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Santrauka

Vartotojai vis iSrankesni jmoniy sitilomoms paslaugoms ar produktams, nes, inovacijy déka, geba
filtruoti informacija bei atsirinkti labiau prieinamg. To pasekoje, esant paklausai, vienos jmonés
auga bei tampa vis labiau Zinomos, kitos vystosi IéCiau ar net nutraukia savo veiklg. Siekiant didinti
rodiklius, o ne palaikyti esamus, biitina - turéti gerg verslo strategija bei ja palaikyti inovatyviais
sprendimais. Pastariesiems gauti svarbu naudoti inovatyvy metoda. Imonéje X, kuri gamina
profesionalios virtuvés jrangg i$ nerudijncio plieno, atliktas tyrimas taikant sinchroninés gamybos

sistema.

Pirmoje darbo dalyje, remiantis literatiira bei straipsniais, apraSomas jmonés poziiiris j vartotoja bei
jo poreikiy tenkinimg, taip pat inovacijas, jy taikyma gamybos strategijos veikimo gerinimui.

ISskiriama sinchroniné gamybos sistema kaip inovatyvus metodas rezultatams gerinti.

Antroje darbo dalyje apraSoma jmonés X veikla, strateginiy plany vystymo kryptis, gamybinis

procesas bei taikytini metodai gamybos tikslams pasiekti.

Trecioje darbo dalyje apraSoma eiga diegiant sinchroning gamybos sistemg stalvirSiy darbo linijoje,

jvertinamos patirtos iSlaidos bei atsiperkamumas.

Darbo pabaigoje pateikiamos rekomendacijos bei iSvados.



Zustautiené, Ieva. Research in application of synchronous production system for a manufacturing
company. Master’s Final Degree Project / supervisor assoc. prof. Riita RimaSauskiené; Faculty of
Mechanical Engineering and Design, Kaunas University of Technology.

Study field and area (study field group): Production and Manufacturing Engineering (E10),
Engineering Sciences (E).

Kaunas, 2019. 60 pages.
Summary

Consumers are becoming more and more selective regarding the services and products that are
offered by companies, because thanks to all the innovations, the people can filter information and
pick the most suitable variant for them. As a result, some companies are growing faster and
becoming more know, while others are developing slower or even discontinuing their business. To
increase the indicators, rather than maintaining the existing ones, it is necessary to have a good
business strategy and support it with innovative solutions. In order to achieve this, an innovative
method has to be used. In company X, which manufactures professional kitchen equipment made

from stainless steel, a research was made by applying a synchronous production system.

The first part of the work is based on literature and articles, which describes the company’s attitude
towards the consumer and its needs, as well as innovations and their application to improve the
operation of the manufacturing strategy. A synchronous production system is highlighted as an

innovative method for improving performance and results.

The second part describes the activities of the company X, the development of their strategic plans,

the production process and all the methods used, to achieve their production objectives.

The last segment describes the process of installing a synchronous production system for the

worktops’ manufacturing line, while evaluating the expenses and returns.

Recommendations and final conclusions are presented in the end of the project.



Ivadas

Augantys vartotojy poreikiai bei jy tenkinimas buvo, taip pat ir bus klestinios jmonés tikslas.
Nepaslaptis — sparciai auganti konkurencija tarp jmoniy, kurig jtakoja technologijy, metody,
galutiniam produktui gauti, jvairoveé. Siekiant islikti konkurencingais rinkoje iSauga bitinybe
inovacijy atsiradimui bei gamybos procesy tobulinimui. Tad nieko keisto, jog Sioje, sparciai
besisukancioje, kasdienyb¢je inovacijos, bei metodai srautui gerinti ir didinti, pastebimi visuose
jmanomuose sektoriuose. Ypatingai pramonés srities jmonése. Kone svarbiausia dalis, naujo
gaminio atsiradimui, ar senyjy palaikymui, tampa jo ,kelias* iki galutinio produkto. Gamybos
procesy atnaujinimai uztikrina darbo efektyvinima, padeda jsitvirtinti rinkoje, taip pat pritraukti

potencialiy klienty.

Metodas, naudojamas gamybos srautui didinti, jmonéje suteikia ne tik konkurencinj pranaSuma, bet
ir gerina darbo salygas darbuotojams. Didinamas pastaryjy darbo naSumas, efektyvumas,

potencialas. Visa tai stiprina jmonés jvaizdj darbuotojy, konkurenty, klienty atzvilgiu.

Svarbu suprasti — jmonei, siekian¢iai sékmingai plétoti savo veiklg bei pritraukti vartotojy démes;,
ko pasekoje didinti gaunamg pelna, svarbu tinkamai pasirinkti bei palaikyti metoda gamybos srauto

efektyvumo didinimui.
Darbo tikslas:

ISsanalizuoti bei pritaikyti gamybos proceso atnaujinimo ypatumus remiantis sinchroninés gamybos

sistemos metodu.
Darbo uzdaviniai:

1. Atlikti literatiiros apzvalga bei apibrézti gamybos proceso reikSme, svarbg.
2. ISanalizuoti organizacijos gamybinj procesg, taikytinus metodus ir nustatyti trikumus.
3. Pritaikyti sinchroninés gamybos sistemos metoda stalvirsiy linijai bei apskaiciuoti teikiama

nauda.
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1. Gamybos strategijos atnaujinimy reikSmé bei teoriniy fakty apzvalga

Geri rezultatai, spartus augimas, pripazinimas, pozityvus bei atsidaves kolektyvas, teikiamy
paslaugy jvairove, lyderysté ir kita — ko gero kiekvienos jmonés vadovy didziausias siekis. Taciau

nevisada lemta Siems siekiams iSsipildyti arba jie gyvuoja neilgg laika.

Siame skyriuje analizuojami mokslininky, savo srities eksperty teiginiai padedantys suprasti sékmés
lydin€iy jmoniy veikimo principus. Tai yra analizuojami vartotojai bei jy itaka auganciai jmonei,

konkurenty jtaka jmonei, inovacijy, standartizuoto darbo, kokybés uztikrinimo svarba.

1.1. Inovacijy reikSme Siuolaikinéje gamybinéje jmonéje

Esamos bei besikurian¢ios jmonés iSgyvena dinamiska laikotarpi. Kiekviena jy lydima rizikos, jog
esamas veiklos modelis vieng dieng gali tapti nebeefektyvus. Nuolatos kyla rizika, jog esant
vartotojui bei jo poreikiams lygiagreciai atsiras panaSias paslaugas teikianti jmoné. Pastaroji

vartotojui gali tapti priimtinesné dé¢l efektyvesnio verslo modelio ar inovatyviy sprendimy.

Nors inovacijos tapo jprastu terminu, taciau daugelis Siandieniniy organizacijy vis dar klaidingai
mano, kad inovacijos - ,,naujoveé* ar ,,naujas technologinis sprendimas®. Norint, i§ tikryjy, apibrézti
inovacijy reikSme reikia suprasti, jog Siame teiginyje slypi trys skirtingi, bet tuo paciu labai

tarpusavy susije dalykai:

1. Inovacijos — rezultatas;
2. Inovacijos — procesas;

3. Inovacijos — pozilris.

Siektinas rezultatas akcentuoja ko siekiama i§ produkecijos, jskaitant produkto naujoves kaip proceso
jam gauti reikSme. Taip pat tai gali buti rinkodaros naujovés, verslo modeliy naujovés, tiekimo
grandinés naujovés, organizacinés naujovés ar kita. Naujovés, kaip procesas, yra susij¢ su inovacijy
organizavimo biidais, kad rezultatai galéty buti pasiekti. Tai apima visg produkty kiirimo procesa,
kur atitinkami patobulinimai greitina darbg ar produkta vercia kokybiSkesniu. [vykdyti s€ékmingi
pakeitimai jau laikomi inovaciniu sprendimu siekiant galutinio rezultato. Inovacijos, kaip
mastysena, siejasi su individualiy organizacijos nariy inovacijy internalizavimu, kur naujovés
diegiamos ir jtvirtintos, taip pat kuriama bei palaikoma organizaciné kultiira, leidzianti inovacijoms
klesteti. Toks supratimas padeda suprasti biitinus elementus, reikalingus sprendimy priémimames,

tokiu biidu sudarant salygas naujovéms [1].

Pasak A. Paliokaités (2010), ,,inovacijy kiirimas ir sékmingas jy diegimas — vienas svarbiausiy

s¢kmes veiksniy, leidzian¢iy imonéms ir valstybéms vystytis, sékmingai konkuruoti ir taip uztikrinti
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verslo, Salies bei jos gyventojy gerove. Siame procese svarbi akademiné visuomené — atlikdama
aukSto lygio mokslinius tyrimus ji gali padéti nustatyti inovacijy kiirimo ir diegimo sékmés

veiksnius, nes verslo plétra tampa vis sudétingesné ir nebeapsiriboja viena jmone.

Inovacijos jmonése kasdien diegiamos nepriklausomai nuo mokslo ziniy. Kuo didesnés investicijos
ir kuo radikalesnés inovacijos — tuo didesn¢ galima nauda, taciau tuo didesné ir rizika. Mokslo

Zinios gali padéti geriau jvertinti, kokie veiksniai kokiame kontekste yra svarbiis‘* [2].

Taip pat inovacijy diegimui didel¢ reikSme¢ turi jmonéje naudojama metodika. Pastaroji prisideda ne
tik prie inovacijy diegimo naudos ar spartumo, bet ir padeda jmonei iSlikti konkurencingai.
Sékmingai veikianti metodika padeda jmonei siekti pagrindiniy tiksly kaip gamybos maksimalus
efektyvinimas, laiko sutrumpinimas, sagnaudy mazinimas, kokybés kélimas bei, esant poreikiui,
gamybos perorganizavimas. Siy tiksly kiirybiski jgyvendinimai jau laikomi procesiniai inovaciniai

sprendimai [3].

Organizacija ar gamybiné jmon¢ turi gebéti prisitaikyti prie aplinkos sudétingumo, nepastovumo ar
staigiy pokyc¢iy. Pastebima, jog visy sri¢iy konkurencija — didziulé. Tai jtakoja greity sprendimy
priémima kokius produktus ir kiek gaminti bei nustatyti rinkas kurioms teikti ar pasirinkti zaliavas
1§ ko gauti. Greiti sprendimy priémimai gali jtakoti nusistovéjusias veiklos taisykles, kurias gali
tekti keisti. Taigi vél griztama prie organizacijos valdymo metodikos ir gebéjimo greitiems

sprendimams priimti.

Inovatyvi gamybos aplinka siejama ne vien tik su kompanija, gamykla ar jrenginiais, bet jskaitant
informacines technologijas, kompiuteriy tinklus, interneta ir kitas gamybos rengimo, valdymo,

organizavimo ir vykdymo priemones [4].

Apibendrinant 1.1. poskyryje pateikta medziagg galima daryti iSvada, jog sé¢kmingai veikianti
imon¢ negali vadovautis seniai nusistovéjusiu veiklos modeliu. Pastaroji privalo taikytis prie nuolat
kintancios rinkos bei jos poreikiy, kuri nuolat keiiasi. Sprendimai, neretai, turi biiti priimami
sparciai jzvelgiant naujausias tendencijas. Tad iskyla inovacijy svarba jmonéje kaip rezultato,
proceso bei poziturio supratimu. Inovacijos gali pareikalauti nemazai iSlaidy bei ne visuomet
pasiteisinti. Diegiant inovacijas svarbu mastyti strategiSkai bei bendradarbiauti su kity padaliniy ar
kompanijy vadovais, itin svarbu turéti veiklos modelj ar, kitaip tariant, metodika, kuria remiantis

jmon¢ priima sprendimus.
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1.2. Gamybos strategijos svarba

Zaliavy ar atskiry komponenty pavertimas galutiniais produktais veikla ir kontrolés procesas
apibréziami gamybos savoka. Tam, kad pastarieji procesai veikty sékmingai ir optimaliai — svarbu
laiku bei kvalifikuotai sukurti jy jgyvendinimo zingsnius. Vizija turi biiti paprasta, aiski, vizualiai
valdoma. Gamybos strategija gali gerokai padidinti konkurencinguma, tad didelis démesys turi buti

skiriamas veiklos modelio palaikymui [5].

,Gamybos plétros strategija formuluojama — tai apraSymas proceso, kurj parengé ir jgyvendino
geriausios kompanijos, kurdamos savas strategijas. Gamybos plétros strategija apima ir kompleksa
sprendimy, ir anks¢iau minétg procediirg. Sprendimy kompleksas gali biiti paremtas remiantis pirma
lentele. Pateikti sprendimai yra tipiniai, jie retai pasikeicia ar pagerinami ir nepriimami visi i§ karto

vienu ir tuo paciu metu [4].

1 lentelé. Gamybos plétros strategijos sprendimy kategorijos (Bargelis A., 2002) [4]

Pagal Skinerj Pagal Haasa Pagal Bufa
1. Gaminti ar pirkti? 1. Gaminio konstravimas 1. Gamybos sistemos
2. Kompanijos pajégumas 2. Proceso konstravimas racionalizavimas

3. Kompanijos padaliniy
skaiCius ir dydis

4. Kompanijos geografiné
padétis

5. Irenginiai ir procesy
technologija

6. Gamybos ir jos atsargy
valdymo sistema

7. Kokybés valdymo sistema
8. Gamybos iSlaidy
apskaiciavimo ir kitos
informacijos sistemos

9. Darbuotojy valdymo
sistema

10. Kompanijos
organizaciné struktiira

3. Kompanijos konfigiiracija
4. Informacijos ir valdymo
sistemos

5. Zmoniy galimybés

6. Investicijos | mokslg ir
gaminiy bei procesy kiirima
7. Tiekéjy vaidmuo ir jy
reikSme

8. Kompanijos veiklos
organizavimas

2. Pajégumai bei vieta
3. Gaminiy ir procesy
technologija

4. Darbo jégos rengimas
5. Veiklos gerinimo
sprendimai

6. Tiekéjai ir vertikalioji
integracija

Gamybos plétros strategijos formulavimo ir jdiegimo procesas turi jvertinti ir vidinius, ir iSorinius

konkurencijos veiksnius pagal jy svarbg [4].

Kiekvienos jmonés tikslas — gery rezultaty siekimas bei jy gerinimas. Tai gali padaryti tik tos
jmonés, kuriy darbuotojai pilnai jsitrauke j savo pareigy atlikimg, siekia ir jgyvendina jiems
pavestas uzduotis, tikslus, papildomai prisideda prie jmonés gerinimo. Kone didziausia nauda

strateginio valdymo — darbuotojy supratimas jiems pavesty uzduociy atlikimui. Pastarieji geba
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tinkamai sudélioti prioritetus, efektyviau naudoti iSteklius. Svarbu ir tai, kad jpareigotus darbus

darbuotojai daro entuziastingai sickdami vis ambicingesniy tiksly [6].

