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Santrauka

Imonés visuomet siekia biiti modernios ir patrauklios savo esamiems ar potencialiems klientams,
todél jos turi biti atviros naujovéms. Inovacijos turi buiti naudojamos ir gamyboje. Gamybos proceso

modernizavimas buvo atlieckamas transporto valdymo sprendimus kurian¢ioje jmongéje.

Darbo tikslas — istirti gamybos proceso modernizavimo galimybes transporto valdymo sprendimus
kurianéioje jmonégje ir pateikti modernizavimo sprendimus gamybos procese. Analizuojant
mokslingje literattiroje pateikiamas modernizavimo galimybes, darbe buvo tiriamas 5S jrankio
poveikis gamybos procesui ir tikslesnio planavimo galimybés pagal heijunka metodologija. Atlikus
gamybos proceso modernizavimg, jmonés vidiniai rodikliai pradeda geréti, gaminiy Savikaina

sumazgjo, o jimonés bendrasis pelnas padidé¢jo.
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Summary

Most of the companies are seeking to be modern and attractive both to the current and potential
clients. That is why they have to be open to innovation which should be used in the production too.
The modernization of production process was carried out in the company that develops transport

management solutions.

The aim of the thesis is to investigate the possibilities of modernizing the production process in a
company that develops transport management solutions and to provide modernization solutions in the
production process. Analyzing the possibilities of modernization presented in the scientific literature,
the work examined the impact of the 5S tool on the production process and the possibilities of more
precise planning according to the Heijunka methodology. After the modernization of the production
process, the internal indicators of the company start to improve, the cost of the products has decreased,

and the company's gross profit has increased.



Ivadas

Imonés rinkoje stengiasi biiti konkurencingos ir savo klientams sitilyti tik pacius geriausius savo
produktus. Intensyvéjant rinky ir ekonomikos dalyvavimui tarptautinése rinkose, jmonés turi
modernizuoti savo veiklg ir tokiu biidu spresti konkurencingumo problemas. [1] Imonés Zinodamos
savo stiprybes ir silpnybes, gali prisitaikyti prie besikei¢ianc¢ios rinkos ir lengviau diegti inovacijas,
keisti savo produktus, gamybg. Did¢jant jmoniy dalyvavimui tarptautinése rinkose, smulkesnéms
imonéms gali kilti i§8ukis spéti pagaminti tiek, kiek Siuo metu reikia.
Problema: jmonés pardavimo kiekiai didéja, gamybos skyrius nespéja gaminti pagal poreikj, todél
reikia rasti biidg kaip optimizuoti gamybos proces3.
Darbo tikslas: istirti gamybos proceso modernizavimo galimybes transporto valdymo sprendimus
kuriancioje jmonéje ir pateikti modernizavimo sprendimus gamybos procese.
UZdaviniai:
1. Atlikti gamybos proceso modernizavimo galimybiy literatiiros analize;
2. I8analizuoti jmonéje gaminamy GPS gaminiy technologinj procesa ir nustatyti jo trikdZius;
3. Atlikus tyrima, pateikti gamybos proceso modernizavimo sprendimus.
Tikslui pasiekti buvo naudotos priemonés: literatiiros analizé, SSGG analiz¢, Pareto histograma,

Priezasciy ir pasekmiy diagrama, spageti diagrama.
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1. Gamybos procesas naujinimo galimybés

Kintant gamybos veiksniams reikalingas ir gamybos proceso atnaujinimas. Proceso naujinime
dalyvauja naujausios veiksmingos pasaulyje vyraujanc¢ios metodikos. Viena svarbiausiy gamybos
proceso naujinimo priezas¢iy biina gamybos pralaidumo didinimas, o tam tikslui pasiekti placiai
visame pasaulyje naudojama lean metodika [2]. Lean metodikoje yra daugybé priemoniy, kaip

pritaikius jas procese galima sutaupyti laiko ir padidinti veiklos efektyvuma.
1.1. Inovacijy poreikis verslui

Nuolat atvira inovacijoms jmoné gali pasiekti dideliy laiméjimy tiek jmonés viduje, tiek pacioje
rinkoje. Chesbrough G., W., Garman A., R (2009) teigia dél inovacijy déka jmoné turi galimybe augti,
taip pat straipsnyje pateikiama, kad atsigaunant ekonomikai, jmonés, kurios laikosi tradicinio
poziiirio gali atsigauti ne taip sparciai, kaip tos, kurios yra atviros inovacijoms: imon¢ tampa patraukli
gabiems darbuotojams, joje generuojamos naujos idéjos. [3]

Baliukonis ir Ciarniené (2014) straipsnyje analizuoja efektyvumo didinimo galimybe mazinant
nuostuolius [4]. Autoriai pateikia, kad naudojant maziau resursy galima pasiekti didesne vertg
vartotojui ir didesnj konkurencingumg rinkoje. Straipsnyje pateikiama, kad jmonés veiklos
nuostuoliai gali biiti trijy kategorijy: Zzmonés, medziagos ir jrengimai. Apzvelgiamos visos septynios
teorinés nuostuoliy risys, taip pat autorius pastebi, kad literatiiroje yra nurodoma ir aStunta nuostuoliy
rasis — darbuotojy minéiy, idéjy nei$naudojimas. Sis nuostuolis pasireiskia, kai yra nedémesingas
poziiiris | darbuotoja, taip patiriama prarasta nauda jmonei. Autoriai jverting literatliring nuomong,

pateikia efektyvumo didinimo modul; maZinant nuostuolius ( Zr. 1.1  pav.).

EFEKTYVUMO 1
RODIKLIU EFEKTYVUMO
ANALIZE DIDEJIMAS
L e Produktyvumo
] L ) didejimas
| ) 'ESU 4 ‘vhée oerén ae
NUOSTOLIY NUOSTOLIY e e RIS * Kokybés geréjimas
IDENTIFIKAVIMAS = SALINIMAS (=) o0 o : ¢ Atsargy maZépmas
IR ANALIZE IR TOBULINIMAS e Gamybos ciklo
\ ka e } trumpéjimas
ﬁ o KaSty mazéjimas
I) .l d d 5 as
VEIKLOS PROCESV) e e
ANALIZE VERTES o | clnmgumu augimas
KORIMO ASPEKTU ,

1.1 pav. Efektyvumo didinimo maZzinant nuostuolius teorinis modelis [4]

Remdamiesi autoriy modeliu, pastebimas etapas proceso reorganizavimas ir tobulinimas. Siuo

efektyvumo didinimo etapu yra siekama atnaujinti esamg situacijg, kad darbuotojai geriau ir
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produktyviau galéty dirbti. Autoriai teigia, kad sumazinus nuostuolius, padidés produktyvumas, kas
turi jtakos veiklos efektyvumui, kokybé pagerés, gamybos ciklas sutrumpés. Kas reiskia, kad reikia
imonés veikloje inovacijy veiklos pagerinimui.

Sapiegien¢ ir kiti [5] analizuodami inovacijy diegimo prcesa Siauliy miesto gamybinése jmonése,
teigia, kad inovaciné veikla ir jos plétojimas yra sudétingi ar netgi prieStaringi procesai, kurioms
reikia specialiy priemoniy. Straipsnyje pateikiamas Valentinavi¢iaus inovacijy diegimo procesas (Z.

r. 1.2 pav.)

INOVACLIU APLINKA

Politiné aplinka INOVACHY DIEGIMO ]
E in > PROCESAS I = INOVACLIOS

Ekonoming aplinka
Socialiné aplinka
Technologija

1.2 pav. Inovacijy diegimo proceso aplinka [5]

Autoriai teigia, kad inovacijy diegimo procesas yra palaikomas istekliais ir informacija per 1.2 pav.
pateikiamas aplinkas. Straipsnyje analizuojami jvairiis inovacijy modeliai: linijinis — iSreiSkiantis
tradicing Ziniy generavimo vizijg, kur moklsinés zinios traktuojamos kaip vieSasis produktas. Taip
pat analizuojamas ciklinis inovacijy plétros modelis, kurio pagrindinis privalumas ir skirtumas su
Inijiniu — grjZztamojo rySio buvimas. Tai leidZia sumazinti klaidy tikimybe kituose etapuose bei
suzinoti vartotojy poreikius. Atlikus jmoniy apklausas, nustatyta, kad jmonése yra formuojami ir
1gyvendinami pagrindiniai trumpalaikiai inovaciniai projektai, nukreipti j produkcijg ir technologijas.
Nustatyta, kad pagrindiniai veiksniai lemiantys inovatyvuma yra noras didinti klienty pasitenkinima,
kadangi tai tiesiogiai daro jtaka pelno didéjimui.

Pogosian‘a ir Dzemyda [6] teigia, kad inovacija yra laikoma biitinu elementu verslume, kuris nesa
sekme. Autoriai taip pat pateikia inovacijos svarbg konkurencigumo palaikymui. Straipsnyje
teigiamas, kad tradiciSkai inovacijos yra siejamos su technologiniy Ziniy panaudojimu, kadangi
dauguma literatiiros pavyzdziy yra i§ farmacinés, elektroninés ar chemijos industrijos. [6] Autoriai
teigia, kad norédami atsinaujinti, visos sritys gali naudoti inovacijas. ISanlizuotoje autoriy literatiroje
teigiama, kad galima iSskirti keturis inovacijy tipus: Produkto inovacija, veiklos inovacija,
organizaciné inovacija ir rinkos inovacija. Siekiant modernizuoti gamybos procesa, veiklos inovacija
yra viena svarbiausiy inovacijy gamybos skyriui. Autoriai pateikia, kad mokslingje literatiiroje vienas
pagrindiniy veiksniy lemianciy inovacijy poreik] yra tarporganizacinis bendradarbiavimas: su kitomis

Jmonémis ir su mokslo institucijomis.
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KruSinskas ir Benetyté [1] straipsnyje pateikia inovacijy svarbg jmonéms d¢l jy konkurencingumo
tarptautiniu mastu. Autoriai atlike moksling analize teigia, kad inovacijos yra jvairialypis procesas,
kuriuo siekiama sékmingai pritaikyti naujas technologijas, idéjas ir metodus. Straipsnyje pateikiama
matematiné inovacijy apskai¢iavimo metodika, kuria galima jsivertinti investicijy atsiperkamumag.
Apibendrinant straipsnj pateikiama, kad inovacijos néra ilgaamzés, todél reikia naujy tyrimy ir
iSradimy, kad i$silaikyti rinkoje ir s€kmingai plésti veikla. Taip pat pabréziama, kad inovacijos yra
viena i§ priemoniy, kuria galima modernizuoti savo veiklg. Kaip ir kiti autoriai [4], KruSinkas ir
Benetyté pateikia, kad jmonés vidinés inovacinés veiklos problemos gali pasireiksti per darbuotojy
poziiir] ] naujoviy realizavimg ir jy paciy idéjy generavima, todél jmonés gali neiSnaudoti inoacijy
potencialo modernizuojant jmonés veikla. Konkurencingumui palaikyti taip pat naudojami lean
metodai, todél svarbu ja jgyvendinti ir platinti orgamizacijos veikloje [2]. Lean metodika néra nauja
koncepcija rinkoje, taciau pastaruoju metu ji buvo jdiegta sveikatos priezitros, informacijniy
technologijy ir administracijos srityse. Militec‘as ir Militec‘as [2] pateikia, kad lean meetodika yra
pageidautina dél savo paprastumo ir didelio poveikio organizacijos veikloje.

Apibendrinant galima teigti, kad inovacijos jmonése yra laukiamas dalykas, inovacijy proceso
diegimas yra sudétingas ir nuolat kintantis dalykas. Remiantis analizuota literatiira galima teigti, kad

inovatyvi jmoné¢ yra patrauklesné jmon¢ klientui dél savo naujovisko poZziiirio ir taitkomy metody.
1.2. Pareto analizé jmonés veiklos vertinimui

Pareto analiz¢ taip vadinama, kadangi ja pristaté italy ekonomistas Vilfred‘as Pareto, kuris dirbo su
pajamomis ir kitais nelygiais paskirstymais XIX a.. Esminis jo pastebéjimas susijes su turtu: 80 proc.
turto priklauso tik 20 proc. gyventojy, pagal tai 1950 m. Juran‘as sukiiré Pareto principg. Kerzner‘is
[7] analizuodamas savo darbuose septynis kokybés vadybos jrankius teigia, kad Pareto diagrama yra
specialus histogramos tipas, kuris padeda identifikuoti ir nustatyti probleminiy sri¢iy prioritetus,
autorius taip pat teigia, kad Pareto analiz¢ yra zZinomiausia, paprasciausia kiekybiné valdymo technika
[7]. Pareto principas teigia, kad keletas esminiy priezas¢iy daZniausiai paaiskina didzigja dalj
rezultato [7, 8]. Priezastims rasti duomenys renkami, klasifikuojami pagal priezasciy tipa ar klasg, ir
po to yra vertinamos. Sitokia Pareto analizé turi keleta ypatumy:
e Esant nedideliam duomeny kiekiui, pareto diagrama gali neparodyti didelio
skirtumo tarp priezasciy;
e Priezastys gali prarasti savo aktualuma laiko atzvilgiu, nes po savaités esanti rimta
priezastis, gali biiti ne problema §ig savaitg, ypac kai nesiimta jokiy veiksmy jai

spresti;
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e Jei Pareto analizé naudojama priezas€iy vertinimo per tam tikra laika analizei, ji
nepateikia jokios informacijos dél atskiry priezas¢iy tendenciSkumo ar jy
atsiradimo daznumo.

