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SUMMARY

The main purpose of this master thesis is to determine organizational culture elements, structural
and manufacturing issues which there needed to make an influence to the company’s productivity and
profitability by implementing Lean management methods in furniture manufacturing company. The work
consists of five main parts: the analysis of literature, Lean quality management processes overview, Lean
method implementation methodology, production processes research part, conclusion and
recommendations. Theoretical literature proves that Lean system is related to quality and other value
adding elements improvement as well. The problem analyzed in the Master’s final thesis — how to
implement Lean system for continuous quality and quantity improvement and sustainable manufacturing
in furniture manufacturing company.

The goal of Master’s Final Thesis is to adopt Lean system. Initially, existing production process
was analyzed to get a clear picture of the existing condition of the processes. It was observed that there
were some unnecessary tasks performed by the workers which resulted in longer waiting periods and
reduced efficiency.

Research objectives of Master’s Final Thesis there: Evaluate value - added and non value - added
processes and possibilities to reduce a production time; to identify the most appropriate Lean tools in
improving the quality of the production process; Analyze how increase employee work productivity;
foresight how to ensure product quality requirements in Sofuz UAB Company.

The results of production processes research reveal that there is a need to optimize Sofuz UAB
activity and processes, as company’s loss is high in time waste, low productivity, production residues and
fluctuations in working capital. Detailed decisions of Lean system adoption were given for Sofuz UAB
managers.

Masters final thesis contains 82 pages, 47 pictures, 12 tables.
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IVADAS

Norint i$likti didéjancioje konkurencingoje pasaulingje rinkoje jmonés privalo rinktis inovacijas ir
didinti savo veiklos efektyvuma. Siam tikslui pasiekti diegiamos kokybés valdymo metodikos, kuriy déka
yra gerinami rodikliai: tokie kaip gamybos apimtys, pelningumas, produkty kokybé ir eksporto apimtys.
Siuo metu viena i§ populiariausiy kokybés valdymo metodiky yra Lean filosofija. Lietuviskai pristatoma
kaip taupi, efektyvi ir lanksti verslo valdymo metodika. Jos s¢kme ir nejtikétinus rezultatus iSgarsino
Toyota Motor bendrové. Terming kaip Lean visame pasaulyje iSpopuliarino Dzeimsas P. Vomakas
(James P. Womack). Jy isleisty knygy (James Womack, Daniel T. Jones, Daniel Roos ,,The Machine That
Changed the World” (1991) ir James P. Womack, Daniel T. Jones ,Lean Thinking” (1996)) déka
atskleista universali ir transformuojama filosofija. Principai pritaikyti ne tik automobiliy pramonéje, bet ir
vieSajame administravime, paslaugy srityse, gamyboje bei kitose veiklos srityse.

Bendrovés Toyota Motors gaminancios lengvuosius automobilius iSgarséjimo sékmé ne
automobiliy gamyba, o sukurta Lean gamybos sistema ir valdymo filosofija. Sios sistemos uzuomazgos
laiku* (angl. just-in-time) principu. To meto rinkos apribojimai ir maza paklausa suformavo gamybinius
procesus pritaikytus prie mazy kiekiy ir jvairios produkcijos gamybos. Antrasis pasaulinis karas pakeité
Japonijos automobiliy gamintojy pozilr] ir strategijas norint i§likti konkurencingoje rinkoje tarp Jungtiniy
Valstijy ir Europos. Toyota iSsikélé sau principus kurie 1émé gamybos efektyvumo didinimg Salinant
nuostolius ir mazinant iSlaidas. Toyota Motor bendrové pakeitusi savo pozitrj ir gamybinius procesus
tapo progresyvi kompanija.

Didéjant minksty baldy pasitilai tampa sunku islikti konkurencingoje aplinkoje, tad reikalinga keisti
nusistovejusias tradicijas ir poziiirius prisitaikant prie esamos paklausos. Uzduotimis tampa nuostoliy
eliminavimas, gamybiniy procesy optimizavimas ir kasty mazinimas. Klienty pageidavimai turi buti
patenkinami per kuo trumpesnj laika pateikiant ne tik kokybiska produkta bet ir priimtiniausias kainas ko
pertvarkymas pradedant nuo informacijos, planavimo, medziagy srauto reguliavimo pereinant prie atskiry
gamybiniy procesy suderinimo ir optimizavimo. Optimizuoty procesy pasekmé-optimalus rezultatas,
suvaldyta rizika ir pridétinés vertés augimas.

Tyrimo problema: Norint islikti rinkoje, didéjant konkurencijai, reikia didinti veiklos efektyvumus,
greitai ir kokybiskai orientuotis j kliento poreikius. leSkomi geriausi btidai, kaip neleidziant daug pinigy
pagerinti teikiamy paslaugy efektyvumg ir kokybe. Panaudoti pazangias veiklos efektyvinimo sistemas ir

priemones. ISanalizavus Lean, Six Sigma ir TOC metodologijas priimtas sprendimas jdiegti Lean metoda
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ir jvertinti rezultatus prie§ metodo idiegimg ir ji jdiegus. Pagal gautus rezultatus iSanalizuoti kuriy Lean
jrankiy déka yra pasiektas didziausias efektyvumas gerinant jmonés produktyvuma, kokybinius
reikalavimus, vertés srauto pralaidumg ir sumazinant nebaigtos gamybos apimtis.

Tyrimo klausimas: Kaip Lean metodologijos jdiegimas padidina jmonés efektyvuma?

Tyrimo tikslas: Idiegti Lean sistema ir jvertinti jmonés produktyvuma, kokybinius reikalavimus,
vertés srauto pralaiduma, bei nebaigtos gamybos likucius.

Tyrimo uZdaviniai:

1. Jvertinti pridétine verte kurianéius ir pridétinés vertés nekurianéius procesus ir gamybinio laiko

sutrumpinimo galimybes;

2. Nustatyti tinkamiausius Lean jrankius gerinant gamybos proceso kokybg;

3. Padidinti darbuotojy darbo nasuma;

4. Uztikrinti gaminio kokybinius reikalavimus.

Tyrimo metodai: mokslinés literatiiros analizé (taikyta, siekiant nustatyti gamybiniy procesy
pridétinés vertés vertinimo dedamasias bei jdiegti gamybos procesy pridétinés vertés gerinimo metoda);
pirminiy bei antriniy duomeny rinkimas ir analiz¢ (vertinant UAB ,,Sofuz* minksty baldy gamybos padalinio
pridétinés vertés kiirima) ir steb&jimo metodas.

Darbo struktiira. Pirmoje magistro baigiamojo darbo dalyje iSanalizuotos ir palygintos tarpusavyje
Lean, Six Sigma ir TOC metodologijos. Jmonéje diegiama Lean metodika pateikta platesniu aspektu.
Antroje dalyje iSanalizuoti gamybos pridétinés vertés gerinimo biidai ir pagristi teoriniai sprendimai.
Idiegus Lean metoda, leidziant] jvertinti gamybos pasiekimus pridéting vert¢ kurian¢iy sistemy
perspektyvoje, darbo trecioje dalyje pateikiama autorinio tyrimo metodologija. Apibendrinami UAB
,,Sofuz* minksty baldy gamybinés jmonés padalinyje atlikto autorinio tyrimo rezultatai, bei pateikiami

gauti ir iSanalizuoti rezultatai.
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1. LITERATUROS APZVALGA

Besikeiciant verslo aplinkai, sunku nuspéti, kaip verslas vystysis rytoj ir tai kruopsciai suplanuoti.
Reikia iSmokti greitai reaguoti | besikeiciancig aplinkg ir prisitaikyti prie jos. Greitai reakcijai reikalingos
procesy tobulinimo metodikos. Jy déka didinamas jmoniy darbo efektyvumas, auginami darbuotojai,
turintys ne ,,gaisry gesinimo*, bet sistemingo problemy sprendimo jgiidZius, pagerinami ekonominiai

rezultatai bei jgyjamas konkurencinis pranasumas.
1.1. Kokybés valdymo metodiky palyginimas ir analizé

Amerikos verslo bendruomenéje, procesy gerinimo metodikos varzosi dél didziyjy jmoniy démesio.
Kiekvienas tokiy paslaugy lyderis siekia, kad jo procesy gerinimo jrankis biity kuo placiau panaudotas.
Sie paslaugy lyderiai teigia, kad jsidiegus jy pristatomas metodikas daugelis kylanéiy problemy valdymo
procesuose bty iSsprestos [1-3].

Remiantis italy universiteto Ferrara profesoriaus Chiarinio tyrimais [3] teigiama, kad procesy
gerinimo metodologijos viena kitai prieStarauja, arba bent jau sumenkina prieSininkés kuriamg pridéting

verte. Sis jvairiy jrankiy ir filosofijy derinys sukuria strateginiy konflikty iliuzija.
1.1.1. Sesios Sigmos

Sesios Sigmos teigia, kad sutelkiant démesj j variacijy maZzinima bus i§sprestos proceso ir verslo
problemos [1].

Naudojant statistiniy priemoniy rinkinj, siekiant suprasti proceso svyravimus, tame procese
valdymas gali pradéti prognozuoti laukiamg rezultatg.

Jei rezultatas yra nepatenkinamas, tuomet susijusios priemonés yra naudojamos tolimesniam
jtakojanciy elementy tyrimui ir supratimui. Struktiirizuotos tyrimo metodikos déka proceso elementai yra
1Sanalizuojami ir suprantami. Mazinant keliy elementy svyravima, kyla prielaida, kad pradinio proceso
rezultatas bus patobulintas. Se$iy Sigmy ekspertai naudoja penkis Zingsnius: apibrézima, pamatavima,
analizavima, tobulinimg ir valdyma (dar Zinomg kaip DMAIC) [1]:

e $i0s teorijos proceso apibréZimas padeda praktikai. Kas yra klientai ir kokios yra jy problemos?

Nustatant pagrindines procesy charakteristikas, kurios yra svarbios klientui, jvertinant kokie
biity velesni procesai ar kas yra galutinis vartotojas. Jie nustato iSvesties salygas, kartu su

proceso elementais, kurie palaiko $ias pagrindines charakteristikas.
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e kitas zingsnis yra skirtas matavimo procesui. Pagrindiniai bruozai-charakteristikos yra
suskirstyti, kam yra skirtos Sios sistemos. Ar tai matavimo sistemos patikrinimui, ar duomeny
surinkimui.

e kai duomenys surinkti yra atlickama jy amnalizé, kuri leidzia nustatyti pagrindines problemy
priezastis ir defektus.

e Kketvirtasis zingsnis yra gerinimo procesas. Parenkami problemy sprendimai. Veiklos procese
atliekami pakeitimai. Pamatuojami procesy gerinimo rezultatai. Siame Zingsnyje galima nustatyti
ar Sie pakeitimai yra pakankami, ar papildomai reikia imtis papildomy pakeitimy.

e jeigu procesai vyksta pageidaujamu lygiu tada jvedamos kontrolés priemonés. Siame
paskutiniame etape, tai yra tvariausia Se$iy Sigmy metodologijos dalis. Procesai yra stebimi,
siekiant uztikrinti, kad neiSkils nenumatyty pasikeitimy.

Procesy tyrimas, daugelio elementy atzvilgiu, padeda jvertinti kuriama pridétinés vertés statusg. Kai
kurie elementai yra pakei¢iami, o kiti yra nutraukiami. Elementai yra rafinuojami ir pagerinami. Klaidos
yra sumazinamos, gerinama kokybé¢, didinamas nasumas, procesai tampa nuspé&jami [1].

Sesiy Sigmy procesas remiasi dviem didelémis prielaidomis.

Pirmoji, kad Zzmonés organizacijoje turi suprasti ir vertinti, kad skaiciai gali atvaizduoti ir atstovauti
proceso funkcijas ir savybes. Jie vertina, gilesn] supratimg apie duomenis ir duomeny analizes gali
panaudoti gaminiy patobulinimams. Grafinis duomeny pavaizdavimas suteikia kita procesy vaizding
perspektyva. Tokio pozitrio laikosi inZinerinés, mokslinés bei analitinés jmonés.

Antroji prielaida, kad variacijy maZinimu visuose procesuose, organizacijoje bus pagerinamas
bendras darby atlikimas. Nors sunku gin¢ytis, kad pageréjimas gali biiti netinkamas, ekonominé verslo
realybé sako, kad paprastai norima didZiausio pageréjimo uZ maziausiais investicijas. Visy organizacijy
noras tobulinti savo individualius procesus i§ tikryjy gali turéti neigiamg poveikj bendrovés gebéjimams
patenkinti klienty poreikius ir teikti produktus ar paslaugas tinkamu metu uz maziausig kaing. Realios

sutaupytos 1€Sos sistemai bus mazesnés, nei visy komponenty gerinimas vienu metu [1].

1.1.2. LEAN mgstymas

Lean mastymas kartais dar vadinamas ir Lean gamyba, Toyota gamybos sistema ar kitokiais Lean
anonimais [2]. Daznai Lean mgstymas sutelkiamas pabréziant gamybos procesg [3-5].

I8skiriami penki pagrindiniai Lean Zingsniai:

e pirmasis zingsnis nustato, kokios savybés sukuria produkto pridétine verte, atsizvelgiant i klienty

pozitirj. Verté iSreiSkiama nustatant ar produktas tam tikru laiku atitinka kliento poreikius uz
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konkrecig kaing. Tam tikri produktai ar paslaugos vertinami pagal tai, kokios savybés prideda
jiems vertés. Vertés nustatymas gali bliti orientuotas | tam tikrg vartotoja arba i vélesnius
procesus.

kai vert¢ yra nustatoma, veikla, kuriai vykstant atsiranda pridétiné verté yra taip pat
identifikuojama. Visa veiklos veiksmy seka vadinama Vertés Srautu. Veiklos sritys, kurios
nesukuria produktui ar paslaugai vertés yra vertinamos, ar yra butinos ar ne. Reikalingos
operacijos yra apibréztos kaip butinos salygos kitiems pridétinés vertés veiklos elementams
siekti, arba dar laikomos esminémis verslui. Krastutinis nepridétinés vertés pavyzdys, bet biitinas
procesas, yra darbo uzmokestis. Zmonéms turi biiti sumokéta. Pazymétina, kad vertés nekurianti
veikla yra sumazinama iki turinfios maziausia poveikj procesui. Visos kitos veiklos,
nekuriancios pridétinés vertés yra pasSalinamos i§ proceso.

kai pridétinés vertés veikla ir batinos vertés nekuriancios veiklos yra identifikuojamos,
tobulinimo pastangos yra nukreiptos ] tinkamg veikly priémimo srauta. Srautas yra
nepertraukiamas produkto judéjimas arba paslauga. Pagrindiniai srauto indikatoriai yra
»huoseklus darbas®, paketo apdorojimas ir transportavimas. Buferiai sulétina laikg nuo tada, kai
preké ar paslauga pradéta gaminti, iki tada kai ji pristatoma klientui ir pinigai gris, kad galéty
biuti veél panaudojami jmongje. Buferiai, taip pat lemia sistemos poveikius ir kitg eikvojimo
veiklg.

pasalinus ,,eikvojimg™ ir sureguliavus srautg, visu procesu vykdomas produkto ar paslaugos
,,traukimas “. Veikla pradedama tik tuomet, kai klientas turi specialius poreikius, konkre¢iam
produktui ar paslaugai.

paskutinis Zingsnis yra vadinamas tobulinimu. Sios pastangos tai pasikartojantis ir pastovus

bandymas pasSalinti vertés nekuriancias veiklas, gerinti srautg bei patenkinti kliento poreikius.

Nors vadovaujantis Lean metodika susitelkiama Salinant nereikalingas i§laidas ir padidinant srauta,

kai kurie antriniai poveikiai tampa akivaizdiis. Produktas maziau laiko praleidzia procese, pagerinami

kokybiniai reikalavimai ar sumaZinamos susidévéjimo galimybés. Procesy supaprastinimas mazina

gamybinius praradimus. Zvelgiant j visg vertés veiklos srautg, sistemos suvarzymas yra pasalinamas ir

pagerinamas jo veikimas [5].

Si metodologija sukuria kelias prielaidas:

eikvojimas yra pagrindinis pelningumo priesas;
zmonés vertina vizualius darbo organizavimo efektus;
daug mazy patobulinimy trumpuoju laikotarpiu yra labiau vertingi nei analitinei vertinimai;

proceso integravimas pasireiskia tik per iSspresta vertés tekmes tobulinima.
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Lean metodika pridétinés vertés gerinimo sraute apima Siuos elementus: peréjima prie darbo

mazesnémis sgnaudomis, ko pasékoje daugiau sutaupoma, vystomi mastymo pokyciai, kaip Zmonés

suvokia savo vaidmenj organizacijoje ir jy rys§j su produktu [5].

1.1.3. Apribojimy teorija TOC

Apribojimy teorijoje skiriamas démesys sistemos tobulinimui. Sistema yra apibréziama kaip

tarpusavyje susije procesai. Sios filosofijos analogija yra grandiné. Tarpusavyje susijusios nuorodos veda

link darbo, kartu siekiant bendro tikslo. Visos grandinés veikimas yra ribojamas i$ silpniausios grandies

stiprumo. Gamyboje Apribojimy teorija orientuota | procesg, kuris per sistemg sulétina gaminio spartg

[6]. Apribojimy Teorija skiria démesj penkiems etapams:

pirmasis yra nustatyti suvariymg. Suvarzymas yra nustatomas naudojant jvairius metodus.
Klasikinis suvarzymo indikatorius — vykdymo proceso pradzioje sudaryta darby eilé. Kitas
pavyzdys yra veiksmai, kur keletas produkty yra tiriami vienu metu ar kai surenkama visa
partija.

kai ribojimas yra nustatytas pereinama prie proceso pagerinimo arba pagalbos suteikimo taip,
kad i§ susidariusios situacijos biity pasiekta didziausia nauda su maziausiai sgnaudy ar
atnaujinimy. Geriausiai $Siam Zingsniui apibudinti tikty, jj ivardinti kaip apribojimy iSnaudojimgq.
sekantis zingsnis — pajungti pavaldZius procesus, atsizvelgiant j esamus suvarzymus. Siekiant
naudos visai sistemai, kai kurie procesai pareikalaus individualaus produktyvumo. Pavaldiis
procesai paprastai randasi dar prie§ srauto suvarzyma. Procesai po suvarzymo néra didziausia
problema. Jie jau leidzia gaminti pagal pajéguma, nes kitaip jie dar biity apribojimai.

jei visos sistemos galingumas yra ne pakankamas, tada yra reikalingas tolimesnis gerinimas.
Reikalingi dideli apribojimy pasikeitimai. Pokyciai gali apimti kapitalo tobulinima,
reorganizavimg ar kitg svarby laiko ir pinigy atzvilgiu Saltinj. Tai vadinama apribojimo
pakélimu. Sis Zingsnis yra skirtas siekiant visy biitiny veiksmy, kad biity pasalinti apribojimai.
po to, kai apribojimas yra palauztas, sistema apribojimus perkelia i kitg sistemos vieta, arba kita
vietg proceso grandinéje. Dabar pats laikas pakartoti tobulinimo ciklg. I$ naujo jvertinama visos
sistemos kokybé. leSkant naujy apribojimy procese, iSnaudojant procesg, subordinuojant ir

pakeliant.

Gamybai ar paslaugos suteikimo metu sutelkiant démes;j j apribojimus §i metodika procesui duoda

teigiamg poveikj. Sumazinant eikvojima apribojimuose sukuriamas pagerinimo ir nasumo efektas, bei
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atnaujinamas laiko panaudojimo ciklas. Kai apribojimas yra pagerintas, variacijos yra sumazinamos, ir
kokybé itin pagerinama [6].

Apribojimas nereikalauja gery duomeny analizés Ziniy. Siekiant suprasti sistemoS elementus
reikalingas daugybés zmoniy dalyvavimas. Yra bitini Zmonés su noru ir galia kazka pakeisti. Taciau
pastangos gali biiti lokalizuotos su minimaliu darbo jégos dalyvavimu. Apribojimy teorija jveikia vieng
kritika, kuri yra nukreipta j dauguma programy tobulinant procesus. Tikédamiesi, kad visa sistemos iSeiga
bus pagerinta patikslinimais ir kiekvieno proceso atskirais pagerinimais nepriklausomai nuo didziausio
nasumo. Apribojimy teorijos metodika veikia su keliomis prielaidomis:

e o0ganizacija jdeda verte j greitj, kuriuo jy produktas keliauja per gamybos sistema;

e organizacija jdeda vertg j greitj, kuriuo jy produktas keliauja per gamybos sistema;

e dabartiniai procesai yra labai svarbiis norint pagaminti norimas iSeigas;

e produkto ar paslaugos dizainas yra stabilus.

Pridéting vert¢ kuriantiems darbuotojams, nereikia turéti iSsamy supratimg apie Sio tobulinimo
metodika. Organizacijos, kurios gauna naudos i§ hierarchinés struktiiros ir centralizuoty Ziniy vertina $j
poziurj.

ISnagrinéjus tris populiarias metodikas, sukurta matrica siekiant jas palyginti ir uzfiksuoti esminius
punktus. 1 lenteléje pateikiama nagrinéjamy metodologijy analizé. Sios metodologijos turi savitas
teorijas, taikymo sritis ir savitg susitelkimg. Metodologijos viena nuo kitos skiriasi savo prielaidomis bei

efektais.

1 lentelé. Kokybés valdymo metodiky analizé

Metodikos
Programa Sesios Sigmos LEAN mastymas SuvarZymy teorija
Teorija Sumazinti variacija Pasalinti eikvojima Valdyti apribojimus

Taikymo gairés

1. Apibrézti
2. Pamatuoti
3. Analizuoti
4. Tobulinti
5. Valdyti

1. Nustatyti verte

2. Nustatyti pridéting vertg
3. Srautas

4. Patraukti

5. Tobulumas

1.Nustatyti apribojimus
2. ISnaudoti apribojimus
3. Pavaldiis procesai

4. Salinti suvarzymus

5. Pakartoti cikla

Susitelkiama j

Problemy sprendima

Padaryti daugiau su maziau

Nuolatiné tékmé

Prielaidos

Jeigu egzistuoja problema tada
vertinami skaiciai ir numeriai;

Sistemos iSeiga pagerinama jei
visi variacijos procesai

sumazinami

Eikvojimo Salinimas pagerins
verslo efektyvuma;
Daug mazy patobulinimy yra

geriau nei sistemy analizé

Démesys greiciui ir iSeigai;
Esamos sistemos tarpusavio

apdorojimo priklausomybé
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Pirminis efektas

Vienodinama proceso iSeiga

Sumazéjes proceso laikas

Greitas pralaidumas

Antrinis efektas

Maziau eikvojimo

Greitas pralaidumas
Maziau inventoriaus
Svyravimai naSume

Priemonés vadovams

Mazesné kaita

Vienoda iSeiga

Maziau inventoriaus
Nauja apskaitos sistema

Vientisas naSumas

Maziau inventoriaus/
eikvojimo
Pralaidumo kaina
Apskaita

Pralaidumo naSumas

Pagerinta kokybé Priemoné vadovams Matavimo sistema
Pagerinta kokybeé Pagerinta kokybeé
Kritika Neanalizuojama sistemos | Nevertinama statistiné arba | Mazas darbuotojy indélis

sgveika

Procesai gerinami atskirai

sistemos analizé

Nevertinami duomenys

1.1.4. Kokybés valdymo procesy bendrosios prielaidos

Visos proceso tobulinimo teorijos ir metodikos turi tas pacias prielaidas:

e metodiky taikymas tobulinimo procesuose prasideda nuo produkto ar paslaugos konfigiiracijos

nominaligja verte supratimo, sutelkiant démesj j procesus.

e produkto ar paslaugos dizainas yra i§ esmés teisingas, labiausiai ekonomiskas ir patenkinantis

klienty poreikius.

e esama prekés konfigliracija atitinka rinkos ir kliento iSkeltus bei funkcinius reikalavimus.

e prekeé ar paslauga tenkina klienty funkcinius poreikius.

Apibendrinant analiz¢ galima teigti, kad procesy ar sistemy tobulinimo déka produktai ar paslaugos

jgauna naujg dizaing. Taciau kiekvienas turi funkcinius poreikius bei dizaing ir Zitri j juos pagal savo

naudojamus jrankius ir metodus.

Keletas budy naudojamy klienty poreikiams patenkinti, padedantis sujungti produkto ar paslaugos
dizaing, yra Funkcinis Kokybés Diegimas ir Vertés Valdymas. Siekdami sistemingai iStirti kaip produktas

atitinka kliento poreikius Sie biidai sujungia ] bendra visumg rinkodaros, finansy, operacijy, dizaino

atstovus, klienta ir tiekéja.

Idomu yra tai, kad kaina gali biiti susijusi su atlieckama funkcija. Kai rinkodara ir klientai Zino

konkreciy funkcijy iSlaidas, jie priima pagrjstus sprendimus, kaip keisti produktg ar paslauga.

1.1.5. Kokybés valdymo procesu gerinimo klititys

Kita tobulinimo programy daroma prielaida, kad augs valdymo kultiira, kuri rems ir skatins kaitg.