Zinoma, egzistuoja kompanijy, kurios neturi strateginio pozifirio kokia kryptimi ir kaip plétoti
gamybos proceso. Dazniausiai jos tai daro chaotiskai ir izoliuotai vienai nuo kitos. Laikantis tokio
pozilrio tampa sudétinga pertvarkyti gamybos sistemg ir padidinti jos konkurencinguma. Siekiant
pertvarky ar sukurti sékmingg valdymo sistema - iSkyla poreikis siekti ,,dalinio optimizavimo* ar
,pagerinimo* kiekvienoje produkto gyvavimo stadijoje. Svarbu Salinti kliditis, eliminuojant

problemas. Visi sprendimai turi biiti numatomi sprendimy modelyje.

2012 metais elektroninés kompanijos ,,Samsung® patirtis rodo kaip svarbu laiku ir vietoje atlikti
pakeitimus siekiant iSlikti konkurencingais bei pabrézia gamybinio proceso svarbg. Vadovybé
pastebéjo, jog siekiant iSleisti galuting produkcija tenka Salinti barjerus tarp mikroschemy kiiréjy
(kompanijy be savo gamykly) bei puslaidininkiy mikroschemy gamintojy. Sie barjerai jveikiami
netolygiai greitai, su didesniais ar maZzesniais sunkumais. Didziausia problema - mikroschemy
kiiréjai atskirti nuo realiy gamybos problemy. Anot analitiky — atskirtis vis labiau didéja. Galiausiai
nuspregstas naujy santykiy ir naujo gamybos modelio kiirimas. Pastarasis numato glaudy
bendradarbiavimg tarp gamybos neturin¢iy kompanijy, kurios orientuotos i darba mikroschemy

gamyklose [7].

Galima daryti iSvada, jog sékmingai veikianciai jmonei svarbu, kad vadovai turéty konkrecius
tikslus bei uzdavinius. Tam privaloma turéti i§ anksto suplanuota gamybos strategija. Pastargja
diegti gali tik atitinkama kvalifikuoty specialisty komanda remdamasi strategijos diegimo principais
(Zr. 1 lent.). Dar svarbiau, kad esant jdiegtai gamybos strategijai, keliamus reikalavimus itin gerai
suprasty kiekviena jmonés darbuotojy grandis. Remiantis jmoniy patirtimi reikia atkreipti démes;j ir
1 pokyCius gamyboje — trikdzius. Pastaryjy pastebéjimas bei paSalinimas gali uzkirsti kelig

nuopuoliui ar padidinti efektyvuma.
1.3. Gaminiy bei procesy kokybés uztikrinimo svarba

Analizuota (1.1. poskyryje), jog imonés iSgyvena dinamiska laikotarpj. Didéja vartotojy poreikiai,
imonés lydimos rizikos, jog lygiagreciai gali ,,i8kilti* kita jmon¢, kuri nukonkuruos savo labiau
inovatyviais sprendimais. Vartotojai vis labiau akcentuoja démesj | kokybeg, tad tai tampa

neatsiejama dalis jmonés strategijos modeliui.

Kokybés savoka apibrézia ne tik supratimas apie gaminio tinkamumag vartotojui, bet ir visa

gamybos eiga, procesai. Galima i$skirti dvi kokybés sgvokos skaidymo kategorijas - techning ir
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organizacing. Kaip visada jmonés didZiausias siekis — patenkinti vartotojo poreikius. Pastarasis,

pastebéta, didziausig démes;j skiria kokybei [8].

Kokybiska gaminj sudétinga pagaminti, jei gamyboje vyrauja chaosas - néra gero veiklos modelio,
sisteminio darbo. Tad siekiant patenkinti vartotojo poreikius, reikia kokybiskai standartizuoti
procesus. Gamybos vadovams keliami tikslai — stebéti gamybos procesus, Salinti problemas bei
spresti spartesnés gamybos klausimg. Taciau vien gamybos steb¢jimy ar spartinimo neuztenka.
Svarbu gerinti pacio produkto konstrukcija bei veikima, medziagy pirkima, svarbu tirti rinka bei

stebéti pokycius, tiksliai pristatyti produktus vartotojams, o véliau uztikrinti jy priezitirg [9].

Adoménas V (2011) tvirtina, jog norint uztikrinti reikiamg produkty kokybe¢ biitina sé¢kmingai

valdyti visus §iuos produkto gyvavimo etapus ir produkto realizavimo procesus:

—_—

Rinkos paieskos etapas;

Produkto projektavimo ir kiirimo etapas;

Produkto gamybos ar paslaugos teikimo parengimo etapas;
Apripinimo pirkiniais etapas;

Gamybos ar paslaugos teikimo etapas;

Stebésenos ir matavimy etapas;

Pagaminto produkto pakavimo ir saugojimo etapas;

Pardavimo ir bendravimo su klientu etapas;

o ®» 2o bk wDN

Veiklos po pardavimo etapas;

10. Produkto sunaikinimo arba utilizavimo etapas [10].

LEAN sistemos ekspertas Kisielius, M (2018) taip pat pabrézia veiklos tobulinimo aktualija
teigdamas jog ,,veiklos tobulinimas yra aktuali tema kiekvienai organizacijai. Daugelyje jy veiklos
tobulinimas vyksta operaciniame proceso lygmenyje pritaikant Lean jrankius, tafiau didesni
laiméjimai yra vadovybés sprendimai: vadovai atsakingi uz vertés srauta, organizacijos procesy

stabilumg, darbuotojus. Darbuotojai — uz veiklos tobulinimg operaciniame lygmenyje® [11].

Kone didZiausias pavyzdys - ,,Toyota® gamyklos sukurta vadybos sistema (toliau TGS), kuri tapo
pavyzdziu daugybei jmoniy parodydama kokia turi buti nepertraukiama gamyba su kuo mazesniais

vertés nekurianciais darbais - Svaistymais.

Petryla K (2018) TGS pristato kaip — ,,namelis rodo pagrinding TGS struktiirg (zr. 1 pav.), bet
daugelis diegianciy LEAN sistemg naudojasi tik dviem kolonomis-jrankiais: JIDOKA ir Just-In-
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Time. Taciau be ,,stogo*, vidurinés kolonos (didelés darbuotojy motyvacijos) ir ,,pagrindo” LEAN

s¢kmingai funkcionuoti negali* [12].

Remiantis LEAN principais Salinami vertés nekuriantys darbai, tad gerinama gaminio, darbuotojy,

imonés vizijos kokybé (ziiiréti 1.4.-1.5. poskyrius).

=

___..--""-..:'-‘n:ilkﬂlﬂil.‘-i!ﬂ kokybé x ma

o

TGS

e

Fiausios idlaidos x trumpiausias
gamyhos laikas x aukiGiausias saugumas x did#iausia moralé

Just in time
Reikiama dalis,
reikiamu laiku,
reikiamu metu

TAKT laikas
Nuolatinis srautas
Traukimo sistema
Greiti perderinimai
Integruota logistika

Didelé darbuotojy
motyvacija

e  Nuolatinis tobul¢jimas
e  Svaistymo pasalinimas

JIDOKA

e  Automatizuotas
sustabdymas

e ANDON

e  Masinos ir zmogaus

darbo atskyrimas
Apsauga nuo klaidy

Stabilumas
Standartizuotas darbas
Vizualinis valdymas
KAIZEN

1 pav. ,,Toyota“gamybos sistema (TGS) — namelis (Petryla K. 2018) [12]

Galima daryti i§vada, jog siekiant konkuruoti rinkoje — biitina nuolatos stebéti procesus jmonéje bei

kintancig rinka. Atitinkamai svarbu uztikrinti gamybos srauto ar administracijos darbo kokybe, nes

tai uztikrina galutinio produkto, pateikiamo vartotojui, kokybe. Niekad nebus taip, jog idiegus

veiklos modelj pastarasis tarnaus visg jmonés egzistavimo laikotarpj. Norint i§likti konkurencingais

— bitina augti. Tai reiSkia — tobulinti procesus. Veiklos tobulinimui galima semtis iSminties 1§

sékmingai savo veiklg vykdanéiy jmoniy bei jy metodologijy.
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1.4. LEAN metodika bei pagalbiniai jrankiai

,Lieknoji gamyba“, ,LEAN®, ,Toyota“ gamybos sistema, sinchroniné gamybos sistema — visi Sie
epitetai apibiidina kone didziausig, daugiausiai démesio sulaukusj, metoda, kuris gelbsti inovacijy

diegime.

Sinchroninés gamybos sistemos (Synchonised Production System arba SPS) autoriu laikomas
Gamybos valdymo ekspertas Hitoshi Takeda. Pastarasis net 18 mety dirbo Toyotos sistemos
kompanijoje Jidosha Buhin. PradZioj atsakingas uz sistemos diegima savo gamykloje, véliau visame

Toyotos II teikimo eSelono jmonése [13].

Tarptautiniu mastu sistema pripazinta 1991 metais, kai pasirodé James Womack ir Dan Jones knyga
,,The Machine That Changed the World”. Jai biidinga - s¢kmingas jmonés vidaus veiksmingumo
didinimas bei gamybos proceso klaidy S$alinimas [14]. SPS supratimo shronologija gali biiti

Zymima:

1. SPS pagrindg sudaro 12 esminiy Zingsniy (Zr. 2 lent.). Kiekvienas jy glaudZiai tarpusavy
susije. Pastarieji realizuojami palaipsniui atkreipiant démesj | gamybg ar proceso specifika.

Néra griezty gairiy apibrézianciy zingsniy seka [13].

2 lentelé. SPS analizé [13]

SPS ZINGSNIAI

58S (darbo ir sandéliavimo viety sutvarkymas)

Gamybos nevélavimas ir iSlyginimas

Vieno vieneto srautas

Gamyba srautiniu budu

Partijy dydziy mazinimas

Adresai ir sandéliavimo vietos

Gamyba takto laiku

Kiekio valdymas

Standartizuotas darbas

Kokybés valdymas

Irengimy panaudojimo optimizavimas

Kanban

2. SPS principas [15] suprantamas kaip gamybos biidas pagaminti produkta su kuo maziau

resursy (zr. 3 lent.).
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3 lentelé. LEAN gamybos principai [15]

TIPAS PAAISKINIMAS

Atvejai, kuomet darbuotojas atlieka pasalinius

Svaistymai veiksmus dirbdamas darba.

Atvejai, kuomet zmogus dirba skubédamas

Zmogaus gamybos pastangy praleisti gaminj pro savo darbo vieta.

Atvejai, kuomet, atrodo, darbo linijoje reikalinga

Investicijos | jrangg/jrankius atnaujinti jranga, nors galima apsieiti ir be jos.

Atsargos Atsargos, kuomet bereikalingai sandéliuojama.

Atvejai, kuomet Svaistomas laikas dabuotojo
Laiko vaiks¢iojimams esant tolimiems atstumams tarp
darbo viety ar kita.

Atvejai, kuomet darbo vietos plotas pernelyg
Gamybos plotas didelis, reikia lankstytis, néra viskas ranka
pasiekiama.

3. Svaistymams mazinti i§skiriami jrankiai penki jrankiai (Zr. 4 lent.).

4 lentelé. LEAN rodikliai, Svaistymams mazinti, jmonéje X [16]

TIPAS PAAISKINIMAS
58 Tvarkos palaikymas darbo vietoje
KANBAN Vizualinis atsargy valdymas
VSM Vertés srauto zemélapis
TPM SavarankiSkas jrenginiy biisenos palaikymas
SMED Greitas irangos/jrapkig perderinimas
perreguliavimas

5S. Skaiciuojama, kad net 15 % darbo laiko praleidZiame ko nors ieSkant. Nuomojami dideli
sandéliai, nors jsivedus efektyvig tvarka, biity galima sutilpti kur kas mazesniame. Metodo esme
néra ,,dulkiy nuvalymas”. 5S gelbsti kuriant organizuotg tvarka, kuri leidzia eliminuoti beprasmius

Svaistymus susijusius su darbo aplinka [15].

KANBAN. Vienas SPS jrankiy, kur sistemos veikimui buidinga — skaitmeninés lentos pagrindas,
kurioje naudojamos uzduociy kortelés, kai jos keliauja nuo pradinés stadijos iki uzduoties
Ivykdymo. Sistemos vizualizacija leidZia nepasimesti informacijos sraute ir lengvai sieti darba su

kolegomis [16].
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VSM. Tai vienas SPS jrankiy, kuris padeda analizuoti ir planuoti procesy ir informacijos srautus,

nustatant, vertés kiirimg klientui ar nustatant nuostolius.

TPM. SPS jrankis, kuriam biuidinga prevenciné jrenginiy priezitra, kad uztikrinti procesa. Tam
pasiekti kuriama jrenginiy prieziiiros sistema padalinant atsakomybes tarp technikos/remonto bei
kity gamybos skyriy. Galiausiai paruoSiamos instrukcijos patikrai. Jose iSskirti punktai kas, kada

turi atlikti, kad jrengimas tarnauty tinkamai [16].

SMED. Irankis, kuriuo siekiama sumazinti jrengimo peréjimo nuostolius. Taip pasalinant laukima,
atsargas, transportavimg, judé€jima, pergaminimus ar kitus procesus. Taip pat siekiama didinti
jrengimy apkrova bei produktyvuma taip mazinant prastovas. Siekiant didinti partijas ir atsargas —

trumpinamas laikas [16].

Irankiai SPS diegime ar palaikyme néra svarbiausi grandis. Anot LEAN profesionaly asociacijos
vadovo Huberto Petruzio — jmonés ar padalinio vadovai turi zinoti ,, skaudziausias “ vietas, kurios
trukdo sékmingam veikimui bei mokéti jas pastebéti ir Salinti. Siekiant efektyvumo versle —

pardavimai turéty biiti galingesni nei gamyba [17].
1.5. Imoniy pasiekti rezultatai taikant LEAN metodika

Galima i8skirti dvi verslo plétros strategijas — jmong, kur strategija vykdoma dabartinéje stadijoje
(be didesniy pakeitimy ar plétros plany) arba jmoné, kuri siekia aukstesnio lygio, geresniy rezultaty

[18].