Pastebima, kad Pareto analize nustatoma, kur svarbiausia nukreipti savo jégas, kad normalizuoti
procesg. Pareto analizés konstrukcija gali apimti duomenis, surinktus i§ jau buvusiy duomeny,
techninés apzitros, remonto duomeny ar kitus galimus Saltinius. Kerzner‘is teigia, kad Pareto
diagrama akcentuoja dazniausiai pasitaikancius elementus [7].

Paréto analize atskleidziamos priezastys be daugelio kity, darancios didziausig poveikj. Paréto
principas - 80 proc. problemy kyla dél 20 proc. priezas¢iy [8]. Dunford‘as ir Kiti nagrinéjo Pareto
matematinius modelius siekdamas i§siaiskinti ar Pareto désnis pasiteisina Zmoniy turto pasiskirstyme
[8]. Autoriai analizavo Forbes turtingiausiyjy ir pasaulio BVP pasiskirstyma, sickdami i$siaiskinti ar
Pareto désnis pasiteisina. Atlikus analize, paaiskéjo, kad Forbes tyrimo rezultatams 80/20 taisyklé
néra tiksliai atitinkanti, taciau yra Pareto taisykl¢ palaikoma. Lyginant BVP duomenis, Pareto
principas su naujais duomenimis nebuvo toks tikslus kaip buvo tikétasi, taCiau su senaisiais
duomenimis atitiko tobulai. Autoriai apibendrindami jvardijo, kad tokie rezultatai galéjo buti dél
dideles pajamas gaunancéiy zmoniy sulétéjusiy pajamy augimo, biitent dél to Pareto principas ir
neatitiko taisyklés.

Paréto analizé naudinga tada, kai grupé rengia id€jy varZybas ir yra jau sudariusi priezasCiy -
padarinio diagramg. Pareto diagramai sudaryti reikalingi tokie etapai: 1. Analizés objekto
apsibrézimas. 2. Informacijos surinkimas naudojant tg pat] matavimo vienetg kiekvienam elementui.
3. Informacijos surinkimas kategorijomis. 4. Duomeny perkélimas j diagrama.

Pateikiama, kad yra trys Pareto analizés naudojimo biidai ir tipai. Kerzner‘is teigia, kad pagrindiné
Pareto analizé parodo, kad labai maZzai respondenty nesusiduria su dauguma kokybés problemy [7].
Taigi trys Pareto analizés: lyginamoji, svertiné ir pagrindiné. Lyginamoji Pareto analizé skirta bet
kokiam programos funkcijy ar veiksmy kiekiams. Autorius pateikia, kad svertiné analizé pirmiausia
suteikia svarbios reikSmeés veiksnius, kurie i§ pradziy gali pasirodyti reikSmingais. Tai galéty buti
sanaudos, laikas, kritiSkumas. Pagrindiné Pareto analizé pateikia daZniausiai pasitaikanciy jvykiy
jvertinimas bet kurio duomeny rinkinio. Verslo procesy vadyboje Pareto principas turéty buti
taikomas kiek jmanoma placiau: jis leidZia maZzomis sgnaudomis greitai pagerinti kokybe, sumazinti
savikaing ir optimizuoti procesus. Praktikoje tai atliekama, vykdant statisting priezasciy ir pasekmiy
analizg, pvz., dél ko gaunami patys neigiamiausi balai, tiriant klienty pasitenkinima, kokios klienty

kreipimysi prieZastys, kokios prekiy gabenimo uzdelsimo prieZastys, kokios gedimy prieZastys .
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Apibendrinant, galima teigti, kad Pareto analizés diagrama yra specialus histogramos tipas, kuris
padeda identifikuoti ir nustatyti probleminiy sri¢iy prioritetus. Remiantis Siais duomenimis

nustatoma, kurie veiksniai yra svarbiausi ir kuriuos reikia spresti, taip pagerinant proceso eiga.
1.3. Gamybos proceso modernizavimas taikant 5S metoda

Kiekviena jmoné¢ siekdama i§ gaminti geriausius produktus savo klientams, siekia patirti ir kuo
maziau nuostuoliy. Baliukonis ir Ciarniené teigia, kad jmonés kovoja su nuostuoliais remiantis
vadybine filosija, kuomet siekiama vartotojui sukurti kuo daugiau savo produkcijos vertés [4].
Pateikiama, kad principas paprastas — pasalinti veiklas, kurios nesukuria vertés vartotojams, tai gali
biti medziagy ir zaliavy nuostoliai, nereikalingos operacijos, laiko nuostuoliai ar jrenginiy prastovos.
Autoriai pateikia, kad bitent tai apsprendzia priklausomybés tarp nuostuoliy mazinimo ir veiklos
efektyvumo didinimo pobiid;.
Vienas pagrindiniy organizacijose taikomy metody yra lean 5S metodas, Veres ir Kiti raso, kad 5S
padeda identifikuoti ir pasalinti didziausius $vaistymus darbo vietoje [9]. Autoriai teigia, kad 5S
metodas taip pat padeda kurti ir i§laikyti produktyvig ir kokybiska aplinka organizacijoje. 5S apima
5 fazes:
e Rusiavimas: susitvarkyti darbo vieta, tai ko nereikia.
e Susikoncentravimas j uzsakyma: pasiruosti reikiamas priemones uzsakymo vykdymui ir po
panaudojimo susidéti tvarkingai, kad biity lengvai pasiekiami ir prireikus vél naudojami.
e Blizginimas. Visada nusivalyti savo darbo vieta, kadangi dulkés gali pakenkti gaminiui ir
imonés prestizui
e Standartizavimas. Dokumentuoti ir aiskiai bei suprantamai standartizuoti procediiras
e Palaikymas. ISlaikyti susikurtg tvarka 5S paversti kaip jprotj [9, 10].

Patel ir Kiti savo darbe paaiSkina visy $iy metody panaudojimg didinant efektyvuma,
analizuojant skirtingas jmones ir apibendrinant visy jmoniy rezultatus nustatyta, kad 5S turi buti
jdiegtas visai jmonei ir nuolatos palaikomas [10]. Taip pat apibendrinant autoriai rekomenduoja, kad
jdiegus 5S reikia jkurti ir sistemg, kuri kuruoty ir teikty palyginamasias ataskaitas su Kkitomis
jmonémis dél nuolatinio tobuléjimo. Darant iSvadas nustatyta, kad 5S jmonése Kuria teigiama
poveikj, kadangi darbuotojai yra pripratinami prie tvarkos ir drausmes, darbo vietos suZenklintos, o
jdiegto metodo rezultatai greitai matomi.

Veres ir Kiti apzvelgdami Siandienine lean metodikos svarbg verslo pasaulyje, akcentuoja, kad lean
metodika yra lanksti ir prisitaikanti prie jmoniy poreikiy, o 5S yra vienas pirmiausiy jrankiy jmones
veiklos gerinimui [9]. Autoriy analizuota austry jmoné, savo gamybos padalinius turinti keliose
skirtingose Salyse, gaminanti automatines dalis, 5S diegia kiekvienam savo darbuotojui, véliau daro

kas ménesin] auditg, kurio rezultatai lemia darbuotojo priedo dalj. Taip siekiama iSlaikyti 5S
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principus. Autoriai pabrézia, kad jmoné kiekvienais metais padidino savo rezultatus, atliktas
koreliacinis rySys tarp 5S lygio ir produktyvumo buvo teigiamas, kas yra jrodymas dél 5S metodo
taikymo jmongéje.

Omogbai‘us ir Solonitis darbe analizavo tiping mazy ir vidutiniy jmoniy problema, kaip susidoroti su
paklausos poky¢iais, Klaidomis ir netiksliu planavimu [11]. Analizuojama jmoné uzsiima pakuociy
spausdinimu ir sezono laikotarpiu jmoné¢ turi daug darbo, vadovy didziausias riipestis pristatymo
laikai, ir atvirk$¢iai kai paklausos néra. Straipsnio tyrimas buvo atliekamas naudojant sistemy
dinamikos modelj, kad tobulinti 5S it tuo paciu didinti gamybos apimtis. Buvo nustatyta laikytis
rusiavimo taktikos, ir atlikus keletg simuliaciniy eksperimenty, jmonéje atsirado papildomy spinteliy
ar lentyny, susijusiy proceso dokumenty, darbo priemoniy ar mechaniniy detaliy sandéliavimui.
Nustacius, kad truksta zenklinimo, kad darbuotojai lengviau viska rasty, triikksta instrukcijy, proceso
aprasy, Sie trikumai pradéti panaikinti, taciau paskutinio 5S punkto — palaikymo- nebuvo galima
pradéti diegti, dél nejtvirtinty 4 pries tai einanciy punkty. Per dvi savaites jmon¢je buvo jdiegti visi
planuoti patobulinimai: lentynos skyriuose buvo aiskiai pazenklintos dalimis, jrankiais ar daiktais., o
] kiekvieng saugyklos sekcija buvo jklijuoti Zemélapiai, nurodant bendrg daikty iSdéstyma. Taigi,
naudojant sistemos modeliavimo metoda, 5S principai teiké dar didesn¢ naudg imonés proceso
efektyvumui.

Lean gamyba Kitaip suprantama kaip lanksti gamyba. Jos esmé yra pagaminti gaminiy visiems
uzsakymams islaikant kokybe [12]. Tucek’is ir Kiti analizuodamas lean gamybos sistemg praktikoje
iSskyré vieng svarbiausiy dalyky: identifikuoti ir eliminuoti visus §vaistymus [12]. Vienoje straipsnio
dalyje kalbama apie tai, kad reikia kritiSkai vertinti, kas yra aplink, kas yra svarbu darbo vietoje ir
kas nereikalinga. Autoriai primena, kad visi §vaistymai gali bati eliminuoti per 5S metoda, taciau
reikia jo laikytis, darbuotojai turi suprasti Sio metodo prasmg ir entuziastingai priimti taikomas
naujoves. Autoriai pateikia, kad §] metoda ir jo taikyma reikia suprasti daug giliau — nuolatinis metodo
lgyvendinimas gali pasalinti pagrindinius Svaistymus, gali padéti

standartizuoti gamybos sistema, padidinti kokybe, produkcijos kiekj, sumazins naujy darbuotojy
mokymy trukme, nereiks Svaistyt laiko jrankiy paieSkoms, padés iSlaikyti tvarkga ir Svarg darbo vietoje
ir, galiausiai, tobulinti jmonés kultlira ir sudaryti salygas tolesnei plétrai, patobulinimams ir
optimizavimui.

Mikva ir Kiti savo darbe analizuodami standartizavimg vieng i$ jrankiy tobuléjimui testi jvardija 5S
svarbg procese, standartizavimas yra vienas 1§ 5S punkty, $io jrankio nauda apima dabartinio proceso
dokumentavimg, kintamumo maZzinimu, lengvuma naujy darbuotojy mokymuose, sumazinti klaidy
kiekj ir pasalinti jtampg i§ darbo aplinkos [13]. Remiantis autoriaus, taikant 5S metoda jmonés darbo

vieta yra organizuota ir standartizuota.
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Santos‘as ir kiti atliko tyrimg tarptautin¢je jmong¢je, kur daugiausia démesio buvo skiriama masiny
ratlankiy gamybai [14]. Viena pagrindiniy Sio skyriaus problemy buvo — pneumatiniy sistemy
gedimai, kadangi sunku reguliuoti tiek greiio, tick padéties atzvilgiu. Sita problema kélé pristatymo
vélavimo problemas, pakélé gamybos sgnaudas, biutent diegiant 5S buvo siekta didesnio
kokybiskumo, patikimumo ir didesnio automatizavimo lygio. Bendraujant su automatiniy masiny
darbuotojais buvo nustatytos didziausios problemos naudojantis automatiniais gamybos jrankiais:
néra masiny derinimo proceso standartizavimo, didelis suspausto oro sunaudojimas, neefektyvus
darbo organizavimas, rizika dél operatoriaus saugos, vélavimai. Idiegus 5S jrankj, pageréjo
standartizavimas ir organizavimas, sudarant lengvesnes ir greitesnes prieigas, sumazintas
pasiruosimo laikas ir padidintas produktyvumas. Atlikus tyrima nustatyta, kad masiny naSumga galima
pagerinti keliomis strategijomis, viena jy taikant 5S metoda, kas leis greitesnius masiny nustatymus,
be to saugos jtaisy atnaujinimas uztikrins darbuotojy sauga, o galutiné produkto kokybé¢ taip pat bus
pagerinta. Vadinasi, taikoma 5S metodika jmonei teikia teigiamg poveiki, imonés gamybos rodikliai
geréja.