Tobulinimo metodikos siekia spresti vadovavimo valdymo teorija, kaip antrinj arba tretinj klausima.
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Igyvendinimo tobulinimo praktikos metu ir toliau iskyla vienas pagrindiniy klausimy kaip pokyciy
klittis. Daugiausia strategijy laikymasis, nesvarbu jos buty formalios ar neformalios. Bet kurioje
organizacijoje daugelj veikly lemia strategija. Visos poky¢iy programos kovoja su esamu statusu, ir
priklauso nuo to kokia veikla yra vykdoma. Laikantis strategijos ir procediiry yra iskeliami klausimai.
Klausiama, kokiu tikslu specifiné strategija tarnauja ir ar tikslas dar galioja Siandieningje aplinkoje.

Kita pagrindin¢ kliiitis pokyciams, tai kaip veiklos tobulinimo procese yra jvertinami Zmongs.
Svarbu, kaip juos jvertina vadovai ir kokie pasickimai jgyjami. Kaip raSo Wattsas [7] savo darbe,
akcentuodamas individo veiklos vykdyma atskirai nuo sistemos veikimo. Aiskiai pabrézia blogas vadybos
praktikas ko pasékoje neteisingai vertinami ir jvertinami zmonés. Labai svarbu, kad vadovy valdymo
struktiira remty pokycius. Be kultiiros, politikos ir kompensacijos klausimy organizacijoje yra naudojama
bendra valdymo teorija. Kur darbuotojai sprendzia, kokios prielaidos turéty biiti daromos, kaip turéty buti
prilmami sprendimai. SprendZiama kaip bus rodomas pasitikéjimas. Organizacijos viduje skatinamas
bendradarbiavimas ar konkurencija.

Valdymo teorijos pagal Rischerj [8] gali padéti organizacijoms iSméginti esamus valdymo metodus
ir prielaidas. Jy pagrindu auga bendras supratimas apie tai, kaip vadovavimas gali jtakoti jy jmonés

socialing ir ekonoming gerove [8].

1.1.6. Kokybés valdymo procesy apibendrinimas

I8analizavus skirtingas kokybés valdymo metodikas prieita iSvados, kad:

e pirma, reikia nustatyti pagrinding teorija. Kas yra pagrindinis programos ar metodikos akcentas.
Sis pagrindinis akcentas paprastai yra keletas ZodZiy ar trumpa frazé. SeSios Sigmos yra
variacijos mazinimas, Lean yra eikvojimo mazinimas, o Suvarzymy teorija TOC — apribojimy
sumazinimas.

e antra, blitina nustatyti ry$] tarp pirminés teorijos ir pagrindinio démesio ] jrankius ir metodika.
Sis rysys geriausiai apibiidina kaip pagrindiné teorija pasireiskia ap&iuopiamuose rezultatuose.
Sesios Sigmos: démesys sutelkiamas j variacijy mazinima to pasékoje gaunama daugiau vienody
proceso rezultaty.

e Lean: démesys sutekliamas j eikvojimo Salinimg - proceso panaudojimo laikas pageréja.

e TOC: démesys sutelkiamas j apribojimus, tobulinamos nasumo apimtys ir laikas.

Taip pat reikia identifikuoti ir antring jtakg. Antrinis poveikis gali biiti apibiidinamas naudojant ar

/ir jei/tada arba jei/ir jei/rezultatas tipinj pareiSkimg. Nors pagrindinés teorijos santykiy démesys yra

vienas su vienu, antriniai poveikiai yra jtakojami daug daugiau.
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e Sesios Sigmos: démesys variacijoms ir vienodam procesui sukelia maZiau eikvojimo, maZiau
darbo ciklo laiko, maziau inventoriaus ir t.t.

e Lean: démesys ] eikvojima ir laiko srauto rezultatus per trumpesnj variavimg, vienoda
produkcija, mazesnj inventoriaus kiekj ir t.t.

e Apribojimy teorija: démesys suvarzymams ir padidéjusiam pralaidumui, mazesniam inventoriaus
kiekiui, skirtingai apskaitos sistemai, ir t.t.
Kiekviena patobulinimo metodika vedama bendry jrankiy ir sgvoky, taciau skirtingos metodikos
prasideda 1§ skirtingy perspektyvy. Kiekvienoje metodikoje antriniai padariniai ir rezultatai pradeda
panaséti. Daugelis antraeiliy poveikiy turi vieng metodika, kuri atrodo pana$i | pirminiu poveikiu ar
démesiu j kitus metodus.
ISplétus pagrinding filosofija per savo pirminiy ir antriniy padariniy prizme, galime daryti iSvada,
kad kiekvienas metodas siekia pasiekti panaSiy rezultaty. Net per tyrimo eiga, kiekviena metodika apima
kity tobulinimo programy pirmines itakas. Galime daryti iS§vada, kad po daug laiko ir pastangy
jgyvendinant vieng ar kita metodika, galutinis rezultatas buty panasus, nesvarbu, kuris kelias buvo
priimtas.
Proceso tobulinimo metodikos parinkimas priklauso nuo organizacijos kultiiros. Atsizvelgiant | tai,
darytina iSvada, kad po keliy mety naudojimo daugelis populiariy programy bus baigtos toje pacioje
vietoje, bet pagrindinis klausimas islieka jy pri€mimo  organizacijg greitis:
e jei organizacija vertina analitines studijas ir vertybes tarp duomeny ir diagramy analizés tada
Sesios sigmos yra puiki programa;

e jei organizacija vertina vizualing kaita, ir labai vertina laika, tada Lean gali biti iSeitis;

e jei organizacija vertina sisteminj metodg, kur bendras dalyvavimas néra norimas, tada
Apribojimy teorija tinka.

Apibendrinant pateikta medZiagg apie akivaizdZiai priestaringus teiginius veiklos tobulinimo
programose, reikia sutelkti démesj ] pirminius ir antrinius padarinius ir jy filosofija. Kai konkrecios
gerinimo programy vertybés yra identifikuotos, pagrindiniu ripesciu tampa Siy vertybiy su organizacijos
vertybémis maiSymas.

Kiekviena patobulinimo metodika turi savo vertingas koncepcijas, idéjas ir metodus ir tik teisingo

pasirinkimo déka pasiekiamas geriausias rezultatas.
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2. LEAN KOKYBES VALDYMO PROCESU APZVALGA

Siame skyriuje pristatomos pagrindinés teorijos, kurios nagrinéja efektyvesnés gamybos procesus
(toliau — Lean) [9]. Teorinis pagrindas pateikiamas 1 paveiksle, kuriame isdéstomos visos koncepcijos ir
teorijos, kurios yra reikalingos norint atsakyti j tyrimo klausimus, iSsikeltus Siame magistro darbe.
Minétas paveikslas taip pat padeda papraséiau suprasti Lean procesy struktiirg. Tyrimas remiasi Lean
procesy pritaikymu minksty baldy gamyboje, todél jis skaidomas lyg statomas namas. Teoriné dalis tai

pamatas iSlaikyti §j pastata, kad viskas biity pagrindZiama moksliniu poZidiriu.

LEAN GAMYBA

JIRANKIAL:
W5M vertés
srauto TEKMES
Zemé lapis, <PASROVIUL
“ POZICUOS

PASIKEITIM
AS

GAMYBINIS
SRAUTAS Nuoseklus

izdéstymas,

Kanban-

detaliy

Fymeéjimas
STANDARTINIS DARBAS: NUOLATINIS
55 sistema TOBULINIMAS: 7

nuostoliai, vizualus valdymas

1 pav. LEAN teorinio pagrindo strukttira

Teorinis pagrindimas pradedamas nuo Lean gamybos. Lewis [10] ir Vinodhas [11] pateikia
bendrasias sgvokas, istorijos ir pagrindiniy gairiy apie Lean informacija.

Igyvendinant Lean gamyboje taikomos pagrindinés traukimo (angl. pull) ir vienos krypties srauto
(angl. single piece flow) sistemos. Hosseinas [12] pateiké savo paaiSkinimg traukimui, 0 Gaonas [13]
padéjo diferencijuoti ,.traukimo* sistemg nuo ,,stimimo*, kurig yra gana paprasta suprasti. Vienos
krypties srauto sistema, kaip vienas pagrindiniy sékmés faktoriy buvo aprasytas Browno [14] remiantis
teorija paremta FIFO (angl. first in-first out).

Tyrimas apie minksty baldy gamybg remiasi trimis pamatiniais principais, t.y. nustatant verte,
jvertinant verte ir sukuriant pridétinés vertés testinumg. Visa tai buvo sukurta Womacko ir Joneso [15] ju

garsiojoje knygoje ,,Lean Thinking®. Nustatant vert¢ turétume issiaisSkinti kas yra verté klientui, kuri buvo
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aprasyta Jino [16], Womacko ir Joneso [15]. Sios savokos ir veiklos skirstymas j tris pagrindinius
principus, bet kurioje verslo $akoje, padeda mums nustatyti verte ir gamybos procesus. Siame darbe
analizuojami minks$ty baldy gamybos procesai pasitelkiant vertés srauto zemélapiy (angl. trum. VSM)
jrankj. Sis jrankis buvo sukurtas Schwarzo [17], Paciarotto [18], Jeyarajaus [19], Womacko ir Joneso
[15].

Singas Bhimas, Sureshas K. Gargas ir Surrenderis K. Sharmas [20], pasiiilé metodus, arba vertés
srauto Zemélapius, naudojamus dokumentuojant, analizuojant ir tobulinant informacijos ar medziagy,
kuriy reikia gaminant produkta ar teikiant klientui paslaugg, srauta. VSM tikslas — jvertinti vertés
kurian¢iy procesy santykj su vertés nekurianciais procesais ir remiantis Sia informacija tobulinti srautg.
Remiantis Singo [20] iSanalizuotais duomenimis, VSM turi didelj privalumg nustatant verte ir eikvojima
gamybos ir tiekimo procesuose.

Siekiant suprasti nuolatinj gerinimg Siame darbe, Haakas [21] ir Idowusas [4] pateiké teorijas apie
septynis nuostolius gamybinéje sferoje ir kodél svarbu nustatyti tokius ir panasius nuostolius. Atsizvelgta
] Kanban sistema, nuosekly proceso darbg ir j nuosekly iSdéstyma, kaip praktinj jrankj gerinant LEAN
panaudojima gamyboje. Sias sistemas taip pat remia Ferreiras [12], Sivakumaras [23], Al-Tahatas [24]
bei Chiarinis [25].

Taip pat analizuojama ,,traukimo* (angl. trump. Pull system), kuri remiasi Hosseinio [19] darbais.
Taip vadinama gamybos srauto valdymo sistema, paremta ,,traukimo® principu. Ji uztikrina, kad kitam
procesui 1§ ankstesnio proceso yra tickiamos tik tos detalés (produktai) kurie buvo sunaudoti. Pull sistema
padeda perdélioti jmoniy strategijos ir gamybos modelius, taip pat traukimo - stimimo planavimo

sistema, kurig jmonés diegiasi.

2.1. Lean gamyboje

Lean gamyboje laikomas tokiu procesu, kai siekiama pagerinti gamybg ir paslaugy operacijas,
sumazinti eikvojima ir kastus, pagerinti kokybe. Veiklos, kurios eikvoja resursus - zaliavas bei nesukuria
Jokios pridétinés vertés, klienty akyse yra trukumas, kuris privalo biiti pasalintas pasinaudojant Lean
procesu [15].

Lean gamybos metodologija taip pat vadinama eile technologiniy priemoniy, kurios leidzia
produkto gamybos procese, numatytu formaliu ciklu atlikti butiniausius darbus, pasalinti nekuriancius
pridétinés vertés, laiko atzvilgiu, veiksnius [23]. Lean gamyboje yra sisteminis poziliris nustatant ir
pasalinant eikvojimo Saltinius, tokius kurie nekuria pridétinés vertés gerinant gamybos procesg ir

siekiama proceso tobulumo.
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Taip pat turi bati paminéta, kad Lean gamyboje néra tas pats, kas Toyota gamybos sistema (ang|.
trump. TPS); TPS yra rinkinys metody, kuris yra iStobulintas ir sukurtas Toyota Motor jmonés dar 1950
metais, kai buvo siekiama sumazinti sgnaudas, siekiant pagaminti vieng gaminio vienetg viso gamybos
proceso metu [11]. Galima sakyti, kad TPS yra vienas pagrindiniy pradininky ir sékmingy pavyzdziy,
kaip Lean panaudojamas gamyboje. Remiantis §iuo metodu, Toyota taip pat suktiré ir visg organizacinés
kultiros modelj paremtg pagrindiniais tikslais mazinti, bet kokias, nereikalingas sagnaudas visame procese
[11].

Toyota s¢kmés istorija parodé kelig Simtams jmoniy daugelyje kity pramonés sektoriy, bei iSmoke,
kad jy pazangius gamybos metodus galima pritaikyti ir jy operacijoms [11]. Kai efektyvumo ir kokybés
nauda tapo daugiau nei akivaizdi aplinkiniam pasauliui, Amerikos didziyjy jmoniy vadovai pradéjo
keliauti i Japonijg mokytis §io proceso.

Kaip buvo rasoma Vinodho ir R. Beno Rubeno [11] straipsnyje, Lean yra akivaizdus poslinkis
gamybos schemoje (2 lentelé). Nuo jprasty atskiry serijiniy veiksmy ir konvejerinio funkcionalumo
masinéje gamyboje iki vieningos gamybos proceso. Sio proceso metu, siekiama uztikrinti gamybos
Itin reikalinga proceso aSis yra tai, kaip viskas vyksta tinkamu laiku ir darbuotojai yra jtraukiami j testinj

gerinimg.

2 lentelé. LEAN gamybos ir masinés gamybos palyginimas (Saltinis: Vinodh ir R. Ben Ruben)

Masiné produkcija Lean produkcija
Produktas Klienas
Partijos ir eilés Sinchroninis srautas ir ,,traukimas* (Pull)
Sumazinti i§laidas ir padidinti efektyvuma Pasalinti nuostolius ir sukurti pridéting vertg
Patikra (antras zingsnis po gamybos) Prevensija (projekto ir metodo pasekmé)
Masto ekonomija ir automatizavimas Lankstumas ir prisitaikymas
PeriodiSkas ekspermentinis tobulinimas Nuoseklus tobulinimas darbininky pagalba

Apibendrinant, LEAN gamybos esmé yra paSalinti perdéta eikvojima ir nuosekliai gerinti veiklos
procesus. Kaip pateikta 2 paveiksle, komandinio darbo svarba gali biiti pateikta lygiagreciai su gamybos

sistema ir tiekimo grandimi, prijungiant praktinj panaudojima ir TPS principus.
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Kaip mes gaminame tai, ko reikia, kai to reikia, ir
efekiyviansiu bidu ?

Kaip mes
uztikrinti
Klieniy
pasitenkinima

Ko troksta klijentas 7

x"\-\.
‘x"‘-\-.
= PASISKIRSTYMAS :

2 pav. Bitiniausi Lean gamybos proceso pagrindai

2.2. Lean taikymo gamyboje privalumai

Vinodhas [11] atskleidZia, kad jmonés pasitelkdamos Lean procesus gamyboje gali gauti naudos:

sumazinti atsargy kiekiai (zaliavos), kartu ir su tuo susijusios veiklos islaidos ir nuostoliai dél
zalos ir broko;

sumazeéjes medziagy naudojimas (produkto sanaudos, elektros energija), taip pat maZinant
materialinius reikalavimus ir gamybos metu sukuriant maziau medziagy atlieky;

Optimizuota jranga (pagrindinés jrangos utilizacija naudojama tiesioginiam gamybos ir
pagalbiniams procesams), mazesnés iStekliy naudojimas, sumazina tiesiogines sgnaudas;
sumazintas gamyklos jrenginiy poreikis (pirmiausia fiziné infrastruktiira pastaty forma ir jiems
priklausantys materialiniai reikalavimai) mazinant reikiamg erdve, reikalingg produkto gamybai,
padidéjes gamybos greitis (laikas, reikalingas apdoroti produkta nuo pradinés medziagos iki
pristatymo vartotojui), paSalinant proceso veiksmus, judéjima, laukima, ir prastovas;

padidintas bendras gamybos lankstumas (gebéjimas keistis ar i§ naujo pritaikyti produktus prie
klienty poreikiy ir kintanciy rinkos aplinkybiy) kurti traukos gamybos jgyvendinima, j laiku
atliekamy darby orientuota sistema, kuri sumazina atsargy ir kapitalo reikalavimus;

sumazinti sunkumus (sudétingi produktai ir procesai, kurie didina galimybes klaidoms) mazinant
daliy ir medZziagy tipy produkty skai¢iy, ir panaikinant nereikalingus proceso etapus ir jrengimus,

kurie kuria nereikalingas funkcijas [11].



2.2.1.Verte kuriantis darbas (VA)

Womackas ir Jonesas [15] pateiké 5 principus, kurie nustato verte, sukuriant pridétinés vertés
testinumg, pastangas planavimui ir tobulumo siekimui nustatant ir apibréziant Lean koncepcija. Vertés
nustatymas yra vienas pirmyjy kritiniy punkty Siame 5 punkty principy sarase. Verté gali buti nustatyta
tik itin svarbiy klienty ir yra vertinga tik tada, kai iSreiSkiama pasitelkiant specifinj produkta (preke ar
paslauga, arba net abu iS karto), kas gali atitikti kliento poreikius atsizvelgiant j kaing ir laikotarpj [15].

Pridétine verte kurianti veikla VK (angl. trump. VA). Vinodhas ir Rubenas [11] iskélé Sig sgvoka,
kad veikla itin zenkliai jtakojanti produkto netiesiogine verte galutinio pirkéjo akyse, laikytina svarbiausia
atsizvelgiant | suvokiama kokybe ir galutinés kainos derinj.

Nekurianti pridétinés vertés veikla VNK (angl. trump. NVA). Tai tokia veikla, kuri kuria vertg,
taciau ji yra neapéiuopiama ir negali buti panaudota i§ karto [11].

Tai laikytina grynuoju Svaistymu, kurj reikalinga eliminuoti nedelsiant. Pastebétina, kad Sias
iSlaidas stengiamasi patirti su kuo mazesniais kastais ir kuo greiciau.

Reikalinga taciau nekurianti pridétinés vertés veikla VNR (angl. trump. NNVA). Tai yra veikla,
kuri nesukuria jokios vertés, taciau vis dar biitina, nes ribojama dabartiniy technologijy, turto ir veiklos
procediiry [40], kuris taip pat vadinamas Muda (visa, tai kas nekuria vertés klientui). TipiSkas pavyzdys
tai dokumenty judéjimas tarp jmonés padaliniy [11]. Tokio pobudzio veikla buty eliminuota ilgalaikéje

perspektyvoje, taiau numatoma, kad tam reikés turto investicijy arba pacios veiklos pertvarkymo.

2.2.2.7 nuostoliai

Vienas i$ pagrindiniy Lean gamybos proceso tiksly yra pasalinti perteklinj eikvojima. Womackas ir
Jonesas [15] pateiké 7 kategorijas, kurios apima beveik visas priemones, kuriomis gamybos organizacijos
patiria nuostolius arba praranda iSteklius ir pinigus; jie tapo Zinomi kaip ,,Eikvojimo septynetas®, kurios
reiskia, kad zmogaus veiklos sugeria isteklius, bet nesukuria jokios vertés. Tada Chiarinis [26] paaiskino
7 nuostolius savo moksliniame straipsnyje: ,,Septyneriy vertés srauty kartografavimo jrankiai“ (The seven
value stream mapping tools) [26].

Perprodukcija. Perprodukcija, tai yra rinkos situacija, kai gamybos apimtys, santykinai ilgg
laikotarpj, didesnés uz paklausg. Paprastai dél perprodukcijos staiga krinta kainos. Kalbant apie Lean
perprodukcija, tai yra laikomas blogiausiu i$ eikvojimo septyneto, nes tai turi neigiama poveikj sklandziai
produkty ir paslaugy gamybai, jy kokybei. Tokios riiSies atliekos taip pat veda prie didelio realizacijos
laiko ir dideliy sandéliavimo kasty. Gaunmas $ios paskmés rezultatas, kad darbuotojai negali greitai

aptikti defekty, nereikalingos prekeés gali biiti sugadintos, 0 darbuotojai patirti darbo spaudimg. Be to,
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perprodukcija gali sukelti didziulius WIP isteklius, dél kuriy kyla fiziniy operacijy sutrikimai ir blogas
komunikavimas tarp darbuotojy [26].

Judéjimas. Darbuotojas sieckdamas pagerinti savo darbo aplinkos ergonomika privalo mazinanti
nereikalingus judéjimus. Mazinant pernelyg didelj judesiy skai¢iy veiksmingiau sumazinti su darbu
susijusiy raumeny, nugaros ir peciy skausmus ir suzalojimus. Visa tai atsiliepia darbo produktyvumui ir
darby kokybei [26].

Laukimas. Laukimas - delsimo pasekmé neefektyvus darbo laiko naudojamas. Gamyboje tokia
salyga kyla tuomet, kai gamybiniai produktai néra patogiai iSdéstyti. Siekiant greitesnio darby vykdymo
termino laukimas privalo biiti sutrumpintas. Darbuotojai tinkamai apmokyti, 0 siekiant optimizuoti
nuolatinj darbo srautg gamybos procese, jdiegta 5S sistema. Taip pat Sio proceso eliminavimas panaikina
pereikvojima [26].

Nereikalingas transportavimas. Transportavimas yra visy rasiy prekiy perkélimas j reikiama padétj
ar vietg. Galima teigti, kad gamyboje atliekamas judéjimas turi bati laikomas eikvojimu, kurj Zmonés
sieckia sumazinti transportavimo paslauga. Nuostoliai patiriami, kai dubliuojamas transportavimas ar
pernelyg didelis judéjimo kiekis, bei netiksli komunikacija tarp operatoriy [26].

Perdirbimas. Pasak Chiarinio [26], geriausias perdirbimo pavyzdys yra, kai naudojamas didelis
nelankstus mechanizmas, vietoj to, kad greitesniam darby atlikimui pasitelkti kelis mazus ir zymiai
lankstesnius. Perdirbimas gali maZinti atsakomybe ir skatinti darbuotojus perdirbti didesnj detaliy kiekj
siekiant, kad investicija grei¢iau atsipirkty. Blogas srauto iSdéstymas taip pat skatina per didele transporto
veiklg ir netikslig komunikacija.

Inventorius. Chiarinis [26] svarsté, kad ,nereikalingas inventorius linkes padidinti pasirengimo
dirbti laikg, trukdo uzkirsti kelig greitam problemos nustatymui ir padidina vakuma, taip pat atgraso
komunikacijg“. Pernelyg didelis inventoriaus skaiCius, tai uzslépta problema, ja sunku atpazinti ir
iSspresti. Kad buty galima i$spresti problemas atsargy sumazinimas yra nei$vengiamas,. Be to,
nereikalingos atsargos padidina sandéliavimo iSlaidas, ir organizacijos konkurencingumas yra
sumazinamas.

Defektai. Remiantis Toyota filosofija, defektai yra vertinami kaip galimybé gerinti gaminiy kokybg.
Taigi, nustacius defektus Sie perduodami skubiam KAIZEN pasitilymui pateikti [26].

Womackas ir Jonesas [15] nustaté dar vieng eikvojima, ir jj jvardinO kaip aStuntajj eikvojima; jis
buvo interpretuotas, kaip gamybos prekés ir paslaugos, kurios neatitinka kliento poreikiy ir specifikacijy.

Bendrai, resursy pereikvojimas, kai galutiniam vartotojui jy net nereikia ar §is nesiruoSia uz tai
moketi, tai jau laikoma eikvojimu ir prilyginama gamybine Siuksle, jskaitant patirtas medzZiagy, jrangos ir
darbo sgnaudas. Septyni nuostoliai néra jrankis sprendZiant problemas, bet jos vaidina gan didel¢ rolg

mazinant gamybos procesy ne produktyvumg ir bendrgja kaing. 7 nuostoliy idéja suteikia jmonéms
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galimybe suzinoti, kaip apibendrinti ir iSgryninti vyraujancias gamybines problemas, susitelkti j

atitinkamas koreguotinas sritis, nors net gi tai néra tokia paprasta uzduotis.

2.3. Pridétinés vertés nustatymas

Pridétinés vertés nustatymas Lean gamybos technologiniuose procesuose vertingas tuo, kad
i8sigryninti reikiamg informacija, kurig skleidzia prekeés ir paslaugos turincios pridétine vertg, kad klientas
nuolatos jg jausty ir $i neisblésty. | procesg yra jtraukiamos abejos atsarginiy daliy tiekimo bei darbo
grupiy veiklos, nuo pagrindiniy Zaliavy iki iSbaigto produkto pateikimo [18]. Su Zymiai didesniu procesy
nasumu Womackas ir Jonesas [15] apibuidino pridétinés vertés nustatyma, kaip procesa, apibendrinant; ir
numatantj ateitj.

PVN tikslas yra skirtas nustatyti visy raisiy tipy eikvojimus. Juos sumazinti arba panaikinti [18].

Sis nustatymo metodas jvardina kiekvieno produkto pilng verte ir tris visy rasiy versle taikomas
svarbiausias vadovavimo uzduotis [18]:

e gamybos eiga — nuo pagrindiniy zaliavy paémimo iki galutinio produkto pristatymo;

e medziagy tieckimas — nuo uzsakymo iki galutinio produkto realizavimo;

¢ informacijos pasidalinimo bei jos apjungimo su tiekimu, subranga ir gamyba.

