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IVADAS

Tebejauciant pasaulinés finansinés krizés padarinius, jmonés susiduria su visiSkai naujais rinkos
18Sukiais, todél diegiamos inovacijos jmongje yra vienas i lemianc¢iy veiksniy, siekiant islaikyti gebe-
jima buti konkurencingai. Inovatyvumo poreikj stiprina ir ES rinkoje veikiancios bei auksta konkuren-
cingumo lygi pasiekusios organizacijos.

Rinkos dinamika, stipris poky¢iai bei inovatyvus konkurencingumas, tai pagrindiniai i$Sukiai,
su kuriais pastarosiomis dienomis susiduria jmonés. Todél jmonés siekdamos augimo bei islikti konku-
rencingomis privalo efektyviai reaguoti j rinkos poky¢ius. Siomis dienomis nepakanka pateikti tiesiog
standartinj produkta ar paslauga, produktas turi biiti i$skirtinis, kokybiskas bei patrauklus vartotojams.
Siuolaikinés rinkos salygomis nepakanka vien tik produkto, reikia atsizvelgti j naujausias technologijas,
valdymo modelius, procesy optimizavima bei aplinka, tiek viding, tiek ir iSoring.

Tinkamas esamos situacijos bei perspektyvy jvertinimas tampa tikru i§§tkiu jmoniy vadovams.
Strategijos bei strategijy jgyvendinimas turi biiti siejamas su Lietuvos bei ES plétros strategijomis. Ino-
vatyvus poziliris, bei puikios galimybiy izvalgos, vadovams leidzia Zengti vienu Zingsniu pirmiau kon-
kurenty. Nuolatiniai veiklos efektyvumo matavimai, poreikiy tyrimai, naujausiy technologijy taikymas
yra puikiis pagalbiniai instrumentai planuojant jmonés ateitj. Tam tikrais atvejais tenka jgyvendinti rizi-
kingas strategijas, Zengti | naujas rinkas bei jveikti iSorinj konkurencinj potencialg.

Strateginio valdymo jgidZziai padeda vadovams diegti naujus valdymo, metodus, optimizuoti ga-
mybos procesus bei technologiSkai vystytis. Diegiant inovacijas, formuojamas jmonés stabilumas, uz-
tikrinsiantis konkurencinga plétra ateityje. Inovacijos imonéje — jvairiy veikly saveika, kuri priklauso
nuo jmonés viduje diegiamy inovacijy ir jy bendros sgveikos su iSorine aplinka. Tai gali biiti diegiamos
naujos technologijos, nauji valdymo ar organizaciniai principai, taip pat tai gali buti naujo produkto ar
paslaugos sukiirimas, kai kuriais atvejais organizacijos persiorientavimas i kitokig veikla, ar i kitg rinka.
Temos aktualumas. Jmoniy veikloje vyksta nuolatiniai pokyciai, kuriuos lemia spartéjanti mokslo,
technikos, technologijy ir inovacijy globalizacija, Siai dienai, dauguma Lietuvos jmoniy daugiau déme-
sio skiria jrengimy tobulinimui nei inovacijoms, taciau dalis jmoniy sékmingai diegia inovatyvius spren-
dimus nuo pat jy jkiirimo. Inovacijy sekme jmonés viduje taip pat salygoja iSorin¢ aplinka. Tai yra keliy
lygiy inovacijy sistema, kuria sudaro inovatyvios, lyderiaujan¢ios jmonés, kurias galima traktuoti kaip
pavyzdzius, | kuriuos verta lygiuotis, tuomet dar veikia inovacijy politika bei ja papildanti inovacijy
infrastruktiira. Inovacijos versle tampa vis labiau populiaréjanti tema jvairiy sri¢iy moksliniams tyri-
mams, nes inovacijos neabejotinai yra kritine bet kokio dinaminio poZiiirio j verslo strategija dimensija,

kadangi inovacijy déka jmonés gali jgyti ir apginti savo konkurencinius pranagumus®. Inovacijy skati-

! Marijus, Kersys. Ekonominiy veiksniy jtaka inovacijoms versle: Lietuvos atvejis. VDU 2008



nimas versle yra laikomos vienas i§ pagrindiniy valdZios, jmoniy prioritety ir yra akcentuojamas Lietu-
vos ekonomikos augimg skatinanciose strategijose, bei jmoniy strateginiuose planuose, misijose. Temoje
nagrinéjama ir taikoma jmonés kiekybinio ir kokybinio proceso inovatyvumo laipsnio skai¢iavimo me-
todologija, kuri leidZia jvertinti jmonés inovacine Veikla bei suteikia kiekybine rodiklio iSraiskg. Kovo-
jant su i$Sukiais yra labai svarbu matuoti inovatyvuma, produktyvuma bei ekonominius rodiklius. Re-
miantis rodikliais galima identifikuoti silpnas grandis. Tuomet atsizvelgiant j susiklosCiusig situacija,
priimami strateginiai sprendimai, diegiamos inovatyvios technologijos ar inovatyviis valdymo metodai.
Tokiu biidu galima iSvystyti nuolatinj inovacinj procesg, kuris biity integruotas j jmonés strateginius
planus bei biudZzeto planavimg. Tiriamoje jmonéje niekada nebuvo atlikti jokie inovatyvumo ar kitokie
gamybinio proceso matavimai. Atlikus tokius matavimus, gauti rezultatai galéty biti svariu argumentu
priimant strateginius sprendimus susijusius su investicijomis j naujas technologijas, kurios yra brangios
ir sunkiai prognozuojamos. Svarbu atkreipti démesj j tai, kad tiriamo objekto veiklos matavimams tai-
kytini tyrimo metodai, gali biiti taikomi tiriant kitas, panaSios orientacijos, imones.

Darbo mokslinis kontekstas Pastaraja tema tyrimus atliko Ayhan Mustafa Batuhan, Oztemel Ercan,
Aydin Mehmet Emin ir Yue, Yong?, Irena Zabielavi¢iené® Tyrimui buvo pasirinktas turky plastikiniy
vamzdZziy gamybos jmongje atliktas tyrimas, kurio metodologijg siekiama pritaikyti Lietuvoje ir pama-
tuoti proceso inovacijos laipsnj.

Magistriniame darbe analizuojamas gamybinis produktyvumas ir efektyvumas jtakojamas ino-
vacijy. Vertinama kokj poveikj apyvartai bei gamybos apimtims turéjo jdiegta inovacija pakeitusi ga-
mybinio proceso eigg ir leidusi pateikti rinkai naujg produkta.

Darbo objektas. Gamybinés stiklo apdirbimo jmonés gamybiné sistema.
Darbo problema. Koks tiriamos jmonés proceso inovacijos lygis, kokie produktyvumo trukdziai ir ko-
kios galimos ateities perspektyvos.

Rinkos konkurencija nulemia tai, kad tik kokybiSky bei sertifikuoty produkty ar paslaugy gamin-
tojai randa savo ni$a. Planuojant bei diegiant inovacijas biitina pamatuoti esamg bukle tam, kad ateityje
galima biity pamatuoti kokig pridéting verte sukiiré jdiegta inovacija. Lietuvoje daznai susiduriame su
ne pakankamai objektyviu inovacijy suvokimu, triksta zinomumo, bei baiminamasi dél galimai poreikio
dideléms investicijoms, kuriy atsipirkimas yra rizikingas. Lietuvos jmonés iki Siol nelinkusios atlikti
pacios ar uzsakyti produktyvumo, inovatyvumo tyrimus. Dazna jmoné¢ inovacijg suvokia kaip technolo-

ginj pasiekimg ar kaip naujo produkto sukiirimg, taciau nejvertina organizacinés ar proceso inovacijy

2 Ayhan, Mustafa Batuhan, et al. "A quantitative approach for measuring process innovation: a case study in a manufacturing
company." International Journal Of Production Research 51, no. 11 (June 2013): 3463-3475. Business Source Complete,
EBSCOhost (accessed November 5, 2015).

3 Irena, Zabielavigiene. "Inovacijos ir kiirybingumas pramonés jmongje." Business: Theory & Practice 14, no. 3 (September
2013): 240-248. Business Source Complete, EBSCOhost (accessed December 6, 2015).
http://search.ebscohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?direct=true&db=bth&AN=92044191 &site=ehost-live
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svarbos.

Siame darbe, inovacijos nagrinéjamos ir jvertinamos stebint, matuojant ir matematiskai apskai-
¢iuojant gamybinés jmonés produktyvumo lygj standartiniams, Serijiniams gaminiams bei apskaiciuo-
jant bendrg jmonés proceso inovatyvumo laipsnj. Rezultatai bus panaudoti, kaip atsparos taskas lyginant
su ateityje diegtiny inovacijy sukurta pridétine verte. Iki Siol neatlikti jokic matavimai todél gauti re-
zultatai leis identifikuoti problemines sritis, sukurti strategija inovatyviam proceso optimizavimui.
Darbo tikslas. Nustatyti jmonés silpngsias gamybos sistemos puses, analizuojant stiklo apdirbamosios
gamybos jmonés investicijy j gamybine sistemg sgsajas su metine apyvarta ir gamybos apimtimis beli
matuojant proceso inovacijos laipsnj, kuris parodyty gamybinio proceso pokytj per vienerius metus, kas
leisty padaryti iSvadas bei pateikti pagrjstus siilymus jmonés vadovui.

Darbo uZdaviniai:

1. ISanalizuoti inovacijy, proceso inovacijy bei organizaciniy inovacijy samprata, jy diegimo bei

taikymo galimybes;

2. Istirti jmonés investicijy i technologijas, apyvartos bei gamybos apimciy sgsajas;

3. Pamatuoti organizacijos gamybingés sistemos proceso inovacijos laipsnj;

4. Pateikti i§vadas bei sitlymus kurie daryty jtaka tolimesniam tirtos jmonés veiklos planavimui.
Darbe panaudoti metodai — mokslinés literatiiros analiz¢; sisteminis matematinis jmonés proceso ino-
vacijos laipsnio skai¢iavimas; kokybinis interviu su jmonés vadovu, statistiniy duomeny analizé; prog-

nozavimas; apibendrinimas.
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1. INOVACIJU SAMPRATA

Terminas inovacija siejamas su lotynisko zodzio, kilusio i§ Pranciizijos apie 1540 — 1550 metus,
,,innovate ** kas i$vertus reikia naujove, naujinimo procesa, atnaujinta objekta.*

J. A. Schumpeteris buvo vienas pirmyjy jzvelgusiyjy inovacijy svarbg ekonominiam augimui bei
vystymuisi. Pasak Schumpeterio, ,, Kiirybiskas naikinimas* yra pagrindiné varomoji galia-jéga, kuri pa-
jégi skatinanti struktirinius poky¢ius. Sis procesas siejamas su inovatyvia veikla, kuri skirtingais laiko
momentais jtakodama egzistuojancig paradigma pakeicia nauja.

Verslininkg Schumpeteris pirmiausiai jvardino kaip novatoriy, lyderj priesingybe kapitalistui be-
siremian¢iam racionalumu, tai enterpreneris. ,,Antreprenerio funkcija — reformuoti arba revoliucionuoti
gamybos struktiirg naudojantis iSradimu arba neiSméginta technologijos galimybe naujai prekei gaminti,
arba nauju biidu gaminti seng preke, arba ja gaminti panaudojant nauja Zaliavy Saltinj, arba sukuriant
nauja rinkg produktams, reorganizuojant pramone ir t.t.°

Taigi, Schumpeteris® inovacijy diegime mato naujas kombinacijas, kurios yra pagrindiniai veiks-
niai ekonomikos pokyciy procese. Jis mini jvairius inovacijy tipus: inovacijg kaip nauja produkta, nauja
gamybos metodg ir nauja verslo modelj bei buidg skverbtis j rinkas. Inovacijos yra daugiau nei vien tik
mazi pokyciai kartu sudéjus, todél pasak Schumpeterio, inovacijos ir yra ,,naujos kombinacijos*, sutrik-
dancios egzistuojancios ekonomings sistemos pusiausvyra.

Modeliai, kuriuose inovacijos vaizduojamos kaip sklandus, teisingai veikiantis linijinis procesas
neteisingai apibrézia procesa. Inovacijos yra neaiskus kompleksas, Siek tiek netvarkingas. Inovacijas
sunku pamatuoti, tai reikalauja glaudaus koordinavimo tinkamy techniniy ziniy ir puikaus sprendimo
rinkoje siekiant patenkinti ekonominius, technologinius, ir kity tipy apribojimus. Inovacijy procesas turi
buti apibudintas, kaip poky¢iy visuma, ne tik techninés, bet ir rinkos, aplinkos, gamybos jrenginiy ir
ziniy, bei socialinio konteksto, inovacijy organizacijoje.

Komercinés inovacijos kontroliuoja dvi skirtingos jégos, kurios subtiliai ir neprognozuojamai
sgveikauja viena su kita . Viena vertus, yra rinkos jégos, tai yra pajamy, santykiniy kainy ir pagrindiniy
demografiniy rodikliy poky¢iai, kurie suderinti taip kad skatinty nuolatinius pokycius komercinése ga-
limybése. Kita vertus, progreso jtaka atverianti naujus technologinius bei mokslinius horizontus daznai
pateikia galimybes kurti naujus produktus, arba pagerinti seny efektyvuma, arba tuos produktus gaminti

mazesnémis sgnaudomis. Sékmingi rezultatai inovacijose reikalauja vystyti dvi kryptis: komercing ir

4 Interneto tinklapis http://dictionary.reference.com/browse/innovate

S Interneto tinklapis http://www.fsf.vu.lt/users/zennor/pub/Norkus_KokiaDemoKoksKapKnyga.pdf p.148

6 Joseph A. Schumpeter, (1919). The sociology of imperialisms. Germany: Archiv fir Sozialwissenschaft und Sozialpolitik.
Reprinted as: Schumpeter, Joseph A. (author); Sweezy, Paul M. (editor) (1989) [1951]. Imperialism and social classes. Fair-
field, New Jersey: Augustus M. Kelley. ISBN 9780678000205.
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technologine.’ Technologiniy poky¢iy bei inovacijy istorija parodé, kad proceso inovacija formuoja pra-
monés plétros modelius (Rosenberg, 1982). Paradigminis pavyzdys yra surinkimo linijos panaudojimas
Ford T modelio gamybai. Kaip ir dar keletas kity proceso inovacijy turéjo panasy poveikj. IS tiesy, dau-
guma proceso inovacijy pasiekiamos per nedidelius gamybos biido pokycius, daznai susijusius su jpras-
tos veiklos patobulinimu. Pavyzdziui, naujo stiklo apdirbimo jrenginio jrankio diegimas, kuris gali jta-
koti medziagy apdirbimo nasuma ir gamyboje pakoreguoti sistema, taciau tokia procesiné inovacija retai
jmonei turi strateging reikSme. Rosenbergas teigia, kad proceso inovacijos buvo pajungtos, kaip produk-
tyvumo gydymo mechanizmas ir kad daugelis proceso inovacijas jgyvendinanc¢iy jmoniy atlieka tai ,,ty-
liai“, todél tai reikalauja mazai tiesioginiy strateginiy sprendimy (Rosenbergas, 1982), o Tushman ir
1992 Rosenkopf) apibuidina proceso inovacijas kaip ,,labiausiai primityvia inovacijy forma“ (p. 313).
Todél proceso inovacijy bei produktyvumo tyrimai nustaté, kad jmonés gebé&jimas jgyvendinti proceso
inovacijas gali daryti didelj poveikj nasumui (Vivero, 2002).

Inovatorius tai yra enterpreneris ar enterpreneriskos inovacijos reikalaujancios enterprenerisky
veiksmy. t.y. didvyrisky ,,naujojo Zmogaus*, ,,eckonominio antzmogio* lauzancio nusistovéjusias nor-
mas, vykdoma veikla. Inovacijos yra ne racionalaus sprendimy priémimo rezultatas, tai kiirybinis pro-
cesas sietinas su novatoriska aplinka, netikrumu, asmenine vaizduote ir likes¢iais. Enterpreneriai néra
isradéjai, jie isradimy monopolizatoriai nugriebiantys didZiausia pelna.®

J. A. Schumpeter 1954 m. isleistame darbe iskélé vieng svarbiausiy teiginiy: inovacijos konku-
rencijg veikeé daug didesne jéga, negu kaina. J. Schumpeter savo ekonominés plétros teorijoje konkuren-
cijg apibrézé kaip seno ir naujo rungtyniavima. Rinka naujoves priima skeptiskai, taiau novatoriui pa-
vykus sékmingai inovacijas jgyvendinti, biitent ta pati rinka iSstumia jmones, besinaudojancias pasenu-
siomis technologijomis. Autorius inovacijas jvardino kaip kiirybinj perversma, nes inovatorius atrasda-
mas kazkg naujo, visuomet sugriauna nusistovéjusius stereotipus. Tad inovatorius tuo pat metu yra ir
kuriantysis, ir griaunantysis, taiau kuriamoji galia yra Zymiai didesné. J. A. Schumpeter sukurta teorija
davé pagrindg evoliucijos ekonomikos augimo teorijos atsiradimui, taip pat pabrézé Ziniy, inovacijy ir
technologijy bei mokymosi svarbg jmoniy konkurencingumui, kuris jgyjamas jmonéms pirmaujant sa-
voje rinkoje.