Atlikus 58 jrankio literatiiros analize, nustatyta, kad visais atvejais 5S turi teigiamg poveikj jmonés
veiklai. Gamybos skyriaus rodikliai padidéja, o darbuotojai jsitraukia j ty rodikliy gerinimo procesa,

palaikydami 5S principus.
1.4. Gamybos svyravimy eliminavimas

Imonés siekdamos savo veiklos didesnio efektyvumo nuolat stengiasi iSbandyti naujas idéjas ar
metodus. Gamybinés jmonés veiklos svyravimus siekiama iSlyginti naudojant vieng i§ Lean metody
— Heijunka. Mokslinéje literatiroje aptariami atvejai, kai Heijunka padeda i§lyginti svyravimus ir
padidinti veiklos efektyvuma.

Zikevi¢iiite ir Zabielavi¢iené [24] teigia, kad tikrajj jmonés gamybos potencialg parodo gamybiniai
pajégumai, kuomet reikia suderinti planuojamg vartotojy poreikj ir turimus gamybinius pajégumus.
Autoriai pateikia, kad labai svarbus gamybos etapas yra darbo objekty vertinimas, kuomet
suprantama su kuo dirba zmogus, kokia jo veikla, kaip nustatoma naudojamy medziagy kokybeé.
Straipsnyje aptariamas ir ,,Siaury viety* nustatymo svarba: ,,Nustatyti siaurg gamybos vieta itin
svarbu, nes prarasta valanda, esant kritiniam gamybiniam pajégumui, yra lygi visos sistemos prarastai
valandai, tod¢l valanda, sutaupyta ne siauroje gamybos vietoje, nieko nereiskia.” [24] Taip autoriai
pataria, kad reikia uzkirsti kelig per ankstyvam zaliavy paleidimui j gamyba, ta¢iau bitina sudaryti
grafika, atsizvelgiant j kritines gamybos vietas — taip gamobos srautas pasiskirsto, o jy pajégumas
padidéja. Apibendrinant autoriai pateikia, kad jy pateiktas gamybiniy pajégumy modelis, kuris
pateikiamas 2 priede, geba nustatyti silpnas gamybos proceso vietas, gamybos pralaidumg. Autoriai

teigia, kad butent $io modelio sudarymas pagerino jmonés vidiniy procesy efektyvumg. Remiantis
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Sia autoriy nuomone, galima daryti prielaida, kad jmonéje reikia tikslesnio gamybos darby planavimo,
kuomet biity iSnaudojamos visos laisvos gamybos darbuotoojy ar jrenginiy valandos ar minutés, o
darbus perskirstyti taip, kad kuo labiau sumazinti ,,butelio kakliuko* kriivi — taip ijmonés gamybos
skyrius neturés prastovy, o pagaminama bus daugiau.

Heijunka — tam tikru laikotarpiu gaminamos produkcijos kiekio ir jvairovés iSlyginimas, siekiant
sumazinti gamybos proceso svyravimus [15] Heijunka gali buti taitkoma dinamiskai, atsizvelgiant j
paklausos pokycius arba kai dél nenumatyty aplinkybiy véluojama [16]. Hiittmeir‘is ir Kiti
analizuodamas Heijunka poveikj Toyotos s€kmés istorijoje jvardijo svarby fakta, kad vadinama liesa
gamyba vedama heijunka metodo ne visada iSlygina svyravimus gamyboje, ar kad tas i§lyginimas ne
visada yra geriausia iSeitis [17]. Autoriai apzvelgé heijunka taikymo privalumus, kuomet gamyba
vykdoma viena produkto gamybos seka, o kity paklausiy ar maziau paklausiy produkty gamyba
iterpiama ] tarpus, taip stabilizuojama gamyba, taciau esant skirtingesniy produkty paklausai grynas
heijunka metodas negelbsti. Hiittmeir‘is ir kiti iSanalizavo, kad Heijenka metodas artimas JIS
metodui, kuris taip pat prisideda prie gamybos planavimo, taciau yra labiau orientuotas j butelio
kakliuko Salinimg negu darby eigos iSlygiavimu.

Autoriai, remdamiesi BMW ir Toyota gamybos praktika, teigia, kad naudojant §j metoda greiciau ir
energingiau sprendziamos kokybés problemos, nes kokybés neatitikimai pastebimi iskart, o gamyba
vykdoma pagal uZsakymus su tam tikru palaikomu gaminiy kiekio sandéliu. Apibendrindami savo
darbg, autoriai akcentuoja, kad geriausias metodas yra tarp heijunka ir JIS, kadangi biitent tai suteikia
supratimg apie didesnj vaizda liesos ir greitos gamybos. Lippolt‘as ir Furmans‘as savo darbe
analizuoja, kaip atsisakius buferiy galima gaminti pagal poreikj [16]. Autoriai mini, kad esant vienai
sistemai, kuomet nereikia nieko keisti, dauguma medziagy sunaudojamos efektyviai, esant
pasikeitimams, atsiranda iStekliy panaudojimo sudétingumas. Autoriai kalba, kad siekiant sumazinti
sistemos kintamuma reikia jdiegti ,,liesos* gamybos priemones ir tobulinti srauto gamyba. Taip bus
sutvarkyti gamybos procesai, optimaliausiai reguliuojant medZziagy srautus, kuomet medZiagos yra
nesandéliuojamos, o nuolat apdorojamos, kadangi darby planavimas yra efektyvus, viskas aiSku, ko

reikia sekanCiame etape. Atsisakius tokio zaliavy Sandéliavimo atsirado didesnis pralaidumas ir
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trumpesnis darbo procesas. Autoriai pateikia tokios gamybos schema (1.3 pav.), kuomet galima

suprasti kaip viskas vyksta.
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1.3 pav. Heijunka lentos panaudojimas gamybos procese [16]

Vienas svarbus Heijunka lentos principas yra tiesiogiai sutvarkyti susijusius gamybos procesus sraute
ir valdyti visag gamybos srautg tarp nuolatiniy uzsakymy. Toks gamybos proceso organizavimas
padeda uzpildyti spragas pasitaikius Zaliavy trilkumui ar uzsakymy veélavimams, kadangi planuojant
darbus, pirmiausia atsizvelgiama ] rinkos padéti, ko nori klientas. Autoriai savo darbo isvadose
pateikia, kad standartiniy formuliy taikymas ,,liesos® gamybos sistemose Yyra ribotos, kadangi
reikalingi patikimi procesai. Naujo gamybos planavimo metodo nauda yra tokia, kad sandéliy galima
tiek neapkrauti gaminiais, o kasdienio paklausos pasiskirstymas turi biiti nepriklausomas ir identiskas
ir paklausos modelis negali biiti modeliuojamas.

Barbosa‘s ir kiti teigia, kad jmonés iesko galimybes kaip sutaupyti 1¢8y, padidinti augima ir pagerinti
informacijos spartg [18]. Straipsnyje kalbama apie statybvietése sukurtg sistema, kuri padeda planuoti
ir stebéti krautuvy veiklos pazangg. Tokia sistema buvo sukurta dél laukimo laiko eliminavimo, kad
darbuotojai turéty visuomet darbo. Darby paskirstymo sistema islygina krautuvo darbus, operatorius
informuojamas apie tiekimg ir valymo darbus, kuriuos reikia atlikti darbo vietoje. Heijunka metodas
buvo pasirinktas d¢l galimybés patenkinti klienty poreikius partijoms, taip pat sumazina atsargy kiekj,
kapitalo sgnaudas ir gamybinj laikg. Heijunka kompiuterizuota sistema veikia tokiu principu:
operatorius nustato kokius veiksmus atliks ( jie blina surinkti ir nustatyti i§ meistry ir rangovy), tada
bus registruojamas darbas sistemoje pasirenkant medziagy kiekj ir teleskopinj krautuva. Sistemoje
yra nustatytos geografinés koordinatés, todél krautuvai iSdéstomi taip, kad kuo optimaliau iSnaudoty
visg erdve. Sistema nurodo operatoriui kg jis turi daryti, pabaigus darbus ir informavus sistemg apie

tai, sistema sukuria kita reikalinga ir galimg atlikti darbg. Tokia sukurta sistema palengvino
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planavimo nesklandumus ir sumazino krautuvy prastovéjimo laika. Idiegus §j metoda, jmonés
gamybos rodiklis jau po ménesio padidéjo 50 proc..

Zakarevicius ir Burgis [19] analizuodamas pazangios planavimo sistemos (PPS) galimes, teigia, kad
taikant pazangig planavimo sistema, heijunka gali biiti taikoma dinamiskai pagal rinkos paklausa.
Straipsnyje teigiama, kad naudojant pazangios planavimo sistemos gali jvertinti galimus apribojimus
ir atverti galimybes gamybos proceso tobulinimui. Remiantis autoriy nuomone, toks metodas
sumazina rizikg ir palengvina gamybos proceso tobulinimo sprendimy priémimg. Straipsnyje
teigiama, kad PPS naudinga planuojant keliy gamykly veikla, kuomet yra daug gamybos linijy,
pasitaiko dazni ir ilgi pakeitimai. Pagrindinés priezastys PPS taikymo yra paklausos netikrumo
valdymas, atsargy mazinimas, gamybos ciklo trumpinimas taikant optimizavimo priemones. Autoriai
pateikia, kad PPS vykdymui pasitelkiamas prognozavimas, optimizavimo algoritmai, simuliacijos.
Apibendrinant autoriai teigia, kad tiek PPS, tiek liesos gamybos tikslas yra toks pat, todél Sie metodai
vienas kita tik papildo, o kartu veikdavos turi sinergiSka efekta. Autoriai pateikia, kad Siy priemoniy
filosofija panasi, panasiis ir principai, o jy sasajos pasijaucia per vadinamyjy ,,butelio kakliuko*
valdyma, kaizen, kanban ir heijunka.

Apibendrinant gamybos svyravimy eliminavimo metodus, galima teigti, kad mokslinéje literatiiroje
pateikiama ne mazai biidy tikslesniam gamybos planavimui ir kad biitent nuo planavimo reikia pradéti
modernizuoti procesg. Taip pat, jmonés kuo tiksliau jvaldziusios bent vieng i§ planavimo jrankiy, tuo
tiksliau galés suvaldyti rinkos svyravimus, lengviau priims sprendimus. Literatiiroje taip pat
pateikiama, kad taikant taupia gamyba ir planavima, Sie du veiksniai ne§ daug didesn; efektyvuma

nei kiekvienas atskirai.

Apibendrinant gamybos proceso naujinimo galimybes pateikiamas mokslinéje literatiiroje galima
teigti, kad literatiiroje yra rekomenduojama jmonése diegti inovacijas, nors jy diegimo procesas yra
sunkus ir nuolat kintantis. Taip pat, literatiroje teigiama, kad lean metodika yra naudinga
atsinaujinant gamybos procesus, kadangi lean nereikalauja daug investicijy, o Sios metodikos
neSamas poveikis yra greitai pastebimas ir teikiantis naudg ne tik darbuotojui, bet ir paciai jmonei.
Analizuojant tikslesnio planavimo galimybes, pateikiama, kad heijunka jrankis naudingas svyravimy
eliminavimui, kuomet iSnaudojamas laisvas gamybos laikas, taciau nenutrikstamoje gamyboje $is

metodas néra tinkamas.
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2. Gamybos procesas ,,X* imonéje

Gamybiné jmoné turi gamybos procesg, kuriuo vadovaujantis gaminami visi gaminiai. Imonés
gamybos procesas gali biti netobulas ir kelti i$8tkiy laiku pagaminti gaminj, kas reik$ty per vélai
i18siystg preke klientui. Siekiant uzkirsti tam kelig, jmonés analizuoja savo gamybos procesus,

ieSkodamos biidy greitesniam ar kokybiSkesniam gaminio pagaminimui.
2.1. Jmonés X veikla

Imoné X — tai jmoné¢, kuri siiilo transporto valdymo sprendimus, kurdama ir gamindama visas
sprendimo dalis jmonés viduje. Imoné stengiasi neatsilikti nuo naujausiy technologijy, todél nuolat
keiciasi ir tobul¢ja. Imonés X pagrindiné veikla yra kurti transporto valdymo sprendimus, kuriuos
sudaro GPS sekimo jrenginiai ir realaus laiko transporto stebéjimo ir kontrolés sistema. Imonés
vizija — augimas ir meistriSkumas transporto telematikos srityje, o misija — tarptautiniu mastu teikti
integruotus transporto telematikos sprendimus, kurie leidzia optimizuoti verslo procesus. Imongje
puoseléjamos vertybés: kiirybiSkumas, atsakingumas, bendradarbiavimas. Jmoné kuria ir gamina
visas sprendimo dalis pati, todel gali uztikrinti auksciausig kokybe ir geriausius rezultatus, Savo
klientams sitilydama individualius uzsakymus, kuomet klientas gali iSsirinkti kokiy paslaugy ir jrangy
jam reikia, pasirinktoms paslaugoms palaikyti.