2.3.1. Produkto grupés nustatymas

Kaip Paciarottis, Ciatteonas ir Giacchettas [18] apras¢ savo darbe, kad pirmasis zingsnis
jgyvendinant PGN yra apibrézti tam tikrg produkta, arba produkty Seimag, kaip tobulinting taikinj. Galimi
produkto variantai jtraukiami j produkty Seimg ar grupe, kurie pasizymi panaSiomis apdorojimo
procediiromis ir Savo procesuose naudoja paprastus prietaisus [15].

Nepaisant to, tokius produktus ar produkty Seimas, kurios yra pagamintos dideliais kiekiais, ar yra

daugelio kity produkty Seimy dalis, sitiloma analizuoti [18].

2.3.2. Esamos biiklés nustatymas

Pirmasis zingsnis yra parengti esamos buklés nustatymo zemeélapj, kuris i§ esmés pateikia darby
vykdymo srautg, pries jdiegiant Lean kokybés valdymo procesa [18].
Juo siekiama padéti vaizduoti ateities vertés biikle. Vizualizuojant suteikiamas analitikams aiskus

vaizdas, kur yra nuostoliai, poreikis analizuoti KAIZEN pagalba, sumazinant ir pasalinant eikvojima.
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Jonesas ir Womackas [15] aiskina, kad sukuriant produkta reikia atkreipti démesj padaryti
reikalingy veiksmy sarasa (3 lentelé). | §j sarasa yra uzraSomas bendras gamybinis laikas (viso produkto
ciklo trukmé).Jis reikalingas ir skirtas analizuoti gaminamus produktus. Sis laikas yra lyginamas su skirto
laiko pridétinés vertés sukarimo faktine verte, kuris yra tik vertés kirimo Zzingsniy suma. Klijenty
pozitriu sprendziant ar atliekamas veiksmas turi pridétine verte, reikia pagalvoti, ir paklausti saves, ar jis
noréty mokéti pinigus uz produkta, ar bus maziau patenkintas produktu, jei tam tikras veiksmas per

atitinkama laikg nebus padarytas.

3 lentelé: Fiziniai veiksmai, reikalingi sukurti produkta

VK, VNK, VNR veikla

Surinkimas

Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas

Klijy talpos uzpildymas

Detaliy kokybés patikra

Pagamintos produkcijos Zyméjimas darbo apskaitos

formoje

Detaliy transportavimas j darbo vieta

Detaliy transportavimas tarp darbo viety

Stalo valymas

Atsargos

Laukimas
Defektai ir brokas

Be to, Sis pagrindinis sgraSas pildomas iSpléstine informacija apie atsargas (zaliavas, prekes,
nebaigtus gaminius), produktyvaus laiko informacija (dirbty pamainy skaicius per dieng ir dirbty dieny
per savaitg), produkcijos pagaminimo cikly skai¢ius (kaip greit ir kaip daznai detalé pagaminama) bei
pokyti laiko atzvilgiu [15].

Sekanciui etapu judéjimo operacijos sujungiamos atitikamomis jungtimis, ar tai vaikS¢iojimas, ar tai
transportavimas. Biitina nurodyti, kaip daznai judéjimai vykdomi ir kokie atstumai pasiekti [15].

Galiausiai, dar yra laiko ir Zingsniy matavimo poreikis. Si paskutiné linija nurodo, koks atstumas
nukeliaujamas ir kokia atsiranda galutiné pridétiné verté [15].

Apibendrinant, $is esamos biiklés nustatymo metodas apima 4 subjektus — Zzmogus, zaliava, metodas
ir informacija [27].

Dél papildomos Lean technikos identifikavimo ir tobulinimo veiksmy pateikimo per visa CSM

analize yra aptarti 7 nuostoliai ir obstrukcijos. Remiantis pamatuojamais indikatoriais, po informacijos
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surinkimo ir jos analizés, siekiant i$ukiy jgyvendinimo, CSM gali tapti darbo grupiy vizualiniu gerinimo

jrankiu.

2.3.3.Planavimo ateitis

Sekantis etapas yra nustatyti ilgalaike veiklos planavimo ateitj, nes tai gerina Lean pagrindu

veikiancig sistemg ir gaunamus rezultatus. Eliminuojant eikvojimo faktorius, kad procesas galéty veikti

nuo esamos padéties | geresng veiklos pusg, pasitelkiami ir Kiti galimi gerinimo variantai. Darbo grupése

naudojant vertés srauto trikumy analiz¢ nustatomos visos galimos grésmes ir priemones toms grésméms

iSvengti [27] (3 pav.).

WVerslo proceso apimtis

Klijentu indentifikavimas

Proceso Zingsniu uirasivmas
VAMNWVA indentifikavimas

Matavimu ir tikslu parmosimas

NVA eliminavimas (3 kodel?)|

NV A issTikiai-reikalinga
VA Klausimai (5 kodel?)

Ka? Kada? Kas?
Mokvlkymai ir komunikacija
Pridétinés vertés keitimas

Matavimu jvertinimas
Proceso viznalizacija

Nuoclatinis tobulinimas (FSM=CSM)

Produkto kontrolé

Bisimi rodiklia

Plono jgyvendinimas Daryk

Tikrink

3 pav. Vertés srauto zemélapis (VSM)

Taigi, VSM turi Siuos privalumus [27]:

VSM suteikia pilng proceso vizualizacijg, kuris sustato produkty Seimos vertés srautus;
zaliavy ir informacijos srautai yra vizualiai sujungti, todél jimanoma suprasti jy tarpusavio sarysj;
VSM padeda isryskinti ir atskleisti pasléptus 7 eikvojimus;

VSM suteikia galimybe aprasyti kiekvieng procesa, tiek kokybiSkai, tiek kiekybiSkai, jgalina

lyginimg tarp dabartiniy reikalavimy bei nustatymy ir busimy praktiky.

2.3.4.Pridétinés vertés nustatymo apibendrinimas



VSM biudas vizualiai parodo medziagy ir informacijos srautg nuo to laiko, kaip produktai atvyksta
kaip zaliavos, keliauja per visus gamybos proceso etapus ir iSvyksta kaip pagamintas produktas. Lean
sujungia VSM ir visus procesus nuo zaliavy, iki pateikimo galutiniam vartotojui. Tai lemia trumpesnj
gamybos laikg, aukStesne kokybe ir mazesnius kastus [18].

VSM gali padéti suprasti ir racionalizuoti gamybos procesa. Tai daugiausia naudojama kaip
komunikacinio ir strateginio planavimo strategijos, siekiant padéti gamybos meistrams procesy valdyme,

tiekéjams ir klientams suzinant eikvojimo priezastis ir kaip jas pasalinti [27].

2.4. Gamybos ciklo laiko komponentai

Ciklo trukmé (C/T): ,,C/T yra bendras laiko tarpas nuo prekés gamybos pradzios, ar jos uzbaigimo
paslaugos. Siame darbe tai tik gamybinis laikas ir laukimo laikas, kuris nesukuria vertés [28].

Pasirengimo gamybai laikas (PGL): ,,PGL yra trukmé, kiek laiko yra tarp uzsakymo pateikimo ir
uzsakyty prekiy gavimo [28].

Pokytis per laikg (C/O): ,,C/O yra laikotarpis reikalingas parengti uzsakyma, procesa ar sistema, kad
§i pereity nuo vieno produkto gamybos baigimo ir jo iSsiuntimo uzsakovui iki kito produkto gamybos

pradéjimo [28].
2.5. FIFO metodas “First in, First out”

Gaonas ir Lowas [13] yra pamingje vieningo proceso sgvoka.Taip pat tai dar vadinama vieningu
judéjimu, kai gaminiai nuosekliai juda per gamybos etapus su minimaliomis laukimo prastovomis per
trumpiausig laukimo laika; gamybos pramonéje vieningas srautas sudaro didziausig efektyvuma [13].

Tai taip pat nustatyta, kad produktai juda tik po vieng vienetg vienai operacijai atlikti, o ne visos
operacijos vienu metu ir taip islaikomas prioritetas - FIFO (pirmas atéjo - pirmas i$€jo).

Remiantis Miltenburgu [29], galima teigti, kad kai kuriy prekiy judéjimas i$ vienos gamybos linijos
1 kitos partijos linijos srautg yra itin sunkiai jmanomas. Taciau, srautiné gamyba yra tik laikina gamybos
sistema, kuri yra pereinamasis etapas prie vienetinio srauto. Siekiant pagerinti produkcijos kiekio
rezultatus, Lean gamybos principai turéty buti jtraukti j paprastos partijos ruoSimo srauto gamybos
sistemg, performuojant jg j taip vadinamaja Vieningg srautg. Nauja gamybos sistema gamina vidutiniy
apim¢iy produktus. Darbo srautas yra reguliarus, bet tempas svyruoja priklausomai nuo darbo vietose
sumontuotos jrangos. Vieningas srautas, be dideliy iSlaidy, uztikrina auks$tg lankstumo, inovatyvumo ir
kokybinj rezultata [29].

Vieningas darbo srautas sukuria ir garantuoja tokia gamybos sistema uz kurig klijentas yra

pasirenges mokéti. Paciarottis [18] teigia, kad vieningo srauto nauda yra ta, kad sumazinus nekurian¢iy
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vertés darby trukme kartu sumazinama ir dirbto darbo laiko trukmé. Pasak Schwarzo [17] nepertraukiamo
srauto produkty gamyboje nepatirti nuostoliai gerina kokybinius ir klijenty aptarnavimo gerinimo

rezultatus.

2.6. IStraukimo metodas ,,PULL*“

Hosseinis [30] minéjo, kad traukimo sistema paremta gamybos filosofija, siekiama suderinti
gamybos tikslus ir kiekius su realiaisiais klienty poreikiais, nei bandant juos nuspéti ir derinti gamybg su
Siais duomenimis. Kiekvienas procesas gali biiti vertinamas, kaip atskira situacija, turinti savo tiekéjus ir
savo pirkéjus. Kada kliento uzsakymas pateikiamas, jvertinami medziagy poreikiai gautajam uzsakymui ir
sickiama iSpildyti uzsakyma pasitelkiant esamais sandélio resursais. Kai tik baigiamas produktas yra
perkeliamas ] iSvezimo sandé¢lj, gamybos skyrius automatiSkai informuoja Zaliavy skyriy dél naujy
zaliavy uzsakymo [31].

Su bendraisiais aplinkosaugos klausimais, Ghrayebas [31] pateiké Siuos traukimo sistemos
privalumus:

e yra maziau grusciy Sioje sistemoje;

e traukimo sistema yra i§ esmés lengviau kontroliuoti nei stimimo sistema [31].

Reikalingy Zaliavy planavimas (MRP) ir Kanban yra tradicinés stimimo ir traukimo sistemy
strategijos. Hibridiné sistema, tokia kaip CONWIP strategija yra labiau pritaikoma versluose ir gamybos
sektoriuose, nei tradiciné Kanban sistema [13].

Gaonas [13] teigia, kad traukimo ir stimimo sglygos daznai yra vartojamos sinonimiskai. Siekiant
atskirti traukimo ir stimimo sistemas, biitina paminéti tris traukimo elementus:

e apibréztumas - nustatytas susitarimas su konkreCiomis ribomis, susijgs su produkto kiekiu,

sumaiSytas modelis, bei modelio derinys tarp mikso ir dviejy Saliy (tiekéjy ir klienty).

e dedikavimas - elementai, kuriais dalinamasi tarp dviejy $aliy ir turi biiti skirta jiems. Tai apima

iSteklius, vietas, sandéliavima, konteinerius bei bendrg nuorodos laika (angl. takt time).

e reguliavimas - paprasti kontrolés metodai, kurie paprastai yra aisks, bet ir fiziSkai varzantys,

iSlaikomi nustatyti susitarimai [13].

2.7. 5S metodas

Daugelis jmoniy darbo grupiy pasizymi netvarkos problema. Sia problema sukelia vienu metu

dirbantis didelis darbuotojy skaicius, ir neapskaitytas brangiy valandy kiekis, uzsiimant pridétinés vertés
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nekuriancia veikla. Tokios problemos apsunkina jmonés administracing darbo aplinkg ir perauga j dar

didesnes problemas, tokias kaip [32]:

5S yra darbo vietos organizavimo metodika ir populiarus jrankis, siekiant apsivalyti nuo eikvojimy

ir naudojamas Lean gamybos aplinkoje. 5S sistema apima penkis etapus, tai pateikta 4 paveiksle:

ilgi uzsakymy ciklai;
zemas produktyvumas;
didelés veiklos sgnaudos;
velyva pristatyma;
nepagrista ergonomika;
erdvés apribojimai;

dazni jrangos gedimai;

paslépti darby saugoje kylantys pavojai [32].

Risinoti-ar
daikizs
reikalingzs

Sekos

nustatymas ir
Svara

|

S tandartizavi
mas ir

viznalizacija

Twarkos

palailymas

Perkélimas
sandeliavimo
vieta

L

Naudot
kotoje vistoje
ar parduoeti
per 2 zavaites

L

§fukilas

4 pav. 5S srauto diagrama
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e risiuoti: sutvarkyti darbo aplinkos organizacijg. Nurodoma, kad reikia perzitréti visus jrankius,
medziagas, jrangg ir t.t., t.y. darbo aplinkoje turi bati like tik reikalingi darbui daiktai. Visa Kita,
sudedama atskirai arba iSmetama [32];

e sekos nustatymas: kad organizacijoje buity tvarkingumas. Siekiant skatinti veiksmingg darbo
srautg kiekvienas daiktas turi biiti aiSkiai pazenklintas ir sistemingai organizuojamas, kad biity
lengviausiai ir efektyviausiai prieinamas. Reikalavimai tokiam organizavimui turéty sudaryti:
daikty sandéliavimas organizuojamas vizualiai pazymint daikto vietg; dazniausiai naudojami
jrankiai ir jranga yra arciausiai darbuotojo; jrankiai, jrankiy dézés ir stalciai turi buti iSdéstyti
matymo ir pasiekimo zonoje, kad buty kuo maziau judama; darbo instrukcijos yra nuolat
atnaujinamos ir pateikiamos ] darbo vietas; pagrindiniai rodikliai turéty buti nurodyti
informacinése lentose, kad darbuotojai biity informuoti apie pagrindines darbo gaires, gamybos
procesus, taip pat ir gamybos tikslus, statistika, inventoriy, mokymus ir bendradarbiavima [32];

e S$vara: kiekvienos darbo dienos pabaigoje grazinant darbo aplinka atgal | prading tvarka.
Reikalaujama periodiSkai sistemingai apsivalyti. Yra nustatomi atsakingi asmenys, Kkurie
atsakingi uz susitvarkymo metodus (pavyzdziui, jrankiy, kontroliniai sarasy sutvarkymas ir kt.)
Jie periodiSkai tikrina rezultatus siekiant iSlaikyti darbo vieta Svarig ir tvarkingg. Kiekvienos
pamainos pabaigoje darbo vieta turi biiti valoma ir viskas atstatoma j savo vieta. Tai labai padeda
suzinoti kur laikomi daiktai, uztikrinama, kad viskas yra ten kur jy vieta turéty biti ir bet kuriuo
metu yra paruostas naudoti. Svarbu, kad tokia kasdienio darbo rutina tapty jprociu [32];

e standartizavimas: naudojamas palaikyti pirmgsias tris S ir ugdo kasdienio darbo rutinos
pareigas. Sie metodai turéty biiti standartizuoti ir visi jmonés darbuotojai jy privalomai turi
laikytis. Kai pirmieji trys S yra parengti naudoti, darbai ir jy eiga formuluojami j standarta, kuris
nuolat i§laikomas. Sis standartas sudarytas i3 taikomy procediiry, paprasty kasdieniniy uzduogiy
ir paskelbtas kiekvienoje darbuotojy susibiirimo vietoje [32];

o iSlaikymas: Kai ankstesni 4S buvo jgyvendinti, jie tampa nauju biidu ir jmonés kultiiros dalimi.
Taigi, penktoji S, iSlaikymas, tikslas yra organizacijai iSlaikyti ankstesnius 4S ir neleisti

jmonéms grijzti j sengsias elgesio taisykles [32].
2.8. Planavimas
Patalpy planavimas yra patalpy reorganizavimas, darbo viety bei jrankiy iSdéstymas, atsizvelgiant j

klienty poreikius, darbo priemoniy ir informacijos i§déliojimg sistemoje. | patalpy iSdéstyma jtraukiamas

ir procesy pergrupavimas, produktai ir darbo vietos [33].
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Procesy iSdéstymas taip pat vadinamas funkciniu isdéstymu, ar lankstaus srauto iSdéstymu. Tai
konfigiiracija siekianti organizuoti medziagy, darbuotojy ir pagal paskirtj skirtos jrangos iSdéstyma, 0 ne
produktg ar paslaugg (5 pav.). Procesy iSdéstymas daznai nustatomas darbo veiklos susirinkimuose ar
jmonése, kurios gamina specifinius, mazais kiekiais gaminamus produktus, kurie reikalauja skirtingo

apdirbimo metody ir darbo operacijy. Tai grupé panasaus pobtidzio veikly [33].
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5 pav. Gamybinio proceso isdéstymas

Taciau, $is tradicinis procesy iSdéstymas yra neproporcingas traukimo sistemos ir srautinés sistemos
salygomis [33].

Jis turi tokiy trakumy:

¢ ilgas apdirbimo laikas;

e sandélio dydis turi biti itin talpus, kad atlikti proceso pergrupavimo darbus (angl. WIP);

e susikurtg strategijg brangu fiziSkai apdoroti;

e sudétingesnis gamybos planavimas.

Korinis iSdéstymas yra konfigtracija, kai jranga yra sugrupuota j seka, norint palaikyti sklandy
medziagy ir komponenty gamybos ciklg ar procesa. Darby eiga, kuri sugrupuota remiamasi panasaus
daikto charakteristika ir reikalingas pana$us apdorojimas. Sios grupelés dar vadinamos lastelémis.
Korinio isdéstymo déka procesas peauga | lanksty judéjimy cikla, leidziatj produktams, judantiems per
gamybos procesa, buti apdirbtiems vienam paskui kita. Esant Sioms ypatingoms saglygoms, kiekvienas

produktas turi praeiti visg gamybos procesg [33].
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Atliktas Hofreiterio [33] tyrimas palygino proceso iSdéstyma ir lasteliy iSdéstyma. Tai rodo, kad
mobiliojo rysio iSdéstymo sistema gali sumazinti srauto laikg, 0 ne darbg gamyboje:

e sustiprinti vienetinj srauta;

e sumazinti medziagy tvarkymo ir judéjimo laika;

e sumazinti darbo ir procesy inventoriy;

e geriau panaudoti zmogisSkuosius iSteklius.

2.9. Kanban yra svarbus ,,paciu laiku“ sistemos instrumentas

Kanban buvo sugalvotas Toyota Motor jmonés susijusios su jos Just — in - Time (angl. trump. JIT)
gamybos sistema. Produktai yra gaminami pagal pareikalavima, pagal Kanban kontrolés sistemos norma.
Pareikalavimas yra patenkinamas tik toks, kad atitikty klienta, bet ne perteklinis. Savo pagrindinéje
gamybos bazéje 1953 metais Toyota naudojo $ig metodika.

Ferreiras [22] jvardino Kanban kaip medziagos pateikimo buida, suteikiant supaprastinta medziagy
tvarkymo ir atsargy valdyma. Medziagos papildomos pagal Kanban signala, o ne gamybos grafika.

Yra dvi Kanban rasys, kurios yra: gamybos Kanban ir atsiémimo Kanban. Pasak Sivakumaro [23]
atsitmimo Kanban yra naudojama, i§ anksto tiesiogiai i$ tiekéjy, pristatantyti | gamybos procesa
nustatytos rasies ir Kiekio komponentus. Medziagos negali pajudéti i§ sandeliavimo vietos be Kanban
signalo. Jos paimamos tik tada, kaip yra reikalingos gamybos procesui.

Kanban gamyboje nurodo, zaliavy kiekj ar pusgaminius, perkeliamus j sekantj gamybos procesa.
Tai kelias nuo pirminio proceso iki j sandélj pagaminimo gaminio [23].

Sie dviejy rugiy Kanban formy - signaly, dar kitaip vadinamy informaciniy korteliy, pridedamos
prie talpykly, kuriose laikomos dalys. Atsiémimo Kanban rodo produkty rasj ir jy kiekj, kurj gamybos
procese reikia atsiimti i§ einamojo proceso darby. Atsiémimo i§ Kanban metu yra paimamos is
konteinerio dalys ir gabenamos j tiekéjy proceso buferj. Pagal esamg darbuotojams darby poreikj jos
naudojamos reikalingiems darbams atlikti. Kanban kortelé yra pritvirtinama prie detalés esancios
sandéliavimo vietoje. Atsiémimo Kanban praeina patvirtinimo etapg ir uzpildo informacine spragg tarp
tiekéjy ir vartotojy [34].

Numatytos atsargos, panaudojus Kanban sistemg, yra pristatomos gamybiniam padaliniui ir
statomos tik tuomet, kaip yra reikiamos jvykdyti sekantj uzsakyma [34].

Tokiu biidu, kaip pastebéjo Rajus [34], gamybos veikla surinkimo linijoje yra sujungiama grandine.
Kaip grandiné einamuosiuose darbuose ar subrangovams skirtose uzduotyse. Tik tam skirtu laiku

produkcija efektyviausiai realizuojama.
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2.10. Medziagy markiravimo Kortelés

Medziagy markiravimo kortelés (angl. Constant Work-In-Process) nuolat rodo kontrolés sistema. Si
sistema kontroliuoja, judanciy gamybos procesu ar sandéliuojamy gamybos procese, visy detaliy skaiciy
[35].

Medziagy markiravimo kortelés yra apibendrinta Kanban forma. Kaip Kanban, ji remiasi signalais.
Per gamybos process, kortelés keliauja grandine viena paskui kitg (6 pav.). Viena kortelé prikabinama
prie standartinio daliy konteinerio eilutés pradzioje. Kai galutinis konteineris yra naudojamas, kortel¢ yra

pasalinama ir siun¢iama j pradzig ir galiausiai pridedama prie kito daliy konteinerio [35].

O -ProcesasVMediiagq buferis v-Zaliawt sandelis D -Sandelis

—> - Medziagy judéjimas ——> -Korteliy judéjimas

6 pav. Medziagy markiravimo kortelémis kontrolés sistema

2.11. Uzsakymy proverzio taskas (angl. trump. OPP)

Uzsakymy proverzio taskas (toliau — angl. trump. OPP) atstovauja jvairiy gamybos etapy grandinés
vertes, kur skirtingi produktai yra skirtingai susij¢ su konkretaus kliento uzsakymu. Kartais OPP taip pat
vadinamas kliento uzsakymo atsiejimo tasku (angl. trump. CODP), pabréziant kliento jsitraukima.
Bickhoffas [36] mané, kad OPP strategijos pasirinkimas yra gamybos planavimo metodo parinkimas,
priimant sprendimg tarp gaminti-sandéliui (angl. trump. MTS), surinkti pagal uzsakyma (angl. trump.
ATO) ir pagaminti iki-uzsakymo (angl. trump. VTT). Sis metodas ir toliau yra plétojamas Bickhoffo [36].

Ivairios gamybos aplinkos yra susij¢ su skirtingomis OPP pozicijomis, kas rodo gamybos operacijy
gebéjima prisitaikyti prie plataus produkty asortimento [36].

OPP dalina gamybos etapus (7 pav.), i tuos kurie planuojami (i§ tiekéjy OPP) ir tuos, kurie yra
vedini klienty uzsakymy (OPP ir pasroviui) [36].
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Prekés pristatoma strategija Dizanas Gamyba ir pirkimas  Galutinis surinkimas I§vezimas

Gaminti atsargai OPP SN

Surinkti pagal uzsakyma OPP

Pagaminti iki-uzsakymo OPP

Suprojektuoti-ateities uzsakymai-OPP

7 pav. Uzsakymy gamyba ir planavimas. Punktyrinés linijos vaizduoja gamybos veikla, kuri yra prognozuojama, o tiesios

linijos vaizduoja klienty uzsakymo veikla

Suprojektuot - ateities uisakymams (angl. trump. ETO). DazZniausiai toks modelis yra taikomas
jmonése, kai $i gamina specializuotai pritaikoma produkcija; didelés gamybinés jmonés taip pat daznai
priima §] gamybos metodg [37].

Pagaminti pagal uZsakymg (angl. trump. MTO). Tai buty vadinama traukos strategija ir daugelis
gamybiniy jmoniy laikosi §io pozitirio. Jmoné gamina prekes pagal faktinj kliento poreikj, vietoj
pardavimo pagal prognozg. Produktai yra standartinio modelio, o galutinio produkto daliy gamyba ir
montavimas grindziamas biitinaisiais kliento poreikiais ir norais; atsargos sumazéja ar paSalinamos, todél
klientams reikia laukti jy pristatymo [37].