Dabar labai daug kalbama apie ,,inovatyvia, novatoriska organizacijg*. Taciau, siekiant, kad j-
mon¢ tapty permainy lydere, nepakanka padaryti organizacija imlesn¢ inovacijoms ar net ja specialiai

organizuoti tam tikslui. Tai gali net kliudyti tam. Juk norintis tapti permainy lyderiu turi noréti ir sugebéti

" Rosenberg, Nathan. Studies on Science and the Innovation Process : Selected Works. Singapore: World Scientific Pub-
lishing Company, 2010. eBook Collection (EBSCOhost), EBSCOhost (accessed September 5, 2016). http://search.eb-
scohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?direct=true&db=nlebk& AN=340540&site=ehost-live
8 Hospers, Gert-Jan. "Joseph Schumpeter and His Legacy in Innovation Studies." Knowledge, Technology & Policy 18, no.
3 (Fall2005 2005): 20-37. Academic Search Complete, EBSCOhost (accessed January 31, 2016); http://search.eb-
scohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?direct=true&db=a9h&AN=19031827 &site=ehost-live
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keistis.®

Inovacijos yra rizikingas procesas, kurio metu id¢jos paverc¢iamos naujais produktais arba pas-
laugomis, siekiant konkurencingumo. Nauji produktai daro tam tikrg pokyti, jie gali biiti patobulinti ir
arba radikaliai pakeisti.

Oslo vadove teigiama, kad inovacija tai haujo arba reik§mingai patobulinto produkto (prekés
arba paslaugos) ar proceso, naujo rinkodaros metodo ar naujo organizacinio metodo jdiegimas verslo
praktikoje, darbo vietos organizavimo ar iSorés rysiy srityje.

Toks platus inovacijos apibrézimas aprépia platy galimy inovacijy spektrg. Siauresne prasme
inovacija galima vadinti vienos ar keliy inovacijy rasiy, pavyzdziui, produkty ir procesy inovacijy, jdie-
gimg. Siauresnj produkty ir procesy inovacijy apibrézima galima suprasti kaip technologinio produkto
ir proceso inovacijy apibrézima, kuris buvo naudojamas antrojoje Oslo vadovo laidoje.

Minimalus reikalavimas inovacijai yra tas, kad produktas, procesas, rinkodaros arba organizaci-
nis metodas privalo biiti naujas jmonei (arba reik§mingai patobulintas). Sis reikalavimas taikomas ir
tiems produktams, procesams bei metodams, kuriuos jmonés sukiiré pirmutinés, ir tiems, kuriuos jmongés

perémé i§ kity jmoniy arba organizacijy.'°

Inovacija galima suvokti, kaip procesa, kuris skatina tobuléjima, atsinaujinimg, geresnio spren-
dimo paieska. Tai plati sgvoka, todél apie vieningai sutartg inovacijos apibrézimg buty sudétinga disku-
tuoti. Inovacijos sgvoka gili bati pritaikoma visoms sferoms, tai gali biiti poZitris, socialiné aplinka,
pramone, organizacinés struktiiros, politika ir daugelis kity sfery.

Lietuvos statistikos departamento iSleistame dokumente ,,Inovacinés veiklos plétra 2014%, ino-
vacija apibtidinama kaip naujy technologijy ir metody komercinis pritaikymas pateikiant rinkai naujus
arba patobulintus produktus (prekes ar paslaugas), jdiegiant naujus (patobulintus) gamybos (paslaugy
teikimo) ar veiklos organizavimo, rinkodaros procesus.!! Kiek kitokiais Zodziais, taciau ta pati esmé
pateikta Lietuvos inovacijy strategijoje 2010-2020, kuri yra suderinta su Europos sgjungos pazangos
strategija ,,Europe 2020, inovacija apibudinama, kaip procesas, kai naujomis idéjomis atsiliepiama j
visuomeninius ir ekonominius poreikius ir kuriami nauji produktai, paslaugos ar verslo ir organizaciniai
modeliai, kurie sékmingai pateikiami j esamas rinkas arba geba sukurti naujas rinkas.?

Rogerso teigimu®®, inovacija — idéja, objektas ar procesas, kuris suvokiamas naujai. Sparéiai kin-

tanti aplinka, skatina organizacijas taikyti inovacijas, siekiant iSlikti konkurencingoms bei efektyviai

% Peter.F.Drucker. ,,Valdymo.i$3tikiai.XXI.amzZiuje.“2004.
10 Oslo manual 2005
11 Ljetuvos statistikos departamentas ,Inovacinés veikos plétra“ 2014. Ziaréta 2015 11 05 per internets.
http://osp.stat.gov.lt/services-portlet/pub-edition-file?id=3348
2 lietuvos  inovacijy  2010-2020 mety  strategija“ prieiga  per interneta:  http:/www3.Irs.1t/pls/in-
ter3/dokpaieska.showdoc_|?p_id=365849
13 Rogers E. M. Diffusion of Innovation. New York: Free Press. 1983. Rita, Bandzevi¢iené. ,,Inovacijos socialinéje politikoje
ir praktikoje.“ Socialinis Darbas 2007 m. Nr. 6(1): 35-36. https://www.mruni.eu/upload/iblock/63c/4_bandzeviciene.pdf
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prisitaikyti prie naujy politiniy sglygy. Karybiskumas, vadybos geb¢jimai, strateginis mgstymas, refor-
mos, noras keisti ir keistis yra inovacijas palaikantys veiksniai. Panasiai inovacija apibiidina ir Irena
Zabielavi¢iené teigia, kad inovacija yra visaapimantis ir nuolat vykstantis procesas, inovacijos gali pa-
sireiksti visose veiklos srityse priklausomai nuo kiekvienos veiklos srities kompetencijos bei tiksly. Dél
inovacijy srities daugia aspektiSkumo bei dinamiskumo yra sudétinga prieiti galutinés iSvados dél ino-
vacijy jtakos nulemiant pramonés konkurencinguma, todél ir Sios temos istirtumo laipsnis néra pakan-

kamas ar baigtinis rezultatas.'*

1.1.Inovacijy sistema

Tai elementy bei sgveikos mechanizmy visuma sudaranti prielaidas ziniy transformavimui j nau-
jus produktus ir paslaugas. Jg sudaro trys lygiai (zr. 1 pav.): inovacijy politika, inovacijy infrastruktiira,
Jmongs.

Oslo vadove 2005 teigiama, kad yra susiformavusi nuomong, kad ekonominés pazangos pro-
cese svarbiausig vaidmenj vaidina visy formy zinios, ir kad inovacijy kiirimas bei diegimas yra sudé-
tingas, sisteminis reiskinys. Sisteminis poziiiris j inovacijas reiskia, kad daugiausia démesio skiriama
nebe politikai, o institucijy sgveikai ir sgveikavimo procesams, kurie vyksta kuriant, skleidziant ir tai-
kant Zinias. Terminas ,,nacionaliné inovacijy sistema“ ir sukurtas tam, kad pavaizduoty butent $ig insti-
tucijy grupe ir Siuos ziniy srautus. Nuo tokios teorinés perspektyvos priklauso ir klausimy, kurie bus
jtraukiami j inovacijy apZvalgos klausimyna, pasirinkimas, ir poreikis pla¢iai aprépti inovacijy pro-

cesuose esancius rysius bei Ziniy Saltinius.

Imonés

Inovacijy
infrastruktiira

Inovacijy
politika

1 pav. Inovacijy diegimo sistema. Adaptuota autoriaus remiantis Jakubavicius, A., Jucevicius, R., Ju-
cevidius, G. ir k.t.2> (2008).

1% Irena, Zabielavi¢iené. "Inovacijos ir kiirybingumas pramonés jmonéje." Business: Theory & Practice 14, no. 3 (September
2013): 240-248. Business Source Complete, EBSCOhost (accessed December 6, 2015).
http://search.ebscohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?direct=true&db=bth&AN=92044191&site=ehost-live

15 Artiiras, Jakubaviéius. ir kiti. Inovacijos versle: procesai, parama, tinklaveika. - Vilnius: Lietuvos inovacijy centras,

2008. - 180 p.
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1.1.1. Inovaciju politika

Inovacijy politika tampa ne maziau svarbi nei darbo rinkos politikos, socialinés politikos, inf-
rastrukttros politikos, Svietimo politikos formavimas, nes tai yra vienas i§ esminiy veiksniy tvariam

ekonomikos augimui.

Lundvall ir Borras (1997) teigimu, inovacijy politikos formulavimas ir jgyvendinimas turi remtis

trimis aspektais:

e Ekonominé politika — konkurencijos jstatymas, prekybos jstatymas na ir bendra Salies bei
uzsienio rinky ekonominé biiklé;
e Politika susijusi su Salies inovatuvumo potencialo generavimu, tai zmogiskyjy istekliy
valdymas, MTEP bei su inovacijomis susijes reguliavimas;
e Socialiné politika susijusi su pokyc¢iy sukelty pasekmiy susvelninimu. Tai socialinés,
darbo rinkos ir regiony politikos, akcentuojancios perskirstymo tikslus (Johannsons ir kt.,
2007).16
Inovacijy politikg Lietuvoje formuoja ir jgyvendina valstybés ir savivaldos institucijos (LR Sei-
mas, LR Vyriausybé, ministerijos — pagrindiniai Ukio bei Svietimo ir mokslo, apskri¢iy administracijos
ir savivaldybés) per jvairius teis€s aktus, strategijas ir programas.

Pagrindinis Lietuvos inovacijy politikos vystymo kryptys yra:

1. Inovacijy kulttiros skatinimas,

2. Inovacijoms palankios aplinkos ktirimas,

3. Mokslo orientavimas j inovacijy kiirimg ir diegimg versle (Inovacijy portalas, 2009).
Apibendrinant galima teigti, kad inovacijy politika atlieka Sias funkcijas: skatinimo, bei kontrolia-

v —

tys.

1.1.2. Inovacijy infrastruktiira

Mokslo institucijos, mokslo ir technologijy parkai, inkubatoriai, inovacijy ir verslo centrai, kon-
sultacinés jmonés bei asociatyvinés verslo organizacijos agentiiros, finansinés institucijos. Tarp pagrin-
diniy reikia paminéti: Lietuvos inovacijy centra, Mokslo institutus, Universitetus, Lietuvos smulkaus ir

vidutinio verslo plétros agentiirg ir kt. (zr. 2 pav.)

16 Johansson, B., Karlsoon, Ch., Backman, M. (2007). Innovation Policy Instruments. Sweden.
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A4

Mokslo ir
technologijuy
komisiia

LR Vyriausybe

Lietuvos
mokslo taryba
Moksly
akademija

y

v v v
Kitos Ukio ministerija Svietimo ir mokslo
ministerijos — ministerija

Pramoneés ir vers-
lo departamentas

=Inovacijy ir techno- 2

Mokslo ir studijy

Verslo departamentas

pléto-

Igyvendinimo lygmuo = logiju skyrius E tgrr\?t?a o Valst)_/bin_iai ) Mokslg ir_mo-
(Finansiniai !' == T(-It-l sl-q-/r-ia-ti- = mokslo institutai B Kkymo jstaigos
instrumentai) 3 : ' y
Il Lietuvos E Tarptautiniy mokslo
valstybinis i | irtechnologijy | ____
mokslo ir ! plétros programy
studijy fondas E agenttira
Inovacijy !
paramos
paslaugas ’ — . — . . . . .
teikiandios Inovacijy Mokslo ir Verslo Verslo SVV plétros Lietuvos
jmonés centrai technologijy inkubatoriai informaciniai agentira ekonominés
parkai centrai plétros agentira
Inovacijy ¢ ¢ ¢ " ¢ ¢ ¢
igyvendinimas Imonés o

2 pav. Lietuvos inovacijy instituciné schema?®’

Reikia pazyméti, kad inovacijy diegimas organizacijoje néra kurios nors tik vienos institucijos
problema ir siekiamas tikslas. D¢l to sékmingas inovacijy formavimas ir jy adaptavimas galimas tik
suvokus bendradarbiavimo tarp jmones ir jos partneriy biitinybg ir vystant jo galimybes. Tod¢l svarbiau-

sias inovacijy sistemos elementas — inovacinés jmonés.

1.1.3. Inovacijy jgyvendinimas

Visuomeneés gerove priklauso nuo inovacinés veiklos, kuri i§ esmés yra ekonominio augimo ir
visuomenes gerbiivio kriterijus. Verslo jmones, bei iStisi regionai plétojami remiantis inovatyvia pa-
zanga, kuri jsilieja | procesus skatinancius visuomenés kaitg bei vél naujas inovacijas (Thom, N., Ritz,
A., 2004).18 Tai tarsi kompleksinis procesas apimantis inovacijos sukiirimg, sklaida bei panaudojima.
Pastarasis procesas — dinamiska, sudétinga sistema, kurios sékmé ir efektyvumas priklauso nuo inovacijy

sistemos ir jos diegimo mechanizmy.*®
1.1.4. Inovaciné imoné
Tai jmoné, formuojanti ir diegianti inovacijas. Inovaciné jmoné yra ne ta kuri jdiegé nauja tech-
nologija ar pritaikeé naujas Zinias gaminant naujg produkta, bet ta, kuri tai padariusi, nesustoja vietoje, o

toliau ieSko galimybiy bei kuria planus kg reikéty atnaujinti perspektyvoje. Kitaip tariant, jmoné neturi

17 Europos sgjungos aplinkosauginiy technologijy veiksmy plano jgyvendinimo Lietuvoje gairés.2007

8 Thom, N., Ritz, A. (2004). Viesoji vadyba: inovaciniai vieSojo sektoriaus valdymo metmenys. Vilnius: Lietuvos teisés
universitetas

19 Jucevicius, G. (2007). Inovatyvils miestai ir regionai. Monografija. Kaunas: Technologija.
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sustoti vietoje, inovacijy formavimas ir igyvendinimas turi biiti nuolatinis ir dinamiskas procesas.
Galima i8skirti Siuos pagrindinius inovacinés jmonés bruozus:

Orientacija j pokycius,

Pastovis informaciniai kanalai;
Komandinis darbas;

Decentralizacija;

Rizika — kaip savaime suprantamas dalykas;

Biurokratizmo ir formalumy nepaisymas;

A A T o A

Iniciatyvumo skatinimas.?
Inovatyvias jmones sitiloma skirstyti j keturis tipus (European Innovation Scoreboard, 2004):

strateginiai novatoriai, nepastovis novatoriai, technologijy modifikatoriai, technologijy adaptuotojai.

Remiantis Oslo vadovu (2005)?, inovacine jmone galime vadinti organizacija, kuri jdiegé bent
vieng inovacija, o produkto ar proceso inovatoriais galima biity pavadinti firmas, kurio jgyvendino pro-

ceso arba produkto inovacija.

Mariaus Kersio teigimu, Pagrindinis proceso inovacijy rodikliy tikslas — jvertinti organizacijoje
vykdomy veikly efektyvuma, siekiant nustatyti, ar siekiama nuolatinio tobul¢jimo. Pateikiami rodikliai
apima organizacijoje esancias struktiiras, procesus (tarp jy — ir technologinius), Zmones ir kulttirg (Zr. 1

lentele)

1 lentelé Inovacijy vertinimo rodikliai

Rodiklis Vertinamas veiksnys ar rezultatas Ro_dlkho

tipas

Kontrolés intensyvumo indek- | Lanks¢iy automatiniy darbo struktiiry jvedimo organi- oo
sas zacijoje laipsnis fotekcliy

Vertés grandinés bendradarbiy | Inovatyviy tinkliniy organizavimo formy naudojimo o
skaiCius organizacijoje laipsnis Istekdiy

Kokybés kasty rodikliai — vidi-
nis brokas, iSorinis brokas, pre- Paslaugos arba produkto gamybos kokybé Istekliy
vencija, vertinimas

20 Jakubavi€ius, A., Strazdas, R., Ge¢as, K. (2003). Inovacijos. Finansavimas, rizikos kapitalas. Vilnius : Lietuvos inovacijy
centras.

2! Prieiga per internetg http://www.oecd-ilibrary.org/docserver/download/9205111e.pdf?expires=1488814051&id=id&ac-
cname=guest&checksum=213D1B4E20E7299BA84A706935AB7C89
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Investicijos 1 proceso inovaci-
jas procentais nuo bendry viso Kokiu laipsniu skatinamos proceso inovacijos Istekliy

proceso kasty

Zmogiskuyjy istekliy rodikliai —
neatvykimo j darbg, teka- Zmogiskujy istekliy vadybos efektyvumas Istekliy

mumo, nuotaikos duomenys

Zmogiskyjy istekliy funkcijos
Ar inovatyvi zmogiSkyjy istekliy vadyba yra integ-
kaStai procentais nuo bendry L ] IStekliy
o ruota organizacijos dalis
iSlaidy

ISlaidos jrankiams, inzinerinei

veiklai ir naujoms gamybos Kiek skiriama iStekliy technologiniams ir organizaci-

N o _ ‘ IStekliy
technologijoms, susijusioms su niams pokyciams
naujais produktais ar procesais
Idiegty naujy ar patobulinty S ) N
o Ar organizacijoje diegiamos inovacijos Rezultaty
procesy skaicius
Inovacijy skaicius pagal jy Ar organizacijoje nuolat kuriamos inovacijos ir yra pa-
. o Rezultaty
dyd;j kankamai projekty
Parduodamy produkty kasty e- | Ar gamybos procesai yra nuolat tobulinami siekiant
Rezultaty

fektyvumas sumazinti bendruosius kastus

Vidutiniai vienos inovacijos ) o ]
. Ar inovacijos diegimo procesas yra nuolat tobulinamas | Rezultaty
astai

Saltinis: Marijus KerSys daktaro disertacija ,,Ekonominiy veiksniy jtaka inovacijoms versle: Lietuvos
atvejis.??