Transporto valdymo sprendimai yra sukurti jmonéms, kurios siekia optimizuoti transporto parko
iSlaidas. Pilnas transporto valdymo sprendimas susideda i§ GPS sekimo jrenginio, realaus laiko
transporto stebéjimo ir kontrolés sistemos, techninés pagalbos ir rysio. Imong¢je siiilomi transporto
sprendimai:

o Transporto stebéjimas ir kontrol¢. Realaus laiko informacija apie transporto priemong,
vairuotojg ir krovinj padés geriau valdyti transporto parka ir leis pasiekti geresniy rezultaty.
GPS sekimo jrenginys kartu su valdymo sistema sudaro transporto stebéjimo ir kontrolés
sprendima, kuris tinka visy tipy ir dydziy transporto parkams.

e Degaly stebéjimas ir kontrolé. Degaly sanaudos gali sudaryti trecdalj transporto parko
1Slaikymui skirty i§laidy, todél, jmonés daZnai siekia sumazinti Sias iSlaidas visais jmanomais
budais. Degaly stebéjimo ir kontrolés sprendimas jmonéms pateikia tikslig informacija apie
degalus — likutj, sanaudas, uzpylimg ir nupylima.

e FEkonomiskas vairavimas. Vairuotojai, iSsiugde keleta paprasty vairavimo jprociy gali
Jmonéms sutaupyti nemaZzai degaly ir sumazinti transporto priemoniy techninés prieZiiiros
islaidas. Sis sprendimas analizuoja kelionés duomenis, jvertina ar vairuojama ekonomiskai

bei nurodo, kaip galima pagerinti transporto parko efektyvuma.
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e Tachografo faily atsiuntimas. Nuotolinis tachografo ir vairuotojy korteliy nuskaitymas
supaprastina vairuotojy darbo ir poilsio laiko valdyma bei apskaitg. Suteikiama galimybé
uztikrinti, kad vairuotojai dirbty atitinkama darbo laikg ir nepazeisty galiojanc¢iy jstatymy.

e Transporto priemonés ir krovinio saugumas. Gabenamo krovinio praradimas ar pazeidimas
gali jmonéms sukelti rimtg finansing Zala. Sis sprendimas yra jvairiy funkcijy rinkinys, kuris
padeda uztikrinti transporto priemoniy ir kroviniy saugumg. Papildomi dury davikliai
informuoja apie priekabos dury atidaryma ir padeda apsaugoti krovinius nuo neteiséto
naudojimo, i§ karto perspéjant vairuotoja ir transporto vadybininkg. Nuotolinis variklio
degimo uzblokavimas ir pavojaus praneSimo mygtukai padeda apsaugoti transporto priemon¢
nuo vagystes.

Imonés teikiamos paslaugos yra uztikrinti transporto priemoniy kontrole. Klientai pagal esamus
poreikius pasirenka, kuriy paslaugy jiems reikia. Visos jmonés X teikiamos paslaugos yra kuriamos
per imongés gamybos skyriuje gaminamas GPS jrangas.

Imoné turi iki 20 gaminiy, taCiau yra trys pagrindinés gaminiy grupés: ,,eco®, ,,pro* ir ,plug®.
Kiekviena §iy gaminiy grupiy turi maziausiai bent po gaminius. 2.1 pav. pateikiami 2017 metai
gaminamy jmonés X gaminiy procentinj pasiskirstyma grupémis. IS 2.1 pav. pastebima, kad
maziausiai jmoné gamina PLUG grupés gaminiy, tik 5 proc., §1 gaminiy grupé turi tik du gaminius,
vienas yra be baterijos, kitas su baterija, kas uztikrina duomeny siuntima, net jei dingsta tiesioginis
maitinimo Saltinis. Kitai gaminiy grupei PRO priklauso 9 gaminiai, ta¢iau nors gaminiy daug, 1 pav.
matome, kad jy gamyba 2017 metais taip pat nebuvo didelé (22 proc.). Populiariausi jmoneés
gaminami ir parduodami gaminiai yra i3 ,,eco® grupés ( 73 proc). Sios grupés gaminiai gaminami

siekiant sutaupyti komponenty atzvilgiu, taciau palaikyti klientui svarbiausias funkcijas.

Pagaminty gaminiy procentinis
pasiskirstymas pagal gaminiy grupes
mECO
mPRO

PLUG

2.1 pav. Imonés parduoti gaminiai pagal grupes 2017 m., proc.
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Eco gaminiy grupei priklauso 4 gaminiai, ,,ECO4“ ir ,,ECO4 LIGHT*, kurie gali biiti su baterija ir be
baterijos. Eco gaminys buvo sukurtas suteikti vartotojui vandeniui nepralaidy gaminj, kas esant
drégnoms salygoms apsaugoty gaminj nuo korozijos ir kity komponenty pazeidimy. Sio gaminio
surinkimas yra sudétingesnis nei Ecolight gaminiy, kadangi Ecolight gaminys kurtas kaip
supaprastinta Eco gaminio versija tiek surinkimo atzvilgiu tiek funkcijy atzvilgiu. Lentel¢je

pateikiami 2017 mety duomenys apie Eco ir Ecolight gaminiy gamybos kiekius imonéje X.

1 lentelé. Eco gaminiy grupés pagaminti kiekiai 2017m., vnt.

Q1, vnt. Q2, vnt. Q3, vnt. Q4, vnt. Viso, vnt. proc.
Eco 14763 19824 18024 24871 77482 47
Ecolight 19999 24316 20414 23739 88468 53

IS lentelés duomeny matoma, kad tik paskutinj ketvirti Eco gaminiy gamyba buvo didesné nei
Ecolight gaminiy. Paskaiciavus Siy gaminiy procentinj santykij, nustatyta kad $iy gaminiy gaminimas
vyksta apylygiai, kadangi Eco 2017 metais buvo gaminta 47 proc. visos eco gaminiy grupés, o
Ecolight 53 proc.. Vieni $ios grupés gaminiai yra patys lé¢iausiai gaminami ( Eco4 — 90 s/vnt.), o
Kiti- patys greiciausi (Ecolight - 36 s/vnt.). Siekiant geriau i$analizuoti gaminamy gaminiy ypatybes,

geriausia iSanalizuoti gaminiy gamybos kelia.
2.2. Imonés gaminiy gamybos kelias

Analizuojant gaminiy gamybos silpnasias vietas, geriausia Zinoti jy kokiu gamybos Sablonu
vadovaujamasi. Imonés gamyba yra surenkamoji, o tai reiSkia, kad jmoné pagrindinius savo
pusgaminius gaminasi pas savo tiekéjus, o gamybos skyriuje juos pabaigia sugaminti. Analizuojamos
jmonés atveju, gamybos procesas visiems gaminamiems gaminiams tinka toks pats (1 priedas). 2.2
pav. pateikiama gaminiy gamybos pradZia.

Gamimo gam ybos
peadia

Y

Kerpuso
amo:r’nu Camee Deutes
oy Argalema gamyboje ¥
Korpuse -~ < paruokm as
. - pasmruocit korpusy -4 Iypagedia » o
posuicm s moves, - - Sufark o a
a 1§ anksto zak vyhn keb
udidipooyam as - denae
dasha
gamireo hipdukas
Y
v
v Pusgssino
Baatymasii
Korpuso y S5 Asrekia) Susukts kabebs

mohkmo
delute dets

k abely

> 1d9edamas )
delute

nereiiaa paruoda
4
Gaminso

Progamavion as =

X Détuté parucdes -

I gamimy

g le Ar gaminys
jdedama batenja

su baterya

NE

2.2 pav. Gaminiy gamybos proceso pradzia
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Trumpai aptariant jmonés gamybos proceso schemg, galima pabrézti, kad kai kurios gaminio
gamybos dalys gali biiti atlickamos vienu metu ( vienu metu gali biiti paruoSiama mechaniné gaminio
dalis ir pradedamas gaminti pats gaminys, z. r. 2.2 pav.). Pirmingje gaminio gaminimo stadijoje
vyksta gauty pusgaminiy i§lauzymas ir ruosinio, jo programavimas, jei yra reikalinga jdedant baterija,
testavimas jei reikia, konfigliravimas, tuomet pusgaminiai keliauja j surinkimg ( 2.3 pav.), kur

surenkami ] jau paruos$ta korpusg ar tiesiogiai renkami | ji.

TAP

Pasirenkami
” Ar sunnkinéjama |
» paruoit korpusa - X <
e g paruosta korpusa

- NE

| Gamino sunnkimas §
korpusa

\ 4

2.3 pav. Gamybos proceso gaminio surinkimas

Kiekvienas jmonés gaminys statosi j korpusa, kuris gali biiti arba uzspaudziamas arba prisukamas
varztukais. Kuomet gaminio korpusas tik uzsispaudzia, tie gaminiai susirenka grei¢iau. Jei korpusas

turi biiti prisuktas, surinkimas trunka ilgiau. Surinkimo laikai pateikiami 2 lentel¢je.

2 lentelé. Gaminiy surinkimo laikai, s/vnt.

TCO4 TCO4 | Eco- Eco-
Gaminys ECO4 + | ECO4 | PRO4 | HCV LCV Light + | Light Plug4 + | Plug4
Surinkimo
laikas, s. 90 80 72 72 72 45 36 60 55

Remiantis lentelés duomenimis, matoma, kad gaminys Eco4+ yra renkamas 90 s./vnt., §Sio gaminio
surinkimo metu reikia prisukti movas, kad gaminys laikytysi atsparus drégmeés poveikiui. ECO4
gaminio surinkimas yra beveik vienodas, skiriasi tik tai, kad nereikia priklijuoti baterijos. Kiti
gaminiai, kuriy korpusai prisukami yra Pro4, TCO4 HCV ir TCO4 LCV gaminiai. Jy surinkimo laikas
yra 72 s./ vnt. Sie gaminiai skiriasi tik savo programinémis savybémis, todél jy surinkimas yra
identiskas. Kity gaminiy korpusai yra uzspaudZziami, tod¢l kaip matoma ir jy surinkimas greitesnis
lyginant su pries tai analizuotais gaminiais.

Surinkti gaminiai keliauja | pakavima (2.4 pav.), kur naudojamos ankstesniame proceso etape

paruostos dézutés.
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4

Gaminys supakuocjam as |
paruodta deture

Y
|

Pagaminati gaminiai asduodams §
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—e
Gamino gam ybos
pabaiza

2.4 pav. Gaminiy gamybos algoritmo pakavimo dalis

Kiekvienas gaminys turi biiti supakuotas, pakavimas vyksta naudojant Bartender serijy kiirimo
programa, kuomet sugeneruojamas serijos numeris véliau turi buiti uzregistruojamas jmonés vidinéje
programoje. Prisijungimas prie programos vykdomas per usb jungtj, kuomet jrenginys atkuria
testavimo metu sugeneruotg informacijg apie pcb plokstes tipa, GSM modulio versija, gaminio rasj.
Taip gaminiai supakuojami ir atiduodami i pabaigtos produkcijos sandélj.

Imoné i§ viso gamina 9 pagrindinius gaminius, kuriy gamybos kelias yra panasus, skiriasi tik
jautriausios gamybos vietos ( vadinamieji butelio kakleliai). Anks¢iau buvo minéta kad eco grupei
priklauso gaminiai kurie yra patys greiciausiai surenkami, taip pat ir patys léciausiai surenkami
gaminiai. Ecolight gaminys susirenka j mazg dézute, kur jsistato ploksté ir uzsidaro korpusas, todél

jo surinkimas lengvas ir greitas, ecolight gaminys pavaizduotas 2.5 pav.

Lipdukas Korpuso
virsutiné dalis

Korpuso
apatiné dalis

2.5 pav. Imonés greiciausiai surenkamas gaminys. [23]
Kaip matoma i§ paveikslo, §io gaminio surinkimas yra tikrai paprastas, pratestuotas gaminys

jstatomas ] korpusg ir korpusas uZspaudziamas. Korpusas uzsispaudZia lengvai, todé¢l ir surinkimas

eina greitai, per valandg tokiy gaminiy vienas darbuotojas vidutiniSkai gali surinkti apie 80 vnt.
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Visiskai prieSingai yra surinkinéjant kitg jmonés gaminj, kuris pasiZzymi vandens nepraleidimu —

Eco4. (2.6 pav.)

Virsutiné korpuso

GPE antena

Maitinimo kabslis _ = | = {yecs
— e ‘ _J-em,
R e B
Korpuso tarpme e ey

Apatiné korpuso™——
dalis

Vartukai | 7 A

1 -~

2.6 pav. Imonés ilgiausiai renkamas gaminys [23]

Eco4 gaminys surenkamas tokia eiga: prijungiamas signalinis kabelis, tuomet prijungiama antena,
kurie prie§ tai prakiSami pro korpuso movas, tuomet kai viskas prijungta, ploksté jstatoma j patj
korpusg ir uzsukamos abi korpuso movy galvutés. Siy gaminiy surinkimui yra naudojamas pincetas,
replés, du raktai priverzti movy galvutéms. Sio gaminio surinkimas trunka ilgiausiai nes viskas
prisukama rankiniu buidu, plokstés jstatyme reikia Siek tiek fizinés jégos, kas dienai einant | pabaiga
gali kelti maudima pirSty galiukuose. Kiti jmonés gaminiai yra tarp ecolight ir eco4 pagal surinkimo
sunkumo lygmenj. Tiek pro grupés, tiek plug grupés gaminiai jsistato j korpusa ir yra prisukami
varztukais, Cia surinkimas ganétinai lengvas, reikia tik darbuotojo kruopstumo ir gabumo. Taciau
bitent $iy grupiy testavimas yra vadinamas butelio kaklelis $iy gaminiy gamyboje.