AB ,,Grigiskés” — viena didziausiy Baltijos Salyse popieriaus perdirbimo bei gamybos jmoniy, kuri,
sickdama ambicingy rezultaty, taip pat naudoja LEAN metodika. Imonés didZiausias rezultatas —
prevencinis jrangos aptarnavimo projektas. Pastarajam budinga, jog visi jrenginiai inventorizuoti,
priezitira vykdoma tiksliai pagal nustatyta laika (o ne tada, kai sugenda). Sis TPM (Zr. 1.4,
poskyryje 4 lent.) rodiklis jmon¢je padeda planuoti inzinieriy laika, palaikyti tvarka, jrenginiy
kokybe. Projekto rezultatas - ,, jrenginiy priezitiros kastai produkcijos vienetui sumazéjo 30% .

Esant sisteminiam aptarnavimui uZtikrinamas visos gamybos linijos veikimas nepertraukiamai [19].

Tomas Jankovskis (Atea IT paslaugy padalinio vadovas) jvardyja vartotojy daromga jtaka diegiant
LEAN metoda jmonéje. ISkilus poreikiui atlikti prevencing priezitirg (TPM) aptarnaujamose
jmonése imtasi diegti nauja paslaugy valdymo sistemg ,, ServiceNow”. Pastaroji padés klasifikuoti

ivykius [19].

Valstybinio socialinio draudimo fondo valdyba prie Socialinés apsaugos ir darbo ministerijos (dar

vadinama ,,Sodra”) patvirtino fakta, kad ne tik gamyboje, bet ir vieSajame sektoriuje LEAN
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metodika veikia puikiai. Per tris metus sumaZinta ligos iSmokos skyrimo ciklo trukme, 20 %
sutrumpintas klienty laukimo laikas. Sio metodo deka i$plétota veiklos rodikliy valdymo Sistema,
kurios deka siekiami strateginiai tikslai. Vadovaujantis 5S principu sutvarkyta 800 darbo viety bei

atiduota 3000 byly i archyva. Taip pat pateikta 300 id¢jy, i$ kuriy 63 jgyvendintos [20].

Taigi, LEAN sistemos nauda pastebima jvairiuose sektoriuose. Norint sukurti verte su maziau
iStekliy — biitina Salinti vertés nekurianc¢ius darbus. Visam Siam procesui atlikti reikia turéti

gamybos strategijos vizija.
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2. Gamybos srauto tyrimas pramonés jmonéje

Daznas atvejis, kuomet gamybos jmoniy vadovai ypatinga démesj skiria tik auksciausio lygio
vadovy apmokymams bei visame jmones lygmenyje diegia vadybos metodus. Tad daznai pasitaiko,
jog problemos, su kuriomis susiduria skirtingy kategorijy darbuotojai, yra visai kitokios nei jas

mato auksc¢iausi vadovai [21].

PrieSingai, ypatingas démesys turéty biiti skiriamas pirmajai grandziai, kuri ypac reikSminga

efektyviame gamybos jmonés darby organizavime.
Siame skyriuje analizuojama jmongés veikla bei jos santykis su gamybos darby organizavimu.
2.1. Imonés veiklos apraSymas

Imon¢ X - nerudijancio plieno jrangos profesionalioms virtuvéms gamykla. Pagrindiné produkcijos

dalis skirta profesionalioms virtuvéms, maisto prekiy parduotuvéms ir prekybiniams tinklams.

Siekiant maksimaliai uztikrinti patoguma vartotojams, jimoné produkcija platina per realizuojamose
Salyse esancias firmas — atstovus, kurie konsultuoja, atlieka projektavimo, pristatymo, montavimo

darbus, teikia garantijg ir tolimesnj aptarnavima.

Produkcija realizuojama 19 rinky: Baltijos $alyse, Suomijoje, Svedijoje, Norvegijoje, Danijoje,
Vokietijoje, Beniliukso Salyse, Jungtineje Karalystéje, Rusijoje, Baltarusijoje bei kitose valstybése.
Imoné pati didziausia Baltijos ir Skandinavijos Salyse. Per ménes] vidutiniskai pagaminama apie
2000 gaminiy, i$ kuriy daugiau kaip 50% yra nestandartiniai. Duomenys, susij¢ su jmonés augimu,

atsizvelgiant | gautg pelng apémus visas rinkas, pateikti 2 paveikslélyje.

AUGIMAS, €
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2 pav. Imonés X apyvartos sekimo kreivés 2015-2017 m
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Antrame paveikslélyje matyti, kad imonés pelnas kasmet vis auga. Nuo 2015 iki 2017 mety pelnas

paaugo net 44 %. Planuojamas augimas 2018 metais — 32 %.

Tikslinés rinkos laikomos Vokietija, Airija, Pranciizija. Pagal 5 lenteléje pateiktus metinius
pardavimus matyti, kad pardavimai Siose Salyse sparCiai auga. Taciau lyderiais, pagal nuperkama

produkcijos kiekj ir gaunamas pajamas, vis dar laikoma Norvegijos bei Danijos rinka.

Numatomos kryptys 2018 metams - Sveicarija bei Austrija.

5 lentelé. Imonés X pardavimai rinkose 2015-2017 m.

BENDROS 2015 2016 2017 RINKOS AUGIMAS
SUMOS, € DALIS,% 2017, %
Realts Realus Realts

1 Airija 0 19280 | 106616 0,5% 82%
2 | Baltarusija 0 0 57900 0,2% 100%
3 Belgija 48281 | 79335 | 254272 1,5% 69%
4 Danija 1290286 | 1462956 | 1637718 |  16,8% 11%
5 Estija 94190 | 271911 | 359673 2,8% 24%
6 Islandija 79550 | 82971 | 154815 1,2% 46%
7 Izraclis 0 60261 | 91909 0,6% 34%
8 é‘;‘rlaglt;;fe 69385 | 224005 | 448098 2,8% 50%
9 Latvija 583627 | 555307 | 653830 6,9% 15%
11 Lictuva 1299009 | 1374930 | 1408702 |  15,6% 2%
12 | Liuksemburgas | 21748 28296 45974 0,4% 38%
13| Norvegija | 1973571 | 2100096 | 2188262 |  23,9% 4%
14|  Olandija 912932 | 1099430 | 1362758 | 12,9% 19%
15| Prancizija 6872 | 10490 | 39554 0,2% 73%
16 Rusija 13023 | 1204 4194 0,1% 71%
17 Suomija 135683 | 119354 | 234123 1,9% 49%
18 Svedija 817124 | 1207131 | 967908 11,4% 25%
19|  Vokietija 0 43500 | 52515 0,4% 17%

Imonés valdymo struktiira. Istaigos valdymo struktiira — Zmoniy grupés, kurios siekia bendro,
konkretaus, uzsibrézto rezultato, darba organizuojancio proceso sandara. [staigos struktiiros
formavimuisi, paprastai, didziausig jtaka daro keiciantis valdymo darby sudéciai bei turiniui,
atsirandant naujiems $io pobiidzio darbams, tai yra vykstant valdymo darby pasidalijimo procesui.
Siekiant racionalaus valdymo visuose lygiuose Zzmonés privalo gerai zinoti savo vietg, atlickama
darbg bei funkcijas. Tad valdymo organizaciné struktiira yra gamybiniy ir valdymo elementy

visuma su egzistuojanciais tarpusavio rysiais.

22



Imones X valdymo struktiira — funkciné. Tai viena i$ trijy galimy struktiiry tipy. Pastarajai biidinga
tai, kad vyksta darby pasidalijimas j padalinius, kiekvienai jy priskiriant atsakingus vadovus, su

skyriaus uzduotimis ir pareigybémis. Jmonés struktiiros hierarchija pateikta 4 priede.

IS sudarytos bendrovés sistemos matyti, kad joje 5 grupés. Kiekviena jy turi savo skyriui buidingus
tikslus, kurie prisideda prie bendro rezultato siekimo. Kiekviena grupé turi bendra koordinatoriy,
kuris vadovauja pastarajai. Tad galima daryti prielaida, kad vyrauja stipriis vertikaldis rySiai. Tai

reiSkia, kad direktoriui vertikaliai pavaldiis vadovai, o jiems po tam tikrg grupe zmoniy.

Sékmingai sistemai buidinga, kad vadovas turi spresti iSkylanc¢ias problemas, skatinti darbuotojus
teikti pasiilymus dél pastebéty neatitikimy, reguliuoti ir stebéti jam pavaldziy Zzmoniy darbus.
Vadovas negali nusistovéti vienoje vietoje, privalo biiti racionalus naujy idéjy, pastebe¢jimy
atzvilgiu. Hierarchija (Zr. 4 prieda) parodo pareigybe, priklausomybe ir tai kokig funkcijg pastaroji

atlieka jmong¢je. Tai yra grafinis supratimas apie vyraujancia strukttirg jmonéje.

Darbo organizavimas. Imonés X darbuotojai dirba penkias dienas per savaite. Darbo pradzia ir
pabaiga visiems darbuotojams skiriasi (Zr. 5 priedg) priklausomai nuo uzimamy pareigybiy. Viso

imong¢je vykdomos 3 darbo pamainos.

Darbo apmokéjimo sistema jmongje skiriasi priklausomai nuo uzimamy pareigy. Imonés X

darbuotojy darbo uzmokestj sudaro:

1. pareiginis valandinis darbo uzmokestis;
2. mok¢jimas uz darba naktj, poilsio ir Svenciy dienomis bei vir§valandinj darba;

3. premijos.

Pareiginis valandinis darbo uzmokestis nustatomas vertinant pareigybe, jos svarba, i§dirbtg jmonéje
darbo staza, darba atlieckancio asmens kvalifikacija, o ne patj asmenj, jo asmenines savybes, lytj ir
panasiai. Kiekvieno darbuotojo pareiginis valandinis darbo uzmokestis suderinamas priimant jj i

darbg ir nustatomas su juo sudaromoje darbo sutartyje.

Materialinés darbuotoju motyvavimo priemonés. Jmoné¢ X didelj démesj skiria darbuotojy
motyvavimui. Tam naudojama, anksCiau aprasyta, premijy moké&jimo sistema. Prisideda (anksciau
nepaminéta) papildomos premijos (iSdirbus imongje 10, 15, 20 mety ). Taip pat kompensuojamos
iSlaidos patirtos darbo reikméms (vieSasis transportas, automobiliy nuoma). Jmoné savo 1éSomis
organizuoja keliones, renginius. Papildomos atostogos, kuriuos skiriamos isdirbus daugiau nei 2

metus.
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Nematerialinés darbuotojy motyvavimo priemonés. Siai kategorijai jmoné didelj démesj skiria
karjeros galimybéms (pastarajai nustatyti naudojama kvalifikacijos matrica), tobulé¢jimui

(kvalifikaciniai mokymai), darbuotojy nuomoniy, pasitilymy analizé, objektyvus darbo vertinimas.

Vartotojai. Net 20 % gaminiy parduodama Lietuvos rinkai. Lietuva — labai svarbi rinka. Dirbama
su partneriais, kurie jsikiir¢ didZiuosiuose miestuose, taCiau gaminius galima sutikti visur.
Specializacija Lietuvoje — prabangios vietos (pvz.: 5 Zvaigzduc¢iy vieSbuciai), uzsienio investicijos
(pvz.: banky arba Booking ofisy valgyklos) ir taip toliau, kur reikalingi nestandartiniai sprendimai ir

auksta kokybé.

Kalbant apie reklamg jmoné X nedirba su galutiniais klientais (tai yra restoranais ar pan.) — turimi
keletas partneriy, kurie tg daro. Todé¢l jmoné padeda savo parneriams — pastariesiems rengiami
mokymai apie gaminius, suteikiama pagalba (gaminiais ir Ziniomis) dalyvauti parodose. Tikslas —
turéti keletg stipriy partneriy visose rinkose. Taip pat suteikiama pagalba partneriams daryti kuo

daugiau pardavimy. Taip dirbama Lietuvoje ir Europoje.

Konkurentai. Kas be ko, jtaka jmonei X daro konkurentai. Lietuvoje, gretimai, panasig produkcija
gamina tik dvi jmonés, taciau pastarosios orientuotos j kuo mazesn¢ kaing, tuo tarpu jmoné X — |
kokybe. Europoje sutinkama daugiau konkurenty, kurie taip pat orientuoti i kokybe, tad jie, jmonés
poziiiriu, daro didesn¢ itaka pardavimams, nes net 80 % visy pardavimy iSlaikoma Europoje.
Gaminiy kainoms nustatyti — lyginamos kainos ir specifikacijos (medziagy kokybé — plieno marke

arba storis, taip pat komponenty kokybé, konstrukcija.
ISskiriant privalumus ir minusus prie§ konkurentus, tai:

1. Privalumai — auksta kokyb¢, trumpi gamybos terminai, visiSkas lankstumas (galimyb¢ daryti
nestandartinius gaminius), didelis démesys klientui (j visus elektroninius laiSkus atsakoma per
24 valandas).

2. Minusai — produkcija néra pati pigiausia.

Produkcijos asortimentas. Imon¢ X uzsiima profesionalios virtuvés baldy i$ neriidijancio plieno
gamyba. Per dieng pagaminama net iki 180 gaminiy, kuriy nestandartiniy gali bati net iki 50 %.
Gaminiy asortimentas — pradedant nuo elementariausiy lentyny ir baigiant profesionaliais barais,
gaubtais, Saldytuvais ir kt. (zr. 1 priedas). Kiekvienai kategorijai biidinga, jog néra nustatyti tam
tikri gaminio normatyvai matmeny atzvilgiu. Klientui suteikiama galimybé rinktis jo poreikius
labiausiai atitinkantj gaminj esant tam tikram matmeny apibréztumui. Kuriant gaminius —
analizuojami, jau esantys rinkoje, geriausi gaminiai. Pavyzdys — gaubtai. Sukurti remiantis

lyderiaujanciais UAB ,,Halton®.
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Imoné, siekdama tobulinti turimus gaminius, vykdo steb&jimus darbo linijose. Stebimas gaminiy
surinkimas, vertés nekuriantis darbas, registruojami neatitikimai. Visa tai reikalinga siekiant
didesnio gaminiy pracinamumo darbo linija, kokybés uztikrinimo, alternatyviniy medziagy
panaudojimo galimybiy. Taip pat jmoné investuoja 1éSas | naujas stakles, o ne j papildomus

darbuotojus.
2.2. Sinchroniné gamybos sistema (SPS) bei papildomi metodai

SPS pagrinda sudaro 12 esminiy zingsniy (zr. 1.4. poskyryje 2 lent.). Kiekvienas jy glaudziai
tarpusavy susij¢ [13]. Jais remiamasis atliekami pakeitimai jmonés X gamybos skyriaus viduje. Tai

yra pagrindas i$ kurio seka tolimesni gamybos srauto reguliavimo Zingsniai.