Biitina suvokti, kad rinka nuolat kinta, ir jgyvendinant inovacing veiklg reikia nuolatos stebéti vyks-
tancius pokycius, teisingai jvertinti ir operatyviai keisti inovacinés veiklos vyksma, prisitaikant prie be-

sikeiCianciy salygy bei garantuojant inovacijy gyvybinguma.

Taigi apibendrinant galima teigti, kad efektyvi aukS$ciau iSvardinty veiksniy sgveika su vidine jmo-

nés aplinka inovacijy diegimo procese yra pagrindas s€ékmingam inovacijy jgyvendinimui.

1.2.Proceso samprata

Tai strukturizuotas i§ anksto pamatuoty veikly rinkinys, skirtas gaminti produktus konkreciai

22 Marijus, Kersys. Ekonominiy veiksniy jtaka inovacijoms versle: Lietuvos atvejis. Daktaro disertacija. Kaunas, VDU. 2008
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rinkai ar pirkéjui.?® Tinkamai orientuotas procesas yra skirtas kurti klientui pridéting verte, ir atitinkamai,
veiklos nekuriancios pridétinés vertés neturéty buti jtrauktos j procesa. Be to inovacijos yra pagrindinis
jmoniy ,.koziris“ siekiant konkurencinio pranasumo.?* Produkto inovacija sietina su pagamintu galutiniu
produktu, kuris gali bati parduotas klientui, kai tuo tarpu proceso inovacija jgalina panaudoti naujus
gamybos biidus, kurie veda prie patobulinto ar visiskai naujo produkto?®.

Papinniemi?® pristaté kokybinj poziiirj proceso inovacijos jvertinimui. Siame modelyje tobuli-
nama, proceso inovacijos jvertinimo metodologija, analizuojant alternatyviy gamybos biidy poveikj, ti-
riant produktyvumo ir proceso pokyc¢ius, o taip pat pateikiant poky¢iy procedaras, kurios veda prie ga-
lutinés inovacijos. Modelj sudaro trys esminés dalys: charakteristiky Saltiniai, kuriy pagalba apibréziami
proceso inovacijos potencialiis ,,kandidatai®, objekty charakteristikos apibréZiancios pasirinkty procesy
perprojektavimo sekas bei produktyvumo charakteristikos iSryskinanc¢ios proceso produktyvumo poky-
gius?’. Kadangi modelis yra paremtas kokybiniais rodikliais, todél poziiiris islieka neismatuojamas ir
labai subjektyvus. Tam, kad buty iS§vengta subjektyvumo poveikio, reikalingas kiekybinis matavimo
metodas.

Harison ir Boonstra (2009) pasitlé modelj pritaikytag matuoti tiesiogiai technologijomis grjstus
procesus po to kai organizacijos lyderiai jsisavina poky¢iy valdymo kompetencijas. Nors pastarosios
kompetencijos yra biitinos, reikia fiksuoti proceso pokycio rezultatus siekiant pamatuoti proceso inova-
cijas.?® Inovaciné veikla naujausiuose tyrimuose daznai apibréziama, kaip itin priklausoma nuo sékmés
todél sistemingas proceso inovavimo poreikis randasi i§ verslo praktikos stebéjimy (Sheu ir Lee 2011).
Siy autoriy poziiiris yra bendro poziiirio ir neapima gamybos procesy.??

Inovacijy matavimo klausimas lieka atviras tolimesniems tyrimams, kadangi proceso inovacijos
vaidina lemiamg vaidmenj ekonominéje plétroje (Acs, Anselin, ir Varga (2002)*. Autoriai siiilo tris
pagrindinius aspektus, skirtingy JAV regiony inovatyvumo matavimui:

1) Investicijos j inovacijas (tyrimy ir plétros islaidos);

2) Tarpiné iSeiga — patentuoty iSradimy skaicius;

23 ). Becker, M. Kugeler and M. Rosemann (Editors). Process Management. A Guide for the Design of Business Processes.
Springer-Verlag: Berlin et al. 2003.

24 O’Regan, Ghobadian, and Sims 2006,“Fast Tracking Innovation in Manufacturing SMEs.” Technovation 26 (2): 251—261.

%5 Maine, E., S. Lubik, and E. Garnsey. 2012. “Process-Based vs. Product-Based Innovation: Value Creation by Nanotech
Ventures.”Technovation 32 (3-4): 179-192.

% Jorma, Papinniemi. 1999. “Creating a Model of Process Innovation for Reengineering of Business and Manufacturing.”
International Journal of Production Economics 60—61: 95-101.

27 Jorma Papinniemi. Creating a model of process innovation for reengineering of business and manufacturing. International
Journal of Production Economics (Impact Factor: 2.75). 04/1999; 60-61:95-101. DOI: 10.1016/S0925-5273(98)00146-7

28 Harison, E., and A. Boonstra. 2009. “Essential Competencies for Technochange Management: Towards an Assessment
Model.” International Journal of Information Management 29: 283-294.

29 Sheu, D. D., and H. K. Lee. 2011. “A Proposed Process for Systematic Innovation.” International Journal of Production
Research 49 (3): 847-868.; Lee, S., and H. Ahn. 2008. “Assessment of Process Improvement from Organizational Change.”
Information & Management 45 (5):270-280.

30 Zoltan J Acs, Luc Anselin, Attila Varga. Patents and innovation counts as measures of regional production of new
knowledge.
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3) Tiesioginis inovatyvios produkcijos matavimas.

Regresine analize pagrijstas tyrimas orientuotas labiau j regiony inovatyvumo lygio matavima nei
1 gamybiniy jmoniy analiz¢. Guan ir Chan (2010) iskélé diskusija, kaip matuoti invotyvumo procesg per
sisteminio pozilirio prizme, sieting su gaubtine duomeny analize, skirta tyrimy ir plétros, komercinio
efektyvumo tyrimams Kinijos provincijose. Pastaroji metriné sistema tinka skanuoti platy, provincijy,
komerciniy veikly spektra, taciau gamybinéms sistemoms turi biiti adaptuota atsizvelgiant  kiek vieng
atvejj atskirai.®! Corona Armenta 2005 pasiiilé kita matavimo sistemg inovatyvumo indeksui matuoti,
kuri susideda i§ 13 patir¢iy ir sub-patir¢iy praktikos. Kiekviena i§ sub-patir¢iy apibudinta dvejetainiu
skaic¢iumi kur O reiskia neigiamg o 1 teigiamg rezultata, tuomet pasiekimy lygmens indeksas apibendri-
namas sumuojant gautus rezultatus.®? Rejeb ir kt. (2008) patobulino §j metoda papildydami ribojimais
geresniam vientisumui su sinergetiniais bandymais. Akivaizdu, kad Sio metodo mastas ir toliau islicka
bendro pobudzio ir bandoma iSmatuoti PI remiantis pasiektais rezultatais ir patirtimi. Be to matavimo
indeksas ne visada tiksliai atspindi inovacijy lygi, kadangi patirties igijimas ne visada veda prie inovacijy
nebent tai sukuria pridétine verte.>® Maine, Lubik, ir Garnsey (2012) siiilo poziiirj grindziama pridétinés
vertés jvedimu j procesus, kurie atitinka inovacijy apibrézimg. Jy bandymas i$siaiskinti, ar sékmingos
vertés kiirimo strategijy procesas technologijy jmonése skiriasi lyginant su produkty inovacija. Taciau
$i metodologija yra specifiska konkreciai nano technologijy jmonéms.3

Yra atlikti tyrimai, kurie koncentruojasi j proceso tobulinimg ir alternatyviy procesy tinkamuma.
Dazniausiai verslo procesy tobulinimas matuojamas apsibréZiant pasirengimo laikg, tarnavimo laika,
laukimo laikg (ir atsirandant poveikiui) ir iStekliy panaudojimg. Lee ir Ahn (2008) proceso tobulinimo
matavimui atlikti pasitilé metods, kurio pagrindas — proceso vertinimas per indikatoriy rinkinj: darbo
aktyvuma, trukdzius, iStekliy panaudojima ir ciklo kasty. Tokiu biidy analizuojami bendri organizacijos
procesai priesingai nei specifiniai metodai orientuoti | konkrecias gamybos sistemas. Be to pastarasis
metodas labiau vertina proceso patobulinimg nei inovacij3. Kadangi rodikliai i§lieka bendro pobiidzio ir
neapima specifinés informacijos reikalingos gamybiniam procesui, todél metodas néra tinkamas visapu-
siskam gamybinio proceso matavimui.>® Siekiant uzpildyti susidariusias spragas, buvo pasiiilytas meto-

das leisianti pamatuoti proceso inovacija.

31 Guan, J., and K. Chen. 2010. “Measuring the Innovation Production Process: A Cross-Region Empirical Study of China’s
High-Tech Innovations.” Technovation 30 (5-6): 348—358.
32 Corona Armenta, J. R. 2005. “Innovation and Metrology: An Approach in Terms of Innovation Potential Index.” PhD diss.,
Lorraine: Institut National Polytechnique.
33 Rejeb, H. B., L. Morel-Guimarées, V. Boly, and N. G. Assiélou. 2008. “Measuring Innovation Best Practices: Improvement
of an Innovation Index Integrating Threshold and Synergy Effects.” Technovation 28 (12): 838—854.
34 Maine, E., S. Lubik, and E. Garnsey. 2012. “Process-Based vs. Product-Based Innovation: Value Creation by Nanotech
Ventures.” Technovation 32 (3—4): 179-192.
% Lee, S., and H. Ahn. 2008. “Assessment of Process Improvement from Organizational Change.” Information & Manage-
ment 45 (5): 270-280.
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1.3.Proceso inovacijos samprata

Verslo procesas tai struktiirizuotas veikly derinys sukurtas kurti tam tikrag pridéting verte vidaus
arba iSorés klientams ar rinkoms. Verslo procesai turi tarp organizacinius rysius, kurie néra formaliai
struktiiruoti. Veikla tai zmoniy, technologijy, zaliavy, metody ir aplinkos kombinacija, kuri sukuria tam
tikrg produkta ar paslaugg. Proceso inovacija reiskia atlikti darbg visiskai nauju buidu. Taip pat tai yra
savotiSka iniciatyva, kuri skatina naujy priemoniy ir technologijy panaudojima, kuriant bei transformuo-
jant organizacijos verslo procesus. Inovacijos paprastai siejamos su naujy idéjy ar sprendimy kiirimu
plétra ir jgyvendinimu. Tuo tarpu inovacija néra baigta kol néra akivaizdzios ekonominés naudos.

Proceso inovacija. Tai naujy ir patobulinty gamybos metody panaudojimas (visos rinkos arba
jmonés mastu) taikant naujg jrangg ar naujus gamybos organizavimo metodus. Proceso inovacijos die-
giamos tiek paslaugy, tiek gamybos srityse ir apima naujus ar patobulintus produkcijos gamybos meto-
dus ar pristatyma, paskirstymo sistemas. Proceso inovacija tobulinamas gamybos efektyvumas, automa-
tizavimas ar lankstumas, prekiy (paslaugy) kokybé, poveikio aplinkai mazinimas, saugumo uZztikrini-
mas.*®

Daugelis tyrimy parodé, kad egzistuoja rySys tarp proceso inovacijos ir verslo nasumo (Calan-
tone, VICKERY, ir Droge 1995; Cho ir Pucik 2005 m Poon ir Macpherson 2005 m Damanpour 2010).%
Yamin ir kt. (1997) atliktas Australijos jmonés tyrimas nustaté, kad administracinés inovacijos ir proceso
inovacijos teigiamai atsiliepia verslui, taciau ne produkto inovacijai. Tyrime inovacija buvo modeliuo-
jama, kaip antros eilés konstruktas susidedantis i§ administraciniy inovacijy, produkto inovacijy ir pro-
ceso inovacijy. Taip pat tyrimo metu buvo koreliacijos biidu buvo nustatytas rySys tarp inovacijy ir na-
Sumo. Prajogo (2006) atliko 102 gamybiniy jmoniy ir 92 paslaugy sektoriaus jmoniy lyginamaja analize
ir vertino, kokj produkto ir proceso inovacijos turi poveikj verslo naSumui. Tyrimo rezultatai parodé,
kad proceso inovacijos verslo nasumui tur¢jo santykinai didesnj poveikj (pagal pardavimus, pelna, rin-
kos dalj), nei produkto inovacijos.®

Shumpeter (1912), pateikus proceso inovacijos samprata, netrukus po to pastaroji koncepcija
sulauké daugelio mokslininky démesio. Iki §iol proceso inovacijy tyrimai daugiausiai atspindi koncep-

cijos suvokima valdymo makro lygmenyje ir jstatymuose skirtuose sukurti tinkamas salygas inovacijoms

% Wang, Gangfeng, et al. "A knowledge accumulation approach based on bilayer social wiki network for computer-aided
process innovation." International Journal Of Production Research 53, no. 8 (April 15, 2015): 2365-2382. Business Source
Complete, EBSCOhost (accessed February 19, 2017). http://search.ebscohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?di-
rect=true&db=bth&AN=100936072&site=ehost-live

37 Jayaram, Jayanth, Adegoke Oke, and Daniel Prajogo. "The antecedents and consequences of product and process innova-
tion strategy implementation in Australian manufacturing firms." International Journal Of Production Research 52, no. 15
(August 2014): 4424-4439. Business Source Complete, EBSCOhost (accessed February 19, 2017). http://search.eb-
scohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?direct=true&db=bth&AN=97015256&site=ehost-live

3 Prajogo, D. I. 2006. “The Relationship between Innovation and Business Performance: A Comparative Study between
Manufacturing and Service Firms in Australia.” Knowledge and Process Management Journal 13 (3): 218 — 225.
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Cascini, Rissone ir Rotini 2008; Patinka Feng 2012;. Aichalas ir kt 2013). Sie tyrimai jmonéms suteikia
atspirtj priimant sprendimus susijusius su proceso inovacijomis. Tac¢iau proceso inovacijy realizavimas
techniniais aspektais sulauké kur kas maziau tyrimy. Plétojant inovacijy teorijas, kai kurie mokslininkai
atliekg itin naudingus tyrimus specifinése gamybos proceso inovacijy srityse. Duflou D‘Hondt (2011)
taikydami TRIZ teorijg, (Theory of Inventive Problem Solving — iSradingo problemy sprendimo teorija)
sistemingai pagerino nasuma. Tam kad pagerinti gaminio projektavimo gamybiskuma®®, Cakir ir Cilsal
(2008) pristate TRIZ kaip matricos principu pagrjsta prieigos sistemg ir suktré ziniy duomeny bazg,
skirta $alinti trikumams.*° Kiek véliau plétojant gamybos informacija ir reikalavimus skirtus proceso
problemoms spresti Geng ir Tian (2010) pasitlé CAPI koncepcijg ir aiSkiai nurodé, kad konkrecCios ir
patikimos zinios yra pagrindinis veiksnys proceso inovacijy realizacijai Geng Wang ir Tian 2013;. Wang
ir kt. 2013).* CAPI esmé yra isryskinti gamybinio proceso problemy priestaravimus, palaipsniui juos
spresti remiantis moksliniais principais ir sukurti naujg arbg patobulinta gamybos technologija naudojant
visas imanomas Ziniy/informacijos riisis. CAPI jgyvendinimo procesas apima pazangias kompiuterizuo-
tas technologijas, sistemingus inovacijy metodus ir ziniy valdymo technologijas (ZANNI-merk,
CAVALLUCCI ir Rousselot 2009 m Sheu ir 2011 m Lee).*?

Augant konkurencijai gamybos sektoriuje, inovacijos laikomos, kaip esminis elementas siekiant
jmonei iSlikti konkurencingai. Siekiant pateikti inovatyvius ar kompleksinius produktus, tikimasi inova-
tyviy gamybos technologijy. Proceso inovacija galinti sukurti naujus techninius principus, padidinti ga-
mybos apimtis bei efektyvuma yra tarsi garantas siekiant produkto inovacijos.**** Todél sistemingos,
gamybos proceso inovacijy metodologijos ir technologijos, pastaraisiais metais sulaukia vis daugiau de-

).45

mesio, 0 ypa¢ ziniomis pagristos, kompiuterizuotos proceso inovacijos (CAPI).*™ Zinios vaidina svarby

vaidmen;j inovacijy kiirime*®.

Proceso inovacijos taip pat yra intensyviai zinias naudojanti veikla apimanti visg gamybos pro-

% Duflou, J. R., and J. D’hondt. 2011.“Applying TRIZ for Systematic Manufacturing Process Innovation: The Single Point
Incremental Forming Case.” Procedia Engineering 9: 528-537.

40 Cakir, M. C., and O. O. Cilsal. 2008.“ Implementation of a Contradiction-Based Approach to DFM. “International Journal
of Computer Integrated Manufacturing 21 (7): 839 — 847.