Siekiant iSsiaiSkinti bendra vaizda apie veiklos efektyvuma, jmonés atlieka stiprybiy, silpnybiy
galimybiy ir gréesmiy (SSGG) analize. Siuo atveju SSGG analizé atliekama konkre¢iai gamybos

skyriaus.
2.3. Imonés ,, X“ gamybos skyriaus SSGG analizé

Stiprybiy, silpnybiy, galimybiy ir grésmiy analizé daugiausia naudojama strateginei proceso analizei

atlikti. Ma et all [20], Hay, Gastilla [21] pastebi, kad SSGG analizé jmonése yra efektyvus strateginis
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jrankis. Autoriai teigia, kad du analizés pogrupiai atspindi vidinius jmonés veiksnius, o kiti du —
iSorinius:

1. Stiprybés: vidaus statiniai veiksniai, kurie daro teigiamg jtaka.

2. Silpnybés: vidaus statiniai veiksniai, kurie daro neigiamg jtaka.

3. Galimybés: iSorés tendencijos, kurios gali daryti teigiamg jtaka.

4. Grésmés: iSorés tendencijos, kurios gali daryti neigiamg jtaka. (Hay, Gastilla, 2006).

Imonés SSGG analiz¢ sudarinéja, norédamos suprasti ir planuoti savo stipriausias puses, i$naudoti
galimas galimybes, panaikinti silpnybes ar iSvengti grésmiy. [20, 21, 22] Remiantis §iais autoriais

buvo atlikta ,,X*“ jmonés gamybos skyriaus analizé (3 lentel¢).

3 lentelé. Gamybos skyriaus SSGG analizé

Vidiniai ISoriniai
- Darbuotojy mokymai
- Gera produkty kokybe - Motyvacing ir atlygio sistema
2 | - Zmogiskasis kapitalas '_“2 gamyboje
2. | - Techninés Zinios = | - Automatizavimas gamybos
fg‘. - Zmoniy universalumas E procese
@ | - Klienty asmeniniy poreikiy jgyvendinimas 8 - Kasty mazinimas per gaminamus
didelius kiekius
- Imonés vidinés duomeny sistemos -Zaliavy trilkumas
nenaudojimas - Nauji konkurentai
ﬁ - Zema motyvacija gamyboje & | - Darbuotojy kaita
2> | - Gamybos prastovos E | - Gamybos darbuotojus pervilios
= ybos p @ y Jus p
£ | - Limituotas kiekis ir senos gamybos jrangos é konkurentali
@ | - Limituotas gamybos pajégumas
- Pristatymo (ne)tikslumas

Atlikus jmonés X gamybos skyriaus SSGG analize, nustatyta, kad didZiausios skyriaus stiprybés yra
gaminiy kokybe, jimonés PPM ( parts per million) 2017 metais buvo vir§ 800 vnt. sugedusiy gaminiy

per milijona ( 4 lentele).

4 lentelé. Gaminiy PPM rodiklis 2017m., vnt.

Gaminys, vnt. Eco4+ | ECO4 E“(;ﬁ,:l Egﬁf 2%%1/ Plug+ | Plug4+ | Viso:
Suged¢ gaminiai 25 16 13 38 95 0 2 189
Parduoti gaminiai 71508 7701 23414 | 55078 | 46792 3254 7043 | 214790
PPM 2017 349 2077 555 689 2030 0 283 879

Imoné turi iSsikélusi tikslg pasiekti Zemesnj nei 800 vnt. PPM rodiklj, todél kiekvienas gamybos
skyriuje dirbantis Zmogus turi prisidéti prie kokybeés palaikymo ir jos gerinimo. Atliekant SSGG
analiz¢ pastebeta, kad viena i§ Sio skyriaus stiprybiy yra zmogiskieji iStekliai. Gamyboje dirba 18

darbuotojy, kurie yra lankstis, t. y. gali lengvai persiorientuoti ir dirbti kitg darba, kadangi Zmonés
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turi nemazai techniniy ziniy ir tuo pasireiskia jy universalumas. Jmon¢ savo klientui siiilo individualy
uzsakyma, kur klientas gali pasirinkti pilnai paruosta gaminj ( konfigliravimas/surinkimas pagal
poreiki ) ar standartiSkai paruosta gaminj, kurj véliau pats modifikuos.

Atlikus analize iSskirta, kad jmonés gamybos skyriaus silpnybés yra gamybos darbuotojy Zema
motyvacing sistema dirbti efektyviai. Taip pat, pastebimos gamybos prastovos, tiesa prastovos néra

ilgalaikés, jos atsiranda dél netikslaus gamybos planavimo bei zaliavy tiekimo vélavimy. Kai kurie

mazai kontakto d¢l ko stringa pats testavimo procesas. Taip pat testavimo stendy kiekis yra mazas,
paleisti nauji projektai su tais paciais jrankiais, kas reiskia ir gamybos pajégumy sulétéjima. Vienas
i§ svarbiausiy gamybos skyriaus tiksly yra pristatymo tikslumo palaikymas: jmoné sako savo
klientams, kad jy uzsakymas bus iSsiystas per vieng darbo dieng nuo uzsakymo patvirtinimo.
Pristatymo tikslumas skai¢iuojamas procentinis kiekis laiku iSsiysty siunty i§ visy skaic¢iuojamo
laikotarpio siunty kiekio. Kuo tiklsumas aukStesnis, tuo geriau dirba gamybos skyrius, ir tuo labiau
patenkinti jmonés klietai. Paskutiniais metais uzsakymo tikslumas yra sumazéjes dél padidéjusiy

pardavimy kiekiy, kas gali reiksti, kad gamyba nesuspéja pagaminti tiek, kiek reikia ( 2.7 pav.).

Pristatymo tikslumas

1400 84
80 82
1200 80
1000 78
76
E; 800 74 é
> 600 2 s
70
400 68
200 66
64
0 62
2017 H1 2017 H2 2018 H1
s Siunty kiekis, vnt. I Ssiysta siunty laiku, vnt. e Pristatymo tikslumas, proc.

2.7 pav. Imonés pristatymo tikslumas 2017-2018 m.

ISanalizavus pristatymo tikslumo duomenis, matoma, kad 2018 m. pirmg pusmet;j siunty kiekis virsijo
2017 mety abiejy pusmecio siunty kiekius, kas reiSkiau, kad 2018 metais pardavimai zenkliai paaugo.
Lyginant i8siysty laiku siunty kiekius tarp 2017 m. ir 2018 pastebima, kad pristatymo tikslumas sieké
tik 69 proc., labiausiai tokj rodiklj Iémé zaliavy stygius bei mazi gamybos pajégumai.

Isivertinus gamybos skyriaus stiprybes ir silpnybes, buvo jvertinta, kad Sis skyrius gali pagerinti savo
efektyvuma per darbuotojy mokymus, sutvarkius ir aiskiai iSkomunikavus motyvacing sistema.
Vienas didziausiy lauktiny naujoviy gamybos skyriui yra testy automatizavimas, kuo bus siekiama

padidinti testavimo vietos pralaidumg. Taip pat, imoné numato, kad gaminant didesniais kiekiais
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gamybos tiesioginés iSlaidos gali sumazéti, taip pat tiesioginés gamybos iSlaidas galima buty
sumazinti padidinant pralaidumg surinkimo procese.

Vertinant gamybos skyriaus grésmes, galima jvardyti darbuotojy kaitg, viena i$ silpnybiy buvo minéta
Jmonés gamybos darbuotojy motyvacijos trukumas, todé¢l tai gali tapti ir grésme, jei darbuotojai
masiskai paliks jmong. Taip pat, apzvelgus Kauno miesto pramonés rinka, pastebima naujy galimybiy
gamybos darbuotojams, todél viena i$ grésmiy gali buti darbuotojy perviliojimas. Rinkoje taip pat yra
numatytas vieno komponento pardavimo trikdziai, kas gali atsiliepti tiesiogiai jmonés gaminamiems
gaminiams, tokiu atveju galimas zaliavy trilkumas, gamybos darbuotojai pritriks darbo.
Apibendrinant atlikta SSGG analize galima teigti, kad jmonés gamybos skyrius gali dziaugtis savo
kuriamy gaminiy kokybés lygiu, taciau pastarojo pusmecio pristatymo tikslumas sumazéjo iki 69
proc.. Atlikus $ig analiz¢ nustatyta, kad jmonés savo silpnybéms ir grésméms uzkirsti kelig gali per

darbuotojy mokymus, dalinj proceso automatizavima ir aiSkig motyvacing sistema.
2.4. Pareto analizé ir priezZas¢iy — pasekmiy analizé

Atlikus SSGG analizg, nustatyta, kad viena didziausiy jmonés gamybos skyriaus Silpnybiy yra
pristatymo tikslumas, kuris 2018 mety pirma pusmeti taip Zenkliai nukrito iki 69 proc.. Analizuojant
priezastis, kas jtakojo tokj sumaZzéjusj tikslumg buvo atlikta Pareto analiz¢, visos priezastys lémusios
1$siuntimy vélavimg buvo registruojamos: renkama informacija kiek siunty vélavo per pirmg 2018
mety pusmet] ir del kokiy prieZasciy.

Buvo isskirtos 5 priezas¢iy kategorijos lémusios pavéluota siunty iSsiuntimg: zaliavy trikumas, 1éti
gamybos tempai, pardavimo vadybininky klaidos uZpildant pardavimo uzsakymus, logistikos
darbuotojy klaidos perteikiant gamybos darbuotojams reikiamus pagaminti uzsakymus, taip pat buvo
tokiy siunty, kurios vélavo dél pardavimo vadybininko praSymo uzlaikyti siuntg. Tokios siuntos taip
pat skaiciuojasi | vélavusiy siunty skaiciy, nors neiSsiuntimo priezasties kaip ir néra, vadybininkas
tiesiog patvirtino uzsakyma dar negaves jam apmokéjimo. Kartais vadybininkai strategiSkai padaro
tokj uzsakyma, ir komentaruose pateikia, kad be jo patvirtinimo nesiysti siuntos. Tokiu atveju siunta
yra ruoSiama, ta¢iau nesiun¢iama, o pardavimo vadybininkas dar tik laukia apmokéjimo. Viso
pusmecio suskirstytos siunty nei$siuntimo priezastys buvo suskirstytos j 5 pagrindines grupes, o gauti

duomenys pateikiami 2.8 pav..
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2.8 pav. Pristatymo tikslumo priezas¢iy Pareto diagrama

Kaip matoma 2.8 pav., didzioji dalis visy Iémusiy priezasCiy yra zaliavy trakumas ir gamybos tempai.
Pareto diagrama sudaroma remiantis 80/20 taisykle, kas reikSty, kad 80 proc. visy problemy lemia 20
proc. priezas¢iy. I§ 2.8 pav. matoma, kad Zaliavy trikumas 2018 metais pirma pusmet;j pasitaiké 158
kartus ir buvo dazniausiai pasitaikanti siuntos nei$siuntimo priezastimi. Antra dazniausiai pasitaikanti
priezastis buvo: gamyba nespéja pagaminti laiku. Gamybos skyrius gaves bent du uzsakymus
didesnius nei 500 vnt. Nespéja pagaminti per vieng darbo diena, kaip pardavimo vadybininkai teigia
klientui. Tokiu atveju, viena i§ dviejy siunty jau veluos, taip pat vélavimas gali biiti pazZymétas,
kuomet buvo ilgesnis laiko tarpas zaliavy trukumo, jas gavus, gaminama i§ anks¢iau lauke uzsakymai,
0 naujai jkritusiy gamyba nesuspéja pagaminti. Kitos siunty neiSsiuntimo priezastys néra tokios
reik§mingos, tai matoma ir i§ Pareto diagramos. Siuo atveju reiksty, kad reikty iSspresti dvi
didZiausias problemas ir norimas rodiklis vél tenkinty ne tik jmone, taciau kelty ir jos reputacija
klienty akyse. Taigi, Sios dvi problemos analizuojamos toliau priezasc¢iy — pasekmiy diagramoje.

Pirmiausia buvo atlikti zaliavy trikumo gamybos skyriuje prieZas¢iy pasekmiy diagrama (2.9 pav.).
Diagrama formuojama zuvies kaulo tipo, kertinés priezastys buvo suskirstytos j darbuotojy, proceso,

metody ir rinkos grupes.
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2.9 pav. Zaliavy trikumo prieZas¢iy — pasekmiy diagrama

Darbuotojy viena svarbiausiy priezasciy, kodél pritriiksta zaliavy gamyboje gali biiti dél per didelio
kriivio. Imoné turi nemaza darbuotojy kaitos procenta, per paskutinius metus tiekimo skyriuje tritko
bent vieno darbuotojo, kas reiskia, kad Sio darbuotojo darbus turéjo pasiskirstyti esami tiekimo
skyriaus darbuotojai. Bitent dél Sios priezasties zaliavos nebuvo uzsakomos laiku, jas sudétingiau
gauti, triksta laiko pirkimy derinimui. Rinkos grupéje yra trys svarbiis kriterijai: tieckimo skyriaus
darbuotojai nuolat dirba su kritiniais komponentais, kuriy labai sunku gauti. 2017 m. prasidéjusi
kondensatoriy krizé uzvilkino pusgaminiy litavima, kas turé¢jo jtakos ir pabaigty gaminiy gamyba.
Kitas labai svarbus dalykas yra ilgas pristatymo laikas. Jmoné siekdama mazinti gaminiy savikaing,
bet iSlaikyti kokybe dauguma Zaliavy perka i§ Azijos Saliy, kuriy pristatymo laikas yra nuo 6 savaiciy.
Ne visos zaliavos gali biiti transportuojamos oru, todél dél pavélavusio zaliavy uzsakymo ir ilgo
pristatymo laiko, gali gamyboje pritriikti Zaliavy. Didéjantys pardavimai taip pat gali bati priezastis
del Zaliavy trikumo. Jei pardavimai nebuvo planuoti dideli, zaliavy uZsakyta mazesniems gamybos
mastams, o zZymiai padidéjus pardavimams, gamyba gali pritrikti Zaliavy ir tiekimas jy nespés
pristatyti laiku.