Imon¢je metodas taikomas daugiau nei 4 metus, turimas net atskiras SPS skyrius. Pastarajam
budingi darbai pateikti 3 paveikslélyje. Pateiktos pagrindinés uzduotys, kurios véliau Sakojasi i
smulkesnes. Visi jie susij¢ su LEAN diegimu, darbuotojy pritraukimu mokytis ir mokyti

pagrindiniy principy, naudoti juos kasdieniniame darbe.

| I |
_ Q_amybo§ . Darbo I_m-uos LT Naujy |<?Iejq
linijos analizé analize generavimas

3 pav. SPS skyriaus darby planas

SPS skyriaus vizija — tapti jmone, kurioje kiekvienas darbuotojas j savo darbg zitri ne tik kaip j jam

priskirty veiksmy atlikima, bet ir jy tobulinima, kurie leidZia jmonei i$likti konkurencingai.

LEAN gamybos principas [ 15] suprantamas kaip gamybos biidas pagaminti produkta su kuo maziau

resursy (Zr. 1.4. poskyryje 3 lent.).

Ivertinus LEAN pagrindinius principus, jmonés X viduje, iSskiriami 8 konkretlis Svaistymo
principai (Zr. 4 pav.). SPS komanda, mokydama darbuotojus, visad juos pabrézia, reikalauja
nuoseklaus paaiskinimo, seka kiekvieno jo kuriamg vertg. Esant neatitikimams — einama ] darbo

vietg ir stebimos to priezastys.
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Defektai,
klaidy
taisymas

Perproduk
cija (min-
max)

Transport
avimas

Atsargos,
sandéliavi
NMERS

Judéjimas

S~ Papildom

as
procesas

4 pav. Svaistymy tipai [22]
Atitinkamai, norint pasiekti kiekvienos kategorijos optimalaus rodiklio (zZr. 4 pav.), seka tokie

zingsniai:

1. Ivertinama esama kategorijos situacija.
2. Teikiami pasitilymai pastarajai gerinti.

3. Visi pastebéti neatitikimai priskiriami konkrecioms grupéms (Zr. 1.4. poskyryje 4 lent.).

Kiekvienam S$iy tipy pagerinti, jmonéje X, sudarytos hierarchijos. Pastarosios lengvina darby

atsekamuma, padeda priskirti atsakingus Zmones.

5S. Imonéje X, pagerinti 5S rodikliui, suburiama keleto Zmoniy grupé, kuri siekia gamybos darbo

linijoje iSkelto tikslo. Po kurio laiko atliekamas pakartotinis auditas.

Svarbu pabréZzti, kad ne visi priimti sprendimai gali biti teisingi. Tam reikalinga pastovi kontrolé ir
stebéjimas. Tai yra stebéti darbuotojus toje darbo vietoje ir fiksuoti kylan¢ius nepatogumus. Esant
neatitikimams ir nusprendus, kad reikia darbo vietg dar labiau modernizuoti — darbai perleidziami

komandos lyderiui ar tos darbo vietos darbuotojui.
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Sukurta (SPS komandos) 58S atlikimo (Zr. 6 prieda) schema, kuri aiSkina nuo ko pradedamas ir kaip
uzbaigiamas darby procesas. [vykdzius visus punktus pasiekiamas optimaliausias tvarkos rezultatas

darbo vietoje, sutaupomas plotas. Jis iSlaikomas esant nuolatinei kontrolei.

KANBAN. Imonéje X naudojamas vizualizacijos metodas KANBAN. Kiekviena darbo vieta turi
jai priskirtas KANBAN korteles. Kortelés naudojamos palaikyti tam tikra darbo medziagy kieki
darbo vietoje. Baigiantis medziagoms darbuotojas ima tos medziagos KANBAN kortele ir pristato |
pagrinding sandéliavimo vieta (pristatyti gali darbo pabaigoje ne véliau nei iki 16:00 wval.).
Sandéliavimo vietos darbuotojas turi suruosti medziagas ir tg pacig dieng pristatyti nurodyty adresu

kortel¢je.

Imongje naudojamos 4 skirtingy rasiy kortelés priklausomai nuo sandéliavimo pobudzio ar
medziagy gavimo (detalés gaunamos i§ tiekéjy ar detalés gaminamos jmonés viduje). Korteliy

judéjimo schema pateikta 7 priede. Si schema, be isimties, pritaikyta visiems darbuotojams.

VSM. Imongje X vertés srautui pasiekti naudojama pavyzdiné schema (zr. 8 prieda). Pastaroji
informuoja darbuotoja kaip elgtis vienu ar kitu atveju. Schema sukuria judéjimo Zzemélapj
pasalindama jud¢jimo, laukimo, papildomy procesy darba. Schema parodo kuriuo atveju kuriama

verté ar i$Saukiami nuostoliai.

TPM. Savarankiskam jrenginiy biisenos palaikymui (Zr. 9 prieda), imonéje X, atlickami reguliariis
auditai. Pastarieji reikalingi siekiant uZztikrinti jrangos sistemin¢ priezilira ir nepriekaiStinga

veikimg. Prevencinis TPM rodikliy sekimas padeda uztikrinti stabilig gamyba ir sumazinti:

Defekty skaiciy.
Nelaimingy atsitikimy ar avarijy skaiciy.
Greicio nuostolius.

Neplanuoty prastovy skaiciy.

A o

Per dideles jrengimy aptarnavimo islaidas.

v —

patikrinimg ar pasteb&jus neatitikimus — Zymisi darby schemoje. Didziausi TPM neatitikimai

(imonéje X) iSskirti 6 lentel¢je. Lentelés iSkabintos darbo vietose.

6 lentelé. Didziausi nuostoliai jrengimuose jmonéje X
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DidZiausi nuostoliai jrengimuose

6 didziausi nuostoliai Kategorija Pavyzdziai Komentarai
frankio lizimas Neplanuoti sustojimas gali
. S ztrukti ilgi iau. Ji
. o Irengimo neplanuotas priezitiros uztrukti tlglau, trumplau J1§
Neplanuoti sustojimai ki " . sustabdo detaliy gamyba, taip
pasiekiamumas sustojimas, detaliy/ .. )
Komponenty lizimas sumazinant visos gamyklos
galimybes pagaminti detales
Irankio keitimas, medziagy
. . nepakankamumas, DaZniausiai pasitaikantis
Irengimo nustatymas/ Irengimo operatoriaus erreguliavimo, jrangos keitimo
perreguliavimas pasiekiamumas p . perregt - frang ’
nepakankamumas, stakliy nustatymo laikas
perreguliavimas...
Darbo laiko Komponento uzsikirtimas, Itraukiami trumpi iki 5 min
Trumpi sustojimai raradimas jutiklio klaida, sustojimai, kuriuos gali pasalinti
p valymas/tikrinimas pats operatorius

Ne maksimalus

Darbo laiko

Netinkamas stakliy
nustatymas, per didelis

Sumazinamas stakliy maksimalus
pajégumas, nors ir staklés visada

stakliy greitis praradimas komponenty dévéjimasis... gali dirbti, bet ne maksimaliai
Nekokybiskos detalés Kokybé Detaliy perdarymas Neatitikimai darbo eigoje
Irenginio nustatymo e
metu nekokybiskos Kokybé Detaliy perdarymas Neatitikimai reikalingi nustatant

detalés

stakles, po jjungimo, reguliavimo.

Lentel¢je aiSkiai iSskirtos kategorijos, kuriose patiriami didziausi nuostoliai. Darbuotojas,

pazyméjes neatitikimg tam tikroje kategorijoje, palengvina audity komandos darbg atsekant

pagrindines kylancias problemas.

SMED. Sis jrankis naudojamas greitam sprendimy priémimui esant programiniams neatitikimams

ar sugedus jrankiams. Pavyzdiné schema pateikta 10 priede. Sukurtas zemélapis informuoja

darbuotoja apie judéjima esant gedimui. Sioje schemoje, beveik visada, siejasi keliy pareigybiy

darbuotojy darbas. Sis metodas uztikrina greita gaminio pra¢jima esant gedimams.

2.3. SSGG analizé

SSGG (SWOT) analizé¢ — modelis, jvertinantis jmonés strateginiy plany vystymo kryptj, taip pat

suteikia jiems pagrinda. Pastaraja sudaro keturios pagrindinés dalys [23]:
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stiprybés — atspindi kg organizacija yra pajégi atlikti;

silpnybés — atspindi ko organizacija negali atlikti;

galimybés — atspindi potencialiai naudingas salygas organizacijai;

e grésmeés — atspindi potencialiai nenaudingas salygas organizacijai.

7 lentelé. SSGG analizé

Imonés stiprybés Imonés silpnybés
e Patirtis dirbant su 19 skirtingy eksporto rinky; | ¢ Komunikacijos Ziniy trikumas (kalbos
e kvalifikuotas personalas ir démesys kliento barjeras, profesinis bendravimas;
poreikiams; e 7Ziniy apie produkty specifikacijas trilkumas
e lankstumas (daugiau nei 65 % gaminiy yra (esami standartai);
unikalls ir pagaminti pagal uzsakymus). e kainy lygis yra Siek tiek didesnis nei vidutinis.
Imonés galimybés Imonés grésmés
e Vartotojy perkamosios galios did¢jimas; ¢ Naujy konkurenty pasirodymas rinkoje;
e rinkos dalies didinimas Lietuvoje bei e esamy konkurenty Lietuvoje grésme;
Europoje; e naujos jrangos pirkimas vyksta ne taip
e jmon¢ turi pakankamai potencialo plésti savo sparciai kaip norétysi.
veikla.

Atlikus jmonés SSGG analize (Zr. 7 lent.) iSrySkéjo keletas pagrindiniy jmonés aspekty. Tokie kaip
— jmon¢ puikiai geba organizuoti savo darbg bei prisitaikyti prie klienty poreikiy nepaisant to, kad
paklausa nuolat didé¢ja. IS kitos pusés, didziausias minusas jmonéje tas, kad kainy lygis Siek tiek per

aukstas bei mazas gilinimasis j standartiniy gaminiy tobulinimg surinkimo atzvilgiu.

Atsizvelgus | tai, kad jmoné pakankamai konkurencinga bei turi galimybes plésti savo dalj rinkoje
galima daryti iSvada, jog reikéty daugiau démesio skirti jau esamy standartiniy gaminiy gamybai.
Tiksliau lengvinti standartiniy gaminiy surinkimg ir pracinamumg. Biitent ] tai bus atsizvelgiama 2

skyriuje.
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3. StalvirSiy darbo linijos atnaujinimas

Kiekviena jmon¢ turi tam tikrus darbo procesus bei metodus (zr. 2.2 poskyryje), kuriais remiantis

dirba visa jmonés komanda. Tai biidinga ir jmonei X.

Daznas neatitikimas — procesai sustyguoti neoptimaliai, kur darbas ne visada atliekamas optimaliai

bei nenesa pelno.

Siame skyriuje siekiama nustatyti problemiskas vietas, stalvirsiy linijoje, remiantis 2.2 poskyryje

apraSytu SPS metodu.
3.1. SPS sekos schema ir Gantt grafikas

Sinchroninés gamybos tikslas (zr. 5 pav.) - pasalinti nebitinas iSlaidas ir, pertvarkant procesus,
uztikrinti pelng. Laikoma, kad gamybos islaidy ($vaistymy) sumazinimas 10% prilygsta apyvartos
padidinimui 2 kartus (su tais paciais resursais). Taip pat tai reiSkia, kad gaminamos tos detalés
(gaminiai), kuriy reikia, tada, kada reikia ir tiek, kiek reikia. Sinchroniné¢ gamybos sistema leidzia

pasiekti aukSta gaminiy kokybe, Zemas gamybos iSlaidas ir turéti produkcijos jvairove [24].

Sinchroninés gamybos sistema (Lean

gamyba)
Auksta kokybé Produkcijos jvairové Mazos gamybos islaidos
Gamybos ciklo trumpinimas Nuostoliy salinimas

Sinchroniné gamyba (Reikiamy detaliy
gamyba reikiamu laiku ir reikiamais
kiekiais)

T

Andon jrangos stebéjimui

Tik kokybiskos detalés
sekanciam procesui

Kanban informacijai ir
detaléms

Standartizuotas darbas

5 pav. Hitoshi Takeda. Sinchronin¢ gamyba. "Paciu laiku" buidas visai imonei [24]
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Imongje X, siekiant pritaikyti SPS metoda (zr. 2.2. poskyryje), svarbu paskirstyti tinkamai laika,
kuris bus reikalingas pilnam metodo diegimui. Tam atlikti, MS Project programa, padarytas Gantt
grafikas (zZr. 2 prieda). Pastarasis lyg orientyras j tai kiek laiko apims projektas. Naudojant grafika
galima koreguoti darbus, atlikti steb¢jimg kiek laiko uZtrunka procesai, priskirti atsakingus

darbuotojus, numatyti i§laidas.

Svarbu, jog tyrimui pasibaigus galima daryti jZvalgas ar palyginimus tarp buvusio planuojamo laiko

ir realaus projekto atlikimo. Realus laikas kiekvienai uzduociai pateiktas 3 priede.

Taigi, norint jgyvendinti SPS metodg planuota, kad prireiks 27 darbo dieny. Tyrimo pabaigoje

pastebéta kad viso uztrukta 26 dienas. Planuojamas laikas ir realus laikas pateikti 8 lenteléje.

8 lentelé. Planuojamas ir realus laikas darbams atlikti

Planuojamas Realus laikas
laikas d. d. d. d.