41 Wang, Gangfeng, et al. "A knowledge accumulation approach based on bilayer social wiki network for computer-aided
process innovation." International Journal Of Production Research 53, no. 8 (April 15, 2015): 2365-2382. Business Source
Complete, EBSCOhost (accessed February 19, 2017).

42 Zanni-Merk, C., D. Cavallucci, and F. Rousselot. 2009.“An Ontological Basis for Computer Aided Innovation.” Computers
in Industry 60 (8): 563-574.

43 Simonetti, R., D. Archibugi, and R. Evangelista. 1995. “Product and Process Innovations: How Are They Defined? How
Are They Quantified?” Scientometrics 32 (1): 77-89.

4 Schumpeter, J. A., and U. Backhaus. 2003. “The Theory of Economic Development.” In Joseph Alois Schumpeter: Entre-
preneurship, Style and Vision, edited by J. Backhaus, 61-116. Berlin: Springer.

% Fan, Z., L. Chen, and Z. Zhang. 2002. “On the Principle and Case Studies of the Technology Innovation.” China Mechan-
ical Engineering 13 (4): 350-353.

46 Bullinger, H. J., H.-P. Lentes, and O. H. Scholtz. 2000. “Challenges and Chances for Innovative Companies in a Global
Information Society.” International Journal of Production Research 38 (7): 1469-1500.
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cesg. Pastaroji veikla reikalauja ne tik jvairiy ziniy turinciy eksperty, bet ir techniniy bei vadybos spe-
cialisty susipazinusiy su gamybinés jmonés procesais ir besivadovaujanéiais ,,know-how** Ziniomis.*’

Ziniy kaupimas yra bitina salyga ir pagrindas efektyviai panaudojant Zinias proceso inovacijy
jgyvendinime. Proceso inovacijos jtraukia daug dalyviy, kuriy Ziniy lygis yra skirtingas, o be to pastarieji
dalyviai turi skirtingas patirtis i$ skirtingy sri¢iy. Proceso inovacijy Zinios turi plataus diapazono disper-
sijos, neapibréztumo, koreliacijos bei tarpdisciplininés sintezés savybes. Ziniomis pagrjstoms gamybinio
proceso inovacijy realizacijai reikalingas atviras ziniy kaupimas leidziantis visapusiSka dalyvavima,
kombinuojant su kolektyviniu Ziniy panaudojimu.®

Proceso inovacijos be produkto inovacijy, anks¢iau ar véliau prives prie ekonominio sgstingio ir
“technologijy nedarbo”. Siekiant i§vengti paklausos stagnacijos, reikia didinti pajamy lygj ir maitinti
rinkg naujais produktais ar paslaugomis.*® Todél tyrinéjant proceso inovacijas ir produktyvuma buvo
pastebéta, kad firmos gebéjimas jgyvendinti proceso inovacijas gali turéti didelj poveikj jmonés produk-
tyvumui.>® Proceso inovacijos dazniausiai siejamos su naujy jrengimy jdiegimu ir jrangos kapitalu.®* Be
to tokiy reiskiniy kaip, ,,Mokomés darydami‘ bei ,,Mokomés naudodami‘ egzistavimas, parodo, kad
organizacijos tampa labiau patyrusios naudojant jrangos kapitalg ir tokiu budu gali pasiekti didesn;j pro-
duktyvuma.®? Jmonés turi maziau i§vystytas proceso inovacijy strategijas lyginant su produkto inovaci-
jomis.>® Viena i§ démesio, proceso inovacijai, stokos priezaséiy yra ta, kad pati savoka yra plati ir lanksti.
Ji apima ir gamybinj — techninj procesa, ir organizacinius procesus bei platinima.>* Edquist ir kity tei-
gimu, yra biitina atskirti technologing proceso inovacijg nuo organizacinés proceso inovacijos. Autoriai
atskiria su technologija siejama proceso inovacija nuo technologiniy elementy, apimanciy tik Zmo-
giskyjy iStekliy organizavima. Taciau Siuos skirtumus sudétinga i$laikyti, kadangi dazniausiai tam tikros
proceso inovacijos jmongje apima abi sritis tiek organizacing, tiek ir technologing. Kaip pavyzd; paim-

kim LEAN — reik§minga gamybinio proceso inovacija, kuri apima naujy medziagy, jrankiy, technologijy

47 Popadiuk, S., and C. W. Choo. 2006. “Innovation and Knowledge Creation: How Are These Concepts Related?” Interna-
tional Journal of Information Management 26 (4): 302—312; Stadler, C. 2011. “Process Innovation and Integration in Process-
Oriented Settings: The Case of the Oil Industry.” Journal of Product Innovation Management 28 (s1): 44—62.

48 Chesbrough, H. W. 2003. “The Era of Open Innovation.” MIT Sloan Management Review 44 (3): 35-41.

%9 Christensen, Jesper Lindgaard, and Bengt-Ake Lundvall. Product Innovation, Interactive Learning and Economic Perfor-
mance. Amsterdam: JAI Press Inc, 2004. eBook Academic Collection (EBSCOhost), EBSCOhost (accessed February 19,
2017). http://search.ebscohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?direct=true&db=e000xww&AN=189653&site=ehost-
live&ebv=EB&ppid=pp 2

%0 Vivero, R. L. (2002),“The impact of process innovations on firm’s productivity growth: the case of Spain,” Applied Eco-
nomics, 34, 1007-1016.

51 Salter, W. E. G. (1960), Productivity and Technical Change. Cambridge University Press: Cambridge, MA.

52 1965Hollander, S. G. (1965), The Sources of Increased Efficiency: A Study of DuPont Rayon Plants. MIT Press: Cam-
bridge, MA.); Cabral, R. and M. J. Leiblein (2001), ‘Adoption of capital embodied process innovations in industries with
learning by doing,” Journal of Industrial Economics, 49(3), 269-280.

%3 Pisano, G. (1997), The Development Factory: Unlocking the Potential of Process Innovation. Harvard Business School
Press: Boston.

54 Edquist, C., L. Hommen and M. Mckelvey (2001), Innovation and Employment: Process versus Product Innovation. Ed-
ward Elgar: Cheltenham, UK/Lyme, US.
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bei naujai atsirandan¢iy darby praktika.>®

Tushman Anderson®® teigé, kad proceso inovacijos yra dideliy variacijy objektas darantis eko-
nominj ir technologinj poveikij. Atsizvelgiant j objekto konkrecias savybes inovacijos gali turéti Siuolai-
kiniy jmoniy kompetencijy tobulinimo arba kompetencijy griovimo efektg. Vélesniame darbe pagrjs-
tame Dosi®’ darbu, radikaliis proceso poky¢iai buvo apibiidinti kaip pazanga ,,kainos / nasumo ribos kur
kas platesnés nei esamas pazangos lygis“. Papildomos proceso inovacijos, priesingai, nei ,,tos naujovés,
kurios pagerina kainos / nasumo lygj derantj su dabartine technologijy trajektorija“>®

Tushman Anderson technologinio nenutriikstamumo modelyje teigiama kad, radikalios inovaci-
jos yra retas reiskinys, kai kuriose pramonés $akose tik kas 30 mety. Kita vertus Freeman ir Perez*®,
jveda skirtuma tarp naujy technologiniy sistemy, kurios gali biiti jtrauktos j naujy pramonés Saky kiirima
per tam tikry technologijy ar radikaliy inovacijy apjungimg ar sinteze , Kuri gali biiti daugiau maziau
lokalizuota vieng konkre¢iame rinkos segmente ir gali biiti gana jprasta.

Mokslinéje literatiiroje nagrinéjancioje inovacijas yra daug konkuruojanéiy ir netgi priestaringy,
radikalios inovacijos apibrézimy®®. Daznai tai suprantama, kaip paviené proceso inovacija, kuri yra nauja
jmonei, bet néra nauja pramonei. Siy inovacijy diegimas gali sukelti radikaliy poky¢iy jmonés gamybos
procese, taciau pati inovacija pramonei neatnes Zenkliy poky¢iy visumoje. Radikalioms inovacijoms
turétume priskirti ir tokias proceso inovacijas, kurios yra naujos visai pramonés $akai. Siuo atveju radi-
kalumas sietinas su inovacijos naujumo lygiu visai pramongés $akai, 0 pavieniai pokyciai sietini su ino-
vacijomis, kurios gali buti kopijuojamos i§ kity firmy toje pacioje pramonés Sakoje. Nepaisant to, kad
pramonés vadybininkai paprastai yra gerai informuoti apie savo konkurenty veikla, ta¢iau daznai jiems

sunkiai sekasi i$siaigkinti, ar jy proceso inovacija yra pirmoji pramonéje.®*

55 Womack, J. P., D. T. Jones and D. Roos (1990), The Machine that Changed the World. Rawson Associates: New York.
% Tushman, M. L. and P. Anderson (1990), ‘Technological discontinuities and dominant design: a cyclical model of technical
change, Administrative Science Quarterly, 35, 604-633.

" Dosi, G. (1982), ‘Technological paradigms and technological trajectories: a suggested interpretation of the determinants
and directions of technical change,” Research Policy, 11, 147-162.) http://search.ebscohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?di-
rect=true&db=eric&AN=EJ421271&site=ehost-live

%8 Gatignon, H., M. L. Tushman, W. Smith and P. Anderson (2002), ‘A structural approach for assessing innovation: con-
struct development of innovation locus, type and characteristics,” Management Science, 48(9), 1103-1122.

% Freeman, C. and C. Perez (1988), ‘Structural crises of adjustment, business cycles and investment behaviour,” in G. Dosi
et al. (eds) Technical Change and Economic Theory. Pinter Publishers: London, 38-66.

6 Dahlin, K. and D. M. Behrens (2005), ‘When is an invention really radical? Defining and measuring technological radi-
calness,” Research Policy, 34, 717-737. http://search.ebscohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?di-
rect=true&db=bth&AN=3148016&site=ehost-live

61 Bloodgood, J. M. and A. Bauerschmidt (2002), ‘Competitive analysis: do managers accurately compare their firms to
competitors?” Journal of Management Issues, XIV(4), 418-434.
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1.4.Matematinis proceso inovacijos laipsnio matavimas

Magistrinio darbo autoriaus pasirinktas proceso inovacijos laipsnio matavimo modelis pritaiky-
tas Turkijos plastikiniy vamzdziy gamybing¢je jmongje. Proceso inovacija gali biiti matuojama per pri-
déting verte su tam tikrais indikatoriais (Zr. 3pav.). Siame tyrime pasiiilytas aspektas — proceso inovacijos
pajégumy matavimas per vidutinj darbo jégos panaudojimg, gaminio kastus, gaminio pagaminimo laikg
ir per trukdziy rodiklj.

Numatytas pajégumas — Trukdzio trukmé
Darbo val. poreikis Turimos darbo val. !

! } TrukdZiy jvertis

Darbuotojo vidutinis produktyvumas 1
Bendra apimtis

Proceso inovacijos
laipsnis

Vieneto kastai Vieneto pagaminimo laikas

T T T

Bendri kastai Gaminiy kiekis Numatytas pajégumas

3pav. Adaptuota autoriaus Proceso inovacijos laipsnio skai¢iavimo modelis, Ayhan, Mustafa Batuhan,

et al.5?

Vidutinis darbo panaudojimas gali biiti naudojamas, kaip gamybinio proceso pajégumo keistis
indikatorius, todél kad darbo jéga vaidina svarby vaidmenj gamybiniy jmoniy produktyvumui. Tokiose
organizacijose, kuriose specialisty poziiiriu, yra labiau stabilus darbo jégos panaudojimas, minimizuo-
jamas prastovy daznis, virSvalandziy poreikis ir svyravimai. Taip pat laiko iS§vaistymai yra neiSven-
giami konkretaus proceso trukdziai produktyvumo ir visos sistemos tobulinimui. Tod¢l yra itin svarbu
minimizuoti laiko i8§vaistymg gamybiniame procese siekiant geresnio produktyvumo. Todél pagristai
kaupiamgqjj laiko issvaistymo (trukdziy) rodiklj galime jtraukti j pajégumo keistis matavimus.

Kitas svarbus pasirinkto matavimo modelio rodiklis yra gaminio pagaminimo laikas, kuris taip
pat puikiai tinka produktyvumo matavimui. Sis rodiklis pasirinktas todél, kad pasitelkiant vienokias ar

kitokias proceso inovacijas, sutrumpinamas gaminio pagaminimo laikas. Tai veda prie didesnio gaminiy

62 Ayhan, Mustafa Batuhan, et al. " A quantitative approach for measuring process innovation: a case study in a manufacturing
company." International Journal Of Production Research 51, no. 11 (June 2013): 3463-3475. Business Source Complete,
EBSCOhost (accessed November 5, 2015).
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skaiciaus per tam tikrg laiko periodg (pamaina). Tai patvirtina pasirinkto rodiklio pagrjstumg proceso
inovatyvumui matuoti.

Galiausiai vieno gaminio kasStai dar vienas svarbus proceso inovatyvumo komponentas. Gamy-
bos kasty minimizavimas konkre¢iam kiekiui gaminiy yra vienintelis marzos maksimizavimo faktorius
konkurencingoje rinkoje. Taigi jgyvendinant, jdiegiant naujus, patobulintus gamybos procesus yra nuo-
latiné veikla siekiant minimizuoti kastus tenkanc¢ius vienam gaminiui. Tai daro gaminio kastus pilnaver-
¢iu rodikliu matuojant pokycius ir vertinant galimg proceso inovacijos seékme.

Sitlomas modelis remiasi pries tai iSvardinty proceso inovacijos rodikliy pokyciais. Pokyciai
atskleidzia ar yra jgyvendinta inovacija kurioje nors i§ proceso daliy, kas atsispindéty minétuose rodik-
livose. Siekiant iSmatuoti bet kokio proceso pokycCio sékme, kas galima teigti yra proceso inovacija
reikalinga turéti anksciau atlikty matavimy duomenis ir esamos situacijos matavimas.

Vidutinis darbo jégos panaudojimas, sukauptasis laiko i§§vaistymo lygis, gaminio pagaminimo
laikas ir vieno gaminio kastai yra pagrindiniai darbo naSumo rodikliai: vidutinis darbo jégos panaudo-
jimo skai¢iavimas yra pagrjstas esminiais komponentais. Turimos darbo valandos (priklauso nuo pa-
mainy skai¢iaus, darbuotojy skaiciaus ir kokios trukmés pamaina), ir reikalingos darbo valandos (tiek
kiek reikia jvykdyti jsipareigojimus). Tas pats su kaupiamuoju trukdziy rodikliu (angl. Bottlenec ratio),
kuris gali buti skai¢iuojamas remiantis bendru uzimtumu ir kiekvieno gamybinio jrengimo trukdziy
laiku, kuris gaunamas lyginant numatyta darbo centro nasuma su esamu stebint laiko rodiklius. Panasiai
vieno gaminio pagaminimo laikas skaiiuojamas remiantis apskaiciuotuoju jrengimo laiku (remiantis
pastiima) ir esamu (faktiniu) laiku. Galiausiai vieno gaminio kaStai gali buiti apskai¢iuoti remiantis visa

gaminiy apimtimi ir visy gaminiy savikaina.

1.4.1. Vidutinis darbo jégos panaudojimas

Darbo jégos panaudojimas parodo ar konkretus darbuotojas ar darbuotojy grupé tam tikromis
aplinkybémis yra nepakankamai efektyviai panaudojami t.y. arba per daug arba nepakankamai apkrau-
nami. Tam reikalingas rodiklis remiantis kuriuo galima stabilizuoti darbo jégos panaudojima ir palaikyti
produktyvumg stabiliame lygyje, taip pat tai padeda iSvengti virSvalandziy bei prastovy. Darbo jégos
panaudojimo pokyciai turi biiti matuojami siekiant i$siaiSkinti proceso inovatyvumo pajégumus.

Kur u — darbo jégos panaudojimas (1), kuris skai¢iuojamas, reikalingas darbo valandas [, per diena

dalinant i turimy darbo valandy per dieng [,:

u=1L,/l, ()
Kur [, (2) visos darbo valandos per dieng N skaiciui darbuotojy apskaiciuojama:
l=Nxh )

¢ia h darbo valandos per dieng tarkim.
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Reikalingos darbo valandos [, (3) apskai¢iuojama:

L, = (s*P)/60 ©)
¢ia P bendras produkty skaicius per diena, s standartinis produkto pagaminimo laikas minutémis.
Esant ne vienam jrengimui, skai¢iuojamas kiekvieno jrengimo darbo panaudojimas ir tuomet skai¢iuo-
jamas vidutinis darbo jégos panaudojimas (4):

(1) =5 u/W @)
i(t) zymi vidutinj darbo jégos panaudojimg per laikg t, u; jrengimo darbo jégos panaudojimas ir W
bendras jrenginiy skaicius.

Siekiant pamatuoti vidutinés darbo jégos panaudojimo pokytj (ar yra pasisekimas), biitina atlikti
skaic¢iavimo, prie$ pokytj, procediirg apibrézta formulémis 1-4. Lygtyje (5) indeksas t parodo proceso
busenas per tam tikrg laiko tarpag.

Esant keliems jrenginiams, skai¢iuojamas, kiekvieno darbo centro vidutinis darbo jégos panau-
dojimas ir tik tuomet iSvedamas bendras vidurkis pagal formule:

(1) = L= U /W ()
kur G(t) zymi vidutinj darbo jégos panaudojimg laike t, 0, yra kiekvieno darbo centro, darbo jégos pa-
naudojimas ir W darbo centry skaicius.