Surinkti pagal uzsakymgq (angl. trump. ATO). Pagrindiniai komponentai yra pagaminti ir surinkti
pagal kliento pageidavimus ir likesc¢ius; produktas ar paslauga yra surinkti pagal bendrg pardavimo
tvarkg. Tai suponuoja didelj moduliniy produkty skaiciy, kurie gali buti surinkti 1§ bendryjy komponenty
ar daliy; Dell gamybos planavimo pozitiris yra tipinis §io modelio pavyzdys [37].

Gaminti atsargai (angl. trump. MTS). Sis metodas yra visuotinai naudojamas kaip stimimo
strategija. Produktai yra gaminami pagal pardavimy prognoze. Prekés parduodamos klientui 18
inventoriaus esancio tiekimo grandinés pabaigoje; i strategija dazniausiai naudojama maisto produkty ir

mazmeninés prekybos/gamybos jmonése [37].
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3. METODOLOGINE DALIS

3.1. Tyrimo metodai

Iskeltam tikslui pasiekti buvo iSanalizuoti pridéting verte kuriantys ir nekuriantys procesai.

Pateikt kokybiniai ir kiekybiniai rodikliai. Situacijg jvertinti naudojami statistiniai metodai - skaitiniai ir

neskaitiniai.

Skaitiniai metodai:

Pareto diagrama. Tai kokybés kontrolés jrankis-problemoms i$siaiskinti, priezastims suzinoti,
teisingiems sperndmams priimti. Paremta Pareto taisykle 80/20, kuri teigia, kad 80 procenty
problemy yra sukeltos 20 procenty priezasciy [38].

Histogramos. Kiekybinio kintamojo dazniy skirstinio grafikas, skirtas kiekybiniams
kintamiesiems fiksuoti. Pasiskirstymo daznumui vertinti [39].

Valdymo (kontrolés) grafikai. Ilgalaikiams parametry pokyc¢iams jvertinti [40].

ASakinés diagramos (Ishikawa arba priezasCiy-pasekmiy diagrama) - gamybos procesy
sudedamyjy daliy priklausomybes identifikuoti, analizuoti ir $alinti [41].

Istisinés kontrolés rezultaty analizé. Skirta vienos srities procesam ar objektams kontroliuoti.
Brokui eliminuoti, kokybei pagerinti [42].

Atrankinés kontrolés metodai ir rezultaty analizé. Samoningos atrankos metodas-skirtas
kokybiniams nukrypimams atrasti. Vykdomas tik kilus jtarimams ar pagal konkrecius tiekéjy,
pirkéjy ar atitinkamy uzsakymy reikalavimus. Atsitiktiné atranka-tam tikram kiekiui produkto ar
detaléms patikrinti [43].

Gamybos proceso statistiné analizé. Gamybiniams duomenims surinkti, jiems analizuoti,
interpretuoti bei prognozuoti. Nukrypimams nuo standarty nustatyti ir konkreciy veiksmy planui
sudaryti [44].

Neskaitiniai metodai:
Duomeny rinkimo formy sudarymas ir taikymas. Renkamos informacijos Saltinio nustatymui,
kur yra surinkta informacija ir vyksta tyrimas. Kokia veikla ir kas joje yra stebima ir
analizuojama. Kokioje aplinkoje vyksta vienas kitg sekantys jvykiai ar veikla. Atsako j tyrimo
klausimus. Tyrimo kokyb¢ ir rezultaty reikSmingumas priklauso nuo to kaip ir kokie duomenys

surenkami ir kokia jy fiksavimo forma [45].
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e Panasumy diagrama. Efektyviam didelés informacijos kiekio valdymui, jos grupavimui pagal
panaSumus tarp gauty duomeny [46].

e Lygio nustatymo metodai. Nustatyti geriausig i§ lyginamyjy alternatyvy ir pagal svarbumg
priskirti vertinamajam tikslui atskleisti. Tai tyrimo kriterijy objektyvis ir apibendrinti svoriai,
kurie nevienodai apibtdina tiriamojo objekto jtaka nagrinéjamojo tikslo atskleidimui [47].

e Srauto diagrama. Sutartiniy simboliy pagalbos déka proceso grafinis sudedamyjy daliy
pavaizdavimas. Esamam procesui pavaizduoti bei analizuoti ir naujam suprojektuoti [48].

o  “Proto Sturmas” . Galimiems prblemy sprendimams ir kokybés gerinimo galimybéms surasti. O
taip pat veiksmingas biidas idéjoms generuoti, spendimams problemoms spresti atrasti ir darbo

grupéms suburti [49].

3.1.1. Tyrimo etapai

Lean metodologijos jdiegimo efektyvumui jvertinimas suskirstytas j 4 pagrindinius etapus, kaip

pavaizduota 8 paveiksle surinkti duomenys panaudoti gautam rezultatui pateikti.

DUOMENUY
RINKIMO FORMUY
SUDARYMAS

DUOMENUY
RINKIMAS IR
FIKSAVIMAS

DUOMENUY
ANALIZE IR
APDOROJIMAS

REZULTATY
PATEIKIMAS IR
ABIBENDRINIMAS

8 pav. Lean metodologijos efektyvumo jvertinimo seka

3.1.2. Duomeny rinkimo ir fiksavimo formy sudarymas

Duomeny rinkimo formos sudarymo tikslas — i§samiai uZfiksuoti esamus duomenis, juos jvertinti ir
gauti i§samig informacija apie esamg padét]. Tai esamos padéties pozymis, kad nustatyti situacijg pries
Lean jdiegima ir jj jdiegus. Siy duomeny rinkimo tikslas - fiksuoti Lean metody taikymo rezultatus ir

analizuoti uzfiksuotus poky¢ius [50].
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Sudarytos ir panaudotos skirtingos duomeny fiksavimo formos ir jos pateiktos 1 priede. Sios formos
atspindi vykdomas operacijas ar laiko matavimus. Duomenims pildyti priskirti atsakingi asmenys, kurie
pateikia tikslius rezultatus juos fiksuoja. Priklausomai nuo stebimos vietos $ie duomenys surasomi pagal
numatytg tvarkg. Karkasy surinkimo duomeny fiksavimo forma pateikiama 1 priedo 1 lenteléje -
duomenys fiksuojami po darbo pamainos. Jie parodo fiksuotos dienos gamybinj pamainos produktyvuma,
ir yra pildomi pamainos meistro. Pamainos darbo metu darbuotojai fiksuoja asmeninius kiekius. Jie
fiksuojami paruoStose butent tai darbo vietai skirtose lentelése. Supakuotos produkcijos duomeny
fiksavimo forma pateikiama 1 priedo 2 lenteléje. Apvilkty ir sukomplektuoty pagalviy duomeny
fiksavimo forma pateikiama 1 priedo 3 lentel¢je. Sukalty detaliy duomeny fiksavimo forma ir vizuali
kokybiné ir kiekybiné informacija pateikta 1 priedo 4 lenteléje. Gauti rezultatai, pasibaigus darbo
pamainai, pateikiami gamybos vadovui, rezultatai aptariami ir jvertinami. Gauti ménesio rezultatai
vizualizuojami ir pateikiami darbuotojams, jie aptariami. Taip pat analizuojami ir ieSkoma bidy jiems
gerinti.

Darbo vietose operacijos yra chronometruojamos ir fiksuojami judéjimai. Siy duomeny pagalba
nustatomi pridéting verte kuriantys procesai. Gauti duomenys pildomi j 1 priedo 5 lentele ir fiksuojami
kaip VK,VNK ir VNR veiklos.

Turint atlickamy operacijy laikus paskai€iuojamas ir analizuojamas kuriantis verte darbo laikas. O
taip pat ir sudaroma ataskaita tolimesniam tyrimui ir analitikai. Pamainos produktyvumui jvertinti, pagal
nustatytas laiko normas ir gamybinius pajégumus, sudarytas gamybinis koeficientas ir apskai¢iuojamas
pamainos produktyvumas:

e Sofos su por./oe — 1 koeficiento.

e Sofos be por. — 1 koeficiento.

e Porankiai/pakeliami mech. — 0,2 koeficiento.

e Seven 2-tés /seven pat.déz. — 0,6 koeficiento.

e Atlosai/ gultai — 0,1 koeficiento.

e Pufai — 0,1 koeficiento.

e Sofos su por./oe/sofos be por./seven 2-tés /seven pat.déz. — 1 pakas.

Bendram produktyvumo rezultatui nustatyti, gamybinis koeficientas yra dalinamas i§ analizuojamo
padalinio Zmoniy skaiCiaus ir gaunami bendriniai padalinio taSkai, bei iSvedamas pagaminamy gaminiy
per darbo pamaing vidurkis vienam zmogui. Sis rezultatas naudojamas kaip gamybinio baro veiklos

vertinimo rodiklis ir fiksuojamas 1 priedo 6 lentel¢je.
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Laiko normos nustatytais koeficientais suraSomi j gamybinio produktyvumo skai¢iavimo forma ir
atlikus matematinius skaiiavimus gaunamas pamainos produktyvumas (pagal nustatytus gamybinio
padalinio koeficientus pateikiamas skai¢iavimo pavyzdys):

Sofos su por./oe= 10 vnt x 1(koeficientas)=10

Porankiai/pakeliami mech= 20 vnt. X 0,2=4

Zmoniy sk =2

Taskai= 14

Vidurkis vienam Zmogui= 7

3.1.3. Tyrimo duomeny apdorojimas

Tyrimo duomenims apdoroti pasirinkta Microsoft Excel programa. Gauti rezultatai susisteminti j

sudarytas lenteles ir panaudotas palyginamasis ir procentinis rezultaty analizavimo metodas.

3.1.4. Lean jrankiy panaudojimas analizuojamam rezultatui gauti

Lean jrankiy panaudojimui ir analizei atlikti sudaryta 4 lentelé. Sios lentelés pagalba numatyta

iSanalizuoti gamybinés jmonés produktyvumui taikomus Lean jrankius nuoseklumo tvakra.

4 lentelé. Lean jrankiy panaudojimas analizuojamam rezultatui gauti

Zmonés-procese laikomasi standarty;

Ishikawa diagrama -
esminés  priezasties
ieSkojimas

Metodai-proceso eiga ir konkretis reikalavimai;

Iranga-uzduotims atlikti;

Medziagos-galutiniam produktui pagaminti.

5 klausimai, tik orentacinis klausimy kiekis;

Problemos iskélimui;

5 kodél ?
Pirminés priezasties suradimui,

Atsakymui, kodél kas nors nepasikeité.

Surtisiuok (seiri) biitini ir nebiitini daiktai darbo vietoje;

Sutvarkyk (seiton) reikalingy daikty viety nustatymas;

58 Uztikrink $varg (seiso);

Standartizuok (seiketsu )pirmyjy 3 S uZtikrinimas standartais;

Palaikyk savikontrolg (shitsuke) ir paversk tai jprociu.

1. Judéjimas;
7 Nuostoliai 2. Atsargos;
3. Transportavimas;
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4. Klaidy taisymas;

5. Papildomas procesas;

6. Pergaminimas, produkcijos perteklius;

7. Laukimas.

Ciklo laikas

Laiko vienetas vienam produktui pagaminti;

Vienas proceso zingsnis;

Kito proceso etapo laukimas;

Tai rankinio, judéjimo ir pagalbinio laiky suma.

Demingo ratas

Problemy sprendimo technika arba pastovaus tobulinimo modelis;

Tai logiskos keturiy Zingsniy sekos: Planuoti (Plan), Igyvendinti (Do),
Patikrinti (Check), [tvirtinti/Priderinti (Act/Adjust).

Individualiy proceso zingsniy veikimo plano ar grafiko (stimimo (push))
taikymas;

Istraukimo (Pull) X - » - - -
. Vélesnis procesas iStraukia detales i§ ankstesnio proceso;
sistema
Riboto dydzio atsargos tarp procesy;
Vélesnio proceso atsargy papildymas i$ ankstesnio proceso.
Nuolatitis procesy tobulinimas;
Kaizen Naujy idéjy inicijavimas;

Pasitilymy teikimas.

Paciu laiku (JUST-

Optimizuotas medziagy ir informacijos pristatymas;

Pristatoma tik tai kas reikalinga;

IN-TIME (JIT)) Tik reikalingi kiekiai;
Tik tada kada reikia.
Proceso, produkto, asmens ar organizacijos gebéjimas atlikti konkrecig
) veikla;
Pajégumas

(CAPABILITY)

Pasiekiami pamatuojami rezultatai;

Rezultatai atitinka nustatytus reikalavimus ar specifikacijas;

Gauti duomenys palyginami.

Pastovus tobulinimas
(CONTINUOUS

Proceso esamos biiklés jvertinimas;

Svaistymo arba tobulinimo galimybiy identifikavimas;

Laipsniski, nuosekliis gerinimo zZingsniai;

IMPOVEMENT)
Patobulintos proceso biisenos standartizavimas.
Grafinis proceso pavaizdavimas;
Srauto schema | Parodomi jeities, iSeities ir proceso zingsniai;
(FLOWCHART) Detalus ir bendras proceso vaizdas;

Dabarties vertinimo ir ateities siektinas esminis atspindéjimas.

Standartizuotas
darbas

Geriausias galimas darbo atlikimo biidas;

Siektinas standartas kitiems;

Veikla atliekama vienodu biidu ir didinamas efektyvumas;

Eliminuojamos klaidos.
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3.2. Analizuojamas objektas

Lean kokybés valdymo metodo jdiegimui pasirinkta mink$ty baldy gamybiné jmoné ,,Sofuz*. Tai
yra ,,motininés“ jmonés vienas i§ padaliniy. Siuo metu ,,motiningje* jmonéje dirba daugiau nei 20
uzsienio eksperty i§ visos Europos, kasdien siekdami stabiliai didinti konkurencinguma, kokybe ir
pasitikéjima rinkose, kuriose jie dirba.

Sioje jmong¢je darbas vykdomas dviem pamainomis. Pirmos pamainos darbo laikas prasideda 6:00
valandg ir baigiasi 14:00 valanda, antra pamaina darbg pradeda 14 valandg ir baigiasi - 22 valandg. Darbo
diena sudaro 8 valandos. I §io laiko yra jskai¢iuojamas pertrauky laikas 15+15 minuciy ir pietiis 30
minuciy, bei laikas susitvarkyti po darbo pamainos 5 minutés. Proceso analizavimui visas darbo laikas
valandomis yra paver¢iamas j sekundes. Vieng valandg sudaro 60 minuc¢iy, o vieng minute sudaro 60
sekundziy. Atlikus matematinius skai¢iavimus gauname laikg kurio metu yra kuriama pridétiné verté. Tai
yra 24600 sekundziy. Sis laikas fiksuojamas kaip pagrindinis darbo pamainy laikas pridétinei vertei

sukurti.
Visas darbo laikas = vert¢ kuriantis darbas + MUDA laikas.

Jmone sudaro vienas padalinys, kuriame dirba 71 darbuotojas (9 pav.). Sis padalinys suskirstytas

atskirus gamybinius pogrupius :

Direktorius

(1)

N T

Pirkirny ir kad
Gamybos vadovas Buhalteris ir lm.Lg irkadry

(1) (1) shkyrius (1)

Apskaitininkas (1) Meistras
(5]
Baldy Pagalbiniai Tikrinimas Staliai Pakuctojai Pagalviy Parclonavimas
apmuiéjas darbininkai (2} (28) (4) vilkimas (8) 6)

(10) (3)

9 pav. Gamybinio padalinio strukttira

42



3.3. Gamybinio proceso sudarymas

Gamybinis procesas buvo orientuotas j sinchroning gamybos sistema remiantis ,,paciu laiku (angl.
just-in-time) metodo filosofija. Ja remiantis palaipsniui nuosekliai taikant Lean kokybés valdymo
metodologija, buvo pakeisti valdymo ir gamybos procesai, pradedant nuo jZanginio etapo.

Imonés gamybiné veikla prasideda nuo gamybinio plano gavimo i§ ,,motininés* jmonés. Toliau
vykdomi uzsakymy grupavimai pagal kolekcijas, atkrovimus ir uzsakomos medziagos uzsakymas

jvykdyti. Turint medziagy pristatymo datas planas perduodamas vykdymui (10 pav.).

Uzsakymy UZsakymy Medziagy Gamybinio

gavimas 1 grupavimas 2 uzsakymas 3

pateikimas 4

10 pav. Gamybinio plano sudarymo schema

Produktui pagaminti yra naudojama zmogaus darbo jéga. Darbas iSskaidomas atskirais gamybiniais
cechais: karkaso surinkimo, porolonavimo ir apmusimo. Siuose gamybiniuose cechuose darbas

iSskaidomas operacijomis (11 pav.).

KARKASU POROLONAVIMO APMUSIMO BARAS

SURINKIMO BARAS BARAS

+OPERACIJOS: *OPERACIJOS: *OPERACIJOS:

+ REMO KARKASAS: * rémo padengimas « rémoapvilkimas
« rémo detaliy minkstinan¢iomis gobelenu;
surinkimas; medZiagomis; * porankiy apvilkimas
* rémoapatinés dalies + porankiy padengimas gobeleny;
surinkimas; minkStinanciomis + pilnas baldo surinkimas
« spyruokliy laikikliy medZziagomis. patikrai;
tvirtinimas; « pakavimas.
* rémo nugarings dalies
tvirtinimas;
* spyruokliy s ir

sponbondo tvirtinimas;

« pilnas rémo
surinkimas.

* PORANKIS:

« porankio detaliy
paruo§imas;

« porankiy detaliy
surinkimas;

* porankio dalies
tvirtinimas

- J - J - J

11 pav. Gamybinio padalinio suskirstymas j barus
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Vieno gaminio pagaminimas susideda i§ 12 skirtingy operacijy. Sioms operacijoms atlikti
naudojama zmogaus darbo jéga. Kad iSvengti klaidy yra sudarytos lentelés - vizualizacijos, kuriy pagalba
yra fiksuojamamos atliktos operacijos. Lentelése pateikiamos nuotraukos, kuriose atsispindi gaminio
detalés ir atliktos operacijos. Buvo pasirinkta naudoti vieng i§ Lean valdymo principy — vizualizacija.
Taip pat tai yra kaip jrankis atliktai operacijai uzfiksuoti skai¢iumi, ir gamybiniy klaidy atsekamumui,
tarp pamainy ir atskiry darbo viety, Zyméjimas. Tai pirminis nasumo rodiklis, nors ir neturintis darbo
fiksavimo laiko. Tyrimai rodo kad vizualizacija ir kiekio fiksavimas pateikiant skai¢iumi kelia darbo
nasumus konkurenciniu principu tarp pamainy, Zymi operacijy pradzig ir pabaigg. Priéjus prie darbo
vietos matoma Siy operacijy jvykdymo eiga (z.r. 1 priedo 7 lentelg).

Visas procesas vykdomas pagal numatytg srauto diagrama (12 pav.).

Uzsaky my gavimas

Uzsaky my
susisteminimas

( v

Dokumenty
paruos

Naujy medziagy
uzsakymo rengimas

r

Medziagy uzsakymuy
tikrinimas

Ar gautos tinkamos

a2 iagne? Pagalviy vilkimas

Ar tinkamai paruostas

! Klaidy taisymas
karkasas parolonavimui? 1 v

Parolonavimas

Taip
Apmugimo
procesas

Klaidy taisymas

Ar tinkamai padarytas
apmusgimo procesas?

Klaidy taisymas

isgretos karkaso Klaidy taisymas

Gaminio pristatymas
uzsakymo pateikéjui

12 pav. Gamybinio srauto diagrama.
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Vykstant procesui keliami tikslai ir uzduotys, kurie turi atitikti reikalavimus:

kiekybiniais rodikliais iSmatuojami ir jvertinami;

techniniy metody pagalba praktikai jgyvendinami;

nustatomi atsizvelgiant j iSorés $aliy ir vidinius interesus (darbuotojai, kaimyninés organizacijos
bei visuomeng¢), bei reikalavimus (darbuotojy sauga, higienos reikalavimai ir pan.);

uzduotys pateikiamos su nustatytais jgyvendinimo terminais, realia darby apimtimi ir
apibréziamais rezultatais;

tikslai ir jiems pasiekti nustatytos uzduotys dokumentuojamos nurodytose formose.

Gamybos vadovas yra atsakingas uz tiksly ir uzduociy dokumentavima, Siy dokumenty

saugojima bei periodiska atnaujinima.

3.4. Tiriamo objekto aprasymas

Tyrimui pasirinkta viena i3 kolekcijy tai, CAMPER sofos. Si kolekcija susideda i§ 12 gaminiy,

kurie yra vieno dizaino bei bendro gamybinio proceso. Skiriasi tik iSoriniai matmenys ir sudedamosios

komplektacijos dalys. Gaminiai kurie sudaro Sia kolekcija:

e Camper 2 (130);

e Camper 2 (130) (oda);

e Camper 25 (180);

e Camper 25 (180) (oda) ;

e Camper 25 (Cruiz) (180) (V2);

e Camper 3+d (195);

e Camper 3+d (Cruiz) (195) (V2);

e Camper corner (130+ C90+ 180);

e Camper corner (V3) (130+C90+180) (oda);
e Camper u (FS+195+C90+130);

o Camper u oe left (OEL+195+FS);

e Camper u oe right (FS + 195 + OEL).

Lean proceso analizei, pritaikymui ir duomeny surinkimui naudojama Camper 25 (180) sofa. Tai

universalus variantas, i§ esamos kolekcijos, atskleisti tiriamajai veiklai ir duomeny surinkimui. Like

kolekcijos gaminiai nuo tiriamojo produkto skiriasi tik savo iSoriniais matmenimis ir komplektacijomis.

Toliau tiriamajame projekte bus naudojama Camper 25 (180) sofa ir jos gamybinis procesas. Si sofa

pateikiama 13 paveiksle.
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13 pav. Camper 25 (180) sofa

14 paveiksle pateikti CAMPER 25 (180) iSoriniai matmenys.

, 204

52
= A
7 ﬂ
12 -

84

14 pav. Camper 25 (180) sofos, iSoriniai matmenys

Tiriamajame darbe pateikta gaminio informacija ir naudojamos medziagos bei procesai bus

panaudoti tiriamojo darbo temai iSanalizuoti ir gautiems rezultatams atskleisti.

46



4. TIRIAMOJI DALIS

4.1. Gamybos procese vykdomy veikly jvertinimas nejdiegus Lean metody

Atliekant Lean metodologijos jdiegimo ir gamybos procesy jvertinimo tyrimg yra siekiama
1$siaiSkinti Sias veiklas:
e pridéting verte kurianti veikla (VK), tai toks procesas kurio eigoje daiktas jgauna papildoma
savybe ar jis pasikeicia;
e pridétinés vertés nekurianti veikla (VNK), tai darbas kuris nekei¢ia daikto ir neatsiranda naujy
savybiy;
e reikalinga bet pridétinés vertés nekurianti veikla (VNR), uZztikrina pridétinés vertes atlikimo
procesa.
Nustatyta kokios savybés sukuria produkto pridéting verte. Vertés nustatymui orientuotasi |
vartotojg ir vélesnius procesus. Atlikta detali gamybiniy operacijy analizé, jos iSanalizuotos ir

susistemintos. 5 lenteléje pateikta gamybinio padalinio vykdomy operacijy suvestiné.

5 lentelé. Gamybiniame padalinyje vykdomos operacijos

Gamybinés operacijos
Rémo detaliy surinkimas (G1)
Rémo apapinés dalies surinkimas (G2)
Spyruokliy laikikliy tvirtinimas(G3)

Rémo nugarinés sienelés detalés tvirtinimas (G4)

Spyruokliy ir sponbondo tvirtinimas (G5)

Pilnas rémo surinkimas (G6)

Rémo padengimas minkstinan¢iomis medziagomis (porolonu) (G7)
Karkaso apvilkimas audiniu (G8)

Pakavimas (G9)

Pagalviy jvilkimas (G10)

Poroloniniy pagalviy gamyba (sédimosios pagalvés) (G11)

Banketés rémo surinkimas (G12)

I8analizuoti ir susisteminti operacijose vykdomi veiksmai ir jie priskirti VK, VNK ir VNR veikloms
(6 lentelé).
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6 lentelé. Gamybiniy operacijy vykdomi veiksmai ir jy priskyrimas VK, VNK ir VNR veikloms

VK, VNK, VNR veikla

VK | Surinkimas

Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas

Klijy talpos uzpildymas

Detaliy kokybés patikra

Pagamintos produkcijos Zzyméjimas darbo apskaitos formoje

VNR

Detaliy transportavimas j darbo vieta
Detaliy transportavimas tarp darbo viety
Stalo valymas

Atsargos

Laukimas

Defektai ir brokas

VNK

Zinant VK, VNK ir VNR veiklas i§matuoti gamybiniy procesy operacijy laikai, kurie fiksuojami
kaip esamos padéties gamybinis efektyvumas. Siam tikslui panaudota 11 gamybiniame procese vykdomy
veikly rodikliy (6 lentelé). Analizuojami vienos gamybinés valandos rezultatai. 15 paveiksle pateikti

gamybiniy operacijy sukuriamos vertés laiko matavimai bei jy palyginimas tarpusavyje.