Analizuojant metody grupe, buvo iSskirtos dvi priezastys dél zaliavy trikumo gamyboje: min — max
metodo taikymo trikdZiai ir dideliy uZsakymy pateikimas tiekéjui dél mazesniy kainy. Imon¢ stengiasi
taikyti gaminio savikainos mazinimo strategija, todél perkant zaliavas bandoma derinti kuo mazesnes
kainas. Norint gauti mazZesnes kainas, tiekéjas siiilo pirkti uz kuo didesnes sumas, todel tiekimo
vadybininkas, neturédamas aiSkaus plano, kiek ko planuojama parduoti, laiku neuzsako zaliavy,
pasitvirtinus planus gali biiti jau per vélu ir gamyba gali turéti zaliavy triikuma. Siekiant iSvengti tokiy
atvejy, imonés vidinéje sistemoje yra nustatyta beveik visy zaliavy atsargy likucio taisyklé, nurodyti
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minimalis ir maksimaliis kiekiai. IS praktikos matoma, kad $i taisyklé ne visada gelbsti, nes tiekimo
vadybininkas pamirSo ar nesuspéjo uzsakyti zaliavy gavus jspé€jima apie sumazéjima.

Proceso priezasCiy grupéje nurodytos priezastys taip pat gali lemti zaliavy trikumg gamyboje.
Keiciantis komponentams, keiciasi ir gaminiy komplektavimo specifikacijos su vidiniais jmongés
kodukais. Pasikeitus komponentui ne visada laiku atnaujinama informacija, kokie komponentai
pasikeite, todé¢l ir jy pirkimas gali biiti neplanuotas. Tokiu atveju situacijg galéty gelbéti atsargy
likucio taisyklé, taciau jei komponentas naujas, tikétina, kad ir $i taisyklé nebus nustatyta. Vadinasi,
nesant pirkimy uzsakymui, zaliavy gamybos skyriuje pritriiks. Panasi situacija yra kai pardavimo
planas yra daug mazesnis nei pardavéjams pavyksta parduoti. Esant vadinamiems vir§ plano
uzsakymams pritriikksta zaliavy, pvz. gaminj plug4 per ménesj vidutiniSskai gaminama apie 500 vnt.
Jei yra uzsakymas vir§ plano 1000 vnt. tokio kiekio zaliavy gali gamyboje net nebiti, jy uzsakius,
nespéjama taip greit pristatyti, vadinasi, gamyba pagaminti nespés.

ISanalizavus priezasCiy pasekmiy diagrama zaliavy triikumui gamyboje, nustatyta, kad gali buti daug
priezasciy dél ko tiekimo skyriaus darbuotojai gali nespéti atgabenti zaliavy j gamyba, tac¢iau pacios
svarbiausios yra atsargy likucio taisyklés nesilaikymas, darbuotojy per didelis kraivis, sudétingas
pardavimy planavimas ir ilgas Zaliavy pristatymo laikas. Analizuojant kita Pareto analizés metu
iSkelta problema, zaliavy trikumas buvo viena i§ svarbiausiy priezas¢iy, kod¢l gamyba nespé¢ja
pagaminti laiku gaminiy. Siai problemai spresti buvo sudaryta taip pat priezas¢iy — pasekmiy
diagrama, pavaizduota 2.10 pav.

Sudaryta diagrama turi keturias pagrindines atSakas: Zmones, aplinka, procesas ir priemones.
Pagrindiné diagramos problema, kad gamyba nespéja laiku pagaminti reikiamy kiekiy, taciau tokia
problema néra nuolatiné. Pirmiausiai buvo analizuojama zmoniy atSaka, kur yra nurodyti Zmoniy
Zema motyvacija, kai kurie darbuotojai labai neatsakingai Zitiri ] savo darbag, nesistengia taupyti laiko
ir dirbti efektyviai. Gamybos skyriaus darbuotojy kaita yra didel¢, kas reiskia, kad darbuotojams
triksta jgtidZiy greitai ir kokybiskai surinkti gaminius. Taip pat, gamybos darbuotojas neturi tikslaus

darbo plano, jis mato bendrg plana, ta¢iau daznai kyla klausimas, kg dabar veikti.
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2.10 pav. Gamybos pajégumy priezasciy — pasekmiy diagrama

Viena didziausiy problemy kodél gamyba nespéja yra zaliavy trikumas atliekant uzsakymus. I§
pradZiy néra Zaliavy, uZsakymai kaupiasi, o kai Zaliavos gaunamos, tuomet uZsakymy biina daug ir
gamybos darbuotojai fiziSkai nespéja gaminti. Tai pat pasitaiko nepastovis pardavimy uzsakymy
kiekiai, kuomet gali per ménesj savaite ar kelias biiti vienas kitas uzsakymas, o kitas dvi savaites
uzsakymuy kiekis gali pakilti Zymiai ir gamyba nebespéja pagaminti reikiamo kiekio per trumpg laikg.
Gamybos laikg ilgina i$ tiekéjy gaunamos brokuotos Zaliavos: pabraiZyti korpusai, susiliej¢ lipdukai,
1§sipltusios ar iSsikrovusios baterijos. Taip pat, esama atvejy, kuomet klientas pageidaves specialiai
jam skirto uzsakymo, kuomet jrangos ruosiamos kartu su konfigiiracija gamybos eigoje ar jau net po
gaminiy pagaminimo pakeisti norus ir atsiysti kitg jam reikalingg konfigiiracija. Tokiu atveju jrangas
reikia perkonfigtiruoti, kad uzima papildomai laiko.

Imonés X gamybos darbuotojy jrankiai yra sudéti vienoje darbo patalpy vietoje, kas renkant
skirtingus gaminius gali kelti nepatogumo juos susirinkti, tai ilgina surinkimo laika. Kita stabdanti
gamybos pajégumus priemone yra senos jrangos pusgaminiy testavimui, todél atsiranda kontakto
trikumas, testus reikia pakartoti kelis kartus. Kai kurie gamyboje naudojami jrankiai greitai nusidévi,
todél dazniausiai darbuotojai vietoj pasiimti naujg, skolinasi i§ kolegy sédinciy Salia. Gamybos
procesas kaip priezastis gali biti taip pat, nes gamybos darbuotojai ne visada supranta procesa, skuba,
padaro ne tai kg reikia, kas iSkreipia procesg. Taip pat kaip jau buvo minéta, tritksta aiSkaus darby
planavimo darbuotojams, kadangi ne visada zinoma, ka reikia kiekvienam daryti ir kaip efektyviai

isnaudoti patj darbuotojy laika. Siuo metu yra planuojami gamybos kiekiais, kiek siekiama pagaminti.
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Ant lentos yra raSoma keliomis spalvomis, kad biity galima atskirti | kokius uzsakymus yra
orientuojamasi ( specialus uzsakymas — zalia spalva, standartinis uzsakymas — mélyna ar juoda
spalvos), taip pat yra iSskiriamas vienas specialus uzsakymas raudona spalva dél to, kad jis
gaminamas nuolatos, jo reikalavimai tokie patys ir kiekvieng ménesj jo gaminama 4 tukst. (z.r. 2.11
pav.). Kiekvieno gaminio kairiajame kampe ties kiekviena gamybos operacija yra surasyti valandiniai
kiekiai, kiek galima padaryti kiekvienoje operacijoje galima pasiskai¢iuoti pagal §ias normas, taciau

taip néra matomas bendras srautas, néra aisku, kada bus baigtas gaminti vienas uzsakymas, kada

prasideés kitas, taip pat néra aiSku kiek tiksliai pavyks pagaminti per dieng.

[ECO | PL1p | PLue
Ght | LerT Y
e ‘:{-s'm'f PLIS | M1k

2.11 pav. Gamybos plano lenta vienai dienai [23]

Gamybos darbuotojai mato kiek kokiy gaminiy per dieng planuojama pagaminti, todél patys
pasiskirsto reikiamus darbus, dél ko dazniausiai atsiranda kai kuriy paruosty zaliavy trikumas
gamybos procese, pvz. dézuciy trikumas pakavimo procese. Dél Sios priezasties gali buti netgi taip,
kad nebus pagamintas svarbaus kliento uzsakymas.

Gamybos darbuotojas gali trukti pasiruosti surinkimo procesui, kadangi jrankiai yra vienoje vietoje,
juos reikia susirinkti, kartais darbuotojai vaiksto kelis kartus, kad susirinkti jrankius i§ vienos vietos.
Pasikeitus gaminiui, gali keistis ir jrankiai, todél tam paciam darbuotojui reikia dar kartg eiti susirinkti

i§ naujo jrankius, ir padéti tuos, kurie tuo metu jau nereikalingi. Viena priezas¢iy, kodél gamyba
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nespé€ja pagaminti, yra pardavimo uzsakymo neiSbaigtumas. Imoné savo klientams skleidzia Zinia,
kad uzsakymas bus iSsiystas per vieng darbo dieng, tuomet vadybininkas kurdamas uzsakyma
neprisega reikalingos konfigiiracijos, taip gaunasi, kad uzsakymas jau ikrito, ta¢iau gaminti jo
negalima, nes neturi konfigtracijos. Taip jmoné X nevykdo savo pasizadéjimo iSsiysti prekes per
vieng darbo dieng.

Atlikus jmonés X gamybos skyriaus SSGG analize¢ nustatyta, kad jmoné¢ gamina kokybiskus
gaminius, taciau per 2018 metus labai krito pristatymo tikslumo rodiklis ( 69 proc. ). Jauciant rizika
prarasti klientus, tai buvo jvertinta viena didZiausiy jmonés silpnybiy, remiantis Siuo faktu buvo
atlikta Pareto analizé priezastims iSsiaiSkinti. Sudarius Pareto histogramg, nustatyta, kad buvo 2
priezastys kodél pristatymo tikslumo rodiklis taip sumazéjo. Véliau Sioms priezastims buvo sudarytos
priezasCiy — pasekmiy diagramos, nustatyta, kad didziausia problema, kodél gamyba nespéja gaminti
yra daznas zaliavy trikumas, taciau yra galimybiy gamybos procese, kur biity galima patobulinti ir

bent Siek tiek pagreitinti surinkimo procesa.
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3. Gamybos proceso modernizavimo pasiiillymai

Atlikus gamybos proceso tyrima, iSsiaiskinta, kad be zaliavy trikumo, gamybos procese taip pat yra
trikdziy, kurie gali pagerinti kelti gamybos rodiklius ir patenkinti jmonés klientus. Vienas svarbiausiy

darby, ka reikty pasidaryti gamyboje — susitvarkyti darbo vietas.
3.1. 5 S diegimas gamybos skyriuje

Greitai ir kokybiskai pagaminti reikiama kiekj gaminiy trukdo netvarkingos darbo vietos, kuomet
jrankius reikia dalintis su kitais kolegomis, o esami jrankiai sudéti ne arti, po ranka. Siekiant
i$siaiskinti, koks yra vieno darbuotojo judéjimas gamyboje per vieng darbo dieng, buvo sudaryta
spageti diagrama, kuria siekiama pamatyti, kaip daznai darbuotojo judéjimas buvo nereikalingas.
Spageti diagrama buvo sudaryta surinkus informacija i§ vieno darbuotojo darbo dienos Zymejimo,
zyméjimo Sablonas pateikiamas 3 priede. Kiekvienas gamybos darbuotojas zymi, kada ka veikia,

surinkus $ig informacija, buvo galima braizyti diagrama. ( z. r. 3.1 pav.)

a ~—

S & jimas | sandeélj
o

Plano lenta

Darbo vieta.
Testavimas

ESD dézés

Darbo vieta.

i Darbo vieta. | Y
Darbo vieta. Pakavimas

Surinkimas Surinkimas

Darbo vieta. Darbovieta. | parho vieta.

Testavimas i Surinkimas Darbo vieta.

Surinkimas

Pakavimas

Darbo vieta. | parbo vieta.
Darbo vieta. \ Surinkimas | Surinkimas
Testavimas .

Darbo vieta.