Siekiant jvertinti proceso pokycius iki inovacijos ir po jos naudojant vidutinio darbo jégos pa-
naudojimo rodiklj, reikia atlikti skai¢iavimus tam tikra tvarka pagal formulg (6), rodiklis (t) formul¢je
(4) yra skirtas jvertinti proceso bliseng per tam tikrg laiko tarpa. Nesant pokyciui, skai¢iavimo rezultatas
turi biti artimas 0, prieSingu atveju rodiklis parodys darbo jégos panaudojimo pokytj. Atitinkamai darbo

jégos panaudojimo pokycio rodiklis i8reiSkiamas:

a(t) jeiu(t+1)=za(t) )

priesingu atveju 0

u(t+1)—a(t)
61'1 = {

0

kur 8; yra santykinis, darbo jégos panaudojimo, pageréjimas. Teigiamas §; rodiklis parodo sékmingg
proceso inovacija darbo jégos panaudojimo procese. Bet kokio uzfiksuoto darbo jégos panaudojimo pa-
ger¢jimo rezultatas gali buti dvejopas: ilgalaikis ir laikinas. Laikinas pager¢jimas gali biti sietinas su
tam tikru laiko tarpu arba tam tikra darbo grupe tam tikroje darbo vietoje, ta¢iau nebus visuomet tame
paciame lygyje, kai tuo tarpu svarbiis mokymai gali atne$ti nuolatinj, gerg pokycio rezultatg. Kadangi
matavimai remiasi vidutiniu darbo jégos panaudojimu, todél laikiny pageréjimy poveikis rezultatui nor-
malizuojasi.

ISskirtiniais atvejais, kai reikSmé lygi 1, rodiklis parodo itin sékmingg patobulinimg, na o prie-
Singu atveju, esant neigiamam rezultatui, raSoma reikSme lygi 0. Kadangi lygtis (5) leidZia gauti didesnj
rezultatg nei 1, §is rodiklis apvalinamas iki 1 reiSkiancio 100% sé¢kme. Neigiamas rezultatas neleidzia-
mas, kadangi toks skaiCius neigiamai paveiks gamybos proceso kuriamg pridétine verte, todél tokiu at-

veju rasomas 0.
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1.4.2. Kaupiamasis ,,butelio kakliuko*“ rodiklis

Pastarasis rodiklis gamybos procese gali biiti apibtidintas kaip, gamybos komponenty nesuderi-
namumas per standartinj gamybinés operacijos laikg. Mazinant gamybos aplinkoje esamas klititis — ma-
zinsime ir kastus bei darbo procesy aprasus. Taigi proceso inovacija apibréziama kaip, tam tikras pato-
bulinimas ar naujas idiegis, kuriantis pridéting verte procesui ar gamybai. ,,Butelio kakliuko* rodiklio
pokytis turi biiti matuojamas tikslesniam proceso inovacijos jvertinimui. Matuojant tam tikro specifinio
proceso ,,butelio kakliuko* rodiklj, turi biiti apskaiciuotas skirtumas tarp standartinio operacijos ar pro-
ceso laiko reikalingo vienam gaminiui ar operacijai ir realaus laiko reikalingo tam paciam gaminiui ar
operacijai atlikti, prie$ jdiegiant inovacijg ir po jos jdiegimo. Jei esamas rezultatas didesnis nei pries tai,
tuomet teigiama, kad ,,butelio kakliukas* (7) vienam vienetui ar operacijai egzistuoja ir apskaiciuojamas:

by = {Sk—Sk—l jeigu Sg>Sk_1 @

0 Priesingai
Kur by, ,,butelio kakliukas®, S) kiekvieno darbo centro standartinis laikas reikalingas vienam gaminiui
ar operacijai atlikti.

Butelio kakliukas pirmajam darbo centrui (operacijai) raSomas 0, kadangi daroma prielaida, kad
zaliava bus pristatyta kaip priklauso laiku. Kity darbo centry esanc¢iy bendro proceso sekoje, rodikliai
apskaiciuojami, kaip nurodyta formuléje (7). Jei darbo vietos ar darbo centro — operacijos standartinis
operacijos laikas yra maZesnis nei jo pirmtako standartinis laikas, tuomet darbo centras traktuojamas,
kaip neturintis ,,butelio kakliuko*.

I$ to skaiCiuojamas, darbo centro butelio kakliuko laikas vienam gaminiui. Pirmiausia apskai-
¢iuojame iSvestinj rodiklj dauginant by i§ P kas yra gaminiy skaicius. ISvestinis ,,butelio kakliuko* laikas
vienam darbo centrui k normalizuojamas per bendrg apskai¢iuotgja apimtj konkretaus darbo centro a-
pimt] ir iSreiSkiamas vy. Tokiu budu ,,butelio kakliukas* konkreciam darbo centrui 7, (8) apskaiciuoja-

mas pagal formulg:

*P
Tk:vzk ; (8)

Apskaiciavus pastargjg reikSme, toliau skai¢iuojamas rodiklis visam gamybos procesui pagal
formule (9):

PO)=Xk=1 7 9)
kur p(t) yra bendras visos sistemos ,,butelio kakliukas* laiko momentu t. Sis rodiklis gali buti naudoja-
mas matuojant visos gamybinés linijos nasumg Siuo momentu. Tokiu biidu, esant reikalui, gali biiti nag-
rinéjama viso gamybinio proceso apimtis arba balansas.

Panasiai, kaip ir skaiciuojant darbo jégos panaudojimo lygj, esamas ,,butelio kakliukas* lygina-
mas su rodikliais gautais prie$ jgyvendinant proceso inovacijas. Rodiklio maz¢jimas rodo teigiama pro-
ceso pokycio rezultatg (10) ir skai¢iuojamas pagal formule:
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5k:{[p(t) - p(t0+ D]/p®) jeigu p(t) > p(t+1); (10)

Kur 6, yra santykinis ,,butelio kakliuko patobulinimas. Neigiama verté nenaudojama, todél kei¢iama

0, kaip ir skai¢iuojant darbo jégos panaudojimo lygi.

1.4.3. Gaminio pagaminimo laikas

Produkto 1-o0 vieneto pagaminimo laikas tai dar vienas svarbus gamybos proceso aspektas. Di-
déjant pagaminamy gaminiy skaiGiui per ta patj laiko tarpa rodo proceso efektyvuma. Sis rodiklis turi
bati skai¢iuojamas atsiradus pokyc¢iams, tam kad bty fiksuojamas proceso pokytis. Gaminio pagami-
nimo laikas tai tiesiog darbo centro standartiniy laiky suma apskai¢iuojama pagal formule (11):

T=Xk=1Sk; (11)
kur © gaminio pagaminimo laikas, S) standartinis darbo centro laikas, o W bendras visy darbo centry
skaicius. Tam kad iSvengti rodiklio variacijy, skai¢iuojamas vidutinis gaminio pagaminimo laikas vie-
nam darbo centrui.

Kiekvienas gaminio pagaminimo laiko pokytis gamybiniame procese apskai¢iuojamas pagal for-

mule (12):

6,;{[”(1:) B ”(to+ DI/m(®) jeiguz (t) > (t+1); (12)

kur &, yra santykinis gaminio pagaminimo laiko pagerinimas, o m(t) yra gaminio pagaminimo laikas t

momentu ir t(t + 1) yra gaminio pagaminimo laikas (t+1) laiko momentu.

1.4.4. Gaminio pagaminimo kaStai

Tai yra paskutinis, pasirinktas svarbus rodiklis reikalingas proceso poky¢io sekmingumui pama-
tuoti. Kiekvienas gamybinio proceso pokytis turi biiti analizuojamas ir per kaSty prizme. Kiekvienas
kaStu sumazéjimas turi biiti jvertintas lygiai kaip ir strateginiai gamybinés sistemos tikslai. Vienas i8 jy
— kasty mazinimas. Vieneto pagaminimo kastai per gali buti apskaiciuoti bendras visy gaminiy sgnaudas
PER dalinant i§ gaminiy skaiciaus (P) per tam tikrg periodg. Formulé (13):

c=C/P; (13)
Kiekvienas proceso pokytis gali atsiliepti gaminio kaStams. Proceso pokyciai jtakojantys kasStus apskai-
¢iuojami (14):

5C={[C(t) - C(t0+ D]/e®) jeigu c (t) > ¢ (++1); (14)

Kur & yra santykinis vieneto kasty pagerinimas, o c(t) yra gaminio kasty sumazéjimas arba padidéjimas

t momentu ir c(t + 1) yra gaminio pagaminimo laikas (t+1) laiko momentu.
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1.4.5. Proceso inovacijos laipsnis

Proceso inovatyvumo laipsniui apskai¢iuoti naudosime keturis rodiklius 1pav. Rodikliai tarpu-
savyje glaudziai susije, taciau kiekvienas is jy reikalauja atskiros analizés tam, kad biity tinkamai pama-
tuotas inovatyvumas. Tarkim, jdiegus naujos kartos linijines stiklo apdirbimo stakles, sumazéja butelio
kakliukas, tai pat sumazeja darbo jégos panaudojimas naujam jrenginiui. Taciau stiklo raizymo darbo
jégos panaudojimas padidéja, todé¢l kad, reikalingos papildomas ruoSiniy kiekis naujo jrengimo dides-
niam naSumui padengti. Tokiu atveju vidutinis darbo jégos panaudojimas gali padidéti arba sumazéti,
todél pakitus darbo jégos panaudojimui turi bati matuojamas ir butelio kakliuko pokytis. Be to butelio
kakliuko rodiklis susijes su jrenginio panaudojimu, o darbo jégos panaudojimas susietas su zmogiskai-
siais iStekliais. Kai kuriais atvejai, nekintant butelio kakliukui, darbo jégos panaudojimas gali kisti prik-
lausomai nuo darbuotojy laiko ir judesiy analizés. Todél abu rodikliai yra svarbiis i§samaus modelio
sudarymui.

Kity dviejy (vieneto gamybos laikas ir vieneto gamybos kastai) rodikliy atveju, akivaizdu, kad
vienas rodiklis gali suaktyvinti kito rodiklio poky¢ius, taip kaip darbo kastus, kurie i§ esmés yra vieneto
kaSty sudedamoji dalis, gali jtakoti vieneto pagaminimo laikas. Tarkim darbo jégos kastai iSlieka tokie
patys o vieneto pagaminimo laikas sumaz¢ja, tuomet vieneto kastai taip pat sumazéja. Taciau jmonei
pasamdzius daugiau darbuotojy, tam kad paspartinti procesg, vieneto gamybos laikas sutrumpéja, bet
vieneto gamybos kasStai padidéja. Tod¢l analizuojant jmone, reikia matuoti pastaryjy rodikliy pokycius,
tam kad paskai¢iuoti inovacijos proceso verte.

Vieneto gamybos kastai stipriai priklausomi nuo Zaliavy savikainos ir kity pagrindiniy elementy,
kai tuo tarpu darbo jégos samdymas tokios zenklios jtakos nedaro. Be vieneto pagaminimo laiko, ma-
tuojant inovacijg, nejmanoma iSsamiai atspindéti poky¢io darbo jégos panaudojime. Pastarieji rodikliai
yra biitini bet kokios gamybingés sistemos vertinimui ir turi biiti matuojami jy poky¢iai tinkamam mode-
lio formulavimui. Bendrai paémus visi keturi rodikliai jtakoja vienas kitg todél jie turi buti jtraukti |
bendra modelio koncepcija, pagal kurig biity pasiekti gamybinio proceso jrenginiy, darbo jégos panau-
dojimo, vieneto gamybos laiko ir kasty optimaliausi variantai.

Remianti pries tai aprasSytais keturiais skirtingo ,,svorio* rodikliais matuojamas proceso inovaci-
jos laipsnis. Reikia pabrézti, kad kiekvienas i8 rodikliy gali daryti skirtingg poveikj matuojant proceso
pokycius, todél protinga juos apjungti j bendrg indeksa remiantis vidutinémis rodikliy reikSmémis. Pro-
ceso inovatyvumo laipsnis gali buti jvardijamas, kaip bendras sékmés laipsnis, kuriame kiekvienas kom-
ponentas kinta laike. Todél siekiant nustatyti kiekvieno komponento jtakg bendram indeksui, gali bti
pasitelktas eksperto nuomonés tyrimas, kuris parodyty ar kiekvienas i§ komponenty ekvivalentus vienas
kitam ar ne, jei ne kaip pasverti kiekviena is jy. Bendras proceso inovacijos laipsnis skai¢iuojamas pagal
formule (15):
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Pl =X, (w; * 8)/ X wis (15)
kur poky¢io komponentai yra § = {J; | §; € {Su, 8y, O, 66},i = 1,2,3,4}, w; yra i indikatoriaus svoris.
Kadangi bendrojo indekso rodikliai neparodo neigiamo patobulinimo, tod¢l esant neigiamam rodikliui
raSomas 0 (nejvykusi inovacija), kadangi neigiamas rezultatas neleisty tinkamai jvertinti gamybinio pro-
ceso sistemos elgesi. Toks rezultatas néra tinkamas modeliui, kuris turi biiti jautrus inovacijoms priesin-
gai nei tiesiog efektyvumo matavimo indeksas. Neigiamas komponento rezultatas parodyty neigiama

inovacija, kas 1§ esmés néra logiska.

1.5.Produkto inovacija

TechnologiSkai patobulintas produktas — produktas, kurio technologinés savybés ir funkcinés
charakteristikos pagerintos naudojant naujas medziagas ir sudedamasias dalis ar mazinant produkto sa-
vikaing. %

Siekiant iSmatuoti gamybinio proceso pokyciy seékme, kuri gali buti traktuojama, kaip proceso
inovacija, reikia atlikti lyginamajj veiklos tyrima, pamatuojant organizacijos sistemg prie§ inovacijos
diegima ir po jdiegimo.

Siam tikslui pasiekti reikalingi tokie rodikliai kaip:

¢ Vidutinis darbo panaudojimo efektyvumas;

e Vidutinis trukdziy daznis;

e Vidutinis gaminio pagaminimo laikas;

e Vidutiniai gaminio kastai.
Pastarieji indeksai tinka bendro proceso inovatyvumo laipsnio skai¢iavimui bei i§vady ir sitlymy for-
mulavimui.%*

Remiantis kai kuriais inovacijy tyréjais®®®, inovacijos, jskaitant technines, gali biiti laikomos
kompleksinis reiskinys, (pvz. naujas produktas, naujas gamybos metodas ar gamybos priemonés) ir ne-
technologinis aspektas (pvz. naujos rinkos, nauja organizacijos forma), taip pat kaip ir produkto inova-
cija (pvz. nauji produktai ar paslaugos) ir proceso inovacija (pvz. nauji gamybos metodai arba nauja
organizavimo forma). Remdamasi Siais argumentais yra kKeturi skirtingi inovacijy tipai: techniné pro-

dukto inovacija, netechnologiniy paslaugy inovacija, techninio proceso inovacija, ir ne techninio proceso

63 Lietuvos statistikos departamentas ,Inovacinés veikos plétra 2014. Ziaréta 2015 11 05 per internets.

http://osp.stat.gov.lt/services-portlet/pub-edition-file?id=3348

6 Ayhan, Mustafa Batuhan, et al. "A quantitative approach for measuring process innovation: a case study in a manufacturing
company." International Journal Of Production Research 51, no. 11 (June 2013): 3463-3475. Business Source Complete,
EBSCOhost (accessed November 5, 2015).

8 Anderson, N., King, N. (1993). Innovation in organizations. International Review of Industrial and Organizational Psy-
chology,vol. 8, p. 1-34.

% Totterdell, P., Leach, D., Birdi, K., Clegg, C, Wall, T. (2002). An invesdgation of the contents and consequences of ma-
jor organizational innovations. International Journal of Innovation Management, vol. 6, no. 4, p. 343-368.
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inovacija. Visi §ie tipai suprantami, kaip organizacinés inovacijos.®” Produkto inovacija yra susijusi su
poky¢iais. Priklausomai nuo poky¢iy ir naujumo laipsnio, produkto inovacijos gali buti diferencijuoja-
mos tarp originalaus produkto inovacijos ir pritaikyto (adaptuoto) produkto inovacijos.%®
Originali produkto inovacija yra transformuojanti inovacija. Tai yra naujo produkto su nauja funkcija
sukiirimas, arba naujy funkcionalumo principy pritaikymas. Per originalaus produkto inovacijas, pro-
dukto charakteristikos bus i§ esmés kei¢iamos, pavyzdziui, ,,Windows 10, lyginant su Windows 95.
Rinkoje nesant pirmtako, jmoné turi sukurti naujas rinkas. Tai vadiname inovaciniy produkty diversifi-
kavimu. Jei jmoné pateikia nauja produkta senoje rinkoje, tai vadinama inovuoto gaminio diferenciacija.