PasiruoSimas projektui - -

Uzduotis

Komandos subiirimas

Atsakomybiy priskyrimas

Mokymai

S1 darbo linijos apibrézimas
S1 linijos stebgjimas

—_— =] —_
—_ — | —

Diskusija su darbuotojais

Tikslo iSkélimas

S1-T1 DV stebéjimas

S1-T2 DV stebéjimas

S1-T1 DV aptarimas

S1-T2 DV aptarimas

S1-SUB2 DV stebéjimas

S1-SUB3 DV steb¢jimas

S1-SUB2 DV aptarimas

S1-SUB3 DV aptarimas

S1 situacijos aptarimas ir sprendimai

Gaminiy srauto perskirstymas

Naujo perskirstymo stebéjimas
S1 linijos 5S
S1 linijos stebgjimas, pakeitimai

—_—l N =N =] === =] = NN —=] DN DN
—_— Q] === =] =] =] =] == = =] = =

S2 darbo linijos apibrézimas
S2 linijos stebgjimas

Diskusija su darbuotojais

Tikslo iSkélimas
S2-SUB2 DV stebéjimas
S2-SUB3 DV stebéjimas
S2-SUB2 DV aptarimas
S2-SUB3 DV aptarimas

—_| = =] =] =] =] =
—_—| = =] =] =] =] =
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S2-SUB4 DV stebéjimas
S2-SUB4 DV aptarimas
S2 situacijos aptarimas ir sprendimai

Gaminiy srauto perskirstymas

Naujo perskirstymo stebéjimas
58

S3 darbo linijos apibrézimas
S3 linijos steb¢jimas

N =] = | WO = |
| | | D | bt |

Diskusija su darbuotojais

Tikslo iSkélimas

S3-SUB1 DV stebgjimas

S3-SUBI1 DV aptarimas

S3 situacijos aptarimas ir sprendimai

Gaminiy srauto perskirstymas

Naujo perskirstymo stebé¢jimas
58

— N =N =] =] =] ==
—_ =] =N =] =] =] =] -

Darbai suskaidyti 4 etapais:

1. Pasiruosimas projektui.
2. S1 darbo linijos apibrézimas.
3. S2 darbo linijos apibréZimas.

4. S3 darbo linijos apibrézimas.

Planuota, kad daugiausiai laiko bus uZtrukta S1 darbo linijoje, o likusiuose S2 bei S3 tolygiai po 7

dienas (Zr. 6 pav.).

Tyrimo pabaigoje prognoz¢ pasitvirtino. Daugiausiai uztrukta S1 darbo linijoje. Pastebéta, jog Sioje
vietoje uztrukta 1 diena ilgiau nei planuota. Tam jtakos turéjo véluojantys ar greiCiau atlikti darbai,

kurie pateikti 8 lentel¢je.

Analogiska situacija su likusiomis S2 bei S3 darbo vietomis. Pastarosiose spéta atlikti darbus

atsizvelgiant j planus. Darbai, kuriy terminai neatitiko plany matyti 8 lenteléje.
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Projekto planuota ir reali trukmé

Darbo dienos

Jzanga S1 apibrézimas S2 apibrézimas S3 apibrézimas

Planuotas laikas (d.d.) Realus laikas (d.d.)

6 pav. Grafikas dienomis
Svarbu pabrézti, jog Sis planuojamy darby grafikas sukurtas siekiant uztikrinti sisteminj darby

laikymasi.

Zinoma, nebuty grafiko ir planuojamy terminy, jei nebiity jam tinkamos komandos subiirimo.
Imon¢je X propaguojama, kad komandos subtirimui skiriama nuo 2 iki 5 Zzmoniy. Tai priklauso nuo
uzduoties sudétingumo, laiko (skirto projektui igyvendinti), keliamy tiksly, laisvy darbuotojy
skaiCiaus ir kity priezas¢iy. Komanda stengiamasi suburti atsizvelgiant j siekting tiksla, darbuotojy
techninj patyrima, bendravimo gebé¢jimus, vaidmenj (pareigas) imonéje. Komandos nariams keliami

reikalavimai suprasti Sioms charakteristikoms:

—

. Aiskus projekto tikslo ar tiksly grupés supratimas.

2. Siekiant jvykdyti uzduotj biitinas bendradarbiavimas.

3. Atliekant uzduotj galima nes¢kmés rizika.

4. Susirinkimai skirti veiksmams aptarti, pasisekusiems ar nepasisekusiems darbams analizuoti.

5. Esant projektui negalimi pasaliniai darbai — visas démesys skiriamas projektui.

Taip pat svarbu komandos nariams priskirti pareigas uz ka jie bus atsakingi viso projekto metu.
Vienas aiSkiausiy buidy — suteikti vaidmenis pagal pavadinimus ir skiriamuosius bruoZzus.
Vaidmenys gali biiti tokie kaip koordinatorius, apZvalgininkas, strategas, programos sudarytojas ir

t.t.

Taigi, tyrimo metu, komandai suburti, nuspresta pasitelkti 3 darbuotojus. Visiems jiems priskirtos

atsakomybeés:
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1. Pirmas darbuotojas — administratorius. Sio darbuotojo tikslas — projekto stebéjimas i3 $alies bei
rezultaty vertinimas. Pastarasis mato rezultatus bei lygina su siekiais, organizuoja susirinkimus,
juos veda. Papildomai (turint laisvo laiko) padeda kitiems komandos nariams;

2. Antras darbuotojas — konflikty reguliuotojas. Sio darbuotojo tikslas — alinti kliditis trukdan¢ias
progresui. Papildomai (turint laisvo laiko) padeda kitiems komandos nariams.

3. Treias darbuotojas — strategas. Sio darbuotojo tikslas — numato ir planuoja galimus linijos

pagreitinimus. Papildomai (turint laisvo laiko) padeda kitiems komandos nariams;

Kiekvienas darbuotojas pazymétas Gantt grafike tiek projektui prasidéjus, tiek pasibaigus (zr. 2 ir 3
prieda).

Visiems trims dalyviams numatytas laikas valandomis (kiek galima skirti tam tikram etapui atlikti).

Projekto pabaigoje palyginta su realiu darby atlikimo laiku (zr 7 pav.).

Projekto laikas darbuotojui

120
100
= &n
=
FT]
=
5 a0
20 |
0 | | - - |
|Fanga 51 apiberéfamas 52 apebridimas 53 apibrétimas
# Pirmas planuotas laikas ® Prmas realus laikas | Antras planuotas lakas
Antras realus faikas B Tretias planuotas laikas W Trefias realus laikas

7 pav. Planuojamas ir realus laikas kiekvienam darbuotojui atskirai, val.

Atsizvelgus (zr. 7 pav.) | gautus duomenis matyti nezymiis skirtumai tarp planuojamo ir realaus

laiko. Tam jtakos turéjo uzsitgse darbai.

Bendras laikas (valandomis), sugaiStas kiekvienoje linijoje atskirai, pateiktas 8 paveikslélyje.
Pastarasis pazymi santykij su 6 paveikslélyje pateiktais duomenimis ir jmonés X nuostata — vykdant

projekta butina dalyvauti tik jame ir neapsiimti jokiais paSaliniais darbais.

Galima teigti, jog tyrimas vykdytas nenukrypstant nuo tiksly.
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Projekto laiko palyginimas
350

300

Laikas, val.
[ - N N
(2] o (9] o (9]
o o o o o

o

Jzanga S1 apibrézimas S2 apibrézimas S3 apibrézimas

Planuotas projekto laikas (val.) Realus projekto laikas (val.)

8 pav. Planuojamas ir realus laikas kiekvienai linijai, val.

Taigi, Gantt grafikas pasiteisino organizuojant ir vykdant projekta, tiksliau sekant terminus. Tiek
projekto pradzioje, tiek pabaigoje buvo galima fiksuoti planuojamas ir realias iSlaidas laiko bei
piniginiu atzvilgiu. Taip pat suteiktas aiSkus apibrézimas numatomiems darbams bei darbuotojy

priskyrimui prie pastaryjy.
3.2. StalvirSiy linijos modernizacija

DidZiausias gaminiy vélavimas jmonéje X — stalvirSiy linija. Pastaroji itakoja kity linijy darba,

kadangi, joje gaminami gaminiai — paskutiné komponent¢ pries galutinai surenkant gaminj.

Stalvir$iy linijoje, prie$ keleta mety, bandyta diegti SPS, taciau, atsizvelgus ] nuolatinj vélavima,
galima daryti iSvada, kad metodas nepasiteisino arba buvo jdiegtas ne iki galo. Tad Sios priezastys

nulémé pakartotinj SPS metodo (Zr. 2.1. poskyryje) diegimg stalvirSiy linijoje.

PasiruoSimas. Sékmingai vykdomas projektas prasideda nuo svarbiausios komponentés —
pasiruoSimo. Tai susideda 1§ anksto suplanuoty ir nuosekliai kontroliuojamy darbo uzduociy, kur
projekto pabaigoje pasiekiami ir tiksliai pamatuojami siektini ir gauti rezultatai. Pastarieji sukuria

tam tikrus organizacinius pokycius.
Taigi, pirminiai zingsniai, biidingi pasiruo$imui tyrimo metu:

1. Buvusio SPS metodo diegimo nesékmés analizé (zr. 9 lent.). Svarbu atlikti analize, kad iSvengti
klaidy diegiant metoda pakartotinai. ISanalizavus 8 lentele galima daryti iSvada — naujai
jdiegtam metodui biitinas nuolatinis stebéjimas. Tai uztikrina metodo adaptacijg diegiamoje

vietoje.
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9 lentelé. SPS metodo nepasiteisinimo priezastys 2016 m.

Nesékmeés ankstesnio SPS metodo diegimo

1. Neatliktas steb¢jimas jdiegus SPS metoda;
Palikti dideli atstumai tarp atskiry linijy;

Blogai aprasyti darbo Zingsniai,

el

Darbuotojy nesilaikymas vieno vieneto srauto principo

2. Tikslo iskeliamas. ISanalizavus auks¢iau apraSoma (Zr. 9 lent.) 1 punkta, jvertinus dabartinj bei
ateities jmonés augimg pardavimy sektoriuje (Zr. 2.1 poskyryje) galima priimti tikslus siekiant

pritaikyti SPS metoda. Priimta, kad tikslas:

e SPS metodo jdiegimas. Biidingi reikalavimai pateikti 2.2 poskyryje;

e takto jvedimas. Standartinio gaminio laikas — 6 min.;

¢ auditai metodui uztikrinti.

2. Darbuotojy apmokymai. ISanalizavus auksCiau pateiktus punktus atliktas pristatymas suburtai
darby vykdytojy komandai bei surinkimo linijy darbuotojams. Laikas bei atsakingi asmenys

pateikti 3 priede.
3. Priskirtos atsakomybés metodo jgyvendinimo dalyviams.

Stebéjimai. Tikslo nepavyks pasiekti neatlikus steb¢jimy ir neissiaiSkinus problemy.

StalvirSiy linijas suskirstyta j 3 smulkesnes linijas — S1, S2 ir S3. Pastarosios i$skaidytos ] atskiras
darbo vietas. Steb¢jimai atlikti kiekvienoje linijoje atskirai. 2 ir 3 priede pateikti planuojami ir
realis laikai. Smulkiau pastarieji iSskirti 10 lenteléje.

10 lentelé. Darbo dienos skirtos steb¢jimams.

Linija Planuotas laikas | p 1< laikas (d.d.)
(d.d.)
S1 stebéjimas/aptarimai 5 5
S2 steb¢jimas/aptarimai 3
S3 stebéjimas/aptarimai 1 2

Atlikus stebéjimus iSrySkéjo problemos trukdancios tikslams pasiekti. Pastarosios fiksuotos
aptarimy metu jas pazymint aiskiai, visiems metodo diegimo dalyviams, matomoje vietoje - lape.

Zyméjimui badinga (Zr. 9 pav.):

e problemos numeris, kategorija;
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problemos apibiidinimas;
sprendimo (problemai spresti) pasiiilymas;
atsakingo asmens priskyrimas;

stadija (lygis pasiektas problemai Salinti).
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9 pav. Fiksuoty problemy Zyméjimas
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Sinchroninés gamybos integravimo zingsnius (zr. 1.4 poskyryje 3 lent.) priskyrus konkretesniems

zingsniams (zr. 10 pav.) fiksuotas problemy skaicius pateiktas 11 lenteléje.

l Darbo Zingsniai l 58 ISdéstymas l ’ Kokybeée
) — s “
Gan}ybc.ﬁs - Adres.,a‘l o Partijy dydziy

— nevélavimas ir 55 sandéliavimo = I
i - mazinimas
iSlyginimas vietos
\ J - J
SRR — S EEEEEEE—
| | Vieno vieneto | | Kokybés
srautas —| KANBAN valdymas
\ )
) )
Gamyba Jrenginiy
| srautiniu badu 7 pa".au.doj'.m°
optimizavimas
- .
EEE—

| | Gamyba takto
laiku

~—

)

— Kiekio valdymas

—_—

)

|| Standartizuotas
darbas

—_—

10 pav. Standartizuotos kategorijos problemy suskirstymui

11 lentelé. Fiksuotos problemos metodo diegimo pradzioje bei audito pabaigoje po idiegimo

PrieS metodo diegima Po metodo diegimo
S1 S2 S3 S1 S2 S3
ISdéstymas 19 1 2 - - -
Kokybé 8 2 4 1 - 1
Darbo Zingsniai 10 11 10 - - -
5s 35 25 18 9 7 4
Viso problemy: 72 39 34 9 7 4

ISanalizavus problemas pastebéta, kad daugiausiai problemy fiksuota S1 darbo linijoje. Jy
sprendimai (Zr. 3 prieda) atémé daugiausiai laiko viso projekto metu. Nesprendziamos problemos

Sioje linijoje atsiliepdavo, atitinkamai, S2 ir S3 linijoms.
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Projektui pasibaigus, pakartotinai atliekant auditus, stebéta ar vyksta darby laikymasis ir kiek
problemy vis iSkyla (zr. 11 lent.), apie auditus placiau 3.3. poskyryje. Atsizvelgus i 11 lentelés
duomenis, galima daryti i§vada, kad problemos sékmingai pasalintos, naujai iSkylancios s€kmingai

sprendziamos paciy darbuotojy.

Problemy sprendimai. UZfiksuotos problemos buvo sprendziamos priskiriant atsakinga zmogy (Zr.

9 pav.). Problemos priskirtos kiekvienam pagal kategorija:

e pirmas darbuotojas — iSdéstymas;

e antras darbuotojas — darbo Zingsniai;

e trecias darbuotojas — 58S, kokybé.
Svarbu paminéti, jog dalis problemy greitai iSsprendziamos bei nesudétingos, kur pastarosioms
pasalinti uztrunkama net iki keliy valandy, taciau yra tokiy, kurioms prireikia net keliy dieny.
Sudétingos ir net kelias dienas sprendziamos problemos su rezultatais pateiktos 12 lentel¢je. Tai

esminiai sprendimai, kurie padéjo standartizuoti stalvirsiy linijos darba.

12 lentelé. Esminés stalvirsiy linijos problemos

S-1

1. Padarytas plautuviy priedy planas. Naudojantis juo i§ sandélio atvezamas reikalingas kiekis plautuviy.
Linijos darbuotojams nereikia gaisti laiko vaik$tant pastaryjy pasiimti.