VK, VNK ir VNR veikly rezultatai ir palyginimas pries
Lean metodo idiegima

> 2500
&
[~ -/‘
.ﬁ 2000
-
:“5 1500
2
5 1000 S
£ =
= 500 <> — 3
o S
0 g
G1|G2|G3|G4|G5|G6/|G7|G6| G |G10|G1l|GI12 \r/l'(‘ljsu =
>
—o—VK PRES [13421385|1793|1621|1172|1641|1522|1786|1630|1244 |1247 1914|1525 §
—8—-NVK PRIES | 1368 |1682|1192 (1300|2052 | 1247|1977|1390|1771|2120| 2244|1150 | 1624| ©
VNR PRIES | 890 | 533 | 615 | 679 | 376 | 712 | 101 | 424 | 199 | 236 | 109 | 536 | 451

15 pav. Gamybiniy operacijy VK, VNK ir VNR veikly rezultatai ir palyginimas prie§ Lean metodo jdiegima (G1-G12 rodikliy
pilni pavadinimai — 1 lentel¢je)
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ISanalizavus duomenis matoma, kad operacijy trukmé skiriasi. Verte kuriantiems procesams yra
skiriama 26,5% proceso trukmés maziau, nei vert¢ nekuriantiems procesams. Pastebéta, kad pries
jdiegiant Lean metodg, G5 gamybinés operacijos duomenys parodo maziausig sukuriamg pridéting verte,
VK yra 1172 s/h, NVK-2052 s/h, 0 VNR-376 s/h. Didziausios sukuriamos vertés rezultatas uzfiksuotas
G12 operacijoje, kur VK yra 1914 s/h, NVK-1150 s/h, 0 VNR-536 s/h (15 pav.).

16 paveiksle matoma, kad pridétinei vertei sukurti, per vieng gamybing valanda, VK procesai
sudaro 42%, NVK-45%, o VNR-13% bendrojo gamybinio laiko.

13%_.

B VK PRES
B NVK PRIES
@ VNR PRIES

16 pav. Gamybos procesy VK, NVK ir NVR veikly jvertinimas prie§ Lean metodikos jdiegimag

Uzfiksavus gautus duomenis, kaip pradinio lygio rodiklius, imtasi sprendimy eliminuoti verte

nekuriancius procesus ir diegti Lean sitilomas darbo optimizavimo metodikas.

4.2. Gamybos procesy kiekybinis vertinimas nejdiegus Lean metodu

Pagaminamos produkcijos kiekiniam rezultatui uzfiksuoti pateikta pirminés — karkasy sukalimo ir
galutinés — supakuojamos produkcijos operacijy kiekybiné analizé.

7 lentel¢je pateikta karkasy sukalimo baro kiekybinio tyrimo rezultaty suvestiné, nejdiegus Lean
metody. Tai pirmos ir antros pamainos surenkamy gaminiy kiekiai per gamybine pamaing darbo
dienomis. Apskaiciuotas gaminiy kiekis tenkantis vienam dirbanc¢iajam ir nustatytis gamybinio baro
kiekybinis rezultatas. Gamybinio padalinio kiekybinis produktyvumas fiksuojamas gautu gaminiy kiekiu

vienam dirbanciajam.
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7 lentelé. Karkasy baro surenkamy gaminiy kiekis prie§ Lean metodo jdiegima

Vidurkis:

Darbo diena 1 (256|789 (12|13|14|15({16(19(20(21]22|23|26(27|28(29]30
Pirma pamaina 5916559625 ([60)63[61)|64[66|59(64|66(62|67|65]|59]|66|069]65]063]|68 63,0
Antra pamaina 54164 |54|58)66|58]|60]|5|54|54]|64|57|54]|61|68|58]|62|60|59]|60]|65]|59 59,5

VISO 113| 129| 13| 120| 121] 18| 123| 120 118 | 120 123| 121 | 120| 123|135 | 123| 121 | 126 | 128| 125 | 128] 127| 1225
Zmoniy sk-Pirma | 10 | 15 | 43| 13| 13| 13| 13| 12| 12| 12| 12| 13| 18] 13| 13| 13| 12| 13| 13| 13| 13| 13| 1286
pamaina
Zmoniy sk.Antra

! 12l ufululnlololee|e|s|ne|e|2|2|2|2|n|a] 15
pamaina
Viso #moniy 2| 28| 28| 24| 24| 24| 24| 23| 22| 22| 24| 25| 25| 26| 26| 25| 24 | 25 | 25 | 25 | 24 | 24| 241

Gaminiu kiekis

Ly . |5,1415,38|4,71]|5,00|5,04|4,92|5,13|5,22(5,36(5,45(5,13|4,84|4,80| 4,73| 5,194,921 5,04| 5,04| 5,12 5,00| 5,33 5,29 51
tenkantis 1 Zmogui

Vertinant skirtingas darbo zonas, akivaizdu, kad didziausia jtakg galutiniam produkcijos kiekiui,
turés karkasy sukalimo baras, ko pasekoje isbalansuojamas visas gamybinis srautas.
Sio baro sukalamy gaminiy kiekis vienam Zmogui pateiktas 17 paveiksle. Tai sudaro 5,1 vienety

gaminio tenkanc¢io vienam darbuotojui per gamybine pamaing.

Gaminiu kiekis tenkantis 1 Zmogui - 5,1 vnt.
5,60

5,40

5,20
5,00

4,80

Gaminiy Kkiekis,vnt

4,60
4,40

4,20

Darbo dienos

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

17 pav. Karkasy baro surenkamy rémy gaminiy kiekis tenkantis vienam zmogui per darbo dieng prie§ Lean metodo

jdiegima

Matoma kad jis yra netolygus ir svyruoja nuo 4,71 iki 5,45 vieneto per darbo dieng, tenkantj vienam
dirban¢iajam. Sis rezultatas parodo, kad karkasy bare nuolat jvyksta prastovos ir darbo eiga vygdoma
netolygiai. Svyravimus i$Saukia komplektuojanciy detaliy stygius, nuolatiniai ieSkojimai ir nereikalingi
vaik$¢iojimai. Tai lemia papildomai susidarancias laikinas gaminiy prastovos zonas, ar stygiy sekanciai
gamyhbiniai operacijai atlikti.

Gautus rezultatus lyginant tarp pirmos ir antros pamainos matomas tolygus sukalamy gaminiy

kiekis. Tai pateikta 18 paveiksle.
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Sukalamy karkasy kiekio palyginimas tarp I

ir Il pamainos
80
70
60
50

40 —&—Pirma pamaina

30 —— Antra pamaina
20

10

Gaminiy kiekis vnt.

1234567 8 9101112131415161718192021222324 Darbo dienos

18 pav. Karkasy sukalimo baro surenkamy rémy kiekio per darbo pamaing rezultaty palygimas tarp pirmos ir antros pamainos
prie$ Lean metodo jdiegima

Gauti duomenys rodo, kad gamybinio padalinio vykdoma veikla néra efektyvi ir kuria maza
42% pridéting gaminio verte. Pagaminamas gaminiy kiekis, 5,1 vnt. vienam darbuotojui, yra mazas
ir netolygiai vykdoma kiekybiné veikla.

19 paveiksle matoma supakuojamos produkcijos per ménesj, galutinés gamybinés operacijos,

kiekinio kintamumo rezultaty suvestiné.

Supakuotos produkecijos kiekio kitimas

[
O 0
o O

D
o

[T S Y
o N
o o

epm\/idurkis 121
Pakai per darbo

60 dieng Lean

nejdiegta

N
o

Gaminiu kiekis, pakais
(o]
o

N
o

o

12345678 91011121314151617181920 Darbo dienos

19 pav. Supakuotos produkcijos kiekio kitimas pries$ jdiegiant Lean metodus

Apibendrinant gautus analizés rezultatus galima teigti, kad gamybinis procesas yra netolygus. Jo
vidurkis per darbo dieng sudaro 121 gamybinj vienetg - paka. Taciau pakavimas vykdomas netolygiai, su

prastovomis. Ir svyruoja nuo 47 vnt. iki 158 vnt. per darbo dieng. Tai sudaro 236,17%. Toks netolygus
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galutinés produkcijos kiekis lemia sunkiai prognozuojamus iSvezimus ir uzsakymy pateikimg
klientui.Svyruojant pirminio baro sukalamos produkcijos kiekiui gamybinis srautas iSbalansuojamas ir
jame vykdoma veikla nenuosekli. Susiformuoja prastovos, ko rezultate maZéja supakuojamos produkcijos

kiekis.

4.3. 5S metodo pritaikymo jvertinimas ir analizé

Uzfiksavus pirminius kiekybinius gamybinés jmonés rezultatus ir vert¢ kuriancias veiklas priimtas
sprendimas jdiegti 5S metoda ir jvertinti jdiegto metodo naudg, nes jdiegiamo 5S metodo pagalba
sumazinama netvarka ir neefektyvumas. Viso to buvo pasiekta atlikus Zemiau pateiktus biidus:

e Rusiavimas. Darbo aplinkoje palikti tik tie jrankiai, medZziagos ir jranga, Kurios tuo metu

reikalingos gamyboje (20 pav.).

20 pav. 1S metodo pagrindu suriiSiuotos medziagos

e Tvarkos jvedimas. Tai kas liko po 1S tvarkingai iSdéstyta, o kiekvienas daiktas turi savo

markiravimu identifikuota vietg (21 pav.).

Pries

21 pav. 28 metodo pagrindu surii§iuotos ir suzymétos medziagy sandéliavimo vietos
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o Svara. Darbo pabaigoje darbo vieta grazinama j prading tvarka. Gamybiné jranga, jrankiai ir
medziagos sudedamos j numatytas vietas, 0 patalpos i§valomos. Svarai palaikyti jruosti jrankiy
valymo stendai.

e Standartizavimas. Suzymétos standartinés daikty laikymo vietos, susitarti ir nustatyti pirmieji

standartai, jie vizualizuoti (22 pav.).

22 pav. 5S metodo pagrindu suzZymétos sandéliavimo vietos

¢ ISlaikymas. Vykdomas nuolatinis palaikymas, negrjZztama j sengsias elgesio taisykles.

8 lenteléje pateikta VK, VNK ir VNR veikly tyrimo rezultaty suvestiné jdiegus 5S metoda.

8 lentelé. Gamybos procesy VK, VNK ir VNR veikly palyginimas prie§ Lean metody jdiegima ir jdiegus 5S
metoda

Vid
Gl G2 G3 G4 G5 G6 G7 G6 G9 G10 | G11 | G12 | urki
S

VEIKLA/
OPERACIJA

VK PRES | 1342 | 1385 | 1793 | 1621 | 1172 | 1641 | 1522 | 1786 | 1630 | 1244 | 1247 | 1914 | 1525

P,\II{\I/I% 1368 | 1682 | 1192 | 1300 | 2052 | 1247 | 1977 | 1390 | 1771 | 2120 | 2244 | 1150 | 1624
P\I/{II\IERS 890 533 615 679 376 712 101 | 424 | 199 236 109 | 536 | 451

VK 5S 1954 | 2017 | 1905 | 2360 | 1706 | 2389 | 2216 | 2570 | 2373 | 1811 | 1816 | 2314 | 2119

NVK 58 1064 | 1137 | 1128 | 596 1536 | 708 | 1295 | 760 | 1053 | 1562 | 1686 | 776 | 1108

VNR 5S 582 446 567 644 358 | 503 89 270 | 174 | 227 98 510 | 372

Gauti duomenys parodo, kad VK padidéjo nuo pirminiy duomeny, t.y. 1525 s/h iki 2119 s/h, VNK
sumazéjo nuo 1624 s/h iki 1108 s/h, o VNR sumazéjo nuo 451 s/h iki 372 s/h. Tai yra VA padidéjo nuo
42% iki 59%.

Skirtingose gamybinése operacijose gautas netolygus pridétinés vertés augimas (23 pav).
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3000

2500

2000

1500

1000

500

Pridétinés vertés laikas, s

Gamybinés
operacijos

Gl G2 G3 G4 G5 G6 G7 G6 G99 GI10 Gi11 G12

agmn\/K PRES esl@NVK PRIES essmV/NR PRIES esm@m\/K 55 edi@mNVK5S e=@=VNR 55

23 pav. Gamybiniy operacijy VK, VNK ir VNR veikly rezultatai ir palyginimas prie§ Lean jdiegimg ir po 5S metodo
jdiegimo (G1-G12 rodikliy pilni pavadinimai — 1 lenteléje)

Remiantis pirminiais gautais pridéting verte kurian¢iy gamybiniy operacijy duomenimis ir juos
palyginus su duomenimis po 5S metodo jdiegimo matomas 1,1 karto produktyvumo augimas (zr. 2
prieda). Taciau Sis produktyvumas yra zemas. Siekiant pagerinti esamus rezultatus priimtas sprendimas

idiegti Lean ,,Spageti* metoda ir padidinti gamybinj produktyvuma.

4.4. ,,Spageti“ diagramy pritaikymo jvertinimas ir analizé

Idiegus 5S Lean metoda ir atlikus laiko normy matavimus, priimtas sprendimas sumazinti vertés
nekurian¢iy procesy laiko sagnaudas. Tam tikslui pasiekti panaudotas vienas i§ Lean jrankiy, t.y. ,,Spageti*

diagramos. Siy diagramy déka judéjimai tampa vizualiis, o nueiti keliai iSmatuojami (24 pav.).
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Detalés 10

[ - parbostaki
[ - bDetaws

£ - Judéjimai

24 pav. Karkasy sukalimo baro “Spageti* diagrama prie§ Lean metody jdiegima

Nustatyti nuostoliai, kurie paSalinami juos eliminuojant (25 pav.). Jy pagalba identifikuoti judéjimai

ir jie sumazinti iki minimalaus lygio.

- Darbo stalai

- Detalés

f - Tudsjimai

25 pav. Karkasy sukalimo baro “Spageti“ diagrama po Lean metody jdiegimo

IS pateikto 26 paveikslo rezultaty nustatyta, kad jdiegus 5S ir ,,.Spageti“ metodus judéjimai

sumazg¢jo, nuo pirminiy uzfiksuoty duomeny bendro vidurkio, t. y. 8198 metro iki 5757 metry - jdiegus
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5S metoda, o jdiegus ,,Spageti“ metodg - iki 4476 metry (26 pav.). Uzfiksuoti duomenys parodo kaip

trumpéja judéjimo keliai ir mazéja vaikS¢iojimo metrazai (zr. 5 prieds).

g 1800
= 1600 A
= 1400 N\ el
[P)
2 1200 ‘\0—
= 1000 N /
E 800 4%79‘/\\ 77
5 600 \\‘i//
3 400 Sy \Y/
200 T
0 2,3,4,5,6 9,10 g
1 Stalas ’St,al,ai, 7 Stalas 8 Stalas St,alai 11 Stalas _8
< |-
—o—PRIES 1346 1213 1166 1682 1193 1508 | &
—&-55S 1046 676 1103 1137 511 1284
—&—"Spageti"| 860 425 814 945 300 1132

Lean metodai
26 pav. Vertés nekurianéios veiklos, judéjimy keliy pasiskirstymas darbo vietose jdiegiant Lean metodus

Gauty tyrimo rezultaty analizé parode, kad jdiegus 5S metoda judéjimy procentinis sumazéjimas

lygus 44%, nuo bendrojo vidurkio, o ,,Spageti*“ metodo 23% (27 pav.).:

8198

5757
4476

PRIES 5S "Spageti”
27 pav. Judéjimy keliy sutrumpinimo pasiskirstymas jdiegiant Lean metodus
Vertinant zmoniy vaiks$¢iojimus - judéjimus ir modeliuojant bei planuojant procesus didziausias
rezultatas gautas jdiegus 5S metoda, tai sudaro 29,8% sumazéjima, o po ,,Spageti® Sdiegimo — 22,25%
sumazejima.
Apibendrinant gautus rezultatus, galima teigti, kad 5S ir ,,Spageti“ metodiky jdiegimo déka

sumazinus jud¢jimy — vaikS¢iojimy kiekj gamybinio padalinio pridétiné verté iSauga 1,5 karto, ir jmonés

56



produktyvumas padidéja nuo pirminiy gauty pagaminamy gaminiy kiekio rezultaty 121 vnt. iki 182

vnt.per darbo dieng ( Zr. 2 priedg). Tai rodo jmonés augimg ir jdiegiamy metodiky nauda.

4.5. Gaminio prastovos zony (sandéliy) pritaikymo jvertinimas ir analizé

Idiegus ,,Spageti“ metoda priimtas sprendimas iSanalizuoti gaminiy prastovos zonas, laikinuosius
sandelius. ISanalizuotas gamybinis srautas ir pasiekta, kad produktas judéty nepertraukiamai ir vykty
nuoseklus darbas bei transportavimas. Gaminiy prastovos laikas, kuris prarandamas buferiuose, yra
sutrumpintas iki minimalaus. Taip Sumazintas pinigy ,,i$8aldymas“ gamyboje ir identifikuoti sistemos
poveikiai bei eikvojimas.

IS pateikto iSdéstymo 28 paveiksle matomos gamybiniame padalinyje iSdéstytos sandéliavimo
vietos. Jose patalpinta gaminama produkcija. Dalis $iy viety reikalingi uZtikrinti pusgaminio judéjimui
kuriant pridéting verte iki galutinio pagaminimo, bet dalis suformuoja prastovos zonas ir didina
transportavimo bei ieSkojimo galimybes. To rezultate iSauga Mudos, kurios apibréziamos kaip 7

nuostoliai. Gamybinéje zonoje suformuoti 8 sandéliai. Juose sandéliuojami gaminiai sudéti ant paleciy.

7 Sandélis

12 pale¢iy

IEEEEEEEEEN

6 Sandélis 13 palediy
HIEEEEEEEEEEEE

1 Sandélis 2 Sandélis 3 Sandélis 5 Sandélis 8 Sandélis 45
18 palediy 16 palediy 30 pale&iy 4 Sandélis 13 paleciy 25 paletés paletés

[]- Pusgaminiai

[ - Drabo stalai

28 pav. Gamybinio padalinio sandéliavimo ir darbo vietos prie§ Lean metody jdiegima

Kiekviena paleté talpina po 2 gaminius. Siuose sandéliuose sudétos 172 paletés, tai yra 344

gaminiai (9 lentelé).
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9 lentelé. Gamybos plotuose sandéliuojamos produkcijos Kiekis ir savikaina pries Lean metody jdiegima ir po Lean

metody jdiegimo

Paleciy | Paleciy
skaicius | skaicius
PRIES | PO
1 Sandélis 18 0
2 Sandélis 16 8
3 Sandélis 30 0
4 Sandélis 13 13
5 Sandélis 25 0
6 Sandélis 13 13
7 Sandélis 12 6
8 Sandélis 45 0
Viso
paleciy: 172 40
Viso
gaminiy: 344 80
Pinigine | g504 | 1280
iSraiska:

[Sanalizuoti gamybinése sandeliavimo zonose susidarantys 7 nuostoliai:

e papildomi judéjimai ir vaik§ciojimai,

e atsargy kiekiai ir juose iSaldomos 1éSos;

e papildomi transportavimo kastai;

¢ ilga gamybiniy klaidy korekcija;

e papildomi procesai;

e perprodukcija;

e laukimas.

Lean darbo grupés sprendimu panaikinti §ie gamybinése zonose susidarantys 7 nuostoliai ir sandéliy
kiekis sumazéjo nuo 8 iki 5 vienety. Panaikinti 1, 3, 5 sandéliai. Sandélis 2 sumazintas nuo 16 vnt. paleciy
iki 8 vnt. paleciy, sandélis 7 sumazintas nuo 12 vnt. paleciy iki 6 vnt. paleciy. Sandélis 8 priskirtas

pagamintai produkcijai laikyti (29 pav.).
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1 ==

7 Sandélis
6 paletés
HEEEEEEEEEE
6 Sandélis 13 paleciy
HEEEEEEEEEEEE
1Sandélis 2 Sandélis 3 Sandélis 5 Sandélis S d'l'/ﬁ int
Panaikintas 8 paletés Panaikintas 4 Sandélis 13 paletiy Panaikintas ANCCAS/ agminos
produkijos s. 45
paletés
|:| - Pusgaminiai

. - Darbo stalas

29 pav. Gamybinio padalinio sandéliavimo zonos ir darbo vietos po Lean metody jdiegimo

Gamybiniame procese dalyvaujantys gaminiai sumazinti nuo 344 iki 80 vienety, tai yra nuo 172 iki

40 paleciy (duomenys paimti i§ 9 lentelés). Nebaigtos gamybos likuciai sumazéjo 76,74% (30 pav.).

45 r—
40 ¢—Paleciy
35 / skaicius

30 A / PRIES
25 <
% / |\ A / == Paleciy

) l - skaic¢ius PO

Sandélimo plotai paletémis, vnt.
ER=g
o | N
} / F
N
K

Gamybiniai sandéliai
30 pav. Gamybhiniy zonos sandéliavimo viety kiekybinis pasiskirstymas prie§ Lean metody jdiegimg ir po Lean metody

jdiegimo

Vidutine, ant vienos paletés sandéliuojama, nebaigtos gamybos gaminio verté¢ sudaro 32 €. IS 31
paveikslo pateikty duomeny matomas i$8aldyty gamybiniame procese 1é8y mazéjimas. Jis sumazéjo nuo
5504 € iki 1280 €, o tai sudaro 76,74 %

Pagamintai produkcijos sandéliavimui, iki i§veZimo uZsakovui, naudojamas 415 m? sandélis. Tai
maza sandéliavimo vieta, kuri iSSaukia nepatogumus susijusius su uzsakomu transporto vélavimu ar

iSvezimy nukélimais. Gamybiniams pajégumams iSaugus nuo 120 vnt. paky, tai yra 60 vnt. paleciy iki
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231 vnt. pako 115,5 vnt. paleiy per darbo diena, sandéliavimo plotai tapo mazi, jie talpina 300 vnt.
paleciy. Reikalingas tikslus pagaminimo ir iSvezimo planavimas. Vieno pakrovimo metu atkraunama 30
vnt. paleéiy, turimas sandélio plotas talpina 10 atkrovimy. Sutvarkius sandéliavimo zonas ir naudojamus
plotus gamybinéje zonoje papildomai jrengtas 70 m? - 45 vnt. paleCiy pagamintos produkcijos sandélis.
Sandéliavimo plotas iSaugo nuo 300 vnt. iki 345 vnt. paleciy, tai yra 11,5 atkrovimy. Gautas 16,86 %
sandé¢liy ploty augimas.

Sumazinus sandéliavimo buferius ir panaikinus 1,3 ir 5 sandélius judéjimai iSanalizuoti ,,Spageti*

metodu (31 pav.).

) 3 Sandélis
Panaikintas

5 Sandélis
1Sandélis Panaikintas
Panaikintas
I:l - Pusgaminiai
- - Darbo stalas
== - Judéjimai

31 pav. Sandéliavimo plotai ir gamybinés zonos pries$ Lean ,,Spageti‘ metodo jdiegima

Tapo matomi ir iSmatuojami gaminiy judéjimo ir vaiks¢iojimy keliai. Priimtas sprendimas darbo
stalus 3,4,5,6 (karkasy apvilkimo barg) perstatyti 5 metrais ar¢iau porolonavimy kabiny, o 7 darbo stalg
(pakavimo darbo vietg) perkelti 3 metrus ar¢iau karkasy apvilkimo baro. Taip sutrumpintas judéjimo

kelias ir eliminuojami judéjimo nuostoliai (32 pav.).
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|:| - Pusgaminiai
- - Darbo stalas

- - Judéjimai

32 pav. Sandéliavimo plotai ir gamybinés zonos po ,,Spageti® metodo idiegima

Atlikus gaminio prastovy zony tyrimg ir pritaikius Siose zonose ,,Spageti“ metoda VA iSaugo nuo

66% iki 70%. Gauti duomenys parodo 1,74 karto rezultato augima (Zr. 2 prieda).

4.6. Lean sistemos jrankiy (takto skaiciavimas, pull principas, Kanban, ,,Paciu

laiku*) pritaikymo jvertinimas ir analizé

JIT sistema pasiekta patenkinti klienty poreikius, ko pasékoje uzsakymai priimami ir jvykdomi
laiku. Suderintos gamybinés operacijos, joms atlikti naudojamas tik reikalingas detaliy kiekis ir tik tada,
kaip jy reikia. Detaliy atsargos sumazinamos, greitai reaguojama j pakeistus klienty reikalavimus.

ISanalizuota, kad JIT sistemos pagalba pasiekti Sie rezultatai:

e lengviau prognozuojamos gamybos apimtys per laiko vieneta;

e zinomi tiksliis kiekvienos operacijos gamybiniai laikai ir pajégumai. Jie pamatuoti VK, VNK ir
VNR rodikliais (zr. 3 prieda 1 - 13 lenteles);

e taip pat matoma, kad uzsakymy jvykdymo trukmé sutrumpejo nuo 4 savaiciy iki 2 savaiciy. Tai
lémé tikslus Zinomas pagaminamy gaminiy kiekis ir reikalingy medziagy Siam kiekiui pagaminti
planavimas. O taip pat 5S pagalba suriiSiuotos, identifikuotos ir apskaitytos medziagos, bei
tvargingi sandéliavimo plotai;

e Spageti“ metodu ir ,,Sandeliy“ ploty analizavimo pagalba sumodeliuoti ir suplanuoti gamybiniai

plotai. Panaikintos gaminiy prastovos zonos ir iSaugo gamybinés apimtys;
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e turint tikslius pagaminamos produkcijos kiekius vykdomi nuoseklus pardavimai, mazi gatavos
produkcijos sandéliavimo plotai tinkamai eksploatuojami ir laiku vykdomos atkrovos galutiniam
Klientui.