Adaptuoto produkto inovacijos koncentruojasi j produkto tobulinimg senoje, turimoje rinkoje.
Dazniausiai tai bina esminé inovacija. Yra keletas skirtingy adaptuoto produkto inovacijy tipy: produkto
modifikacija, produkto variacija, produkto standartizacija ir kopijavimas. Produkto modifikavimas pa-
tobulina produkto funkcijas arba keic¢ia naudinguma klientui atsizvelgiant  rinkos paklausa (poreikius),
Kai tuo tarpu produkto variacija téra nedidelis produkto koregavimas atsizvelgiant j kliento poreikius.®

Sanaudos didéja progresyviai, didéjant naujo produkto inovacijos laipsniui. Produkto inovacijy
tikslas — pasiekti technologing bei ekonoming galig ateityje. Taciau prie$ tai, visy pirma, organizacija
turi susitvarkyti su finansiniais ir zmogiSkaisiais iStekliais. Papildomai, turi investuoti § MTEP ir rinkos
tyrimus. Be to, produkto inovacija susieta su proceso inovacija, kas taip pat reikalauja investicijy. Ir
galiausiai papildomy investicijy pareikalaus sékmingas produkto jvedimas j rinka.”®

Produkto inovacijos tai néra vieniSo, uzsidariusio jkvepiancioje aplinkoje, genijaus ,,50l0° aktas.
Produkto inovacija tai nevarzomos ir kryptingos kiirybos procesas jkvéptas mokymaosi, integravimosi
bei konstravimo, remiantis kity idskirtinémis arba kai kuriais atvejais paprastomis idéjomis.”
Produkto vystymas tai veikla apjungianti daug jvairiy patirciy, susidedanti kaip minimum i$ trijy pag-
rindiniy funkcijy: rinkodaros, dizaino ir gamybos.”? Analizuojant produkto vystymo suinteresuotgsias
Salis, svarbu, pripazinti MTEP jtaka kitiems organizacijos padaliniams. Kitaip tariant, MTEP organiza-

cija ar departamentas gali teikti paslaugas kitoms tos pacios organizacijos $alims.”® Be to vidiniy bei

67 Armbruster, H., Bikfalvi, A., Kinkel, S., Lay, G. (2008). Organizational innovation: The challenge of measuring non-
technical innovation in large-scale surveys. Technovation, vol. 28, no. 10, p. 644-657

8 Holt, Knut (1998) Product Innovation Management

89 Meyer, J.W. 2000. Produktinnovationserfolg und Target Costing , p. 7

0 Kang, Yuanyun. Real Option Valuation of Product Innovation. [N.p.]: Diplomica Verlag, 2009. eBook Academic Col-
lection (EBSCOhost), EBSCOhost (accessed February 22, 2017). http://search.ebscohost.com.skaitykla.mruni.eu/lo-
gin.aspx?direct=true&db=e000xww&AN=793059&site=ehost-live&ebv=EB&ppid=pp 14

I Rafinejad, Dariush. Innovation, Product Development and Commercialization : Case Studies and Key Practices for Mar-
ket Leadership. Ft. Lauderdale, FL: J. Ross Publishing, 2007. eBook Academic Collection (EBSCOhost), EBSCOhost (ac-
cessed February 22, 2017). http://search.ebscohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?di-
rect=true&db=e000xww&AN=225365&site=ehost-live&ebv=EB&ppid=pp 266

2 Ulrich, K. T., & Eppinger, S. D. (1995). Product design and development . New York: McGraw-Hill.

3 Hirons, E., Simon, A., & Simon, C. (1998). External customer satisfaction as a performance measure of the management
of a research and development department. International Journal of Quality & Reliability Management , 15 (8/9), 969-987.
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1Soriniy suinteresuotyjy Saliy bendradarbiavimas gali biiti laikomas produkto kiirimu. Todél MTEP ga-
lima suvokti, kaip atvirg sistema, jtraukta j produkto inovacija.

I§ esmés, produkto vystymo procesas apima penkias tarpusavyje persidengiancias fazes’: kon-
cepcijos vystymas, sisteminis dizainas, detalusis projektavimas, testavimas — tobulinimas ir galiausiai
paleidimas j gamyba.” Taip pat svarbu pripazinti, kad produkto kiirimas bei paZangos matavimas, kuris
gali buti suskirstytas | mazesnes dalis, néra tik maza jmonés dalis, tai yra visa organizacija. Naujo pro-
dukto vystymas apima $esias veiklas: strateginis planavimas, idéjy vystymas ir atranka, verslo bei rinkos
galimybiy analizé, techninis vystymas, produkto testavimas na ir produkto komercializavimas.’
Produkto inovacijos yra itin svarbios ekonomikos augimui bei jmoniy konkurencingumui, taciau kazko-
dél néra analizuojamos jprastinése ekonomikos teorijose. Panasu, kad taip yra todél, kad realiame gyve-
nime, produkto inovacijy daznumo ir masto negali paaiskinti nei jprastos, nei transakcinés ekonomikos
teorijos. Tyrinéjant pramonines organizacijas, buvo pastebéta, kad derinant interaktyvy mokymasi ir
produkto inovacijas, gaunamos visiSkai kitokios i§vados nei vertinant per transakcinés ekonomikos
prizme.”’

Techninés inovacijos yra apibréziamos kaip tos, kurios pasireiskia valdant komponentg ir jtakoja
organizacijos techning sistema . Techniné sistema susideda i$ jrangos ir metody bei operacijy naudojamy
keigiant zaliavas, jy apdirbimo biidus ar inovuojant produktus ir arba paslaugas.’® Techninés inovacijos,
gali pasireiksti naujy idéjy pritaikymu naujam produktui ar naujai paslaugai, arba naujy elementy jve-
dimu j organizacijos gamybos procesus ar paslaugy operacijas.’® Pirmieji trys inovacijy tipai (techniné
produkto inovacija. Netechniné paslaugos inovacija, techninio proceso inovacija) susilauké daugelio ty-
réjy démesio. Taciau triiksta koncepcijy bei metodiky skirty organizacinéms inovacijoms stebéti.®

Produkto inovacijoms, zmogiskieji iStekliai vaidina esminj vaidmenj. Produkto inovacijos re-
miasi kompetencijomis bei aktyvuoja visos organizacijos interaktyvaus mokymosi procesg.

Nelson ir Winter teigimu, inovacijos yra galingas veiksnys pasléptas jmonés veikloje. Jmonés

taikancios inovacijas savo veikoje sékmingai klesti, inovuotis maziau pajégiy konkurenty saskaita. Be

™ Nihtila, J. (1996). Integration mechanism in new product development. Department of Industrial Management (p. 162).
Hensinki: Helsinki University of Technology.

5 Ulrich, K. T., & Eppinger, S. D. (1995). Product design and development . New York: McGraw-Hill.

6 Song, X. M., & Montoya-Weiss, M. M. (1998). Critical development activities for really new vs. incremental products.
Journal of Product Innovation Management , 15, 124-135.
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mance. Amsterdam: JAI Press Inc, 2004. eBook Academic Collection (EBSCOhost), EBSCOhost (accessed February 22,
2017).http://search.ebscohost.com.skaitykla.mruni.eu/login.aspx?direct=true&db=e000xww&AN=189653&site=ehost-
live&ebv=EB&ppid=pp_Cover

8 Cummings, T. G. (1978). Self-regulating work groups: a socio-technical Systems Approach. Academy of Management
Review, vol. 3, p. 625-634.

9 Damanpour, F., Szabat, K. A., Evan, W. M. (1989). The relationship between types of innovation and organizational
performance. Journal of Management Studies, vol. 26, no. 6, p. 587-601; Palcic, 1., Lalic, B. (2009). Analytical Hierarchy
Process as a Tool for Selecting and Evaluating Projects. International Journal of Simulation Modelling, vol. 8, no. I,p. 16-26.
8 Bikfalvi, A. (2007). Innovation, Entrepreneurship and outsourcing: essays on the use of knowledge in business environ-
ments, doctoral dissertation. University of Gerona, Gerona.
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to evoliucinés ekonominio poky¢io teorijos spéja, kad proceso ar technologiné inovacija yra pagrindinis,
santykinés jmonés veikos ir industrinés struktiiros, evoliucijos variklis.®! Jmonés siekdamos biiti sék-
mingomis ilgajame periode turi ugdytis sugebéjimg inovuotis ir i§ to gauti nauda (pelna).®? Skirtingi
inovaciniy pajégumy sugebéjimai tai — skirtingas technologiniy ziniy bagazas ir skirtingas efektyvumas
ieskant inovacijy, duoda skirtinga ekonomine, konkuruojandiy jmoniy, pazanga.® Todeél galima teigti,
kad egzistuoja tiesioginis rySys tarp jmonés inovaciniy geb¢jimy, tarp produkcijos ir tarp ekonominiy

jmonés rezultaty.3

1.6.Smulkios ar mazZos inovacinés jmonés

Smulkios ar vidutinés jmonés skirtingose Salyse, skirtingai ir suvokiamos. Tarkim Norvegijoje
smulkia jmone laikoma 20 darbuotojy turinti jmoné, daugelyje Europos Saliy 50, 0 JAV — 250 darbuotojy
turinti jmoné.® Lietuvoje mikro jmoniy grupei priskiriamos jmonés turincios iki 10 darbuotojy, smulkiy
iki 50 darbuotojy, vidutiniy jmoniy grupei — iki 250 darbuotojy. Tai pat SV] metinés pajamos neturi
virSyti 39,97mlIn. EUR arba jmonés turto balansiné verté negali biiti didesné kaip 26,93 mln. EUR .

Visais laikais inovacijos buvo svarbios, kadangi jos konfrontuoja su tuo, kas sena, ir griauna
nusistovéjusias normas bei tradicijas. Jy svarba verslo augimui ir sékmei pastaruoju metu ypac iSaugo.
Tai lémé konkurencingumg lemianciy veiksniy pasikeitimas. Visose veiklos srityse naujy produkty pa-
teikimas rinkai tapo lemiamas.®” Kompanijos noringios biiti priekyje turi nuolatos atnaujinti ne tik pro-
duktus, bet ir veiklos organizavimo biidus. Atsakomybé¢ kurti inovacijas taip pat perzengia tyrimy ir
plétros departamento ribas ir tampa kiekvieno padalinio ir kiekvieno darbuotojo atsakomybe. Pavyzdziui
kompanijos ,,Bain & Co.* atliktos apklausos rezultatai rodo didele inovacijy svarba: 80% apklausos
respondenty kompanijos inovatyvumo didinimg jvardina kaip vieng i8 trijy pagrindiniy prioritety; 91%
mano, kad sugebé¢jimas veikti inovatyviai yra ypatingai svarbus kuriant ateities konkurencinj pranasuma

ir i§laikant pelningumg.®®

8 Nelson, R. R. and S. G. Winter (1982), An Evolutionary Theory of Economic Change. Cambridge, MA, and London:
The Belknap Press.
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1120-1171.

8 Crepon, B., E. Duguet and J. Mairesse (1998), ‘Research, innovation and productivity: An econometric analysis at the firm
level,” Economics of Innovation and New Technology, 7, 115-158.

8 Lukosevicius, K. MaZzyjy ir vidutiniy jmoniy vadyba: mokomoji knyga. KTU, 2002.

8 Snitka, V. Moksliniy tyrimy, technologijy, inovacijy politika ir Ziniy ekonomikos plétra : nacionalinio plano metmenys.
Kaunas, 2002, 253 p.
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1.7.Inovaciné aplinka

Remiantis MOSTA sudaryta Europos sajungos inovacijy $vieslente 2015 (zr. 4 pav.), matome,
kad bendras Europos sgjungos inovatyvumo indekso vidurkis Siek tiek nukrito lyginant su 2014 metais,
taip pat ir Lietuvos inovatyvumo indeksas smukteléjo tuo paciu metu. Miisy kaimyninés Latvijos indek-
sas 2015 metais pakilo. Zemiausig indekso rodiklj Europos sajungoje turinti Rumunija nuo 2011 susi-
duria su nuolat po truputj krentan¢iu inovatyvumo indekso rodikliu. Tuo tarpu didZiausig rodikl;j turinéiai
Sveicarijai pavyksta, su nedideliais svyravimais i§laikyti auk$¢iausig pozicija Europos sajungoje. Pasta-

rosios valstybés inovatyvumas beveik 3 kartus didesnis nei Lietuvos.

Europos inovacijy sgjungos svieslenté 2015. Inovacinés veiklos rezultatai
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! Rodiklis sudarytas i3 25 lygiaveréiy rodikliy, kuriy normuotos reikimés kinta nuo 0 iki 1. Naudojami duomenys: 2009 m. — 2013 m.
Duomeny 3altinis: EK, Europos inovacijy sajungos Svieslenté 2015

4 pav. ES inovacijy §vieslenté. Saltinis MOSTA®®

Inovatyvumo indekso rodikliai
2008

2015 8'3 2009

2014 2010
2013 2011
2012
—ES Lietuva Latvija Sveicarija Rumunija Esatija Airija

5 pav. Lietuvos inovacijy indeksas lyginamas su pirmaujanc¢iomis, giminingomis ir atsilieckan¢iomis

ES salimis. Sudaryta autoriaus pagal ES scoreboard®

8 Interneto prieiga: http://www.mosta.lt/images/leidiniai/EISS 2015 It.pdf
% http://ec.europa.eu/growth/industry/innovation/facts-figures/scoreboards_It
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Grafike (zr. 5 pav.), pateikiami Europos sgjungos vidutinis inovatyvumo indeksas 0,52149 2015

metais, tuomet Lietuvos ir palyginimui kaimyninés Latvijos indeksai. Pastarieji rodikliai pakankamai

artimi, nors Lietuva Siuo aspektu truputélj lenké kaimyning Salj visu pateiktu periodu. Tik 2015 metais

Latvijos inovacijy indekso rodiklis 0,28142 tapo beveik lygus Lietuvos rodikliui 0,28215. Sveicarijos

rodiklis pateiktas, kaip auk$&iausias Europos sajungoje. Sveicary rodiklis Zenkliai aukstesnis nei Euro-

pos sgjungos vidurkis ir apytikriai 2,8 karto lenkia Lietuvos indeksg. Rumunijos atvejis pateikiamas,

kaip pacio Zemiausio rodiklio ES pavyzdys, kuris ypa¢ smukteléjo per 2015 metus.

Inovacine veikla vykdziusiy jmoniy dalis

Palyginti su visomis jmonémis, procentais
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6 pav. Inovacine veikla vykdZiusios jmonés. Saltinis: Statistikos departamentas ,, Inovacinés veiklos

plétra 2012-2014*

Remiantis statistikos departamento pateiktomis isvadomis (zr. 6 pav.), matome, kad inovacine

veikla vykdziusiy jmoniy procentiné dalis svyravo apie 30% ir tik nuo 2012 iki 2014 tokiy organizacijy

skaicius 1Saugo apytikriai 10% iki 40,7%.

2 lentele Inovacinés jmonés pagal veikla

Ekonominé veiklos rusis 2008-2010 | 2010-2012 | 2012-2014
Kasyba ir karjery eksploatavimas 26 27,1 58
Apdirbamoji gamyba 32 35,9 43,7
Elektros, dujy, garo tiekimas ir oro kondicionavimas 34,5 471 53,5
Vandens tiekimas, nuotéky valymas, atlieky tvarkymas ir ge- 455 33,5 54.8
neravimas

Statyba 22,6 18,7 30,3
Didmeniné prekyba 39 31,4 47
Transportas ir saugojimas 25,3 18,6 32,5
Informacija ir rysiai 62,4 60,4 63,6
Finansiné ir draudimo veikla 53,4 50,8 42
Profesiné, moksliné ir techniné veikla 45,3 36,4 41,3
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IS viso palyginti su visomis panaSios ekonominés veiklos 32,5 30 40,7

rusies jmonémis procentais

Sudaryta remiantis Lietuvos statistikos departamentu
Magistrinio darbo autorius analizuoja apdirbamosios gamybos jmong, todé¢l koncentruojamasi j
technologinius ir ne tik novatorius jdiegusius proceso ir produkto inovacijas (zr. 2 lentele.) Apdirbamo-
sios gamybos srityje inovaciniy jmoniy skai¢ius nuolat augo, lyginant su visomis panasia veikla vyk-
danciomis jmonémis, nuo 32% 2008 metais, iki 43,7 % 2014 metais.