2. Detaliy sujungimo taskeliy pokyc¢iai. Darbuotojams, kurie atsakingi uz detaliy i§pjovima plieno lakste,
pateiktas vieno zingsnio mokymas dél stalvirSiy detaliy, nurodyta kuriose vietose nedéti sujungimo taskeliy
tarp detaliy. S1 linijos suvirintojams nereikia gaisti laiko SveiCiant neteisingai sudétus taskelius.

3. Skenavimo programos poky¢iai. Pridéta papildoma grafa padedanti greiciau surasti reikalingg gaminio
detale monitoriaus ekrane atlikus skenavima.

4. Takto laiko jvedimas.

5. Sutaupytas grindy plotas iskélus plautuves.

6. Padarytas vieno zingsnio mokymas, kad luksStenant detales tinkamai aprézti kampus zalvariniu peiliuku,
kol detalés nesulenktos.

7. Keitési jgilinty staly konstrukcija. Tai sutrumpino suvirinimo laika.

8. Darbuotojams priskirtos atsakomybés, prioritetai. Darbuotojai Zino uz ka jie atsakingi

9. Perstatyta S1 vieta, sutvarkyta pagal standartus.

10. Sumazéjo gaminiy vezimo judéjimo kelias.

11. Nustatyti galimi buferiai su jkaltomis plautuvémis.

S-2

1. UCG vonia pakeista | nubégimo sistema. Vienoje vietoje galima Sveisti bei balinti gaminius neatliekant
vertés nekurianciy darby.

2. Svei¢iant PX Stalvir§j nebereikalinga naudoti dratinio $epe¢io §veitimui.

3. Darbuotojams priskirtos atsakomybés, prioritetai. Darbuotojai zino uz ka jie atsakingi.

S-3

1. Suskirstyti darbo zingsniai, priskirtas laikas pasiruoSimui ir pagrindiniams darbams.

2. Atlikti klijy bandymai spartinantys klijuojamy stalvir§iy dzitivima. Nepasiteisings eksperimentas.

3. Darbuotojams priskirtos atsakomybés, prioritetai. Darbuotojai zino uz k3 jie atsakingi.

Bendrai

1. Gaminiams priskirtos kategorijos planavime: A, B, C tipo gaminiai bei nustatytas surinkimo laikas
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kiekvienam.

2. Pradéta kalbéti, jvestas SPS auditas. Tam, kad palaikyti SPS metoda.

3. Priskirtos aiskios vietos gaminiy perdavimui tarp linijy ir darbo viety.

4. Broko taisymas. Brokus taisymui priskirti atsakingi darbuotojai.

5. Visose darbo vietose atliktas kapitalinis 5S.

6. ISsprestas gaminiy vezimeliy judéjimo linija klausimas. Nustatytas kiekis kiek veziméliy gali judéti linija.

7. Padarytas darbuotojy iSdéstymo zZemélapio planas stalvirsiy linijoje.

Svarbiausiy spresty problemy paaiSkinimas:

1

. Vezimy judéjimo planas.

Vezimy judéjimas prie§ SPS metodo jvedimg. StalvirSiai, kurie ruoSiami, sukraunami j
vezimus. Pastarasis juda linija su tam tikru stalvirsiy kiekiu. 11 paveikslélyje pateikta ne tik S1
linijos i8déstymas su darbo vietomis, bet nurodytos vietos vezimy sandéliavimui (pazymeéta *

zenklu). Paaiskinimai pateikti 13 lenteléje

Atsizvelgus 1 11 paveiksleli bei 13 lentelés paaiSkinimus galima daryti i§vada, kad vezimo

judéjimui tritksta konkretumo bei laiko intervaly tarp pakraunamy skirtingy vezimy.

Vezimo judéjimas jvedus SPS metodg. 12 paveikslélyje nurodyti pakeitimai bei standartizuotas
vezimo judéjimo linija klausimas. Taip pat matyti darbo viety perskirstymas, kuris uZztikrina

mazesnius atstumus tarp darbo viety s€ékmingam ir greitam gaminio perdavimui.

14 lentel¢je pateiktas veZimo judéjimo paaiSkinimas. Pakites judéjimas uZtikrina SPS metodui
budingas salygas: gamybos nevélavimg bei uztikrinima, kiekio valdyma, standartizuota darba.

Taip pat aiSkiai matomos sandéliavimo vietos.

13 lentelé. Vezimo judéjimo plano paaiskinimas prie§ pakeitimus

NR. | PAAISKINIMAS

1. Vezimas atvezamas i$ buferiy (*) zonos. I§ jo S1 ima gaminius ir lupa, nuluptus deda atgal. S1-
SUB2, S1-SUB1, S1-SUB3 ima i$ 1 vezimo nuluptus gaminius, atsitiktine tvarka, ir virina. Deda
atgal. S2 laukia 1 vezimo net iki 40 min. Arba vaiksto pasiimti.

2. | Vezimas pradedamas pildyti pra¢jus 40 min nuo darbo pradzios, kuomet suvirintojai vis dar uzimti 1
vezimo pildymu. S1 atsistumia vezima i$ buferiy zonos ir pradeda imti i§ jo gaminius, lupti, déti
atgal j vezima.

3. S2 laukia vezimo arba turi eiti pasiimti po vieng gaminj i§ S1.

4. S3 turi laukti net iki 1-1,5 valandos, kol gaminys bus
pristatytas j darbo vieta.

14 lentelé. Vezimo judéjimo plano paaiSkinimas po pakeitimy
NR. | PAAISKINIMAS
0. S1-T1 — ima stalvir$ius i$ 0 vezimo, lupa ir deda:

a) A tipo gaminius — FIKS. Vezima
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b) B, C tipo gaminius — 1. Vezima

FIKS | S1-T2 ima gaminius i$ FIKS vezimo. Deda j A tipo gaminiy zong. FIKS. Vezimas nuolat pildomas
S1-T1 darbuotojo.
1. Buferis. 1 vezimas — skirtas SUBI1 ir SUB2
2. SUBI ir SUB2 ima stalvirSius i§ 2. Vezimo ir deda j:
a) 2. Vezima;
b) KOC. VeZima, jei suvirintas stalvir§is ir numatoma
1ji kalti plautuve.
3. Buferis B ir C tipo gaminiy be plautuvés skirti S2
k

Vezimai, kuriuose stalvir$iai, laukiantys lupimo
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11 pav. Vezimo judéjimo planas pries tyrima
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12 pav. Vezimo judéjimo planas po tyrimo

2. Gaminiy kategorijy nustatymas.

e Prie§ projektg stalvirSiy linijjoje nebuvo iSskirtos gaminiy kategorijos. Buvo Zzinoma tik
sudétingas gaminys ar ne. Darbuotojai, nepriklausomai nuo gaminio tipo, juos apdirbdavo.

Problemos kylancios deél kategorijy nebuvimo patektos 15 lentel¢je.
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15 lentelé. Kylancios problemos dél gaminiy kategorijy nebuvimo

PROBLEMOS

1. Gamybos planuotoja preliminariai planuoja linijos apkrautuma.

Nejvertinamas laikas stalvirSio paruosimui.

Komandos lyderiui sudétinga numatyti laika, kuomet gaminys palieka linija.

Prastovos gretimuose darbo linijose.

Buferiai

ISR Bl B ol B

Pardavimy skyriui sudétinga jvertinti gaminio savikaing.

e Projekto metu jvestos gaminiy kategorijos. [vertinus stalvirSiy tipus (zr. 1 prieda) nustatyta
kokio tipo gaminiai daZniausiai, vidutiniSkai ir maZiausiai kartojasi. Daugiausiai
pasikartojantiems gaminiams priskirtas pavadinimas — A. VidutiniS$kai pasikartojantiems
gaminiams priskirtas pavadinimas — B. Reciausiai pasikartojantiems gaminiams priskirtas
pavadinimas — C. Kategorijos pateiktos gamybos planuotojai su konkreciu i§skyrimu (zZr. 13

pav.).

Kategorijy priskyrimui buvo atliktas stebéjimas, nustatytas gaminiy daznumas per metus.
Atliktas galimas kategorijy praeinamumas linija 1 dienai. Nustatytas laikas gaminio kategorijos

praleidimui pro linija (zr. 13 pav.). Galimi variantai pateikti gamybos planuotojai.

14 paveikslélyje matyti vidutiniSkas gaminiy kiekis (vienetais) dienoje +10 % (jvertinus
numatomg stalvir§iy augimg). Taip pat nustatytas dazniausiai pasikartojanti kategorijos

»DALIS, %*.

Siekiant metodo kategorijy efektyvaus palaikymo padaryta atskira skai¢iuoklé esant kategorijy
pasikeitimui (Zr. 15 pav.). Pavyzdziui, jei B ar C kategorijos gaminiy turéty praeiti stalvirSiy
linjja daugiau nei numatyta. Taip pat skai¢iuoklé apskaiciuoja reikalingg darbuotojy skaiciy

kiekvienoje linijoje (S1, S2, S3) atskirai.
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15 pav. Gaminiy praecinamumas linija pakitus kategorijoms

3. Laiko gaminiui jvedimas.

e Projekto pradzioje S1, S2, S3 darbuotojai gaminius apdirbdavo nepriklausomai nuo jy
kategorijos. Atlikus steb¢jimag paaiskéjo, jog tai esminé priezastis lemianti efektyvy stalvirSiy
perdavima linijomis (kurio néra). Taip pat pastebéti dideli atstumai tarp linijy (zr 11 pav.).

e Projekto metu jvestas laikas gaminiui — 6 min. Prie§ jvedant atliktas gaminiy stebéjimas,

fiksuota kiekviena sekundé¢ atlickant pasalinius darbus (zZr. 16 pav.).

Pastebéti darbai nekuriantys vertés tokie kaip:
e jungciy valymas — nuo 30 iki 60 s;
e stalvirSio kampy plévelés jrézimas zalvariniu peiliuku — 28 s;
e darbo vietos palikimas tam, kad atlikti sandélininko darba suruoS$iant plautuves — 600s;
e skenavimo programos strigimas skenuojant gaminj — 20s;
e jgilinto stalvirSio Sveitimas dratiniu Sepeciu — 26 s.
e jgilinty staly virinimas — 410 s;

e kiti vertés nekuriantys darbai.

e Pasalinus vertés nekurianCius darbus apibrézti darbo zingsniai, kurie atspindi darba

darbuotojui, bei laikg jam atlikti (Zr. 17-18 pav.).

45



16 pav. Atliekamas darbas stalvirsiui paruosti
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17 pav. T1-D1 darbo zingsniai
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18 pav. T2-D1 darbo zingsniai

3.3. SPS metodo palaikymas

Atsiradus pakitimams jmon¢je, ar siekiant jau esamiems metodams palaikyti, biitina kontrolé bei
steb¢jimai. Tai reikalinga siekiant teikti naudg organizacijai ir gerinti jos veikla. Kitaip tariant —

atlikti vidaus auditus.
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Funkcija vidaus audity — nuolatos vertinti bei skatinti gerinti organizacijos rizikos valdymo,
kontrolés ir prieziiiros procesy veiksmingumg. Tokiu biidu padéti jgyvendinti organizacijai

keliamus tikslus.

Tyrimo metu pastebéta, jog imon¢je X, darbo linijose jvedus SPS, nevykdomi auditai. Nesant
kontrolés, darbo linijy rezultatai, praé¢jus tam tikram laikui, iSsikraipo. Darbuotojai grizta prie
,,Senosios” nusistovéjusios tvarkos. Tad jsivyrauja ciklas, kurio metu, SPS komanda, nuolatos (kas

6-9 ménesius) grjzta atlikti stebéjimus darbo linijose bei i§ naujo bando diegti SPS metoda.

Siekiant iSvengti ar prailginti ciklo trukme¢ — jvestas SPS auditas. Apibréztos gairés reikalingos
auditui atlikti (zr. 19 pav.). Taip pat sukurta standartiné audito pildymo anketa (zr. 20-21 pav.).
Audito metu vertinama linijos Svara bei tvarka, tiksliau, kaip palaikomi jvesti standartai biidingi

SPS metodui. Kas be ko, stebimas gaminiy srautas linijoje. [vertinami vertés nekuriantys darbai.

Ivykdzius audita konkrecioje linijjoje — duomenys iSsaugomi bei pateikiami komandos lyderiui.
Stebimas neatitikimy progresas iki kitos audito datos. Auditai atlieckami kiekvienoje linijoje

kiekvieng savaite.

AUDITO EIGA

| AUDITAS DARBO DIENOMIS 4 PAKARTOTINIS AUDITAS
|Pirenadie |Antradien | Tretladien | Ketvirtads | Penstadie] | x 1 Alsclitas atfekaimas kiskvieng savalty,
nis |15 % anis | i |
= Dt 1 " " " 18 i Fakartojamid wisi 3 punicte aprafyti fingsnial
parudim | Stalvirsiai 151 251 354 3.3
ad
."P.:h'gin.:m.:l ar buvo atlikti pakeitimai. Fiksuojami
2 - LAIKAS . ;|1:‘|u|I
rug 1420-15:40 | pagal susitarimg)
5. | PAGEIDAVIMAISPS komandai
L | ATLIKIMD EIGA 5P5 komanda, atfikdama awdity, informuoja
3.1 Esitravkiama standarting aud®o anketa darbisctojg apie tai, kad audito metus pastebimos
S suflorima | kg benljg b eenama. Soraenés diona - | problemings viatos, kuriss e galdty ifopeget parats
atitinkama lingja [#r. 1 punkia) KAIZEN
lei vienas fmogus auditunia - sinama per visas darbo
3.3 wietas linijoje B PAGEIDAVIMALLINUGS LYDERILI
.h:*i dis fmonés - pasiskiriamos darbo vietos b 'E,‘I_:Fraé_:u-'. audui, TL sprendfia pastehstas proflemas
3.4 55 fiksuajant - nufotografuajamos problemings vietas | | | el darbuntodas pasistilo Bsprest audite metu
W Tiksuogant pakymumas balas, _uu:hsunld.-.. Fio) Bl pastetely]-as) probliemas - patkatnti paraiyh
7 retkia, kamentaras KAIZEN. Suterkt progs iSsprsti
%6 L5 nustratkos sukeliamas j Bnljos folder) (¥4 1.

SPSL Y TLinformacija). Team leader'is gali padidrasi

WS - problemas, palymelos pudita lape, paliekamas
TL wietaje.