Sukurta gamybos srauto traukimo sistema PULL (angl. pull system). Sistemos déka uzsakymai
vykdomi traukiancios jégos principu. Gavus uzsakyma perkamos zaliavos, planuojama gamyba.
Sumazéjo sandéliavimui naudojami kastai ir padidéjo apyvartinés 1éSos. Ivykdyti paklausos pokyciai,
pasiilytas trumpas produkty pristatymo terminas. Zinoma kad, supakuota produkcija per darbo diena
sudaro 231 paka, tiksliai paskaiCiuotos medziagos Siam poreikiui patenkinti. MedZziagy pristatymai
vykdomi kiekvieng savaitg ir uzsakomi tiksliis medziagy kiekiai skirti 1155 vnt. paky pagaminti. Tapo
aiSkiis medziagy poreikiai, Zinomi gamybiniai pajégumai.

Gamybinio proceso tobulinimui panaudotas dar vienas Lean metodas ir sudedamoji JIT sistemos
dalis. Tai Kanban sistema (japoniskai reiskia ,,signalg ). Idiegus §] metoda gaminama tiek kiek reikia
patenkinti momenting paklausg. Kanban metodo veikimo principu detalés ar pusgaminiai pateikiami tik
po pareikalavimo, sudarant deficitg kitame darbo grandinés taske. [vestos taisyklés kuriy déka uztikrinta
Kanban veiklos kokybé:

1. proceso vizualizacija jdiegus 5S metoda;

2. tékmés matavimas ir optimizavimas naudojant VK, VNK ir VNR matavimo rodiklius;

Proceso etapuose sumazintas medziagy kiekis, gaminama tik tiek kiek uZsako vietinis uZsakovas
t.y. sekantis gamybinis procesas. Pasalintos procese esancios silpnos vietos. Maziausiomis atsargomis

subalansuota tiekimo grandiné. Siuntos dydis - tikslus Kiekis. Pritaikytos ir panaudotos gamybinés

uzduotys (33 pav.)
NORMOS UZDUOTIS
CAMPER 2 2] 1 ol o |0 o0 0 0 0 0 0 0 0
CAMPER 25 10|21 0 1| 0|00 20 0 10 0 0 0 0
CAMPER 3D 200 ol 1|10 o0 0 0 0 0 0 0 0
CAMPER U (FS 130 C90 195) 2] 1 o|1|1|1]o0 0 0 0 0 0 0 0
CAMPER CORNER(130C90180) | 2 | 1 1|0]0]1 0 0 0 0 0 0 0
CAMPER U OE (195:0-FS) | 1 1|1 1 0 0 0 0 0 0
Porank] 2v 130 [25v 18( 3r 195|PufasKampa] OE |Porankis| 2v 130 | 25v 180| 3v 195 | Pufas |Kampas| OE

33 pav. Karkasy sukalimo baro gamybiné uzduotis

Pritaikant suformuotas gamybines uzduotis iSvengta komplektuojan¢iy medZziagy neatitik¢iy ir
iSgryninta kiekin¢ apskaita bei paprastai naudojamy detaliy Zyméjimas. Gautas uzduoties dokumentas

pritvirtinamas prie pateikiamy gamybai detaliy (34 pav.)
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CAMPER 3v 195 30 kompl

0s

6 [522|203| 12 | MDP12 | 60

165,50
b

Yra 2v, 2,5v,
3v

34 pav. Uzsakymo jvykdymui naudojamy komplektuojanciy detaliy vizualizacija ir apskaitos dokumentas

Istirta, kad jdiegus $j metodg ir naudojant tikslias gamybines uzduotis (34-35 pav.) sumazintas
atsargy lygis, padidintas jy apyvartumas, tiksliai laikomasi gamybinio plano ir sutrumpintas uzsakymy
ivykdymo laikas. Vykdoma tiksli detaliy apskaita.

Vykdant veikla, Lean filosofijos pagrindu, gaminama tik tiek, kiek yra parduodama ka uzsako
klientas. Patenkinami kliento poreikiai — nenuviliamas vartotojas. Panaudotas Lean metodas ir
apskaiCiuotas takto laikas (angl. tact time), parodantis kliento pirkimo greitj. Tapo aiSkus nuperkamas
gaminiy kiekis per tam tikrg laikg ir reikiamas gamybos kiekis poreikio patenkinimui. Apskaiciavus takto
laikg tapo aiSkus:

e gamybos greitis;

e gamybos pajégumai;

e darbo viety ir Zmoniy skaicius.

Paskaic¢iavus ir iSanalizavus takto laika efektyviai suorganizuotas visas gamybos procesas, teisingai
paskirstytos zaliavos, nustatytas reikalingas darbams atlikti darbuotojy skai¢ius. Nustacius takto laikg
prieita iSvados, kad S$is Lean jrankis sumaZzina atsargas, inventoriy bei laikg pridétinés vertés

nekuriantiems darbams atlikti.

4.7. PDCA, Gemba walk, Kaizen, standartizuoto darbo ir Kkasdieninés

atsakomybés metody pritaikymo jvertinimas ir analizé

Gamybiniam procesui tobulinti panaudota PDCA ciklo, Gemba walk, Kaizen, standartizuoto darbo
ir kasdieninés atsakomybés metodai. Pagal naudojimo kokybinj pasiskirstymg metodai eiliSkumo tvarka

pateikiami Pareto grafike, 35 paveiksle.
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35 pav. Lean metodai pagal naudojimo kokybinj pasiskirstyma

Idiegto Kaizen metodo pagalba darbuotojai teikia ir jgyvendina savo pasitlymus. Igyvendinti 87
pateikti patobulinimai. Ugdomas nuolatinis tobul¢jimas ir gerinami jmonés procesai. Pageréjo ne tik
veiklos rezultatai, bet ir zmogiskyjy istekliy efektyvinimas, turintis jtakos darbuotojy pozitriui, Zinioms ir
igiidziams. Nustacius verslo efektyvumo ir zmogiskyjy istekliy rezultatus Kaizen projektai kompleksiskai
vertinami ir gautas 52 % bendrasis efektyvumo rezultatas.

Kaizen pagalba pagerinta:

e 7 nuostoliai, produkty kokyb¢, darby sauga;

e Esminiai, o ne pavirSutiniai poky¢iai, i$siaiskintos ir pasalintos esminés priezastys, priimti
sprendimai eliminuojantys problemy pasikartojima;

e diskusijos vykdomos komandoje;

e pasitlymai isklausomi, o idéjos gerbiamos;

e orientuotas poziiiris ] problemy sprendimus;

e faktiniais duomenimis pagrjsti sprendimai ir eliminuotos emocijos ir asmeniSkumai.

Standartizuotas darbo metodas tiksliai, aiSkiai ir vizualiai apibréz¢ vykdomas veiklas. Darbininkai
turintys skirtingas kvalifikacijas ir jgiidzius dirba vienodai ir tai atsiliepia veiklos rezultatams. Apskaiéiuoti
procesy pajégumai, nustatytas reikiamas darbuotojy skaiCius. Gautas proceso takto laikas. Eliminuoti
nekuriantys pridétinés vertés darbai ir improvizacijos. ApraSytos 64 standartizacijos ir gautas 67 %
efektyvumas.

Idiegus standartizuoto darbo metoda gautas rezultatas ir nauda:
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e apraSyti ir jdiegti darbo standartai, ko rezultate pageréjo darbo organizavimas,
produktyvumas, efektyvumas, kokybé ir sauga. Procesai dokumentuoti;
e apraSyty standarty pagalba mokomi esami darbuotojai, o priémus naujus jie greiCiau ir
produktyviau paruoSiami - supaprastinti mokymai;
e darbo vietos ir uzduotys vizualizuotos, pateiktos su instrukcijomis;
e padidéjo galimybé taikyti kitus Lean metodus tokius kaip PDCA ir Kaizen — esama padétis
nuolat gerinama.
Idiegtas Gemba walk metodas iskélé tikslus reguliariai vykti | darbo vieta, ko pasékoje realiai
matomas procesas ir vykstantis darbas bei kuriama pridétiné verté.
Priimtos trys pagrindinés taisyklés:
1. nustatytu laiku einama j proceso vykimo vietg t. y. 08:15 ir 14:15 val.;
2. procesas stebimas ir kalbamasi su jame dirbanciais zmonémis;
3. sitilomi patobulinimai.
Gemba walk metodo pagrindu parengti:
e ilgalaikiai planai:
1. kada vykstama ir i kokiag numatytg vieta;
2. pagrindiniai aspektai j kuriuos atkreipiamas démesys;
3. tarpiniy ir galutiniy tiksly nustatymas.
e stendai, skirti darbo pasiekimams fiksuoti;
e darbo grupiy susitikimai, problemoms ir ieSkomiems sprendimams aptarti.
Gemba walk metodas pritaikymo efektyvumas 84 %.
Atlikus tyrimg matoma, kad problemoms procesuose i$spresti panaudotas PDCA ciklas. Atlikta
keturiy zingsniy pasikarojanti technika Planuok-Daryk-Tikrink-Veik:
e suplanuoti sistemos tikslai ir procesai;
¢ jgyvendinta tai kas buvo suplanuota;
e patikrinta ir stebéta procesy eiga, nustatyti tikslai bei reikalavimai, gauti rezultatai vizualiai
skelbiami.
e imtasi veiksmy, kuriy déka pagerintas procesas.
PDCA ciklui jgyvendinti panaudotos (Zuvies griau¢iy) diagramos, S§io metodo déka iSspresti
problemas sukeliantys veiksniai.
Pasalintos problemos ir aplinkos trilkumai ir pavaizduotos diagramose. Jos apsvarstytos atvirai ir
kolektyviai. Sukurtos priezasties — pasekmés hierarchijos. Klaidy rizika sumazinta problemas iSsidéliojus

pagal prioritetus. Susidéliojus problemas sekanciu zingsniu jos iSanalizuotos. Sudarytas veiksmy planas ko
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pasékoje aisku kg daryti. Tikslas — uzdavinys — veikla. Problemos paverstos konkreciais, pamatuojamais,
pasiekiamais, realiais su numatytais terminais uzdaviniais. Etapo pabaigoje lengvai jvardintos veiklos.
PDCA kokybés ratas panaudotas kaip pagrindinis metodas, kurio déka atlikti teisingi veiksmai, tinkama
seka ir be nukrypimy.

PDCA ciklo déka atlikti du korekciniai veiksmai ir gautas 91 % efektyvumas:

e laikini - tikslaus rezultato sickimas. Praktiskai nustatytos ir i§sprestos problemos;

e nuolatiniai - procesy tvarumy tobulinimas. Problemos priezas¢iy nagrinéjimas ir Salinimas.

Kasdieniy atskaitomybiy jgyvendinimui ir aptarimui organizuojami susirinkimai ir gerinamas
supratimas apie kasdien atliekama darba. Siy susirinkimy trukmé 5-10 minuéiy ir jie yra vykdomi pries
darbo pradzig. Sutelkiama komanda ir aptariami gauti rezultatai, numatomi darbai bei liukesciai.
Suformuojami dienos tikslai. ISkilus nenumatytai situacijai $ie susirinkimai kartojami. Sukurta
bendradarbiaujanti komanda, jos nariai prisideda prie jmonés veiklos tobulinimo ir geryjy praktiky.

Idiegtas nuolatinis procesas paremtas ne susirinkimais o kasdieninémis atsakomybémis ko pasékoje

gautas 100 % efektyvumas skai¢iuojamas nuo kokybiskai vykdomy veikly rezultato.

4.8. Gamybos procese vykdomuy veikly augimo jvertinimas jdiegiant Lean

metodus

Idiegus Lean metodikas ir iStyrus gautus rezultatus matoma, kad VK vidutiniskai iSaugo nuo 1525
s/h, kas uzfiksuota prie§ diegiant Lean metoda, iki 2829 s/h, NVA veikla sumazéjo nuo 1624 s/h iki 562
s/h, o VNR sumazéjo nuo 451 s//h iki 209 s/h (11 lentelé). VK rezultatas iSaugo nuo 42% ik 78%.

10 lentelé. Skirtingy gamybiniy operacijy VK, NVK ir VNR veiklos rezultatai prie§ jdiegiant Lean metodus ir Lean

idiegus
VK VNK VNR VK VNK VNR
VEIKLA veiklg veiklal veiklal veikla veikla veikla
PRES PRIES PRIES PO PO PO
Detaliy kalimas (G1) 1342 1368 890 2679 472 449
Rémo sukalimas (G2) 1385 1682 533 2699 552 349
Klipsy sukalimas (G3) 1793 1192 615 2598 540 462
HDF apkalimas (G4) 1621 1300 679 3194 202 204
Spyruoklés+sponbondas (GS) 1172 2052 376 2428 940 232
Rémo surinkimas (G6) 1641 1247 712 3220 189 191
Porolonavimas (G7) 1522 1977 101 2842 724 34
Karkaso apvilkimas (G8) 1786 1390 424 2845 605 150
Pakavimas (G9) 1630 1771 199 2842 672 86
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Pagalviy vilkimas (G10) 1244 2120 236 2564 918 118
Pagalviy porolonavimas (G11) 1247 2244 109 2871 688 41
Banketés kalimas (G12) 1914 1150 536 3169 238 193
Bendras vidurkis 1525 1624 451 2829 562 209

Gauti rezultatai pavaizduoti 36 paveiksle, ir matomas rySkus VK veiklos pasikeitimo modelis.

Palygintos VK veiklos visuose Lean diegimo etapuose: jdiegiant 5S metoda, taip pat ,,Spageti‘ metoda,

gaminiy prastovy zony panaikinimo rezultatg ir tobulinant visus naudojamus ir jdiegtus Lean jrankius.

Gauti duomenys lyginant su pirminiais uzfiksuotais duomenimis ir matomas VK isaugimas, kuris sudaro

85,7% per visg Lean jdiegimo laikotarpj.

—o—VK veikla G1
=~ VK veikla G2
=a—VK veikla G3
VK veikla G4

3500

-]

‘S 3000

>

= 2500

>

=

§ : 2000
©

= X 1500

*5 8

> 1000

=

> 500

=

g: 0

PRIES

58 Spageti

Gaminio
prastovos

zony

optimizacija
Lean metodai

PO

== VK veikla G5
=0-VK veikla G6
—+=\/K veikla G7
—\V/K veikla G8
VK veikla G9
=o—VK veikla G10
=-VK veikla G11
VK veikla G12

36 pav. Gamybos procesy VK veiklos palyginimas pries Lean metodo jdiegima, jdiegus 5S, ,,Spageti®, gaminiy prastovos

zony optimizacija ir po Lean metodo jdiegimo

Lean metody jdiegimo etapuose taip pat palyginta ir iSanalizuota VNK veikla, ji sumazéjo 64,4%

lyginant su u pirminiais uzfiksuotais duomenimis (37 pav.).
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——NVK veikla G1
-#-NVK veikla G2
=a—-NVK veikla G3
=>==NVK veikla G4
=#=NVK veikla G5
=0-NVK veikla G6

Pridétinés vertés nekurianciy veikly
laikas, s
o
o
o

500 —+=NVK veikla G7
——NVK veikla G8
0 - NVK veikla G9
PRIES 5S Spageti  Gaminio PO _¢—NVK veikla G10
prastovos )
zony =#-NVK veikla G11
optimizacija =4=NVK veikla G12

Lean metodai

37 pav. Gamybos procesy NVK veiklos palyginimas pries Lean metodo jdiegima, jdiegus 5S, ,,Spageti®, gaminiy

prastovos zony optimizacija ir po Lean metodo jdiegimo

VNR sumazéjo 53,85% nuo pirminiy uzfiksuoty duomeny bendruoju Lean metody idiegimo etapy

laikotarpiu (38 pav.)

1000
o =~ ——NVR veikla G1
700 —8-NVR veikla G2
600 - ~=4—NVR veikla G3

500 -
400

NVR veikla G4
=#=NVR veikla G5

Pridétine verte nekurianciy bet
reikalingu veikly laikas, s

ggg —8-NVR veikla G6
100 —+—NVR veikla G7
0 NVR veikla G8
PRIES 58 Spageti  Gaminio PO ——NVR veikla G9

prastovos =—NVR veikla G10

zonmy =-NVR veikla G11

optimizacija —4—NVR veikla G12

Lean metodai

38 pav. Gamybos procesy VNR veiklos palyginimas prie§ Lean metodo jdiegima, jdiegus 5S, ,,Spageti®, gaminiy prastovos

zony optimizacija ir po Lean metodo jdiegimo
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Apibendrinus Lean metodologijos jdiegimo vertinimo pagal pridétinés vertés kiirimg rezultatus
galima teigti, kad tyrimo objekte §is aspektas yra aukStame jvertinimo lygyje ir sudaro 78% bendrojo

produkto vertés karimo laiko.

4.8.1. Gamybos procesy kiekybinis vertinimas jdiegus Lean metodus

Idiegus Lean metodikas taip pat iSanalizuotas sukalamy karkasy kiekis. Jis svyruoja nuo 9,07 iki
9,39 vieneto per darbo dieng, tenkantj vienam dirbanciajam. Gautas tolygus augimas bei nuoseklus
perdavimas sekanciai gamybinei operacijai atlikti. To pasé€koje iSlyginamas gamybinis srautas ir

prognozuojamos gamybinés apimtys (12 lentele).

11 lentelé. Sukalamy gaminiy kiekis po Lean metodikos jdiegimo

VIDURKIS
Darbo diena 2l 3]al7]8]of1ol1a]ra]as]a6|27]18]21]22]23]24]25]28]29]30
Pirma pamaina 115[ 114] 100 | 108] 118] 118[ 120 120 115 120 127 ] 128] 130 [ 134 | 124 | 118] 126 118] 113[ 120 | 110| 119,7
Antra pamaina 130] 132] 129 120] 119 119[ 127 117] 113] 99 [ 121 102] 110] 106 | 107 104] 106] 106 | 122| 96 | 97| 1115
VISO 245 | 246 | 228 228| 237 237{ 237 237 228] 219 238 | 230 | 240 240 231 | 222] 232 224 | 225 216 | 216] 2312
Zmoniy sk.Pirma 1313|1212 13| 13| 13| 13| 13| 13| 14|14 |24| 15| 14| 13| 14| 13| 12| 12| 12| 131

pamaina
Zmoniy sk.Antra 1414|1333l e|ule|lua|a|alua|lwle|ualn]l 120
pamaina
Viso moniy 27| 27| 5[ 25| 26| 26| 26 |26 [ 25| 24 | 26 [ 25 [ 26 [ 26 | 25 [ 24 [ 25 [ 24 [ 24 | 23 | 23| 251
Gaminiu kiekis

tenkantis 1 Zmogui

9,0719,11(9,12(9,12|9,12|9,12|9,12(9,12(9,12|9,13|9,15(9,20(9,23]9,23|9,24(9,25(9,28( 9,331 9,38 9,39 (9,39 9,2

Po Lean metody jdiegimo gauti rezultatai parodo, kad sukalamy gaminiy kiekis vienam darbuotojui
iSaugo iki 9,2 vnt. (39 pav.). O tai sudaro 80,4% augimg nuo pirminio gauto rezultato, kuris buvo 5,1

vieneto tenkancio vienam darbuotojui.

Gaminiu Kkiekis tenkantis 1 Zmogui - 9,2 vnt.

9,50
9,40
S 930
£ 9,20
.Q)

2 910
=
£ 9,00
g
& 8%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
Darbo dienos

39 pav. Karkasy baro surenkamy rémy gaminiy kiekis tenkantis vienam Zmogui per darbo dieng po Lean metody

jdiegimo
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40 paveikslo grafiniame pavaizdavime matomas darbo rezultaty kintamumas tarp pirmos ir antros

pamainos. Jie yra netolygiis ir parodo tos dienos darbo rodikliy netolyguma. Taciau turint tikslius

matavimus susidariusios problemos lengvai i§sprendziamos, 0 lyginant srautg nuostoliai eliminuojami.

Gaminiy Kkiekis vnt.

160
140
120
100
80
60
40
20

Sukalamu karkasy kiekio palyginimas tarp I
ir Il pamainos

o e S e Sy

o—Pirma pamaina

=i— Antra pamaina

Darbo dienos
1 23 456 7 8 91011121314151617 18192021

40 pav. Karkasy sukalimo baro surenkamy rémy kiekio per darbo pamaing rezultaty palygimas tarp pirmos ir antros

pamainos po Lean metody jdiegimo

I$ gauty rezultaty 41 paveiksle matomas gaminiy supakavimas jdiegus Lean metodikas. Jo vidurkis

per darbo dieng 231 vnt. paky. Pakavimas vykdomas tolygiai ir svyruoja nuo 210 vnt. iki 254 vnt. per

darbo dieng. Tai sudaro 20,95 % svyravimus. Baldy gamybinéje jmonéje $is svyravimas traktuojamas

labai mazu.

Gaminiy kiekis, pakais

300

250

200

Supakuotos produkcijos kiekio kitimas

MW

e=gp\/idurkis 231

Pakai per darbo
dieng Lean

idiegta

1 2 3 456 7 8 9 101112 1314151617 18 19 20 21
Darbo dienos

41 pav. Supakuotos produkcijos kintamumas per ménesj jdiegus Lean metodus
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Nuo pirminio uzfiksuoto kiekio, t.y. 121 iki 231 pako tai sudaro 90,9% augima. Ir tai matoma 42

paveiksle.

Supakuotos produkcijos kiekio kitimas

300
250 e
e=gmePakai per
200 darbo dieng
Lean

2L nejdiegta
£ 150
] ejgmPakai per
[oF .

- darbo dieng
2 idiegt.
kv, Lean jdiegta
.2 100
X
£
£
g 50
<
&)

0

123 456 7 8 9 1011121314151617 18192021 Darbo dienos

42 pav. Supakuojamos produkcijos kiekio palyginimas prie§ Lean metody jdiegimg ir po Lean metody jdiegimo

Tolygiai supakuojamos pagamintos produkcijos kiekiai lengvai patvirtinami numatytiems
produkcijos atkovimams ir planuojama sandéliavimo vieta. Tai nebuvo jgyvendinama pries jdiegiant

Lean metodika. Gauti rezultatai patenkina klienty lukescius.

4.8.2. Gamybos proceso pelningumo ir produktyvumo augimo jvertinimas jdiegiant Lean

metodus

Idiegus Lean metodikas matomas jmonés pelningumo augimas ir jis iSaugo 2,19 karto (Zr.2 prieda).

Tai didelis pasiekimas gautas per vieneriy mety laikotarpj (43 pav.).
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2,19
1’92 1,99

1,82 1,81
1,68 1,63 1,71

1,45

1,18 1,23
1

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
H Pelnas Ménesiai

Pelno augimas, kartais

43 pav. Gamybinés jmonés pelningumo augimas jdiegiant Lean metodus.

Uzfiksuotas ir supakuoty paky augimas vienetais. ]diegus 5S metodg jis iSaugo 1,1 karto, po
»Spageti jdiegimo - augimas 1,5 karto. Sutvarkius sandéliavimo zonas — 1,74 karto. Tobulinant ir

analizuojant jdiegtas Lean metodikas jis toliau auga ir $§iuo metu sudaro 1,9 karto augima (44 pav.).

1,74 19
2 1,5

1,1

=
3

Produktyvumo augimas, karto
o
[$2]

Lean jdiegimo etapai

® Produktyvumas

44 pav. Gamybinés jmonés supakuojamos produkcijos augimas jdiegiant Lean metodikas

Nuolat taikant ,,Spageti metodika istirta judéjimy Kaita (45 pav.). Matomas nuoseklus vaiks¢iojimy

sumazg¢jimas (zr.3 priedo 1-12 lenteles). To pasekoje sumazéjo VNK ir VNR veiklos.
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Lean metodai

45 pav. Judéjimy sumazéjimo palyginimas jdiegiant Lean metodus

Sumazinus vert¢ nekurianCias veiklas ir padidinus pridétinés vertés karimg iSaugo bendras
gamybinis produktyvumas.

Apibendrinus Lean metodologijos jdiegimo vertinimo pagal gamybos procese gaunamg augimag
rezultatus galima teigti, kad viso Lean metody jdiegimo laikotarpiu jmonés rezultatai pasieké didziausig

produktyvumo ir pelningumo lygj. Idiegti metodai pateisino lukescius ir pakéle bendrg apyvartinj lyg;.

4.8.3. Gamybos procese kokybés uztikrinimo pritaikymo jvertinimas jdiegiant Lean metodus

Vertinant gamybos procesg kokybés uztikrinimo poZiiiriu, ] jj galima Zidiréti kaip j tam tikry
priezaséiy visumos kitima. Sios priezastys ir sukelia gaminiy kokybés pokyéius, ko rezultate nukencia
vidinis ar iSorinis klientas. Remianti S$iais aspektais nustatytos vidinés ir iSorinés broky riiSys juy

pasiskirstymas pateiktas 13 lenteléje.