Inovacinés jmonés pagal inovacijy rasj
Palyginti su visomis jmonémis, procentais

50
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7 pav. Inovacinés jmonés pagal inovacijy rii§j. Saltinis Lietuvos statistikos departamentas

Skirstant jmones pagal inovacijy rasj (zr. 7pav.), buvo remtasi Lietuvos statistikos departamento
informacija. I$ grafiko matome, kad nuo 2008 iki 2012 jnovaciniy jmoniy dalis, lyginant su visomis
Jmoneémis, laikési ties 30% riba, o nuo 2012 iki 2014 pastaroji dalis iSaugo iki 40,7%. Tik technologiniais
novatoriais, laikotarpyje 2008-2012 tebuvo apie 6% ir tik nuo 2012 iki 2014 pastaroji dalis iSaugo iki
16,6% ka galima buty susieti su ekonomikos atsigavimu po pasaulinés finansinés krizés, ko pasé¢koje
Jmoniy pajégumai jsigyti naujas technologijas iSaugo. Tuo tarpu tik netechnologiniais novatoriais, lai-
kotarpyje 2008-2012 buvo apie 13%, kas sietina su pigesniu inovaciniu procesu krizés metu. Periode
2012-2014 netechnologiniy novatoriy dalis sumazéjo iki 6,4%, kas leidzia daryti prielaida, kad padidéjus
jmoniy perkamajai galiai, démesys labiau buvo sutelktas j technologiniy procesy atnaujinimga. Kita dalis,
technologiniai ir netechnologiniai novatoriai, panasiai atspindi finansinés krizés laikotarpj, kuomet nuo
2008 iki 2012 mety, inovacijos buvo labiau aktyvios netechnologiniame lygmenyje, ir tik nuo 2012 iki
2014 pastaroji dalis iSaugo iki 17,7%, kas yra artima technologiniy novatoriy daliai. IS to galime daryti
i$vada, kad Lietuvoje technologinéms inovacijoms teikiamas didesnis démesys nei tarkim organizaci-
néms ar socialinio pobiidzio inovacijoms. Tai galima bty paaiskinti, kaip imoniy siekj buti konkuren-
cingais ne tik savo vietinéje rinkoje, ta¢iau ir pasiekti uzsienio rinkas su daug aukstesniais kokybiniais

ir atitikties reikalavimais.
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Technologiniai novatoriai pagal inovacijy rusj
Palyginti su visomis jmonémis, procentais
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8 pav. Technologiniai novatoriai pagal rasj. Saltinis: Lietuvos statistikos departamentas

Remiantis Lietuvos statistikos departamento duomenimis matome (zr. 8pav.), kad lyginant su
visomis jmonémis, technologiniai novatoriai, laikotarpyje 2008-2012 sudaré nuo 16,9% iki 20,3% ir tik
nuo 2012 iki 2014 pastarasis skaicius iSaugo iki 34,3%. Tik produkto novatoriy, lyginant su visomis
jmonémis laikotarpyje 2008-2014, tebuvo nuo3% iki beveik 5% visy jmoniy. Tik proceso novatoriy,
laikotarpyje 2008-2012 metais, visy jmoniy tarpe buvo tarp 4 ir 6%, o laikotarpyje 2012-2014 $is skai-
¢ius 18augo iki 13,9%. Pastarasis skai¢ius siejasi su dalimi visy jmoniy jdiegusiy ir produkto, ir proceso
inovacijas, kadangi proceso inovacija veda prie produkto inovacijos. Periode tarp 2008 iki 2012 tokiy
organizacijy buvo nuo 6,5% iki 8,3% ir laikotarpyje 2012-2014 tokiy novatoriy procentiné dalis, lygi-
nant su visomis jmonémis, iSaugo iki 15,4%. Imoniy, kurios nebaigé diegti arba tiesiog nutrauké inova-
cine veikla, periode 2008-2014 metais, tebuvo nuo 1,7% iki 2,2%. Siuo atveju persasi ivada, kad jmonés
vis labiau linksta j inovatyvig veikla, tai jgyvendindamos per proceso inovacijas, kurios priveda prie
produkto inovacijos.

3 lentelé 2001-2009 mety stiklo zaliavos srautai Lietuvos rinkoje

Pagaminta | Importuota | Pokytis | Sunaudota | Eksportuota | atsargos | IS jy apdirbime
tikst. m?> | tiikst. m?® | tikst. m? | tikst. m? | tikst. m?

2001 | 2564,9 32259 -955 2719,1 2116,7

2002 | 729,2 4260,6 -79,2 37319 1178,7 1623 1347,1

2004 5381,8 6725,2

2005 7934,3 1298,3 7508,9 1723,7 7508,9 | 5189,3

2006 8663,2 1465,1 8725,7 1402,6 8725,6 | 8698,4

2007 9495,8 -603,5 6902,9 1989,4 6902,9 | 6304,6

2008 6656,2 387,2 5509,3 1534,1 5509,3 | 4603

2009 38115 353,9 3578,5 586,9 3578,5 | 2438
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Panevézio stiklui 2002 metais nutraukus lakstinio stiklo gamybg tai atsispindi lentel¢je (zr. 3
lentelg). Remiantis Statistikos departamento duomenimis, matome, kad 2001 metais lakstinio stiklo
buvo pagaminta 2564,9 tiikst. m2, 2002 metais apimtys sumazéjo iki 729,2 tiikst. m? ir tais paciais metais
buvo visiskai nutraukta Zaliavos gamyba. Importuoti zaliava tapo gerokai pigiau. Pagal lentelg, galime
pastebeti, kad eksportas stiklo eksportas sudaro nedidele dalj (apie 25%) importuotos Zaliavos kiekio, 18
to galima daryti iSvada, kad didzioji dalis jvezto stiklo lieka vietos rinkoje. Taip pat i$ pateikty duomeny

matome, kad itin didelé dalis zaliavos yra apdirbamojoje gamyboje.

4 lentelée 2010-2015 mety gridinto, laminuoto stiklo ir veidrodziy srautai Lietuvoje

Griidintas | Laminuotas | Laminuotos  pertvaros, | Viso m? Veidrodziai kg.
stiklas m? | stiklas m? stiklo paketai — vitrinos
m2
2010 | 619874 84801 1031165 1735840 452201
2011 | 608018 79548 1097026 1784592 479308
2012 | 681236 66057 1061237 1808530 675139
2013 | 796955 60458 1047173 1904586 493132
2014 | 1095235 63156 1421315 2579706 522975
2015 | 991988 81558 1326984 2400530 511599

Remiantis Lietuvos statistikos departamento 2010-2015 mety duomenimis (Zr. 4 lentel¢), ma-
tome, kad griidintas ir laminuotas stiklas sudaro daugiau nei pusg¢ viso stiklo esan¢io pramonéje, 1§ to
darome i8vada, kad apdirbamoji gamyba itin svarbus rodiklis ekonominiam Salies vertinimui, be to tai

parodo rinkos dydj ir poreikius stiklo pramonés gaminiams.
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2. METODOLOGIJA

2.1. Tyrimo metodikos pagrindimas

Siekiant i$siaiSkinti UAB ,,Novalda“ investicijy i technologijas poveikj apyvartai, o taip pat pa-
matuoti proceso inovacijos laipsnj ir jo galimybes augti ateityje, buvo atliktas jmonés investicijy j tech-
nologijas, laikotarpyje nuo 1997 iki 2016 mety ir minéty investicijy poveikio jmonés metinei apyvartai
bei gamybos apimtims, per tg patj laikotarpj, palyginimas. Taip pat buvo atlikta serijiniy gamybiniy
procesy analize: steb¢jimy biidu iSmatuoti, matuojamame procese dalyvaujanciy jrengimy, cikly inter-
valai, iSmatuotos papildomos laiko sgnaudos matuojamam procesui. Remiantis stebéjimy duomenimis,
apskaiciuoti: vidutinis darbo jégos panaudojimo rodiklis, kaupiamasis trukdziy rodiklis, vieneto paga-
minimo laikas, vieneto pagaminimo kastai 2015-2016 metais. Taip pat apskai¢iuotas: kiekvieno i§ mi-
néty rodikliy pokytis, bendras proceso inovacijos laipsnis bei jo pokytis per tiriamg laikotarpj. Remiantis
gautais rezultatais, buvo bandoma i$siaiskinti jmonés galimybes poky¢iui matuojamy aspekty ribose.
Tyrimo tikslas - iSsiaiskinti, kick jmoné UAB “Novalda” turi erdvés inovacijoms gamybiniame-tech-
nologiniame procese, todél statistinés informacijos, investicijy analizés bei gamybinio proceso mata-
vimo rezultatai bendrai paémus, duos jmonei atspirties taskg jzvelgiant ateities perspektyvas.

Tyrimo uzdaviniai:

1. Palyginti tiriamg jmong su artimiausiu konkurentu.

2. Istirti UAB ,,Novalda“ investicijy j technologijas ir jmonés metinés apyvartos sasajas laikotarpyje
nuo 1997 iki 2016 mety.

3. Pamatuoti, serijiniy gaminiy gamyboje dalyvaujanciy jrengimy operacijy cikly intervalus kartu su
gaminiy kiekiais ir papildomomis laiko sagnaudas.

4. Remiantis atlikty matavimy duomenimis, apskai¢iuoti vieno vieneto pagaminimo laika, kaupiamajj
trukdZziy rodiklj, vidutinj darbo jégos panaudojimo rodiklj, vieno vieneto pagaminimo kastus ir i$
minéty rodikliy i§vesti jmonés gamybinio proceso inovacijos laipsnj.

5. Remiantis tyrimo rezultatais pateikti iSvadas bei rekomendacijas jmonei.

2.2.Tyrimo metodai

Kokybiniy tyrimy skiriamyjy bruozy analiz¢, atlikta remiantis jvairiais Saltiniais, leidzia jj api-
bidinti, kaip sistemingg, nestruktiirizuota atvejo ar individy grupés situacijos ar jvykio tyrimg natiiralioje
aplinkoje, siekiant suprasti tiriamuosius reiSkinius bei pateikti interpretacinj, holistinj jy paaiskinima.
Kokybiniams tyrimams apibtidinti daznai naudojamas terminas, kaip atvejo tyrimas, kuris akcentuoja,
kad tyrimas remiasi atskiry atvejy studijomis. Magistrinio darbo kokybinis tyrimas susideda: mokslinés
literatiiros analizés apibréziancios teorinius nagrinéjamos temos aspektus, interviu su jmonés vadovu bei

palyginamosios analizés, kuomet tiriamos jmongés techniné baz¢ lyginama su artimiausiu konkurentu.
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Interviu, kaip kokybiniy duomeny rinkimo metodo, taikymas grindziamas prielaida, kad pras-
minga zinoti informanty pozitirius, vertinimus ir nuomones. Interviu skiriamas suvokti informanty pa-
tirtj, suzinoti nuomones tiriamu klausimu®!. Tiriamasis interviu apibréziamas kaip tyréjo inicijuotas
dviejy asmeny pokalbis, kurio tikslas — gauti biiting tyrimo uzdaviniams informacija®.

Siame tyrime tyréjas siekia, kad jmonés vadovas dalintysi savo patirtimi, tuo pa¢iu klausinéda-
mas nukreipiant temg reikiama linkme. Dialogo pagalba, siekiama iSgauti informacija, tyréja dominan-
¢iu klausimu. Interviu biidingas bruozas tas, kad visa informacija gaunama zodziu. Taip pat interviu
metu platesnés galimybés nuodugniau pazinti tiriamajj asmenj, suzinoti tai, ko jis neiSsakyty kitais at-
vejais, tuo tarpu anketinéje apklausoje tokios galimybés labai ribotos. Interviu, kaip mokslinio tyrimo
metodo, kalba yra ir priemon¢ ir tekstinés interpretacijos objektas.

Kokybiniu tyrimu — interviu su jmonés vadovu siekiama suprasti dideliy investicijy tik j techno-
logijas priezastis bei poreiki keistis, inovuotis. Imonés vadovo pageidavimu interviu atliekamas zodZiu
diskusijos forma.

Interviu su jmonés vadovu vyko neoficialia, diskusijos pavidalo forma 2016 mety lapkric¢io 18
dieng, iSkeliant klausimg kaip temg privedancig prie atsakymy, kurie daugelyje atvejy sutapo magistri-
nio darbo autoriaus nuomone. Diskutuojama buvo apie entuziazma, siekj islikti bei konkuruoti, apie
drasg investuojant dideles sumas tik j techning baze bei apie poreikj inovacijoms.

Vadovo teigimu, su amziumi iSblésta ir entuziazmas kg nors keisti, taciau tuo paciu pripaZjsta,
kad atéjo metas naujiems pokyciams. IS to perSasi iSvada, kad reikia laukti naujy investicijy ir plétros.
Pagrindine priezastimi nuolat ieskoti naujy technologijy yra konkurentai. Siekiant i§laikyti rinkos dalj ir
zengti | priek] esi priverstas nuolatos atnaujinti ir plésti techning bazg, todél drasos tam nereikia, tiesiog
rinka diktuoja savo salygas.

Kiekybiniam tyrimui labiau buidingas siekis ieskoti iSoriniy rei§kinio pozymiy, i§gaunant jvai-
rius dydzius, kurie gali buti i8reiksti skaiciais ir matuojami. Kiekybinis tyrimas yra labiau strukttirizuotas
ir suplanuotas, nes tyrimo metodai bei duomeny matavimo priemonés dazniausiai biina sukonstruotos
dar pries tyrima. Kokybiniy tyrimy savoka yra pabréZiami kokybiniai aspektai, o kiekybiniy tyrimy sg-
voka nusako kiekybinius aspektus. Kiekybiniu poZiiiriu tyrime siekiama patvirtinti hipoteze, o kokybi-
nio pozifirio atveju priimtinesni i$ situacijy analizés kylantys paaiskinimai ar interpretacijos.®®

Kiekybiniu tyrimu siekta pamatuoti jmonés gamybos proceso cikly laiko intervalus, vidutinj
darbo jégos panaudojima, vieneto pagaminimo laikg, vieneto pagaminimo kastus ir jmonés gamybinio

proceso inovacijos laipsnj per vienerius metus. Taip pat analizuojant jmonés kiekybinius veiklos rodik-

%1 Bronislovas, Bitinas ir kiti. Kokybiniy tyrimy metodologija. Socialiniy moksly kolegija. Vilnius 2008.
%2 Rimantas Tidikis. Socialiniy moksly tyrimy metodologija. Vilnius 2003.
9 Kestutis, Kardelis. Moksliniy tyrimy metodologija ir metodai. Kaunas 2007.
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lius buvo siekiama jzvelgti investicijy j technologijas, metinés apyvartos bei produkcijos apimciy sgsa-
jas.

Stebéjimas tai informacijos rinkimo metodas, paremtas zmoniy elgsenos, objekty kaitos, jvykiy
ar procesy raidos fiksavimu. Naudodamas §j metodg tyré€jas pats stebi ir uzraso informacija. Stebétojy
gali biti ir daugiau arba pasitelktos iSmaniosios technologijos padedancios automatiskai fiksuoti rei-
kiamg informacijg apie stebinius. Steb¢jimas gali buti vykdomas keliais biidais: zmogus stebi zmogy ar
Zmoniy grupe, zmogus stebi reiskinj ar procesg, masina stebi Zmones ir masinos stebi reiskinius ar pro-
cesus. Steb¢jimui vykdyti reikalingo trys salygos:

1. informacijos tinkamumas, kitaip tariant stebé&jimas fiksuoja fakta o ne priezastj;

2. Stebimas veiksnys ar procesas turi biiti pasikartojantis;

3. Stebimo reiskinio ar proceso stebéjimo laikas turi biiti santykinai trumpas, tarkim darbuotojy

stebéjimas kaip jie atlieka vienokias ar kitokias uzduotis.

Sio metodo naudojimas nereikalauja kistis j natiiralia jvykiy ar procesy eiga, tai supaprastina informaci-
jos gavima, tyréjas pats mato procesa, kas leidzia i§vengti subjektyvumo jsivaizduojant procesa. Taciau
Siuo metodu visiskai nefiksuojamos priezastys, tam reikalingas priezastinis tyrimas, o be to tam tikra
informacija, tarkim asmeninis gyvenimas, yra neprieinama arba itin sunkiai prieinama.

Magistrinio darbe, stebéjimas yra dalis proceso inovacijos laipsnio skai¢iavimo metodologijos.
Stebe¢jimu siekiama iSanalizuoti darbuotojy veiksmy eiliSkuma, darby pasiskirstymg ir operacijos pro-
ceso eigg, kas bus naudojama apraSant jmonés gamybinj procesg.

PrieZastinis tyrimas pasizymi tuo, kad galima numatyti ar parodyti, vieno kintamojo rodikliai
veikia arba neveikia kit kintamajj ar visg sistema. Sio tyrimo pagalba buvo analizuojamas priezastinis
Jmongs apyvartos staigus kilimas lemtas investicijy ] inovacijg privedusig jmong prie proceso ir produkto

inovacijos, o taip pat prie gamybos ir jos apim¢éiy plétros.

PrieZastiniu tyrimu Siame darbe siekiama jZvelgti investicijy, metinés apyvartos ir gamybos a-
pimciy sgsajas, kitaip tariant kaip investuotos sumos } technologijas atsispindi apyvartos ir gamybos

apim¢iy kreivese.

Matavimas — skaitmeniniy reikSmiy priskyrimas, stebimy objekty ar reiskiniy budingiems pozy-
miams. Tokiu biidu matuojamas ne objektas ar reiSkinys, o tyré¢jui reikalingas pozymis. Matavimams
atlikti reikia stebimiems objektams ar reiSkiniams priskirti skaitmenines vertes, kurios objektus suskirsto
i atskiras grupes pagal matuojamo pozymio savybes.* Sio magistrinio darbo atveju, matuojama buvo

laikas reikalingas vienai ar kitai operacijai atlikti, kuri jtakoja viso proceso laika.

% Vytautas, Pranulis. ir kiti. Marketingas. Garnelis, Kaunas 2011.
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Pasitelkus proceso inovacijos laipsnio Kiekybinio pozitrio modelj buvo matuojama stiklo rai-
zymo, apdirbimo, gr¢zimo, valymo, griiddinimo bei pakavimo cikly trukmé sekundémis. Taip pat buvo
pamatuotos papildomos laiko sgnaudos reikalingos pakavimo taros ar pale¢iy paruoSimui, pasiruoSimui

darbui, darbiniy programy paruo$imui bei transportavimui.