19 pav. Audito eiga
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20 pav. 58S audito anketa
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Padymekie “x" bes vertinimo baks |

{mmm

on |81 Darbas pnomiety principy, supratimas pagrindiniy ir 5a£uun||.{funm:|m
= | 62 | Sraulo judéjimas pagal apibréZta takio laika _ |
- 63 | Takitimerio veikimas. Ar jungiamas? | i

64 [Lakymasisisupralimas VZM [1sesisoms, 2seviess imiomas:, Siasomas)

21 pav. WS audito anketa

Siekiant uztikrinti audito naudg atliktas eksperimentas audituojant stalvirSiy darbo linija. Ivedus
SPS atlikti stebéjimai kiekvieng savaite. Fiksuoti 5S pazeidimai (zr 22 pav.) bei srautinés gamybos

darby vykdymas (zr. 23 pav.).

5S Pazeidimai, vnt.

15
10
5
0 :>t\.7 ®
20-vas. 27-vas. 06-kov. 13-kov. 20-kov.
=@= Sienos ==@==Panelés
==@==Darbo stalai, kita jranga Visa linija
==@==TL vieta

22 pav. 5S pazeidimai

Srauto vykdymas

~

20-vas. 27-vas. 06-kov. 13-kov. 20-kov.

o B N W b,

=@- Darbas prioritety principu, supratimas pagrindiniy ir $alutiniy funkcijy.
=@=-=Srauto judéjimas pagal apibrézita takto laika
==0--Takt timer'io veikimas. Ar jjungiamas?

Laikymasis/supratimas VZM (1-nesilaikoma; 2-nevisad laikomasi; 3-laikomasi)

23 pav. Gaminiy srauto vykdymas
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Galima daryti i§vada, jog audity sistema pasiteisino. Pastebimas Zenklus jvesty standarty vykdymas
(zr. 22-23 pav.). Kiekvieng savaite, vidutiniskai, 44 % maziau pazeidimy. Darbuotojai dirba SPS
metodo tvarka. Pastebéjus neatitikimus darbo linijoje — komandos lyderis jspéjamas. Pastarasis

privalo suvaldyti komandg siekiant i§vengti klaidy.
3.4. SPS metodo investicijy jvertinimas

Investicijy efektyvumo jvertinimas — svarbus planavimo procesy numatomy rezultaty jvertinimas.
Svarbu ne tik numatyti reikalinga laika projekto trukmei (kaip raSyta 3.1 poskyryje), bet ir

numatomas i§laidas tikslams pasiekti.

Sudarius Gantt grafika (Zr. 2 prieda) bei priskyrus atsakingus darbuotojus — apskaiciuotos
numatomos iSlaidos, kurias jmoné patirs SPS metodui jgyvendinti. Apskaiciuota planuojama bei
reali valandy trukmé (zr. 16 lent.) bei valandinis darbuotojy uzdarbis (zr. 17 lent.) kiekvienam

darbuotojui. Gauti rezultatai pateikti 18 lentel¢je.

16 lentelé. Planuojamas ir realus laikas, val.

Pirmas darbuotojas Antras darbuotojas Trecias darbuotojas

Planuotas laikas | Realus laikas Planuotas laikas Realus laikas Planuotas laikas | Realus laikas
(val.) (val.) (val.) (val.) (val.) (val.)

216 208 202 201 202 201

17 lentelé. Valandinis SPS darbuotojy uzmokestis

Darbuotojai Kaina, €/val.
Pirmas 8,50
Antras 7,50
Trecias 7,00

18 lentelé. Uzmokestis darbuotojams projekto vykdymo metu

Pirmas Antras Trecias Viso, €
Planuota Reali Planuota Reali Planuota Reali Planuota Reali
kaina, € kaina, € kaina, € kaina, € kaina, € kaina, € kaina, € kaina, €

1.836 1.768 1.515 1.508 1.414 1.407 4.765 4.683

IvykdZius projekta apskaiciuotas atsiperkamumas. [vertinti atlikti darbai:
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1. StalvirSio kampy apipjovimas — projekto pradzioje S1 linijos darbuotojai patys jrézdavo plévele

padengincia stalvir§j. Sprendimas — lankstymo darbo linijoje dirbantys darbuotojai tai atlicka

pries sulenkiant detales. Skai¢iavimai pateikti 19 lenteléje.

19 lentelé. StalvirSio kampy apipjovimo kainodara

20 darbo dieny 1 metai 3 metai
val.
Gamin Vvid. . Gaidta | kai Uztrunk | PraloSia | UZtrunk | Pralosia | Uztrunk | PraloSia
DV gam./di mas na
ys . ama val. ma, € ama val. ma, € ama val. ma, €
ena laikas | zm,
€
%11' Stgilsv“ 75 28 30 12 350 146 4.393 439 13.178
LZA Stgil;"r 75 12 30 5 150 63 1.883 188 | 5.648

2. Plautuviy priedo planas — projekto pradzioje S1 darbuotojai palikdavo darbo vietas, eidavo |

sandélj raiSiuoti plautuves. Atliktas pakeitimas, kur atnaujintas plautuviy priedy planas bei

sandélio darbuotojai suriiSiuoja bei pristato S1 darbo linija. Skai¢iavimai pateikti 20 lenteléje.

20 lentelé. Plautuviy priedo plano kainodara

20 darbo dieny 1 metai 3 metai
GaisStamas Gaista v
Vid. . mas . | Uztrun .. | Uztrun .. | Uztrun "
Gam laikas . kai Pralosi Pralosi Pralosi
DV | . plaut./ laikas kama kama kama
T im./p aruog | 1@ val ama, € val ama, € val ama, €
aréjim., s pimas zm ' ' '
, €
S1- Plagt 25 600 48 30 10 300 126 3.765 377 11.295
T1 uve
Sand | Plaut | 0 48 |30 | 7 200 g4 | 25101 251 | 7530
élis | uvé €
3. Skenavimo programos pokyc¢iai — projekto pradzioje nuskenavus detale kompiuterio

monitoriaus ekrane atsidarydavo bendras gaminio brézinys, darbuotojai failuose turédavo

ieskoti konkrecios detalés. Atliktas patobulinimas, kurio metu nuskaicius detalés briikSninj

koda atidaromas detalés bréZinys. Skai¢iavimai pateikti 21 lentel¢je.
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21 lentelé. Skenavimo programos kainodara

20 darbo dieny 1 metai 3 metai
Val
Vid Gaista .
D | Gami e mas kai | Uztrunk | Pralo$ia | Uztrunk | PraloSia | Uztrunk | PraloSia
Paziur./di .
A% nys en laikas | na | ama val. ma, € ama val. ma, € ama val. ma, €
4 sken. | zm,
€
gy | Pries 45 20 30 5 150 63 1.883 188 5.648
pakeit.
s1| Po 45 5| 30 1 38 16 471 47 1.412
pakeit.

4. Sutaupytas grindy plotas perstacius darbo linijg. Skai¢iavimai pateikti 22 lenteléje.

22 lentelé. Grindy ploto kainodara

1 ménuo 1 metai 3 metai
DV Gaminvs Naudojamas | ploto kaina 1 | PraloSiama, Pralos$iama, Pralos$iama,
Y plotas, kv./m | kv/m, mén € € € €
Sl Naudojama 40 6 240 2.880 8.640
gamyboje
s1 Naudojama 24 6 144 1728 5.184
sandély
5. Sujungimy nuémimas — projekto pradZioje S1 suvirintojai Sveisdavo sujungimo taskelius, kurie
biidavo like po pjovimo lazeriu tarp atskiry detaliy. Padarytas vieno zingsnio mokymas dél
sujungimo taSkeliy iSvengimo virinamuose kampuose. Lazerio technologas programoje
déliodamas detales nurodo kuriuose vietose déti sujungimus (atsizvelgdamas | vieno zZingsnio
mokyma); Skaifiavimai pateikti 23 lenteléje.
23 lentelé. Sujungimy nuémimo kainodara
20 darbo dieny 1 metai 3 metai
Gaista
val.
Vid T ki
Gami " . | laikas, Uztrunk | PraloSia | UZtrunk | Pralosia | Uztrunk | PraloSia
DV Gam./di na
nys S amaval. | ma,€ | amaval. | ma,€ | ama val ma, €
ena .. | zm,
suvirint
. €
0jo
PXaO0,
S2 PMO 6 45 30 1,50 45 19 565 56 1.694
TEC | PXO0,
HN PMO 6 20 30 0,67 20 8 251 25 753
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6. Sveitimas dratiniu Sepe¢iu — projekto pradZioje S2 darbo linijoje pastebétas §veitimas. Jvertinus

stalvirsio kokybe nenusSveitus dratiniu Sepeciu — nuspresta atsisakyti. Skaiciavimai pateikti 24

lenteléje.
24 lentelé. Sveitimo dratiniu $epeéiu kainodara
20 darbo dieny 1 metai 3 metai
vig, | Gaista [
D | Gamin L mas Uztrunka | PraloSia | UZtrunka | Pralosia | UZztrunka | PraloSia
Gam./di . na
\% ys laikas, ma val. ma, € ma val. ma, € ma val. ma, €
eng zm,
S
€
S2 | PX 6 26 30 1 29 11 364 33 1.092

7. lgilintas stalas — atliktas konstrukcijos pakeitimas. Skai¢iavimai pateikti 25 lenteléje.

25 lentelé. Igilinto stalvirSio konstrukcijos pakeitimo kainodara

20 darbo dieny 1 metai 3 metai
vig, | Guista g{
D | Gamin 1 mas UzZtrunka | PraloSia | UZtrunka | PraloSia | UZztrunka | PraloSia
Gam./di . na
A\ ys ena laikas, m ma val. ma, € ma val. ma, € ma val. ma, €
s 9
S_l DGO
T pries 5 210 30 6 175 73 2.196 220 6.589
) pakeit.
S_l DGO
T po 5 165 30 5 138 58 1.726 173 5.177
) pakeit.

Toliau jvertintos 19-25 lentelés bei apskaiCiuotas bendras atsiperkamumas (zr. 26 lent.).

26 lentelé. Pakeitimy atsiperkamumas stalvirSiy linijoje laikotarpyje iki 3 mety

SUTAUPYTA Suma, €
KATEGORIIA 1 MEgi(gs()darbo 1 M]Z"ifgllogarbo 3 M]gf;?liglarbo
Stalv. Kampy apipjov. 350 4.393 13.178
Plaut. Priedy planas 100 1.255 3.765
Skenavimo programa 113 1.412 4.236
Grindy plotas 96 1.152 3.456
Mikrojoint nuémim. 25 314 941
Sveitimas dratiniu 29 364 1.092
Igilinti stalai 38 471 1.412
VISO: 750 9.360 28.079
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Apskaiciavus patirtas iSlaidas (zr. 18 lent.) projekto metu bei pakeitimy nauda (Zr. 26 lent.), diegiant
SPS, galima apskaiciuoti laikotarpj per kiek laiko pakeitimai atsipirks.

Ivertinus, jog jvedus SPS 1 ménuo jmonei sutaupo maziausiai 750 €, o projekto metu patirta iSlaidy

suma — 4.683 € galima daryti iSvada, jog prireiks 6 ménesiy kol projektas atsipirks.

Taigi, atsizvelgus ] tai, jog projektas atsipirks pra¢jus 6 ménesiams, taip pat SPS audito matoma

nauda ir palaikymg galimas teigti, jog SPS metodo diegimas stalvirSiy linijoje pavyko sékmingai.
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ISvados

1. Atlikta literatiiros apzvalga remiantis vartotojy poreikiy analize bei jtaka gamybos procesams.
Nustatyta, jog kokybiskas gaminys privalo buti gaminamas/ruoSiamas tvarkingose salygose.
Tai reiskia, jog gamybos metodas jtakoja galutinj produkty. Sinchroniné gamybos sistema —
pagalbinis jrankis gamybos spartinimui bei Svaistymy Salinimui. ISanalizuoti AB ,,GrigiSkes®,
UAB ,,Sodra“, UAB ,,Atea IT” patirtis diegiant sistemg. Pastaroji pasiteisino jmoneés ir
vartotojy atzvilgiu - davé naudg abiem Salims. Imonés — paspartino darba, sutaupydamos laiko

bei medziagy sanaudas; vartotojai — paslaugas/produktus gauna sistemingai.

2. Nustatyta, jog imonés X valdymo struktiira — funkciné; vyrauja vertikal@is ry$iai. Gaminami
standartiniai bei nestandartiniai (pagaminama iki 50 % per metus) gaminiai. Gamybos skyriaus

darbo efektyvinimui, visuose darbo linijose, naudojama sinchroninés gamybos sistema.

IStirti gamybinio proceso trikumai — sinchroninés gamybos sistemos nebuvimas stalvirSiy
darbo linijoje, ko sekoje stabdomas bendras gaminiy srautas viso cecho mastu. Pastebéta, jog
darbo linijose, kur jau jdiegta sinchroniné¢ gamybos sistema, ne visi nustatyti reikalavimai
palaikomai darbuotojy. Nepriskirti atsakingi asmenys sisteminiam audito atlikimui darbo

vietose.

3. Sinchroniné gamybos sistema diegta stalvirSiy darbo linijoje. Nusstatyti pastarajai btdingi
pazeidimai — linijos iSdéstymas (22 neatitikimai), kokybés trikdziai (14 neatitikimy), darbo

zingsniy neapibréztumas (31 neatitikimas), 5S nepalaikymas (78 neatitikimai).

Ivesta nauja tvarka sékmingam metodo palaikymui - nustatytos gaminiy kategorijos pagal
sudétingumg — A, B, C. Apibréztas standartinio gaminio laikas — 6 minutés (A), 10 minuciy
(B). Priskirti darbuotojai kiekvienai kategorijai. Sudarytas gaminiy judéjimo darbo linija
zemeélapis su sandéliavimo vietomis. Darby palaikymui apibrézta audity tvarka. Fiksuota, jog
ivedus SPS metodg bei audito tvarka, 4 savaiciy laikotarpyje, paSalinta 86 % pasikartojanciy
problemy. Per §j laikg pastebétas sisteminis pazeidimy mazé¢jimas bei naujos tvarkos
laikymasis. Kiekvieng savaite 44 % maziau pazeidimy, iSskyrus atvejus, kuomet gamybos
darbo linijoje nebudavo atsakingo komandos lyderio. ISanalizuotas metodo diegimo
atsiperkamumas bei patirtos iSlaidos - 4.683 €. Nustatyta, kad uzteks 6 ménesiy, kai laikas,

skirtas metodo diegimui, atsipirks .
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Pasiiilymai

Diegiant sinchroninés gamybos sistema surinkti didesn¢ grup¢ darbuotojy. Analizuojant gaminius,
Jju pracinamumg darbo linija — reikalingas bent vienas konstruktorius. Jam nesant atlickamas

dvigubas darbas, gali biiti nepastebimi triikumai susij¢ su gaminio konstrukecija.