Darbo vieta. | Darbovieta. Pakavimas

Surinkimas | Surinkimas

Darbo vieta.
Testavimas

5 Irankiu lentynos vieta
Darbo vieta. ) Ve
Testavimas

Darbo vieta.
Paruosiamieji ISéjimas j persirengimo
ambarj, tualety, virtuve

Darbo vieta. D‘"b°_‘f'iet':’-'_ Darbo vieta.
Paruosiamieji ffj Paruosiamieji B paruosiamieji

3.1 pav. Surinkéjo judéjimo spageti diagrama
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Spageti diagrama naudojama gaminio gamybos keliui sekti, ta¢iau galima vaizduoti ir operatoriaus
judéjima gamybos metu. Siuo atveju buvo siekta issiaidkinti, kaip juda operatorius, kuris pateikiamas
13 pav. Paveikslélyje matoma, kad vienas darbuotojas per dieng eina daug karty prie jrankiy lentos,
kas reiskia papildomg neiSnaudotg laikg surinkimo atzvilgiu. Siekiant efektyviau iSnaudoti visas
galimybes, buvo priimtas sprendimas gamybos skyriuje jdiegti vieng i§ Lean metodikos jrankiy
efektyvumui gerinti — 5S. Siuo jrankiu buvo siekta pasalinti visas nereikalingus daiktus ant darbuotojo
stalo, arba retai naudojamus, kurie tik uzima vietg ir klaidina darbuotoja renkantis reikiamg jrankj.
Taip pat, buvo nustatyta, kokie daiktai yra reikalingiausi surinkimo darbo vietoje ir nustatytos jiems

skirtos vietos, kad bity patogiai pasiekiami prireikus. Reikiamy daikty sgrasas pateikiamas 5

lenteléje.
5 lentelé. Reikalingi jrankiai ant darbo stalo surinkéjui
Irankis / daiktas Kiekis, vnt.

Rasymo priemoné 1
Zirklés 1
Replés 1
Peilis 1
Raktas 15 dydzio 2
Mazos lenktos replés 1
Tusti lydraséiai 20
Pincetas 1
Pakabinamas elektrinis suktuvas

Sudarius reikiamy jrankiy sgraSa, buvo perzitréta, kiek tokiy jrankiy reikia nupirkti papildomai, kad

susitvarkyti visas 8 surinkimo darbo vietas. Gautas pirktiny prekiy sarasas pateikiamas 6 lenteléje.

6 lentelé. Pirktiny prekiy sarasas visoms surinkimo darbo vietoms sutvarkyti

Prekeé Kiekis, vnt. Kaina, Eur. Suma, Eur.
Pincetas 20 2.99 59.8
Zirklés 8 2.39 19.12
Replés 8 5.99 47.92
Peilis 8 1.79 14.32
Raktas 15 dydzio 8 3.19 25.52
Pakabinamas elektrinis suktukas 3 3.79 11.37
Mazos lentos replés 4 3.9 15.6
Viso: 193.65

Analizuojant lentelés duomenis, matoma, kad gauta suma 5S jdiegimui gamyboje nekainuos daug, o
tokia investicija atsipirkty pirmaisiais 5S diegimo metais. Beveik visos sgrase esancios prekés buvo
perkamos 2 vnt. daugiau nei reikia, kad suliizus jrankiui, darbuotojas galéty iSkarto pasiimti nauja

jrankj ir toliau darbuotis. Pincety buvo pirkta daugiau, nes butent pincetai yra tie jrankiai, kurie greitai
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luzta. Taip pat pakabinamas elektrinis suktukas buvo pirktas tik toks kiekis koks yra reikalingas dél
to, kad nusipirkus ir nenaudojant béga ir garantijos laikotarpis, o suktuvy nereikia daznai labai, esant
poreikiui, greitai bus uzsakyta ir nupirkta. Kiekvienoje darbo vietoje buvo iSpaisyti jrankiy siluetai,
kad darbuotojas galéty padéti jrankj atgal j vieta. Tai pat kiekvienas darbuotojas turi sgrasg jrankiy,
kurie turi buti ant jo darbo stalo, todél kiekvieng kart atéjes j darbg turi pasitikrinti, ar visi darbo
jrankiai savo vietose ir ar nieko netruksta.

Susitvarkius darbo vieta, vieng savaite buvo stebima, kad darbuotojai sekty jrankiy vietas ir grazinty
1 jas, kai néra reikalinga. Po savaités, kai darbuotojai priprato prie naujos tvarkos buvo

parskai¢iuojami surinkimo pajégumai. Gauti duomenys pateikiami 7 lenteléje.

7 lentele. 5 S jdiegimo rezultatai

ECO4 | ECO | PRO | TCO4 | TCO4 Eco- Ec4- | Plugd | Plug
Gaminys + 4 4 HCV LCV Light + | Light | + 4
Surinkimo laikas pries
5S, s. 42 48 57 57 57 100 | 115 70 70
Surinkimo laikas po 5S,
S. 40 45 50 50 50 80| 100 60 65

Lenteléje pateikiami duomenys apie gaminiy surinkimo kiekius per valanda pries$ 5S ir po jo jdiegimo.
IS lentelés duomeny matoma, kad visy gaminiy surinkimo kiekiai per valandg padidéjo. Procentinis

surinkimo kiekio padidéjimas pavaizduotas 3.2 pav.

Surinkimo pajégumy pokytis

30
25
20
O
S 15
a
10
5 . I I
0
ECO4+  ECO4 PRO4  TCO4HCV TCO4LCV Ecolight+ Ecolight  Plugd + Plug
GAMINYS

3.2 pav. Surinkimo kiekiy pokytis procentais

Idiegus 5S gamybos skyriuje surinkimo darbo vietoje ir perskaic¢iavus valandinius padaromus kiekius
(Z. r. 4 priedas), nustatyta, kad labiausiai padid¢jo Ecolight+ gaminio surinkimas, jo valandinis kiekis
padidé¢jo 25 proc. lyginant su prie§ tai buvusiu kiekiu. Maziausiai padidéjo Eco4+ gaminio
surinkimas. Anksciau darbe buvo minéta, kad Ecolight gaminiai yra patys lengviausi surinkimo
atzvilgiu, tod¢l ir valandinis kiekis taip zenkliai pakilo, vertinant maziausiai padidéjusj surinkimo
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kiekj galima pabrézti, kad Sis gaminys sunkiausiai susirenka, jam reikalingas kruopstus darbas, o
gaminio pardavimai yra vieni didziausiy, todél 5 proc. padidéjimas yra geras rodiklis gamybos
procese. Vertinant bendrai visg surinkimo pajéguma, paskaiciuotas 13 proc. padidéjimas.

Surinkimo kiekiy padidéjimas trumpina bendrag gaminio gamybos laika, kas turi jtakos jmonés
gaminiy savikainai. [moneés gaminiy savikainai jtakos turi ir planuojamas gaminti kiekis per ménes;.
Taigi, pasikeitus naujiems surinkimo laikams, buvo perskai¢iuotos tiesioginés gamybos islaidos

vienam gaminiui. 3.3 pav. pateikiama diagrama su naujomis ir senomis tiesioginémis gamybos

i§laidomis.
Tiesioginés gamybos islaidos gaminiui
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mmm Naujas tiesiog. ISlaidy dydis I Senas tiesiog. ISlaidy dydis e POkytis, proc.
3.3 pav. Tiesioginés gamybos iSlaidos gaminiui lapkri¢io mén., Eur.

Tiesioginés gamybos iSlaidos jmonéje X perskaic¢iuojamos kiekvienam ménesiui i§ naujo, didZiausig
jtaka tam turi planuojamas patirti i$laidy kiekis, gaminio gamybos laikas ir planuojamas gaminti
kiekis per ménesj. Tam, kad pamatyti realy pokytj tarp tiesioginiy gamybos islaidy pries 5S jdiegima
ir po, buvo skaiciuota to paties ménesio islaidos, tik skirtingais gaminio pagaminimo laikais. 11 pav.
matoma, kad tiesioginés gamybos iSlaidos gaminiui sumaZzéja, kai padidéjo surenkamas gaminiy
kiekis per valandg. Lapkri¢io ménesio tiesioginés gamybos iSlaidos labiausiai sumazéjo Eco4
gaminio, sumaze¢jo 36 proc.. Lyginant maZiausiai sumaZz¢jusio gaminio tiesiogines iSlaidas,
pastebima, kad tai Eco4+ gaminys. Sio gaminio gaminamas kiekis lapkri¢io mén. buvo didZiausias

planuojamas gaminti kiekis (8 lentelé), todél gaminio ilaidos taip nesumazéjo.

8 lentelé. Planuojami gamybos kiekiai lapkri¢io mén., vnt.

TCO4 | TCO4
Gaminys ECO4+ | ECO4 | PRO4 | HCV |LCV | EcoLight+ | EcoLight | Plug4 + | Plug4
Planuoja-
mas kiekis, | 11013 581 2827 | 2408 | 1403 6290 1277 1007 230
vnt.
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Kaip matoma 1§ lentelés, Eco4 gaminio lapkri¢io ménesiui buvo planuota tik 581 vnt. todé¢l pagal
gaminio pagaminimo laika jo tiesioginés gamybos iSlaidos sumazéjo labiausiai. Tiesioginés gamybos
iSlaidos turi jtakos gaminio savikainai, vadinasi kiekvieno gaminio savikaina taip pat sumazéjo. 3.4

pav. pateikiama informacija, kiek sumazéjo kiekvieno gaminio savikaina.

Tiesioginiy gamybos iSlaidy skirtumas
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3.4 pav. Tiesioginiy gamybos i$laidy sumazéjimas, Eur.

Remdamiesi 16 pav. duomenimis, galima teigti, kad gaminio savikainos sumazéjo nuo 0,39 Eur iki
0,78 Eur. Per gaminj. Nors anks¢iau analizuotam grafike pastebéta, kad procentiniu dydziu
maziausiai sumazejo Eco4+ gaminio tiesioginés gamybos islaidos, taciau savikainos dydis maziausiai
sumazejo Ecolight gaminio. Galima daryti iSvada, kad 5S idiegimas turéjo teigiama poveikj jmonei.
Susikoncentravus | gamybos skyriaus surinkimo darbo vieta, nustatyta, kad biitina diegti 5S jrankj
gamybos efektyvumui didinti. Jdiegus jrankj, perskai¢iavus surinkimo darbuotojy padaromus kiekius,
gauta, kad rezultatai matomi per sumaZzéjusias gamybos tiesiogines iSlaidas gaminiui. Tai pat,
atsinaujinus surinkimo laikus, biity galima paskaiciuoti galimus pagaminti kiekius per dieng. Tam
tikslui gamyboje bandoma jdiegti kitg lean jrankj — Heijunka.

Tai pat, atsinaujinus surinkimo laikus, buty galima paskaiciuoti galimus surinkti kiekius per dieng.
Jei gaminty vienas Zmogus vieng gaminj, pvz. Eco4+, vietoj 320 vnt. per diena, jis surinkty 336 vnt.,
arba ecolight gaminio atveju vietoj 640 vnt., surinkty 800 vnt. per dieng. Padidéjus surenkamam
kiekiui, turéty padidéti ir pagaminty gaminiy kiekis per dieng. Pagaminty gaminiy kiekis bus

skai¢iuojamas sekan¢iame skyriuje, tam tikslui gamyboje bandoma jdiegti kitg lean jrankj — Heijunka.
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3.2. Gamybos dienos darby planavimas

Vienas i$ lean jrankiy — Heijunka — praktikoje taikomas dél esamy svyravimy i$lyginimy, darbo
stabilizavimui. Remiantis Heijunka teorija, jdiegus jmongje X §j jrank], turéty i$sispresti netikslaus
planavimo ar darbo netur¢jimo klausimai.

Pirmiausia esamos lentos dalyje buvo sura8yti visi naujai gauti valandiniai kiekiai, po to nenaudojama

lentos dalis subraizyta ir suraSyti visi gamyboje dirbantys zmongs. (3.5 pav.)

719
’F.O EOO

qz. (5]
500( '

’350(39 550(’ 9

% 0

3.5 pav. Atnaujinta gamybos planavimo lenta [23]

3.5 pav. pateikiama kaip planuojama darbo diena kiekvienam darbuotojui atskirai. Planavimo salygos
lieko kaip ir prie$ tai: planas daromas kiekvieng darbo dieng apie 16 val. Pasirinktas toks laikas,
kadangi tuo metu jau bina uZregistruoti visi dienos pardavimo uzsakymai, o jei uzsakymas
registruojamas véliau, tuomet, visi pardavéjai yra informuoti, tas uzsakymas skaitysis kaip sekancios
dienos uzsakymas. Naujai prisid¢jo ta planavimo dalis, kad kiekvienas darbuotojas turi savo plana,
kurj reikia parasyti. Kiekviena darbo valanda turi biiti suplanuota individualiai. Plano raSymas
prasideda nuo specialiy pardavimo uzsakymy, pirmiausia reikia pasiriipinti, kad biity programuoty
pusgaminiy uzsakymui vykdyti, jei jy yra programuoty, tuomet galima plang rasyti iSkart nuo
testavimo dalies. Kiekvienas gaminys turi iSvestg valandinj kiekj, kuris padeda orientuotis planuojant
kiek valandy gali reikti testavimui, kada biity galima pradéti surinkima, taip pat, kada galima pradéti
planuoti pakavima. Taigi, pirmiausia iSdalinami visi specialiis uzsakymai, esant laisvoms valandoms

planuojama standartiniy gaminiy gamyba. Planuojant nuosekly planavimg, lieka kai kur laisvy
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valandy, tokias laisvas valandas galima iSnaudoti paruoSiamiesiems darbams: korpusy darymuli,
dézuciy lankstymui ir t. t.. Taip vyksta pasiruoSimas ne tik planuojamos dienos uzsakymams, bet ir
Siek tiek j priekj. Kas reiSkia, kad kita dieng gali neprireikti korpusy, taciau kaip tik gali reikéti
daugiau Zmoniy surinkime, tuomet yra zinoma, kad korpusy nepritruks ir tas zmogus gali prisijungti
prie surinkimo didinant surinkimo pralaiduma, kartu didinant galimybes pagaminti daugiau nei
iprastai.