12 lentelé. ISorinés ir vidinés broko riisys

Brokas priskirtas Broko rusis
Audinio gamintojas Audinio pilingas
Gamybiné jmoné Perauda
Siuvimo technologija | ISirus sitlé
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Idiegiant Leam metodikas siekta analizuoti ir sumazinti sugadinty gaminiy atsiradima, nustatytos

teisingos diagnozés ir surastos tikrosios defekty priezastys. Visi defektai uzfiksuoti ir iSanalizuoti. Lean

Gamintojas Pagalviy uztrauktukai
Komplektacija Truksta pagalviy
Komplektacija Truksta furnitiros

Transportavimas

Sudauzymai transportuojant

Technologija

Suliizgs rémas

Gamybiné jmoné

Blogas grezimas

Gamybiné jmoné

Truksta eziuko

Gamintojas

Susédes porolonas

Vietinis brokas

Grezimas

HDF gabaritas

Audinio apvilkimas

Porolonavimas

Sédimosios dalies sponbondas

EZiukai

jrankiy pagalbos déka matomas jy mazéjimas (zr. 4 prieda 1-24 lenteles).

Tiriant gaunamy iSoriniy pretenzijy kiekinge apskaita, diegiant Lean metodikas, buvo siekta
i8siaiskinti, kaip pasikeité jy gaunamas kiekis vertinant su pagamintos produkcijos kiekiu ir pardavimais.

Nustatyta kad, nejdiegus Lean metody iSoriniy klienty pretenzijos nuo bendrojo produkcijos kiekio
sudaré 1,03% visy gaunamy pretenzijy (46 pav.). Taciau pastebimas mazéjimas iki 0,37 %, produkcijos

kiekiai nuosekliai auga. IStirta, kad kokybiniu aspektu jmoné jgauna aukstesnj lygj ir patenkina tiek vidinj

tiek iSorinj klienta.
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46 pav. I3oriniy klienty nusiskundimy analizé jdiegiant Lean metodus
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Nustatyta kad, neidiegus Lean metody vidinés neatitiktys, nuo bendrojo produkcijos kiekio, sudaré

0,70% visy uzfiksuoty broky (47 pav). Taiau pastebimas mazéjimas iki 0,08 %, nuosekliai augant

produkcijos kiekiams. Vidiniy neatitik¢iy duomenys fiksuoja 88,6% sumazéjima. IStirta, kad jdiegiant

Lean metodikas ir jdiegus vizualizacijas bei sumazinus apyvartinius gamybos likucius vidinés neatitiktys

greiCiau uzfiksuojamos sekancioje gamybinéje operacijoje ir nedelsiant eliminuojamos.

0,80%
0,70%
0,60%
0,50%
0,40%
0,30%
0,20%
0,10%

Vidinés neatitiktys, procentais

0,00%

0,70%

045% 11 060.42%

0,33%
0,24%0,23%

0,17%

0,13%
00'11%0,06%0’08%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ménesis

47 pav. Vidiniy neatitik¢iy analizé jdiegiant Lean metodus

Apibendrinant galima teigti, kad Lean metody jdiegimas sumazino tiek vidines tiek iSorines

neatitiktis. ISoriniai klienty nusiskundimai sumazéjo nuo 1,03% pagaminamo vidurkio per ménesj iki

0,37%. Tai sudaro 64,1% sumazéjima. Gaminiai tapo kokybiski ir patikimi vartotojui. ISaugo jmonés

prestizo lygis.
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ISVADOS IR REKOMENDACIJOS

. Minksty baldy gamybing¢je jmong¢je atliktus Lean metodologijos jdiegimo tyrimag ir iSanalizavus
duomenis galima teigti, kad pridéting verte kuriantys procesai (nepriklausomai nuo to jie iSoriniai
ar vidiniai) iSaugo nuo 42 % iki 78 %, gautas bendras augimas sudaro 85,7 %. Pridétinés vertés
nekuriantys procesai sumaz¢jo nuo 45 % iki 16 % ir gautas 64,4 % mazéjimas. Taip pat 53,85 %
sumazgjo ir pridétinés vertés nekuriantys bet reikalingi procesai. Nuolatinai tobulinant sistemas
nenutrikstama srauto kiirimg ir darby atlikimg tik tam tikroje vietoje ir tam tikru laiku bei
reikalingu kiekiu — isaugo jmonés naSumas — nuo pirminiy uzfiksuoty duomeny net 1,9 karto.

. Tyrimo metu nustatyta, kad augant naSumui pelningumas isaugo iki 2,19 karto. Panaudoti kuo
mazesni iStekliai ir sukurta didesné verté klientui, padidinantas konkurencinis pranasumas.
Sukurta individuali gamybiné sistema ir apjungti procesai bei Zmoniy resursai. Vizualizuotos ir
standartizuotos darbo vietos. Sumazintos vidinés neatitiktys ir gautas 88,6 % neatitikCiy
sumaz¢jimas nuo 0,70 % pagaminamo vidurkio per ménesj iki 0,08 %. ISoriniai klienty
nusiskundimai sumazéjo nuo 1,03 % iki 0,37 %, to paséka gautas 64,1 % sumazéjimas.

Tiriant gamybiniy ploty efektyvumo rodiklius ir jdiegus Lean metodikas nustatyta, kad nebaigtos
gamybos likuciai sumazéjo nuo 344 vienety iki 80 vienety, tai yra 76,74 % ir gautas ,,jSaldyty*
apyvartiniy 1é8y sumazéjimas 4224 €. Tai yra net 4,3 karto.

Sumazinti ir judéjimo — vaik§¢iojimo keliai. Nuo pirminiy uzfiksuoty rezultaty jdiegus 5S metoda
net 29,8 % arba nuo 8198 m iki 5757 m. Naudojant ,,Spageti® metodg -5757 m iki 4476 m , tai yra
22,25 %. Istyrus ir pertvarkius sandéliavimo plotus bei dar kartg pritaikius ,,Spageti“ metodg 15
%, tai yra nuo 447 m iki 380 m. Ir nuolat tobulinant srautg ir pritaikant Lean metodus — nuo 3804
m iki 2614 m dar 31,28 %. Taip pat i$spresta aktuali sandéliavimo ploto problema ir jis padidintas
nuo 415m” iki 485 m’.
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1 PRIEDAS

1 lentelé. Karkasy sukalimo duomeny fiksavimo forma ir vizuali kokybiné ir kiekybiné informacija

GAMINIO
PAVADINIMAS 10 kompl

UZSAKYMO KIEKIS

GAMINIO
NUOTRAUKA 10

‘ REMAS 180cm

PORANKIO
NUOTRAUKA 10

PORANKIS
KAIRINIS

PORANKIO

NUOTRAUKA
PORANKIS
DESININIS

10
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2 lentelé. Supakuotos produkcijos duomeny fiksavimo forma

PAKAVIMAS
PAMAINA
DATA
LAIKAS
GAMINIO PAV. | AUDINYS KIEKIS VISO:
LAIKAS
GAMINIO PAV. | AUDINYS KIEKIS VISO:
LAIKAS
GAMINIO PAV. | AUDINYS KIEKIS VISO:
LAIKAS
GAMINIO PAV. | AUDINYS KIEKIS VISO:

VISO PALECIU
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3 lentelé. Apvilkty ir sukomplektuoty pagalviy duomeny fiksavimo forma

PAGALVES
PAMAINA
DATA
ZMONIU
SKAICIUS
PAGALVE APVILKTAS KIEKIS
L-vartomas

L-nevartomas

Sedimoji pag.

Kampine pag.

Atramine pag.

Drugelis

Kiti darbai
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4 lentelé. Sukalty detaliy duomeny fiksavimo forma ir vizuali kokybiné ir kiekybiné informacija

CAMPER 25 (180) 10 | kompl

REIKIAMAS | PAGAMINTAS

TRIVIETIS| UZSAKYMAS vnt, 10 | K&«s e

KLIPSAI

VIDURINIS

SU MPP

SU MPP

PORANKIS
(deSininis)
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PORANKIS
(KAIRINIS)

5 lentelé. VK, VNK ir VNR rodikliy fiksavimo forma

Gamybiné operacija

PRIES

58S

"'Spageti"’

"Sandéliai"

PO

VK, VNK, VNR
veikla

Laikas

)

%

Laikas

)

%

Laikas

)

%

Laikas | o4
(s)

Laikas

)

%

Surinkimas

Pneumatinio jrankio
kabiy pakeitimas

Klijy talpos
uzpildymas

Detaliy kokybes
patikra

Pagamintos
produkcijos
Zyméjimas darbo
apskaitos formoje

Detaliy
transportavimas j
darbo vieta

Detaliy
transportavimas tarp
darbo viety

Stalo valymas

Atsargos

Laukimas

Defektai ir brokas
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6 lentelé.Gamybinio produktyvumo skai¢iavimo forma

1 PAMAINA
. POKAI
’ ’ ’ ’
TASKAI| 1 1 0,2 0,6 0,1 0,1 s
=1 o <zt
v (B2 o Nlvl = v W| sorossu | 2 z | 25
5> w|X¥ o ¥ Sx|¥Lao|¥ = | ¥ X (poR./OE/SO| S > a 8
8 w o w o (WX 8 —1in IE. — 8 ol = — FOS BE g >2 g S
w
Z S =2 X @ ¥ 5 E < ; a|¥ S | ¥ % > por/seven| S = &N
—_— |8 (7] w 2 <L . N
o (] 2 o Z 3 S w ) o 2-TES a
< o § g S @ Q /SEVEN >
"’ 2 LY ';: PAT.DEZ
1 10 |10| © 4 20 0 0 0 10 2 14 7,00

7 lentelé. Karkasy surinkimo operacijy vizualizacija

Operacijos
pavadinimas

Operacijos nuotrauka

Spyruokliy
laikikliy
tvirtinimas

Rémo detaliy
surinkimas

Rémo apapinés
dalies surinkimas

Pilnas rémo
surinkimas

Rémo  nugarinés
sienelés detalés
tvirtinimas

Spyruokliy ir
sponbondo
tvirtinimas

Porankiy
surinkimas
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2 PRIEDAS

Lean metodai gamybinéje jmong¢je jdiegiami ir visi matavimai surinkti nuo 2016 01 01 dienos iKi
2016 12 31 dienos. Idiegimas suskirstytas | keturis etapus. Pirmu etapu jdiegta SSmetodas. Antruoju
etapu — ,,Spageti“ metodas. TreCiuju etapu - iSanalizuotos sandéliy zonos ir jy ijtaka gamybos sraute
esamiems nebaigtos gamybos liku¢iams bei ,,iSaldytoms* apyvartinéms léSoms. Ketviruoju etapu —

taikomi Lean jrankiai ir gryninamas metody panaudojimas.

1 lentelé. Supakuotos produkcijos ir pelno ir produktyvumo augimas jdiegiant Lean metodus

Lean metodai ir jdiegimo etapai Ménuo Kiekis | Pelnas | Produktyvumas
Sausis 121 1
5S - | etapas - 1,1
Vasaris 133 1,18
Kovas 140 1,23
] Balandis 157 1,45
"Spageti”- Il etapas 15
Geguze 179 1,68
Birzelis 182 1,63
Liepa 195 1,71
Sandéliavimo zony sutvarkymas - 111 Rugpjtis 209 1.82 174
etapas
Rugséjis 211 1,81
"Spageti"+Sandéliavimo zony Spalis 218 1,92
sutvarkymas+metodai bei jrankiai - IV 1,9
etapas
Lapkritis 220 1,99
Gruodis 231 2,19
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VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean metodus

3 PRIEDAS

1 lentelé. Rémo detaliy surinkimo (G1) operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean metodus

Gaminio
Rémo detaliy surinkimas (G1) PRIES 5S "'Spageti*’ prastovos zony PO
optimizacija
V. VNK. VNR weikl Laikas y Laikas y Laikas y Laikas y Laikas y
VI VR A ©) O) (D) O] O °
VK |Surinkimas 1342| 37,3%| 1954 543%| 2179| 605%| 2476| 68,8%| 2679| 74,4%
Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 281  7,8% 164| 4,6% 157|  4,4% 141 3,9% 115 3.2%
Klijy talpos uzpildymas 200( 5,6% 135  3,8% 132 3,7% 132  3,7% 129 36%
VNR |Detaliy kokybés patikra 201| 5,6% 108 3,0% 9%| 2,7% 9% 2,6% 97| 2,7%
Pagamintos produkcijos zyméjimas
& p 0o ! 208 | 58% | 175 | 49% | 158 | 44% | 151 | 42% | 108 | 3,0%
darbo apskaitos formoje
Detaliy transportavimas j darbo vietg 1071| 29,8% 857| 23,8% 759 21,1% 493| 13,7% 380| 10,6%
Detaliy transportavimas tarp darbo viety| 275 7,6% 189 53% 101 2,8% 9| 2,7% 82 23%
VNK  [Stalo valymas 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
Atsargos 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
Laukimas 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
Defektai ir brokas 22| 06% 18] 05% 18| 0,5% 14|  04% 10| 0,3%
3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0%
2 lentelé. Rémo apapinés dalies surinkimo(G2)operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean metodus
Gaminio
Rémo apapinés dalies surinkimas (G2) PRIES 58 "'Spageti*' prastovos zony PO
optimizacija
VI VNK. VNR eikl Laikas y Laikas y Laikas % Laikas y Laikas %
VI, VR etda ) ° |6) ° 16) O] ° |6) °
VK  Surinkimas 1385 | 38,5% | 2017 | 56,0% | 2249 | 62,5% | 2387 | 66,3% | 2699 | 75,0%
Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 46 13% | 44 | 12% | 44 | 12% | 40 | 11% | 46 | 13%
Klijy talpos uzpildymas 175 | 49% | 168 | 47% | 168 | 47% | 120 | 33% | 120 [ 33%
VNR |Detaliy kokybés patikra 52 | 14% | 48 | 13% | 44 [ 12% | 40 | 11% | 38 | 11%
Pagamintos produkcijos zyméjimas
= - 4 ! 260 | 7,2% | 186 | 52% | 150 | 42% | 147 | 41% | 145 | 40%
darbo apskaitos formoje
Detaliy transportavimas j darbo vieta 94 | 257% | 821 | 228% | 685 | 190% | 608 | 169% | 350 | 9,7%
Detaliy transportavimas tarp darbo viety] 758 | 21,1% | 316 | 88% | 260 | 72% [ 268 | 72% | 202 | 56%
VNK Stalo valymas 0 | 00% 0 | 00% 0 0,0% 0 | 00% 0 | 00%
Atsargos 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Laukimas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Defektai ir brokas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%

3600 100,0%
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3600 100,0%

3600 100,0%

3600 100,0%

3600 100,0%



3 lentelé. Spyruokliy laikikliy tvirtinimo (G3) operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean metodus

Gaminio
Spyruokliy laikikliy tvirtinimas(G3) PRIES 58 "'Spageti"' prastovos zony PO
optimizacija
VK. VNK. VNR eikla Laikas % Laikas % Laikas % Laikas % Laikas %
’ ' (s) (s) (s) (s) (s)

VK Surinkimas 1793 | 49,8% | 1905 | 52,9% [ 2200 | 61,1% | 2410 | 66,9% | 2598 | 72,2%
Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 213 | 59% | 198 | 55% | 198 | 55% | 198 | 55% | 158 | 4,4%

Klijy talpos uzpildymas 192 | 53% | 185 [ 51% | 185 | 51% | 157 | 44% | 157 | 44%

VNR  |Detaliy kokybés patikra 210 | 58% | 184 | 51% | 180 [ 50% | 145 | 40% | 147 | 41%
E::gt?:m;;gli;t?sdfﬁ:ﬁjimj mas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%

Detaliy transportavimas j darbo vietg 682 | 189% | 635 | 17,6% | 432 | 120% | 375 | 104% | 247 | 6,9%

Detaliy transportavimas tarp darbo viety] 484 | 134% | 468 [ 130% | 382 | 106% | 294 | 82% | 274 | 7.6%

VNK Stalo valymas 0 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
Alsargos 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
Laukimas 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
Defektai ir brokas 26 | 07% | 25 | 07% | 23 [06% | 21 | 06% | 19 [ 05%

3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0%
4 lentelé. Rémo nugarinés sienelés detalés tvirtinimo (G4) operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean

metodus
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Gaminio
Rémo nugarinés sienelés detalés tvirtinimas (G4) PRIES 58 "'Spageti"' prastovos zony PO
optimizacija
VK VNK. VNR weikla Laikas % Laikas % Laikas % Laikas % Laikas %
' ' (s) (s) (s) (s) (s)
VK Surinkimas 1621 | 450% | 2360 | 65,6% | 2632 | 731% | 2794 | 77,6% | 3194 | 88,7%
Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 152 | 42% | 148 | 41% | 148 | 41% | 140 | 39% | 44 | 12%
Klijy talpos uzpildymas 421 [11,7% | 395 |11,0% | 354 | 98% | 251 | 7,0% [ 110 | 31%
VNR |Detaliy kokybés patikra 106 | 29% | 101 [ 28% | 89 | 25% | 8 | 23% | 50 | 14%
g;ﬁ%ﬁi;t?sdfﬁﬁimjms 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Detaliy transportavimas j darbo vietg 842 | 234% | 252 | 7,0% | 143 | 40% | 124 | 34% | 31 | 0,9%
Detaliy transportavimas tarp darbo viety] 351 | 98% | 259 | 7.2% | 157 | 44% | 144 | 40% | 120 | 33%
VNK Stalo valymas 0,0% 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0,0%
Atsargos 0,0% 0,0% 0,0% 0 0,0% 0,0%
Laukimas 0,0% 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0,0%
Defektai ir brokas 107 [ 30% | 8 | 24% | 77 | 21% | 64 | 18% | 51 | 14%
3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0%




5 lentelé. Spyruokliy ir sponbondo tvirtinimo (GS5) operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean metodus

Gaminio
Spyruokliy ir sponbondo tvirtinimas (G5) PRIES 58 "'Spageti"' prastovos zony PO
optimizacija
VK. VNK. VNR \eikl Laikas y Laikas % Laikas % Laikas y Laikas %
VRIS VIR Wetkia (s) ° ) ) ° |6s) () °
VK Surinkimas 1172 | 326% | 1706 | 47,4% | 1903 | 52,9% | 2020 | 56,1% | 2428 | 67,4%
Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 108 | 30% | 105 | 29% | 103 | 29% | 101 | 28% | 51 | 1,4%
Klijy talpos uzpildymas 84 [ 23% | 8 | 23% | 8 |[22% | 75 | 21% | 61 | 1,7%
VNR |Detaliy kokybés patikra 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Pagamintos produkcijos Zyméjimas
g P JoS Zyrme) 184 | 51% | 172 | 48% | 172 | 48% | 149 | 41% | 120 | 33%
darbo apskaitos formoje
Detaliy transportavimas j darbo vieta 767 | 21,3% | 674 | 187% | 549 | 153% | 506 | 14,1% | 268 | 7,4%
Detaliy transportavimas tarp darbo viety] 831 | 23,1% | 610 [ 169% | 583 | 162% | 551 | 153% | 486 [ 135%
VNK Stalo valymas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Atsargos 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Laukimas 351 | 98% | 154 | 43% | 125 | 35% | 121 | 34% | 120 | 33%
Defektai ir brokas 103 [ 29% | 98 |[27% | 8 |24% | 77 | 21% | 66 | 18%
3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0%
6 lentelé. Pilno rémo surinkimo (G6) operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean metodus
Gaminio
Pilnas rémo surinkimas (G6) PRIES 5S "'Spageti' prastovos zony PO
optimizacija
VK VNK. VNR veik| Laikas o Laikas y Laikas y Laikas y Laikas y
VIS VR etda ) ° |6) ° |6) ° |6) ° |6) °
VK  Surinkimas 1641 | 456% | 2389 | 66,4% | 2664 | 74,0% | 2828 | 78,6% | 3220 | 89,4%
Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 184 | 51% | 161 | 45% | 158 | 44% | 145 | 40% | 49 | 14%
Klijy talpos uzpildymas 201 | 56% | 157 | 44% | 149 | 41% | 140 | 39% | 56 | 1,6%
VNR  [Detaliy kokybés patikra 327 | 91% | 185 | 51% | 175 | 49% | 113 | 31% | 86 | 24%
Pagamintos produkcijos zyméjimas
& p ! . L 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
darbo apskaitos formoje
Detaliy transportavimas j darbo vieta 580 | 164% | 409 | 11,4% | 201 | 56% | 139 | 39% | 67 | 1,9%
Detaliy transportavimas tarp darbo viety] 624 | 17,3% [ 267 | 74% | 224 | 62% | 214 | 59% | 107 | 30%
VNK Stalo valymas 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
Alsargos 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
Laukimas 0,0% 0,0% 0 0,0% 0,0% 0,0%
Defektai ir brokas 34 [09% | 32 | 09% | 29 |[08% | 21 | 06% | 15 | 04%
3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0%
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7 lentelé. Rémo padengimo minkstinané¢iomis medziagomis (porolonu) (G7) operacijos VK,VNK ir VNR

rodikliai jdiegiant Lean metodus

Rémo padengimas minkstinan¢iomis medZiagomis Gaminio
padeng & PRIES 5S "'Spageti** prastovos zony PO
(porolonu) (G7) o
optimizacija
VK. VNK. VNR weikl Laikas y Laikas y Laikas y Laikas y Laikas y
VTR VTR eIda ) ° 16 ° |6) ° 16) ° |6 °
VK Surinkimas 1522 | 42,3% | 2216 | 61,6% | 2471 | 68,6% | 2623 | 72,9% | 2842 | 78,9%
Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Klijq talpos uipﬂdymas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
VNR |Detaliy kokybés patikra 47 | 13% | 39 | 1,1% 38 | 11% | 31 | 09% 25 | 0,7%
Pagamintos produkcijos zyméjimas
& p ! . ! 54 1,5% 50 1,4% a7 1,3% 34 0,9% 9 0,3%
darbo apskaitos formoje
Detaliy transportavimas j darbo vieta 843 | 234% | 764 | 212% | 567 |[158% | 492 |137% | 218 | 61%
Detaliy transportavimas tarp darbo viety] 1083 | 30,1% | 483 | 134% | 440 |[122% | 397 | 11,0% | 504 | 14,0%
VNK Stalo valymas 51 | 14% | 48 | 13% | 37 [ 10% | 23 | 06% 2 0,1%
Atsargos 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Laukimas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Defektai ir brokas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0%
8 lentelé. Karkaso apvilkimo audiniu (G8) operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean metodus
Gaminio
Karkaso apvilkimas audiniu (G8) PRIES 5S "'Spageti"' prastovos zony PO
optimizacija
VK VNK. VNR veik| Laikas y Laikas % Laikas o Laikas % Laikas g
VT VTR eI ) ° 16) ° |6 ° 16) ° |6) °
VK Surinkimas 1786 | 49,6% | 2570 | 71,4% | 2710 | 753% | 2784 | 77,3% | 2845 | 79,0%
Pneumatinio jrankio kabiq pakeitirms 120 3,3% 118 3,3% 107 3,0% 58 1,6% 48 1,3%
Klijy talpos uzpildymas 0 |00% | 0o [00% | 0 [00%| O [00% | O | 00%
VNR Deta]iq kokybés patikra 304 8,4% 152 4,2% 116 3,2% 109 3,0% 102 2,8%
Pagamintos produkcijos zyméjimas
& p ! . ! 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
darbo apskaitos formoje
Detaliy transportavimas jdarbo vietg 382 | 10,6% | 206 5,7% 195 5,4% 189 5,3% 180 5,0%
Detaliy transportavimas tarp darbo viety] 611 | 17,0% [ 283 | 7,9% | 234 | 65% | 221 | 61% [ 204 | 57%
VNK Stalo valymas 0 0,0% 0 0,0% 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Atsargos 0 0,0% 0 0,0% 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Laukimas 108 | 30% | 8 |25% | 71 |20% | 77 |21% | 61 | 17%
Defektai ir brokas 289 8,0% 182 5,1% 167 4,6% 162 4,5% 160 4,4%
3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0%
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9 lentelé. Pakavimo (G9) operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean metodus

Gaminio
Pakavimas (G9) PRIES 58S "'Spageti"' prastovos zony PO
optimizacija
VK. VNK. VNR eikla Laikas % Laikas % Laikas % Laikas % Laikas %
’ ' (s) (s) (s) (s) (s)

VK Surinkimas 1630 | 453% | 2373 | 65,9% | 2646 | 735% | 2795 | 77,6% | 2842 | 78,9%
Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Klijy talpos uzpildymas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
VNR Detaliq kokybés patikra 101 2,8% 89 2,5% 72 2,0% 53 1,5% 45 1,3%
g:ﬁ?gjggli;;t?sdfﬁ:ﬁjimjms 98 2,1% 85 2,4% 71 2,0% 63 1,8% 41 1,1%
Detaliy transportavimas j darbo vietg 947 | 263% | 572 | 159% | 486 | 135% | 425 | 11,8% | 419 | 11,6%
Detaliy transportavimas tarp darbo viety] 824 | 229% | 481 [134% | 325 | 90% | 264 | 73% | 253 [ 7,0%
VNK Stalo valymas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Atsargos 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Laukimas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Defektai ir brokas 0 | 00% 0 | 00% 0 0,0% 0 | 00% 0 | 00%