Diegiant sinchroninés gamybos sistemg visi darbuotojai pilnai turi jsitraukti tik j §j darbg. PrieSingu
atveju projekto administratorius kelis kartus privalo organizuoti susitikimus su visa komanda bei

aptarti darby eiga.

Visi pirkimai, papildoma darbuotojy komanda, turéty biti suburiama neatidéliotinai. PrieSingu

atveju projektas gali dvigubai ar net trigubai ilgiau uztrukti.
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Priedai
1 priedas
Imonés X gaminiy asortimentas

NR. PAVADINIMAS NUOTRAUKA CHARAKTERISTIKA

1.  Profesionalus 1. Standartiniai
darbo stalai igilinti ir lygaus
pavirsiaus stalai su:
viena ir daugiau
lentyny arba be jy;
viena ir daugiau

plautuviy; viena ir
daugiau voniy.

2. Stalas su
slankiojan¢iomis
arba varstomomis
durelémis;

3. Reguliuojamo
aukscio stalas.

4. Ant sienos
montuojami darbo

stalai: su arba be

lentynos.
2. | Kiti darbo stalai 1. Stovas kapojimo
ir stovai kaladei, indaplovei,
universalus
konvekcinés

krosnies indams,
universalus jrangos

su sustiprinta

|4

lentyna;

2. Pramoniniai stalai
su lentyna, su viena
ir daugiau
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3.

4.

Indy plovimo

jranga

Lentynos ir

spintos

[~

=1

2.

[a—

D

(98]

pjaustymo lentom;
Rankplové su
Stampuotu
stalvirsiu keliu
valdoma,
sensoriniu
valdymu,
Stampuotu
stalvirSiuku.
Standartinis stalas
prie indaplovés su
didele plautuve,
lentyna,
kreipianc¢iosiomis,
keturiomis ir
daugiau kojy
Stalas indaplovei su
rolgangais
RiaiSiavimo stalai su
pilnais ritinéliais,
lentyna indaplovés
kasetéms.
Suvirinti 4 lentyny
stelazai;
Moduliniai 4
lentyny stelazai;
Pastatoma lentyna
darbo stalams
vienguba arba
dviguba;

Sieniné lentyna
indaplovés
kasetéms, indy

dziovinimui su ar
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5.

Veziméliai

be padékliuku,
lentyna jrangai
vienguba ir
daugiau;

Sieniné sienelé su
slankiojan¢iomis
arba vartomomis
durimis;

Spinta su
varstomomis arba
slankiojanc¢iomis
durimis.
Transportavimo
veziméliai
indaplovés kaseciy
su 1 ir daugiau
lentyny, sandélio
vezimélis, padékly
transportavimo
vezimélis;
Serviravimo
vezimeélis
surenkamas arba
suvirinamas;
Dispenserinis
vezimeélis
indaplovés kaseciy,
padékly, l1eksciy,
Sildomas 1éksciy;
[rankiy vezimélis,
1eksciy
transportavimo,

Siuksliy maiSams.
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Ventiliaciniai

gaubtai

Baro jranga

Isdavimo linijos

jranga

2.Priesieninis

ventiliacinis gaubtas su

oro padavimu;

3

B

Centrinis
ventiliacinis
gaubtas su oro
padavimu;
Priesienis dézutés
formos
kondensacinis
gaubtas.

Stalas kaseciy su rému,

kokteiliy plaktuvo, ledui su

lentynom, vandens

surinkimo, stal¢iukas

kavamalei.

[a—

D

(98]

Isdavimo linijos
centrinis modulis;
Bufetas sala arba
priesienis;
Lentynos:
ekspoziciné su
apsSvietimu,
Sildoma, dviguba
lentyna;
Imontuojami
dispenseriai:
indaplovés kaseciy,
1€ksc¢iy, padékly,
Sildomas 1éksciy;
Dispenseriniai
vezimeliai:
indaplovés kaseciy,

padékly, 1eksciy,
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6.

7.

9.  Saldomi stalai ir 1.
Sildoma jranga

2.

3.

10.  Moduliniai stalai I ‘ I

Sildomas leksciy;
Sildomi
imontuojami
gaminiai: siurbling,
marmitas,
pavirsius, stiklinis
pavirsius;
Saldomi
imontuojami
gaminiai: vonia,
pavir$ius, vitrina.
Saldomi stalai:
standartiniai,
reguliuojamo
aukscio, Saldomi
picos, su granito
stalvir$iais, kepimo
skardoms ir alaus
dézéms, zemi
Saldomi stalai;
Pastatomos
Saldomos vitrinos;

Sildomos lentynos.

Modulinis su:

regulivojama lentyna,

plautuve, varstamomis

arba slankiojanc¢iomis

durelémis, indams,

$SiuksSliadéze, stalCiais.
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11.

Nestandartiniai

gaminiai

1. Profesionalus

darbo stalai;

2. Kiti darbo stalai ir

stovai;

3. Indy plovimo

jranga;

4. Lentynos ir spintos;
5. Veziméliai;

6. Ventiliaciniai

gaubtai;

7. Baro jranga;

8. I8davimo linijos

jranga;

9. Saldomi stalai ir

Sildoma jranga;

10. Moduliniai stalai.
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2 priedas

Planuojamy darbu GANTT grafikas

[4 T LT L e—

a AN — Ll T -

— L — R i St i I ———— 1| et W E [————]
# W ] — T =t A " I T o

gy

CEEE L R L L )

(R, Y ENCI=Y [ lww
lllll g [ L I s ey e |
s ; . By iy i Sy e g
et et ] b
_ SR ]
‘ 1.. I L TEIET Aanf TRelBimEniley 0f i
Ti O FETET A Ll i sEvrkaq £ %
(L2 2 F T
RTEEFE=4l ETEETI e FEE [ D LS BRI =
(LS L)
RTIEFI =i FETET M L L] T [
1] i
T D
N Y ETET ¥ EET [ ekEE o I
e |_
W eSS PR IAT EEE S e ] il
r [ ..__
T oSG RTEI L IR EE |
r amsriyg e B ._
AR =SS LW Lamg BT ARSI =
L8 HE T E—
TS I e ELL A Lt ] ¥
FIEVI"€i +TFI0T e AENT Rl OO DLOE | ]
LTI =4 +FEET e EEET WeaEDE O LaIE ol -
LRI el DEIEE P LU e SR n
PALIEE Y as I8 TR E WY YR T TR e
_ 2O PR PR 1AW B gy i BBy 'l
- T H T
g i BETERE I e T ¥
: O R BRTENE g T = TE TRy M
IR R By L 2 8 ST L
ISR ESTETE R ELL [ L 5
[
LI E ESTET FUL L B8 o e el "
RSN ESTOWE ERE LEf R oty [
BREEEEEA EAEARE By wEEE P ®
FITIE M ErEggies ninm gy bk ittt .
.-ih 1) L. LS ..L LT RN LE #

67



I T ;
el recs ! el o i i k‘l'ﬁ."!."ﬁ_ljll'i-'..'!

l‘ﬁp :hl.lll -n-u.-.- E

T
4 B s s i T DEILET o TR |
W Denais Qimy Ton SESLEL Pos EEZIT
i |
L awn Selima  Béey T SERLEE Tea@fnia|
- EEAIT Hiwy Vo UL R
rrr— |
£l T Ry W LLELES Wl DR
L mbEs E
B D & Ty WA LG LS Wl O R
e |
u BT admr S LETLEY Wl BT
i |
L] =EET T W LTI A LT
|| ke 1 . =l_
" Rk Sl LT e AR b R e
| ;
u o i fima S ibEE b R
i ¥
v I
L ApTmgar aaE At kLl Fo W
] |
u Tk PR 48 = i E LR o A s
[EL I T |
|
Y om nEa = VURLE Fe e e i s s s
F ] s Fiwe s bbb e L ]
" H -y oren Gamg wr LLELDA b 202 0
B T ——— Hiay e LRI e I
. Pr———
T revedsiiem G b LLELT b LW S
Kl BB 57 vl B I e e LLRIDR 'a‘--l.ﬂi'lE - e A -
o S T i i Tt BETE foa E330E | A
o S Tidew Wl LHIEST M LSO |
-l
u Srmramwa Giwe B LLELL e LT
B rmaT—— i
a2 i vt Tlem e BRI el I ==
1]
T - —_— e ] Tk L
[P R — F 5 ] e T o] e b N —— e —
SrR TR - * Lw—w e = e — I [
BT D— s [ 5 ] a

O e

W
F-r—lln dndma . B
T | ta Hima For bEALAT Bon il FLEI :
|
| ammmmiciren dis S sbBiil e bEL .
|
T e Bime  FoawbRLAE Roq i BiEl :
I RS .
L] : e LE T ForpBRAF Boq B i
LS Al TenSEOLS Feabldn :
| E ey R 3 Fui SEALAT P BLELED H
¥ | B djmg Pur SEELIY Mo BEALE] L L
| dwkalna [ ¥
T i i e 4y ded BLOLEL e BB ;
T: L i esie I el SESDIT R ML AL : B BN H - S I
a S (ilkeih Tl W ICILEY e M : A T R L N
T Ei e 20 W SEIEEE SRR ¥
{
T | morm stess i T TR :
e [
W | o E 11w f, FEELES P UL I P —
| iR 1
n : CEErES 1 ELTRINEE P DLALDS e L
| e i
o LB E Tk ‘e SRSLSEMES MEEE | L
L e i
EnEE T I 2res L IBILE P DLdLH f
|| e 1
w LI DS a e e gk R i
| il i
| e i
= | R i By whBidl Fa bbb i
|| e
= T PR LS By ARELRL P i b 1 —
| e i
| i
Lt | LRLLL Hraa B hBial Bo WOFiE i
| i e e Fur wMBLEE Foa 8RB R i ——
| i
| i
™ N aar e ma — e [ e auara *
i BT i L FETRFT B il —_—
= RS = L L T e g 1 L
Qv —— e Tae — LE TN ]
T

68



[~ far= T T I
5 il Sl T e TR I R e M TR TR
B | e e B 3 P SRELE i
] iyl b § i el AL A A :
LEE T T bias vl BEELE . 600 1 i
ks h
L] e e BEELEL Wl BT IR "
= TMEAIT [ L R R :
LA S .
= L i UL AR E T i
B b ke i | ;
LE LT LU T )
BLE i = ERFLE e TR
e Lanm s BERLIL M IRECIE 1
L] Tl W SEELEAMCEDTE 1
i
= Liim el SEELED Wl ELTLIT !
o g e e (e 2 B E SR H = :
e — 7
[ -] £ B g EEECTL TeaIREEDT l-l-‘-'lr'l-'l:‘.
| e e s LEETAR Pes IRNRIE .:
L gk e LU R | ¥
'
B i i e LT T 7
AT A i
E| twpdims b e GRRGE e
e '
L B LAy iSRS L R e FURETY NS WD SERAIRAMAR I FRAS
o i
Ll . N PeaELECER
o = e The® Wl CEELET Mo iRZEED
mii——
R T e — — —
aE
L] S e i S A IRIVEN ok WARIE
Sl
T = 3 [T
A — e rrrmramn A — R DT wmmiimmar, | A— g —
LRl s e L e e T I St B v L]
[ =5 [ T Znwiaeams Fominm ]
g

69




L)
8
I
S

o
[
S
[y

=
E ]
EEEE i

.HI_-Il

EE

[=
- =
F EFERERFFE

ey
e
e
arad i ...

70



5 priedas

Imonés X darbuotojuy darbo grafikas, 2018-03-01

Piety pertrauka
val.
Pamainos Darbo Darbo
pavadinimas, pradzi pabaig | pradzi | pabaig | pradzi | pabaig
skyrius, a pradzi | pabaig a a a a a
darbuotojai val. a a val.

Papildomos pertraukos val.

Darbo valandos

1 1 2 2

stakliy operatoriai,
gamybos logistai,
komandos 6.00 11.00 | 11.30 | 14.30 8.00 8.15 13.30 | 13.45 8
lyderiai,
suvirintojai

Saltkalviai,
gamybos
darbuotojai,
elektromechanikai
, komandos
lyderiai

7.00 11.30 | 12.00 | 15.30 9.45 10.00 | 14.15 | 14.30 8

suvirintojai,
stakliy operatoriai

(mechaninis

apdirbimas)

7.00 12.00 | 12.30 | 15.30 | 10.00 | 10.15 | 14.30 | 14.45 8

medziagy

o . 7.00 12.00 | 12.30 | 15.30 9.45 10.00 | 14.15 | 14.30 8
sandélio logistas

gamybos

direktorius,
gamybos vadovas,
technologai, CNC

inzinierius, 7.00 | 11.00 | 12.00 | 16.00 8.15 8.30 15.00 | 15.15 8
kokybés vadovas,
logistikos vadove,
produkto skyriaus

darbuotojai

administracijos,
personalo,
pardavimy, 7.45 12.30 | 13.30 | 16.45 8.15 8.30 15.00 | 15.15 8

produkto skyriy
darbuotojai

gatavos
produkcijos
sandélio vadovas,
gatavos
produkcijos
sandélio logistai

8.00 1230 | 13.00 | 1630 | 10.00 | 10.15 | 14.30 | 14.45 8

akvedys 8.00 10.00 2

Valdybos 8.00 12.00 4
pirmininkas

medziagy

o . 8.15 12.30 | 13.00 | 16.45 | 10.15 | 1030 | 14.45 | 15.00 8
sandélio logistas
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medziagy sandélio
vadovas,

medziagy sandélio
logistai

7:45

12.00

12.30

16:15

10.00

10.15

14.30

14.45

stakliy operatoriai,
gamybos logistai,
suvirintojai

14.30

18.00

18.30

23.00

15.30

15.45

20.30

20.45

stakliy operatoriai,
gamybos logistai

23.00

2.00

2.30

6.00

4.30

4.45

6,5

pirkimy ir
logistikos skyriaus
direktore

8.30

13.00

14.00

17.30

10.30

10.45

16.00

16.15

kokybés
kontrolierius

7.30

12.00

13.00

16.30

10.30

10.45

15.00

15.15

projekty vadoveé

8:15

12.30

13.30

17:15

8.45

9.00

15.00

15.15
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6 priedas

Imonés X 58S eiga

55 EIGA
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Imonés X KANBAN riisys

GA: KANBAN

7 priedas
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8 priedas

Imonés X VSM pavyzdinis Sablonas

GA: MDP PJOVIMO ZEMELAPIAI
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9 priedas

Imonés X TPM atlikimo eiga

TPM EIGA

£
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10 priedas

Imonés X SMED jrankiy remonto Zemélapis

GA: |RANKIY REMONTAS
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