Imon¢je X Heijunka taikoma tik antras ménuo, tod¢l néra dar tvirty jgudziy planuojant kiekvieno
darbuotojo darbus, kartais pasitaiko dideliy nepataikymy, kadangi testavimo metu iskilo techniniy
kliticiy ( sugedo stendas, neveikia reikiamas konfigiiratorius, néra konfigiiracijos), todél planuoti
darbai nusivélina. Todél kol jrankis néra iSdirbtas reikia daug pastangy palaikyti plang
funkcionuojanciu. Heijunkos jrankio pagalba galima realiai pamatyti kada kurie gaminiai turi bati
supakuoti ir atiduoti | pagamintos produkcijos sandél;j.

Prie§ jdiegiant heijunka, maksimaliai gamybos skyrius dirbdamas viena pamaina pagamindavo iki
1000 vnt. per diena. Siuo metu gamybos planas dienai gali siekti 1500 vnt. per diena.
Eksperimentuojant su individualiais darbuotojy planais buvo rinka informacija, kiek kiekvieng dieng

gamina jmonés X gamybos skyrius. Gauti duomenys pateikiami 3.6 pav.

Pagamintas kiekis
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meénesio dienos

3.6 pav. Dienos kiekis pradéjus taikyti Heijunka, vnt.

Remdamiesi grafiko duomenimis, galima teigti, kad pradéjus naudoti heijunka metoda kiekvieno
darbuotojo veiklai planuoti, gamybos apimtys padidéjo. Heijunka pradéta taikyti spalio 26 diena, ir
iki lapkricio ménesio 6 dienos gaminamas dienos kiekis buvo apylygis, sekancig dieng gaminamas
keikis padid¢jo gerokai vir§S 1000 vnt. per dieng. Sekan¢iomis dienomis matomas svyravimas, taciau

tik 15 dieng gaminamas kiekis nukrito Zemiau 1000 vnt. ribos. Analizuojant ménesio duomenis,
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pastebimas lapkri¢io ménesio gaminio padidéjimas, jvertinti pilny ménesiy palyginimui buvo

padarytas 3.7 pav.

Pagaminti kiekiai
12000
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vnt
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W Lapkritis 663 2201 9839 4315 5470 250 2171

3.7 pav. Pagaminti kiekiai spalio — lapkri¢io mén., vnt.

3.7 pav. pateikiami duomenys, kuriais remiantis galima teigti, kad naudojant Heijunka metoda,
gamybos skyriuje gaminama daugiau nei pries tai. Bendrai spalio ménesj buvo pagaminta 21465 vnt.
gaminiy, o lapkri¢io — 24909 vnt. Tai yra Heijunka jrankio taikymo pradzia, jgudus ir darant maziau
klaidy gamybos apimtys gali biiti dar didesnés.

Taigi, Heijunka metodas tinka jmonés X gamybos procesui gerinti, nuo jrankio taikymo pradzios
gamybos kiekiai didéjo, darbuotojai turéjo vis maziau neaiskaus laiko, ka dirbti, gamybos procesas
eina sklandziau. Heijunka ir toliau lygins jmonés X gamybos proceso svyravimus, siekiant kuo
didesnio gamybos efektyvumo. Taip pat, buvo paskai¢iuotas $iy dviejy ménesiy pristatymo tikslumas
(3.8 pav.)

Pristatymo tikslumas
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3.8 pav. Paskutiniy gamybos mén. pristatymo tikslumas
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Analizuojant gautus duomenis, matome, kad lapkri¢io mén. pristatymo tikslumas buvo geresnis ir
sieké 94 proc. Lyginant su spalio ménesiu, pristatymo tikslumas pageréjo 6 proc.. Vadinasi, Heijunka
veikia ir jmonés rodikliai geréja. Sekantis jmonés rodiklis, kuris pradeda didéti yra gamybos

efektyvumo rodiklis. (z.r. 3.9 pav.)

Gamybos skyriaus efektyvumas
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3.9 pav. Gamybos skyriaus pagaminti Kiekiai ir efektyvumas., vnt. ir proc.

Gamyhos efektyvumo rodiklis yra skai¢iuojamas remiantis to ménesio pagaminty gaminiy kiekiu ir
dirbusiy tiesioginiy gamybos darbuotojy kiekiu. Kaip matoma i$ 3.9 pav., gamybos efektyvumas
rugséjo -lapkri¢io mén. yra didéjantis, o tai lemia pagamintas kiekis. Kaip matoma i§ pav. rugséjo
meén. jmonés gamybos skyrius gamino neefektyviai, kadangi efektyvumo kreivé eina Zemiau
pagaminto kiekio ribos. Taip pat galima pastebéti, kad nors spalj pagaminta maZiau, taciau
efektyvumas yra didesnis. Tai gal¢jo lempti darbuotojy perteklius arba neefektyvus jy pradirbtas
laikas. Lapkri¢io mén. Efektyvumo rodiklis pakilo iki 8 proc.

3.3. Modernizavimo ekonominé nauda

Imonéje pradéjus diegti 5S ir darby plang pagal heijunkg metodika, gamybos skyriaus rodikliai
pageréjo. Imoné vienu kartu investavo ] naujo metodo eksperimenta, todél svarbu zZinoti, kokig nauda

jmonei tai atnesé.
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Pirmiausia, kg galima apibrézti, tai tvarkg darbo vietoje: kiekvienas darbuotojas turi reikiamus
jrankius po ranka, o jiems nesant pats riipinasi jy papildymu, nereikalingi daiktai patraukti i§ darbo
vietos, kad nemaiSyty dirbti, biity patogu pasidéti reikiamus daiktus, o visa tai neSa didesnius
vidutinius Kiekius per valanda. Vidutiniai kiekiai reikalingi tikslesniam gamybos darby planui
sudaryti, taip pat savikainos skai¢iavimui. 3.10 pav. pateikiamas kiekvieno pardavimy savikainos

skirtumas.

Pardavimy savikainos pokytis
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3.10 pav. Pardavimy savikaina ir pardavimy pajamos uz lapkri¢io mén., Eur.

Pardavimo savikaina buvo skaiCiuojama i§ pradziy senaja gaminio savikaing sudauginus su
parduotais kiekiais, gauta planuota pardavimy savikaina. Taip buvo gautas teorinis pardavimy
savikainos dydis, jei gamybos procese niekas nebiity pasikeite (Z. r. 5 priedg). Pasikaitusig pardavimo
savikaing skaiCiuojama perskaiciuota gaminio savikaina dauginant i§ parduoto gaminiy kiekio. Kaip
matoma i$ 3.10 pav. pardavimo savikainos pagal gaminius skirtumas néra labai ryskus, todél siekiant

detalesnés informacijos buvo sudarytas 3.11 pav., kuriame pateikiamas bendrojo pelno skirtumas.
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Bendrojo pelno (nuostoliy) pokytis
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3.11 pav. Bendrojo pelno ( nuostoliy) pokytis po savikainos pasikeitimo. Eur.

Apskaiéiavus bendrojo pelno ( nuostoliy) dydj pagal gaminius, gauty duomeny vaizdas pateikiamas
3.11 pav., kur matoma, kad lapkri¢io mén. ijmoné daugiausia pajamy o kartu ir bendrojo pelno patyre
i§ Ecolight+ gaminiy pardavimy. Sio gaminio bendrojo pelno pokytis yra vienas didziausiy — 3,28
proc. ( Z.r. 9 lentelé). Analizuojant lentelés duomenis, matoma, kad didZiausias bendrojo pelno
pokytis yra i§ Eco4 gaminio (5,41), tatiau jo pardavimai nedideli ir didelés jtakos bendrojo pelno

(nuostoliy) dydziui neturi.

9 lentelé. Bendrojo pelno i$ parduoty gaminiy procentinis pokytis, proc.

TCO4 | TCO4 | Eco- Eco-
Gaminys | ECO4+ | ECO4 | PRO4 | HCV | LCV | Light+ | Light | Plugd + | Plugd | Viso:
Pokytis,
proc. 3.55 5.41 2.82 2.82 2.82 328 | 3.25 2.26 2.35 3.14

[Sanalizavus gautg lentele, matoma, kad visas bendrasis pelnas padidéja 3,14 proc., kuomet buvo
skai¢iuota nauja savikaina. Senojo savikainio atveju, jmonés bendrasis pelnas bty mazesnis 113783
eur.

Imonés gamybos skyriuje surinkimui jdiegus 5 S gamybos procesas pasikeité: surinkimas tapo
greitesnis, darbuotojai maziau laiko praleidzia vaik$¢iodami ir ieSkodami jrankiy, nes viskg turi po
ranka. Stengiamasi palaikyti nuolating kontrole dél tvarkos darbo vietoje, kol tai taps jprociu.
Pagerinus surinkimo kiekius, ir pritaikius Heijunka metodg planavime, gamybos darbuotojai dirba
efektyviau, jiems nekyla klausimy ka reikia daryti, visi svarbiis uzsakymai atlieckami laiku, arba

galima tiksliai pasakyti datg, kada bus padaryti ir klientai lieka patenkinti.
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ISvados

1. Atliekant gamybos proceso modernizavimo galimybiy analize mokslingje literatiroje, nustatyta,
kad jmonés diegia naujoves jmonés viduje, stengiasi likti patrauklios savo klientams ir
konkurencingos. Literatiroje pateikiama, kaip teigiamai pasikei¢ia jmonés rodikliai jdiegus 5S

metodg ar pradéjus pradéjus tiksliau planuoti remiantis Heijunka metodika.

2. Atlikus jmonés X gamybos proceso SSGG analiz¢ nustatyta, kad jmoné gamina kokybiskus
gaminius, taciau per 2018 mety pirmg pusmetj labai krito pristatymo tikslumo rodiklis ( nuo 82 proc.
69 proc. ). Naudojantis Pareto histograma, nustatyta, kad tam buvo 2 priezastys: zaliavy triikumas ir
mazi gamybos pajégumai. Gilesnei analizei buvo panaudotos priezas¢iy — pasekmiy diagramos,
nustatyta, kad didziausia prieZastis, kod¢l gamyba nespéja gaminti yra daznas Zaliavy triikumas, dél

kurio pirma pusmetj vélavo 158 vnt. siunty.

3. Gamybos proceso modernizavimui buvo pasiiilyta diegti 5S jrankj ir pradéti tikslingesnj planavima
remiantis heijunka metodika. Idiegus 5S jrankj, darbuotojy darbo efektyvumas padidéjo 7,86 proc.,
pagaminamas gaminiy kiekis padidéjo 16 proc. daugiau per analizuojamg mén., o uzsakymy
issiuntimo tikslumas padidéjo nuo 88 proc. iki 94 proc.. Imonés bendrojo pelno dydis lapkri¢io mén.

buvo 3,14 proc. didesnis nei planuota d¢l sumazéjusios gamybos savikainos.
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Gamybos darbuotojo dienos darbo Zyméjimo Sablonas

3 priedas
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Gamybos operaciju normos po 5 S jdiegimo

4 priedas

ECO4 + | ECO4 | PRO4/TCO4 | EcoLight+ | EcoLight | Plug4 + | Plug
Pakavimas 61 67 103 125 100 120 120
Surinkimas 42 48 46 100 100 70 70
Dézutés 216 216 212 104 104 160 160
Korpusai 65 63
Testas 44 43 30 45 44 28 28
Programavimas 109 119 78 110 120
Laidy paruosimas 0 178
Baterijy paruoSimas 345 240 360 360
Anteny paruoSimas 510 510
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Planuoto ir faktinio bendrojo pelno i$ gaminiy pokytis

5 priedas

Planuotas | Nauja
bendrasis | pardavimy | Faktinis
Pardavimo Planuota pardavimy | pelnas, savikaina, | bendrasis Pokytis,
pajamos, Eur. | savikaina, Eur Eur. Eur. pelnas, Eur. | proc.
ECO4 + 166400.45 95085.97 | 71314.48 | 92461.71 73938.74 3.55
ECO4 5461.31 3120.75 2340.56 2986.97 2474.34 5.41
PRO4 162925.18 93100.10 | 69825.08 | 91071.93 71853.25 2.82
TCO4 HCV 69254.94 39574.25 | 29680.69 | 38712.13 30542.81 2.82
TCO4 LCV 55403.95 31659.40 | 23744.55 | 30969.70 24434.25 2.82
EcoLight + 340171.56 194383.75 | 145787.81 | 189443.33 | 150728.23 3.28
EcoLight 37661.23 21520.70 | 16140.53 | 20977.91 16683.31 3.25
Plug4 + 28283.85 16162.20 | 12121.65 | 15881.36 12402.49 2.26
Plug4 16849.00 9628.00 7221.00 9454.36 7394.64 2.35
882411.46 504235.12 | 378176.34 | 491959.39 | 390452.07 3.14
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