3600 100,0%

3600 100,0%

3600 100,0%

3600 100,0%

10 lentelé. Pagalviy jvilkimo (G10 ) operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean metodus

3600 100,0%
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Gaminio
Pagalviy jvilkimas (G10) PRIES 58 "'Spageti"' prastovos zony PO
optimizacija
) Laikas 0 Laikas o Laikas 0 Laikas 0 Laikas o
VK, VNK, VNR weikla ) % |s) % |s) % |s) % |s) %

VK Surinkimas 1244 | 34,6% | 1811 | 50,3% [ 2020 | 56,1% | 2144 | 59,6% | 2564 | 71,2%

Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%

Klijy talpos uzpildymas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%

VNR  |Detaliy kokybés patikra 62 | 17% | 62 | 17% | 60 | 1,7% | 59 | 1,6% | 58 | 1,6%
Pagamintos produkcijos zyméjimas

da;gt?o apskz;tos for nio i ! 174 | 48% | 165 | 46% | 102 | 28% [ 8 | 24% | 60 | 17%

Detaliy transportavimas j darbo vietg 961 | 26,7% | 527 | 14,6% | 476 | 132% | 468 | 13,0% | 398 | 11,1%

Detaliy transportavimas tarp darbo viety] 1074 | 298% | 956 | 266% | 868 | 241% | 779 |[216% | 461 | 128%

VNK Stalo valymas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%

Atsargos 4 | 12% | 40 | 11% | 39 | 11% | 36 | 10% [ 34 | 09%

Laukimas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%

Defektai ir brokas 4 | 11% | 39 [ 11% [ 35 | 10% | 29 [ 08% [ 25 | 07%

3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0% 3600 100,0%



11 lentelé. Poroloniniy pagalviy gamybos (sédimosios pagalvés) (G11) operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai

jdiegiant Lean metodus

Poroloniniy pagalviy g?g]l_); (sédimosios pagalvés) PRIES 55 “Spageti” prast)Tol:lz(:mq PO
optimizacija
VK. VNK VNR weikla Laikas % Laikas % Laikas % Laikas % Laikas %
’ : (s) (s) (s) (s) (s)

VK Surinkimas 1247 | 34,6% | 1816 | 50,4% | 2025 | 56,3% | 2149 | 59,7% | 2871 | 79,8%
Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Klijy talpos uzpildymas 0 | 00% 0 | 00% 0 | 00% 0 | 00% 0 | 00%
VNR |Detaliy kokybés patikra 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
g:ﬁ%gi&?sdﬁﬁzmjms 109 3,0% 98 2,7% 74 2,1% 63 1,8% 41 1,1%
Detaliy transportavimas j darbo vietg 1352 | 37,6% | 1100 | 30,6% | 964 | 268% | 894 | 24,8% | 410 [ 11,4%
Detaliy transportavimas tarp darbo viety] 892 | 248% | 586 |[163% | 537 | 149% | 494 | 137% | 278 | 7.7%
VNK Stalo valymas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Atsargos 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Laukimas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Defektai ir brokas 0 | 00% 0 | 00% 0 0,0% 0 | 00% 0 | 00%

12 lentelé. Banketés rémo surinkimo (G12) operacijos VK,VNK ir VNR rodikliai jdiegiant Lean metodus

3600 100,0%

3600 100,0%

3600 100,0%

3600 100,0%

3600 100,0%

Gaminio
Banketés rémo surinkimas (G12) PRIES 58 "'Spageti"' prastovos zony PO
optimizacija
VK VNK. VNR veikl Laikas y Laikas y Laikas y Laikas y Laikas y
VT VTR eida ) ° |6) ° |6) ° |6) °|6) °
VK Surinkimas 1914 | 532% | 2314 | 64,3% | 2746 | 76,3% | 2945 | 81,8% | 3169 | 88,0%
Pneumatinio jrankio kabiy pakeitimas 140 | 39% | 138 | 38% | 119 | 33% 92 2,6% 63 1,8%
Klijy talpos uzpildymas 187 | 52% | 181 | 50% | 173 | 48% | 104 | 29% | 59 | 1,6%
VNR |Detaliy kokybés patikra 108 | 30% | 9 [ 28% | 76 | 21% | 59 | 16% | 36 | 10%
Pagamintos produkcijos zyméjimas
darg;lo apskal;tos forrrioje ! 101 2,8% 92 2,6% 71 2,0% 53 1,5% 35 1,0%
Detaliy transportavimas j darbo vietg 863 | 24,0% | 509 | 14,1% | 192 | 53% | 172 | 48% | 146 | 4,1%
Detaliy transportavimas tarp darbo viety| 287 | 80% | 267 | 74% | 223 [ 62% | 175 | 49% | 92 | 26%
VNK Stalo valymas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Atsargos 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Laukimas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%
Defektai ir brokas 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0 0,0%

3600 100,0%
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3600 100,0%

3600 100,0%

3600 100,0%

3600 100,0%




[Sorinés pretenzijos:

1 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Sausio ménuo

4 PRIEDAS

Darbo dieny skaicius 20 NI

. Sausis Nuo bendro
Brokas priskirtas Menesial bendro produkcijos

Supakuota produkcija 121 Ilzirgli(i?) kiekio

Broko riisis 2420
Audinio gamintojas Audinio pilingas 9 36,0 0,372%
Gamybiné jmoné Perauda 3 12,0 0,124%
Siuvimo technologija | IS8irus sitlé 2 8,0 0,083%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 1 4.0 0,041%
Komplektacija Truksta pagalviy 2 8,0 0,083%
Komplektacija Truksta furnittiros 2 8,0 0,083%
Transportacija Sudauzymai transportuojant 0 0,0 0,000%
Technologija Sultizes rémas 1 4,0 0,041%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 2 8,0 0,083%
Gamybiné jmoné Triksta eZiuko 2 8,0 0,083%
Gamintojas Susédes porolonas 1 4.0 0,041%
25 1,03%
2 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Vasario ménuo

Darbo dieny skaicius _20 NUo N bendro
Brokas priskirtas Meénesiai vasaris bendro produkcijos

Supakuota produkcija 133 E{:&‘ig kiekio

Broko riisis 2660

Audinio gamintojas Audinio pilingas 15 60,0 0,564%
Gamybiné jmoné Perauda 0 0,0 0,000%
Siuvimo technologija | ISirus sitlé 1 4,0 0,038%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 0 0,0 0,000%
Komplektacija Triksta pagalviy 2 8,0 0,075%
Komplektacija Triksta furnitiiros 2 8,0 0,075%
Transportacija Sudauzymai transportuojant 2 8,0 0,075%
Technologija Sultizes rémas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 2 8,0 0,075%
Gamybiné jmoné Triksta eziuko 1 4,0 0,038%
Gamintojas Susédes porolonas 0 0,0 0,000%
25 0,94%
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3 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Kovo ménuo

Darbo dieny skaicius 21 NI

o Ménesiai Kovas bendro Nuo ben.q o
Brokas priskirtas - brok produkcijos

Supakuota produkcija 140 k'rok'o kiekio

Broko riis 2940 IeK10
Audinio gamintojas Audinio pilingas 18 62,1 0,612%
Gamybiné jmoné Perauda 1 3,4 0,034%
Siuvimo technologija | I$irus sitlé 5 17,2 0,170%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 0 0,0 0,000%
Komplektacija Triksta pagalviy 3 10,3 0,102%
Komplektacija Truksta furnitaros 0 0,0 0,000%
Transportacija Sudauzymai transportuojant 0 0,0 0,000%
Technologija Suliizes rémas 1 3,4 0,034%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 1 34 0,034%
Gamybiné jmoné Triksta eziuko 0 0,0 0,000%
Gamintojas Susédgs porolonas 0 0,0 0,000%
29 0,99%
4 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Balandzio ménuo
Darbo dieny skaiCius 21 NUo

L Meénesiai Balandis | pendro Nuo ben.qro
Brokas priskirtas brok produkcijos

Supakuota produkcija 157 k_rok_o kiekio

Broko risis 3297 IeK10
Audinio gamintojas Audinio pilingas 16 57,1 0,485%
Gamybiné jmoné Perauda 2 71 0,061%
Siuvimo technologija | I8irus sitilé 2 7,1 0,061%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 0 0,0 0,000%
Komplektacija Triksta pagalviy 0 0,0 0,000%
Komplektacija Truksta furnitiros 2 7,1 0,061%
Transportacija Sudauzymai transportuojant 3 10,7 0,091%
Technologija SultiZzes rémas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Truksta eziuko 0 0,0 0,000%
Gamintojas Susédes porolonas 3 10,7 0,091%
28 0,85%
5 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Geguzés ménuo

Darbo dieny skai¢ius 22 Nuo Nuo bendro

iolci . - bendro -
Brokas priskirtas Ménesiai Geguzé broko produkcijos

Supakuota produkcija 179 kiekio Kiekio
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Broko rusis 3938
Audinio gamintojas Audinio pilingas 18 72,0 0,457%
Gamybiné jmoné Perauda 0 0,0 0,000%
Siuvimo technologija | I8irus sitlé 1 4,0 0,025%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 2 8,0 0,051%
Komplektacija Truksta pagalviy 1 4,0 0,025%
Komplektacija Triksta furnittiros 1 4,0 0,025%
Transportacija SudauZymai transportuojant 1 4,0 0,025%
Technologija Sultizes rémas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Truksta eziuko 0 0,0 0,000%
Gamintojas Susédes porolonas 1 4,0 0,025%
25 0,63%
6 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, BirZelio ménuo
Darbo dieny skaicius 21 NUo
Brokas priskirtas Meénesiai Birzelis bendro Er%%l?lfgi?(r)cs)
Supakuota produkcija 182 IEirglfig kiekio
Broko riisis 3822
Audinio gamintojas Audinio pilingas 21 84,0 0,549%
Gamybiné jmoné Perauda 0 0,0 0,000%
Siuvimo technologija ISirus sidilé 0 0,0 0,000%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 3 12,0 0,078%
Komplektacija Truksta pagalviy 0 0,0 0,000%
Komplektacija Truksta furnitiiros 0 0,0 0,000%
Transportacija Sudauzymai transportuojant 0 0,0 0,000%
Technologija Suliizes rémas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 1 4,0 0,026%
Gamybiné jmoné Tritksta eziuko 0 0,0 0,000%
Gamintojas Susédes porolonas 0 0,0 0,000%
25 0,65%
7 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Liepos ménuo
Darbo dieny skai¢ius 20 NUo
L Liepa Nuo bendro
Brokas priskirtas Menesiai i bendro produkcijos
Supakuota produkcija 195 Eir;l‘ig kiekio
Broko rasis 3900
Audinio gamintojas Audinio pilingas 17 68,0 0,436%
Gamybiné jmoné Perauda 4.0 0,026%
Siuvimo technologija | ISirus sitlé 8,0 0,051%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 8,0 0,051%
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Komplektacija Triksta pagalviy 0 0,0 0,000%
Komplektacija Triksta furnitiros 0 0,0 0,000%
Transportacija SudauZymai transportuojant 2 8,0 0,051%
Technologija Sultzes rémas 1 4,0 0,026%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Truksta eziuko 0 0,0 0,000%
Gamintojas Susédes porolonas 0 0,0 0,000%
25 0,64%
8 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Rugpjii¢io ménuo
Darbo dieny skaicius 22 NUo

Brokas priskirtas Meénesiai Rugpjutis | - bendro Er%%t?ﬁgggg

Supakuota produkcija 209 Eirglfi?) kiekio

Broko riisis 4598
Audinio gamintojas Audinio pilingas 18 72,0 0,391%
Gamybiné jmoné Perauda 0 0,0 0,000%
Siuvimo technologija | ISirus sitlé 0 0,0 0,000%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 1 4,0 0,022%
Komplektacija Triksta pagalviy 0 0,0 0,000%
Komplektacija Triksta furnitiiros 0 0,0 0,000%
Transportacija Sudauzymai transportuojant 1 4,0 0,022%
Technologija Sultizes rémas 1 4,0 0,022%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Triksta eziuko 1 4,0 0,022%
Gamintojas Susédgs porolonas 3 12,0 0,065%
25 0,54%
9 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Rugséjo ménuo

Darbo dieny skaicius 22 NUo Nuo bendro
Brokas priskirtas Meénesiai Rugsejis | bendro produkcijos

Supakuota produkcija 211 Eirgll(ic(; kiekio

Broko rasis 4642

Audinio gamintojas Audinio pilingas 20 83,3 0,431%
Gamybiné jmoné Perauda 0 0,0 0,000%
Siuvimo technologija | ISirus sitilé 0 0,0 0,000%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 2 8,3 0,043%
Komplektacija Triksta pagalviy 0 0,0 0,000%
Komplektacija Triksta furnitiiros 0 0,0 0,000%
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Transportacija SudauZymai transportuojant 2 8,3 0,043%
Technologija Sultzes rémas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Triksta eziuko 0 0,0 0,000%
Gamintojas Susédes porolonas 0 0,0 0,000%
24 0,52%
10 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Spalio ménuo
Darbo dieny skaicius 21 Nuo
. Spalis Nuo bendro
Brokas priskirtas Menesial P bendro produkcijos
Supakuota produkcija 218 IEirgli(ig kiekio
Broko riisis 4578
Audinio gamintojas Audinio pilingas 18 75,0 0,393%
Gamybiné jmoné Perauda 1 42 0,022%
Siuvimo technologija | I8irus sitlé 1 4,2 0,022%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 0 0,0 0,000%
Komplektacija Triiksta pagalviy 0 0,0 0,000%
Komplektacija Triksta furnitiiros 1 4,2 0,022%
Transportacija Sudauzymai transportuojant 0 0,0 0,000%
Technologija Sultizes rémas 1 4,2 0,022%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Tritksta eziuko 0 0,0 0,000%
Gamintojas Susédes porolonas 2 8,3 0,044%
24 0,52%
11 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Lapkri¢io ménuo
Darbo dieny skai¢ius 21 Nuo Nuo
Brokas priskirtas Ménesiai Lapkritis | bendro bendro
Supakuota produkcija 220 Eirgll(ig profiz:z%os
Broko rtsis 4620
Audinio gamintojas Audinio pilingas 16 76,2 0,346%
Gamybiné jmoné Perauda 0 0,0 0,000%
Siuvimo technologija | ISirus sitilé 0 0,0 0,000%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 1 4,8 0,022%
Komplektacija Triksta pagalviy 1 4,8 0,022%
Komplektacija Truksta furnitaros 0 0,0 0,000%
Transportacija Sudauzymai transportuojant 3 14,3 0,065%
Technologija Sultizes rémas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Triksta eziuko 0 0,0 0,000%
Gamintojas Susédes porolonas 0 0,0 0,000%
21 0,45%
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12 lentelé. ISoriniy pretenzijy ataskaita, Gruodzio ménuo

Darbo dieny skaicius 21 NI
L Meénesiai Gruodis bendro Nuo ben.qro
Brokas priskirtas - brok produkcijos
Supakuota produkcija 231 k_rok_o kiekio
Broko riisis 4851 1exio
Audinio gamintojas Audinio pilingas 14 77,8 0,289%
Gamybiné jmoné Perauda 1 5,6 0,021%
Siuvimo technologija | ISirus sitlé 0 0,0 0,000%
Gamintojas Pagalviy uztrauktukai 1 5,6 0,021%
Komplektacija Triksta pagalviy 0 0,0 0,000%
Komplektacija Triksta furnitros 1 5,6 0,021%
Transportacija Sudauzymai transportuojant 0 0,0 0,000%
Technologija SultiZes rémas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Blogas grezimas 0 0,0 0,000%
Gamybiné jmoné Triksta eziuko 0 0,0 0,000%
Gamintojas Susédgs porolonas 1 5,6 0,021%
18 0,37%
Vietinis brokas:
13 lentelé. Vidiniy neatitikéiy ataskaita, Sausio ménuo
Darbo dieny skaicius 20 NUo
Ménesiai Sausis bendro Nuo ben_gro
produkcijos
o’ broko
Supakuota produkcija 121 cioki kiekio
Brokoas priskirtas Broko riisis 2420 I1ex1o
Grezimas 5 29,4 0,207%
HDF gabaritas 2 11,8 0,083%
. o 0
Vietinis brokas Audinio apvilkimas 4 23,5 0,165%
Porolonavimas 2 11,8 0,083%
Sédimosios dalies sponbondas 1 5,9 0,041%
Eziukai 3 17,6 0,124%
17 0,70%
14 lentelé. Vidiniy neatitikéiy ataskaita, Vasario ménuo
Darbo dieny skaiCius 20 Nuo Nuo bendro
. : bendro -
Ménesiai Vasaris broko prod_ukpl jos
Supakuota produkcija 133 kiekio kiekio
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Brokoas priskirtas Broko rasis 2660
Grezimas 4 33,3 0,150%
HDF gabaritas 4 33,3 0,150%
. o o
Vietinis brokas Audinio apvilkimas 2 16,7 0,075%
Porolonavimas 1 8,3 0,038%
Sédimosios dalies sponbondas 0 0,0 0,000%
EZiukai 1 8,3 0,038%
12 0,45%
15 lentelé. Vidiniy neatitik¢iy ataskaita, Kovo ménuo
Darbo dieny skaicius 21
Nuo Nuo bendro
Meénesiai Kovas bendro .
— broko produkcijos
Supakuota produkcija 140 Cioki kiekio
Brokoas priskirtas Broko rasis 2940 IeKio
Grezimas 3 25,0 0,102%
HDF gabaritas 2 16,7 0,068%
- o 0
Vietinis brokas Audinio apvilkimas 0 0,0 0,000%
Porolonavimas 2 16,7 0,068%
Sédimosios dalies sponbondas 1 8,3 0,034%
Eziukai 4 33,3 0,136%
12 0,41%
16 lentelé. Vidiniy neatitikCiy ataskaita, Balandzio ménuo
Darbo dieny skai¢ius 21 NUo
. ; Nuo bendro
Meénesiai Balandis | pendro -
- broko produkcijos
Supakuota produkcija 157 cioki kiekio
Brokoas priskirtas Broko riisis 3297 IeK10
Grezimas 4 28,6 0,121%
HDF gabaritas 3 21,4 0,091%
ini 1lki 0,
Vietinis brokas Audinio apvilkimas 3 21,4 0,091%
Porolonavimas 3 21,4 0,091%
Sédimosios dalies sponbondas 0 0,0 0,000%
Eziukali 1 7,1 0,030%
14 0,42%
17 lentelé. Vidiniy neatitikciy ataskaita, Geguzés ménuo
Darbo dieny skaicius 22
5 Nuo Nuo bendro
Meénesiai Geguz¢ | bendro .
— broko produkcijos
Supakuota produkcija 179 cioki kiekio
Brokoas priskirtas Broko riisis 3938 Iex10
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Grezimas 2 15,4 0,051%
HDF gabaritas 2 15,4 0,051%
. o o
Vietinis brokas Audinio apvilkimas 2 15,4 0,051%
Porolonavimas 2 15,4 0,051%
Sédimosios dalies sponbondas 2 15,4 0,051%
EZiukai 3 23,1 0,076%
13 0,33%
18 lentelé. Vidiniy neatitik¢iy ataskaita, Birzelio ménuo
Darbo dieny skaicius 21 NUo
.. ot Nuo bendro
Meénesiai BirZelis | bendro ”
- broko | Produkcijos
Supakuota produkcija 182 cioki kiekio
Brokoas priskirtas Broko riisis 3822 Iex10
Grezimas 3 33,3 0,078%
HDF gabaritas 2 22,2 0,052%
. S o
Vietinis brokas Audinio apvilkimas 1 11,1 0,026%
Porolonavimas 1 11,1 0,026%
Sédimosios dalies sponbondas 0 0,0 0,000%
Eziukai 2 22,2 0,052%
9 0,24%
19 lentelé. Vidiniy neatitikCiy ataskaita, Liepos ménuo
Darbo dieny skai¢ius 20
; Nuo Nuo bendro
Meénesiai Liepa bendro .
- broko produkcijos
Supakuota produkcija 195 Cioki kiekio
Brokoas priskirtas Broko rtsis 3900 I1eK1o
Grezimas 2 22,2 0,051%
HDF gabaritas 1 11,1 0,026%
ini 1lki 0,
Vietinis brokas Audinio apvilkimas 2 22,2 0,051%
Porolonavimas 1 11,1 0,026%
Sédimosios dalies sponbondas 1 11,1 0,026%
Eziukai 2 22,2 0,051%
9 0,23%
20 lentelé. Vidiniy neatitik¢iy ataskaita, Rugpjticio ménuo
Darbo dieny skai¢ius 22
- Nuo Nuo bendro
Meénesiai Rugpjiitis | pendro cii
— broko produkcijos
Supakuota produkcija 209 Cioki kiekio
Brokoas priskirtas Broko rtsis 45098 IeK10
Vietinis brokas Grezimas 0 0,0 0,000%
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HDF gabaritas 3 37,5 0,065%
Audinio apvilkimas 3 37,5 0,065%
Porolonavimas 0 0,0 0,000%
Sédimosios dalies sponbondas 1 12,5 0,022%
Eziukai 1 12,5 0,022%
8 0,17%
21 lentelé. Vidiniy neatitikciy ataskaita, Rugséjo ménuo
Darbo dieny skaicius 22 NUo
L Nuo bendro
Meénesiai Rugsejis bendro .
- broko | Produkcijos
Supakuota produkcija 211 Cioki kiekio
Brokoas priskirtas Broko rasis 4642 I1eK10
Gre¢zimas 2 33,3 0,043%
HDF gabaritas 1 16,7 0,022%
. A .
Vietinis brokas Audinio apvilkimas 1 16,7 0,022%
Porolonavimas 2 33,3 0,043%
Sédimosios dalies sponbondas 0 0,0 0,000%
EZiukai 0 0,0 0,000%
6 0,13%
22 lentelé. Vidiniy neatitik¢iy ataskaita, Spalio ménuo
Darbo dieny skaicius 21
; Nuo Nuo bendro
Meénesiai Spalis bendro -
— broko produkcijos
Supakuota produkcija 218 cioki kiekio
Brokoas priskirtas Broko rusis 4578 I1ekio
Grezimas 1 20,0 0,022%
HDF gabaritas 0 0,0 0,000%
ini 1lki 0,
Vietinis brokas Audinio apvilkimas 2 40,0 0,044%
Porolonavimas 1 20,0 0,022%
Sédimosios dalies sponbondas 1 20,0 0,022%
EZiukai 0 0,0 0,000%
5 0,11%
23 lentelé. Vidiniy neatitik¢iy ataskaita, Lapkri¢io ménuo
Darbo dieny skai¢ius .2.1 NUo NUuo
Ménesiai Lapkritis | bendro bendro
Supakuota produkcija 220 broko | produkcijos
Brokoas priskirtas Broko rasis 4620 kiekio kiekio
.. 0
Vietinis brokas Grezimas 0 0,0 0,000%
HDF gabaritas 1 33,3 0,022%
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Audinio apvilkimas 1 33,3 0,022%
Porolonavimas 0 0,0 0,000%
Sédimosios dalies sponbondas 0 0,0 0,000%
EZiukai 1 33,3 0,022%
3 0,06%
24 lentelé. Vidiniy neatitikciy ataskaita, Gruodzio ménuo
Darbo dieny skaicius 21 NI

.. ; Nuo bendro

Meénesiai Gruodis bendro -
— broko produkcijos

Supakuota produkcija 231 Cioki kiekio

Brokoas priskirtas Broko riisis 4851 IeK10
Grezimas 1 25,0 0,021%
HDF gabaritas 2 50,0 0,041%
- o .

Vietinis brokas Audinio apvilkimas 0 0,0 0,000%
Porolonavimas 1 25,0 0,021%
Sédimosios dalies sponbondas 0 0,0 0,000%
EZiukai 0 0,0 0,000%
4 0,08%
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1 lentelé. VaiksCiojimy ir judéjimy jvertinimas jdiegiant Lean metodus (judéjimo keliai m)

5 Gaminiy
Darbo stalai PRIES 58 ""Spageti'* | prastovos PO
Z0oNnos
1 Stalas Gl | 1346 1046 860 591 462
8 Stalas G2 | 1682 1137 945 866 552
7 Stalas G3 | 1166 1103 814 669 521
9:10 Stalai G4 | 1193 511 300 268 151
11 Stalas G5 | 1598 1284 1132 1057 754
2,3,4,5,6 Stalai G6 | 1213 676 425 353 174
Bendras rezultatas 8198 5757 4476 3804 2614

5 PRIEDAS

2 lentelé. Vaiks¢iojimy ir judéjimy jvertinimas jdiegiant Lean metodus (judéjimo keliy sumazéjimas m)

Nuo Nuo 55 - Nuo ""Spageti” - Nuo
Darbo stalai PRIES - | . diesta"Spageti” | idie ta"Spal?dél'a"' "Sandéliai" | Bendras
jdiegta 55 | 17'¢8tA OPA8 tdieg 1at - iki PO
1 Stalas Gl 300 186 269 129 884
8 Stalas G2 545 192 79 314 1130
7 Stalas G3 63 289 145 148 645
9, 10 Stalai G4 682 211 32 117 1042
11 Stalas G5 314 152 75 303 844
2,3,4,5,6 Stalai G6 537 251 72 179 1039
Bendras rezultatas 2441 1281 672 1190 5584
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