2.3.Stebéjimai ir matavimai

Siekiant pamatuoti proceso inovacijos laipsnj, jmonés gamybingje sistemoje bus remiamasi se-
rijiniais standartiniais gaminiais, kuomet gamybos metu iSvystomas cikliskumas t.y. vienodais arba pa-
nasiais intervalais atlickama operacija.. Steb¢jimai ir matavimai reikalingi 1.4 skyriuje aprasyto mode-
lio, sudétinés dalies ,,vieneto pagaminimo laikas®, ,,vidutinis darbo jégos panaudojimas‘ skai¢iavimui.
Matavimams atlikti pasirinkti jau daug mety gaminami standartiniai gaminiai:

e Vakary mediena torso 253x277mm. 4mm. stiklo storio techniskai apdirbti, grudinti stiklai skirti
durims, pakuojami | déZes po 500 vnt.

e Vakary mediena torso 277x303mm. 4mm. stiklo storio techniskai apdirbti, gradinti stiklai skirti
durims, pakuojami | déZes po 500 vnt.

e G.M.C 354,5mm. Smm. storio, CNC Slifuotas, rankomis valytas, gridintas, Sviestuvams skirtas
stiklas pakuojamas j dézes po 400 vnt.

e G.M.C. 464mm. 4mm. storio, CNC S$lifuotas, rankomis valytas, gridintas, Sviestuvams skirtas
stiklas. Pakuojamas po 5 vnt. ir po 80 pakuociy | dézg, viso 400 vnt.

e IDW 300x300mm. 8mm. storio stiklas, CNC slifuotas, greztas, gridintas stiklas, skirtas maneke-
nams kaip pagrindas.

e IDW 0380mm. 8mm. storio stiklas, CNC Slifuotas, greztas, grudintas stiklas, skirtas maneke-
nams kaip pagrindas.

e IDW 400x400mm. 8mm. storio stiklas, CNC slifuotas, greztas, gridintas stiklas, skirtas maneke-
nams kaip pagrindas.

e IDW 0420mm. 8mm. storio stiklas, CNC Slifuotas, greztas, griidintas stiklas, skirtas maneke-
nams kaip pagrindas.

Tokj pasirinkimg lémé tai, kad jmonés produktai yra multi-serijiniai, kiekvienu uzsakymu gami-
nami pagal specifinius uzsakovo matmenis gaminiai. Daznu atveju tokie uzsakymai kiekvieng kartg biina
vis kitokiy matmeny ar specifiniy reikalavimy, todél kiekvienam gaminiui matuoti naSumg i§ esmes
nejmanoma. Proceso inovacijos laipsnio matavimams tinka serijiniai standartizuoti gaminiai, kuriy ga-
mybos procese vyksta pasikartojantis cikliSkumas.

Steb¢jimy data buvo pasirinkta atsitiktinai, pasirinkus magistrinio darbo autoriui. Stebéjimai

buvo atliekami, pasitelkiant vaizdo steb¢jimo kamery jrasais, darbuotojams to nezinant. Toks pasirinki-
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mas buvo priimtas todél, kad netrikdyti jprastos nusistovéjusios darbo rutinos, tokiu biidu surinkti ma-
tavimai atitinka realig situacijg. Informacija gauta i§ filmuotos medziagos, buvo fiksuojama steb¢jimy
protokoluose MsExcel programoje sekundziy tikslumu (zr. 1-16 priedus).

Per vieng steb¢jimams skirtg laiko tarpg buvo surenkami duomenys reikalingi vieno i§ matuo-
jamy standartiniy gaminiy analizei. Kitg dieng buvo atliekami kito standartini gaminio operacijy cikly
matavimai. Pirminiai matavimai buvo atlikti 2015 mety pabaigoje, o antriniai 2016 mety pabaigoje, to-
kiu biidu tarp matavimy susidaré vieneriy mety tarpas. Pradzioje buvo stebimi darbuotojy judesiai,
veiksmy eiliSkumas ir darby pasiskirstymas tais atvejais kuomet dirbama poroje. Stebint veiksmy eilis-
kuma ar darby pasiskirstymg nebuvo gilinamasi j priezastis, tebuvo analizuojami faktiniai veiksmai tam
kad suprasti vyraujanc¢ius veiksmus ir tam kad galima buty iSmatuoti cikly trukme. Ciklu intervalai buvo
matuojami nuo jrengimo darbinés programos paleidimo momento iki kito ciklo paleidimo. Be cikly in-
tervaly matavimy, buvo pamatuotos papildomos laiko sgnaudos reikalingos taros paruoSimui bei trans-
portavimui, jrengimy paruoSimui darbui ir kitiems ciklg jtakojantiems veiksniams. D¢l itin nedideliy
ciklo intervaly svyravimy (keletas sekundziy), buvo atlickamas 41-as, kiekvienos operacijos matavimas.
Toks matavimy skaicius susietas su CNC apdirbimo jrenginio automatiniu kalibravimusi kas 40 uzk-
rovy. Vidurkiai skaiciuoti pagal 1.4.3 skyriaus (11) formulg. Tarp steb¢jimy paliktas vieneriy mety laiko
tarpas. 2016 mety pabaigoje buvo atlikti analogiSki matavimai analogiSkiems gaminiams, tam kad ga-
lima biity pamatuoti pokytj per metus (zr. 5-6 lenteles).

5 lentelé IDW standartiniy gaminiy vidutinis operacijy laikas

ooera. | IDW IDW IDW IDW IDW IDW IDW | IDW
Ei.a 300x300 | 300x300 | D380 | D380 | 400x400 | 400x400 | D420 | D420
I 2015 2016 2015 2016 2015 2016 2015 | 2016
Rrﬁgg' 17,63 1757 2865 | 2871 32,5 32,54 35 34,65
@f’rg;rs 109088 | 1096 | 117,67 | 11734 | 11904 | 1198 | 11883 | 11872
Gr;zzsl 288 288 288 288 288 288 288 288
ﬁ:’r‘;‘;; 27.32 27.32 3794 | 3794 | 4553 4553 | 4553 | 4553
Papil-
domas | 2063 2100 2118 2010 2063 2110 2140 | 2120
laikas
Vnt. ga-
mybos
s | 220583 | 254248 | 259027 | 2482 | 254807 | 2595,84 | 262704 | 26069
(s)
Vvnt. ga-
rl‘gl?;’: 36,76 42,37 4317 | 4137 | 4247 4326 | 4378 | 4345
(min)
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Remiantis 5 lentele, matome apibendrintus matavimy ir stebéjimy rezultatus IDW produkcijai.

Visi duomenys, iSskyrus geltonoje eilutéje esancias reikSmes, iSreiksti sekundémis ir parodo viduting

operacijos trukme vienam vienetui. Geltonoje eilutéje esantys rezultatai iSreiksti minutémis, kas yra rei-

kalinga tolimesniems gamybinio proceso inovacijos laipsnio skai¢iavimams ir parodo vieno vieneto pa-

gaminimo trukmeg.

6 lentele GMC ir Vakary mediena torso gaminiy vidutinis operacijy laikas

ooera. | GMC GMC GMC | GMC | V.M. V.M. V.M. | V.M.
Ei.a D3545 | D3545 | D464 | D464 | 253x277 | 253x277 | 277x303 | 277x303
I 2015 2016 2015 2016 2015 2016 2015 | 2016
Rﬁgg‘ 287 28,46 41,81 41,76 7,47 7,02 8,51 8,42
Apdir-
e | 151,09 | 1499 1089 | 1089 | 44,16 4397 | 4826 | 47.96
ang 12315 | 11041 | 1181 | 133,83 72 72 72 72
Gridi- | 9250 | 9792 223 223 9,69 969 | 11,07 | 1107
nimas
Pakavi- 0 0 17454 | 177,02 0 0 0 0
mas
Papil-
domas | 6220 6163 6130 6163 1060 1050 1070 1030
laikas
Vnt. ga-
mybos
Ileme | 854127 | 635858 | 645602 | 65052 | 113852 | 1117,87 | 114504 | 110465
(s)
Vnt. ga-
r&’g:: 10907 | 10598 | 1076 | 10842 | 18,98 18.63 1908 | 1841
(min)

Zvelgiant i 6 lentele, taip pat matome viduting operacijos trukme vienam vienetui iSreiksta se-

kundémis, kaip ir 5-oje lenteléje, nuliai rodo, kad tam gaminiui pakavimo operacija, kaip papildomas

veiksnys netaikoma ir bendros proceso trukmés nejtakoja. Geltonoje eilutéje esantys rezultatai rodo

vieno vieneto pagaminimo viduting trukme, iSreikSta minutémis. Kaip buvo minéta anksciau, gauti re-

zultatai bus panaudoti tolimesniuose proceso inovatyvumo laipsnio skai¢iavimuose 3.5 skyriuje.
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3. PROCESO INOVACIJOS LAIPSNIS: STIKLO APDIRBAMOSIOS
GAMYBOS IMONE UAB “NOVALDA“

Imoné UAB ,,Novalda“ veikia stiklo pramonés srityje. Ji jkurta 1994 m. ir savo veiklg pradéjo
nuo stiklo raizymo ir nesudétingo jo apdirbimo. Tuomet jmongje dirbo 5 zmonés. Per dvideSimt mety
dirbanciyjy skaicius iSaugo daugiau kaip deSimt karty, o stiklo asortimentas ir teikiamos jo apdirbimo
paslaugos dabar yra vieni pla¢iausiy Lietuvoje. Siuo metu UAB ,,Novalda“ bendradarbiauja su vienais
didziausiy Lietuvoje baldy, prekybinés jrangos gamintojy, statyby bendrovémis, vienetiniy gaminiy uz-
sakovais bei interjero ir eksterjero jrengimo paslaugas teikian¢iomis bendrovémis.

Nuo pat jkiirimo didelis démesys skiriamas gamybinio proceso techniniam ir technologiniam
atnaujinimui ir tobulinimui. DidZzioji dalis jrengimy yra italy firmos ,,Bavelloni® dabar jmoniy grupé
vadinasi ,,Glasston* (italai pasaulyje gars¢ja kaip tiksliausiy ir kokybiskiausiy stiklo pramonés jrengimy
gamintojai). Zaliava, naudojama jmonéje, gaminama vieny garsiausiy Europos stiklo gamintojy — Pil-
kington, Saint Gobain, esant reikalui galima pasitilyti pigesnés Zaliavos pagamintos Baltarusijoje, Rusi-
joje ir esant itin auk$tam kainos reikalavimui galimi Kiniskos zaliavos variantai. Platus UAB ,,Novalda‘“
teikiamy paslaugy spektras bei jvairus staklynas leidzia jgyvendinti tiek didelio masto projektus, tiek

pavienius uzsakymus.%

Imonés vertybés

Klientas. Jmonés vertybé — patenkintas naudotojas.

Inovatyvumas ir greitis. Dalinantis patirtimi ir naujausiomis Ziniomis ir per greiciausig
laikg bus paruostas geriausias pasiiilymas norimai prekei ar paslaugai jsigyti.

Taupymas ir efektyvumas. Kompanijoje dirba jvairiy sri¢iy specialistai, kuriy pagalba

Jmanoma pacius sudétingiausius uzdavinius paversti paprastais ir optimaliausiais kainos atzvilgiu spren-

dimais.
Kokybé. Siekiame, kad miisy klientai gauty auksciausios kokybés paslaugas ir gaminamus
produktus.
Siandiena jmoné:
Norédama patenkinti visus savo klienty verslo ir asmeninius poreikius Novalda sitilo platy
paslaugy paketa:
e Briauny apdirbimas e Stiklo grudinimas
e Stiklo raiZymas e Veidrodziy gamyba
e Slifavimas ir poliravimas e Silkografija
e Suvenyry gamyba e Veidrodziy klijavimas

% Interneto prieiga: http://www.novalda.lt/apie-imone/
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e Prekyba dekoro elementais e Stiklo laminavimas
e Réminimo darbai e Stiklo lenkimas

e Berémés stiklo konstrukceijos

3.1.Inovacijos imonéje UAB ,,Novalda“

Imonéje UAB ,,Novalda®, dalyvaujant Lietuvos Verslo konsultacijy fondui, 1999 metais UAB
,Ekonomineés konsultacijos ir tyrimai* atliko Lietuvos ir uzsienio stiklo rinkos vystymo ir perspektyvy
tyrimg ,,Gridinto stiklo rinkos perspektyvos Lietuvoje®. Pagrindinis démesys sukoncentruotas j specia-
lizuoty gaminiy baldy pramonei ir interjerams poreikio nustatymui. Tyrimo tikslas buvo i$pléstiné ana-
litiné-aprasomoji informacija apie tuometing situacija Lietuvoje ir prognozes kaip $i rinka gali vystytis
artimiausiu laiku. Pastarasis tyrimas buvo reikalingas bréziant jmonés ateities gaires ir siekiant i$siais-
kinti gridinto stiklo poreikio perspektyvas vidaus ir uzsienio rinkose. Tyrime buvo i$analizuoti statisti-
niai duomenys, interviu pagalba apklausti baldy gamintojy, statybos bendroviy bei kity suinteresuoty
jmoniy kompetentingi atstovai. Tyrimo verté 25000Lt. 5666EUR + 18% PVM viso 29500Lt. Arba
6689,34EUR konvertuojant tuometiniu Lito ir Euro kursu. Pridétinés vertés mokestj ir 50% konsultaci-
jos vertés, viso 17000Lt., dengia paslaugos gavéjas, t.y. UAB ,,Novalda“ o kiti 50% padengti Europos
rekonstrukcijos ir plétros banko subsidijos. ParaiSkoje subsidijai gauti, kaip problema, nurodoma ,,Stra-
teginio sprendimo priémimas d¢l investicijy i gridinto stiklo gamybos jranga*.

2000 metais pagal PHARE dideliy bei smulkiy ir vidutiniy jmoniy bendradarbiavimo skatinimo
programg atlikta SWOT arba SSGG analize, kurios tikslas — pateikti situacijos jmon¢je vertinimg, kuris
tur¢jo biiti panaudotas, kaip atspirties taskas ruoSiant jmonés perspektyvinius veiklos planus. Pateiktos
iSvados teigeé, kad baldy gamybos ir statybos sektoriai Lietuvoje yra vieni spar¢iausiai besivystanciy,
todel jmonei derety atkreipti démesj | kokybés uztikrinimo problemas, o imonés valdymui biity tikslinga
automatizuoti klienty aptarnavimo sistemg su elektroninés prekybos galimybémis, jdiegti sertifikuota
kokybés valdymo sistemg ir dél nuolat augancio, griidinto stiklo, poreikio vertéty nagrinéti stiklo grudi-

nimo linijos diegimo bei gamybos apim¢iy plétimo perspektyva.

3.2.ISoriné aplinka, kurioje veikia UAB ,,Novalda*

Teoringje dalyje iSdéstyty statistiniy duomeny kontekste jmoné yra viena i$ ty, kuri prisideda
prie Lietuvos inovatuvumo indekso kélimo savo poziiiriu bei praktika diegiant ir nuolat atnaujinant tech-
nin¢ bazg, kuri per 20 mety i$siplété nuo paprasto rankinio stiklo raizymo iki pilnos techninés bazés
siekiant patenkinti baldinio bei architekttrinio stiklo poreikius Lietuvoje. Imone, turédama gradinto bei

laminuoto stiklo atitikties sertifikatus bei stiprig techning baze gali rasti savo nis$g ir uzsienio rinkose.
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Technologijos kuria globalig visuomeng, kultiirg ir rinkg. Verslui — tai reiskia trumpesnj produkty
gyvavimo ciklg ir biitinybe greitai kurti inovacijas. Dabartinémis saglygomis organizacija turi biiti greita,
lanksti ir kiirybiska. Inovacijos tampa biitinybe, kuri néra susijusi su jimonés dydziu. Taciau dydis apsp-
rendzia tam tikrg inovacinés veiklos specifika. Tod¢l vertinant tiriamg jmoné Lietuvos inovatyviy jmo-
niy kontekste, ji yra viena i§ ty organizacijy, kurios pateko ] pastargjg kategorijg. Taip pat jmonés ino-
vatyvumas labiau sietinas tik su technologinémis inovacijomis. Deja, kaip ir daugelis kity Lietuvos jmo-
niy nedrgsiai zilri | organizacines inovacijas, todél imonés valdymo metodai nesikeicia nuo pat jos jkii-
rimo. Taip pat zitrint i§ technologiniy novatoriy aspekto, jmoné patenka j produkto ir proceso inovatoriy

kategorija, kurig 2012-2014 metais sudaré ~15% lyginant su visomis jmonémis.

3.3.Konkurentai.

Imone, Lietuvos mastu turi 5 didelius konkurentus: ,,Paneveézio stiklas® — Panevézys, ,,Glasbel*
Klaipéda, ,,Stronglasas™ Alytus, ,,Gravera® Kaunas ir pats pagrindinis konkurentas taip pat i§ Kauno
,»Stiklita®. Pastarosios jmonés paslaugos ir asortimentas yra artimiausi Novaldai, tik Stiklita turi papil-
domus filialus Klaipédoje, Siauliuose na ir Vilniuje. Visi paminéti konkurentai darbuojasi savo segmen-

tuose, turi savas niSas. Skiriasi jmonés ir pagal apyvartg (Zr. 9 pav.)

Konkurenciniy jmoniy apyvarta min. EUR

25

20

15

10

| | I I
T L T

2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015
W Stiklita Gravera Stronglasas M Panevézio stiklas M Glassbel

9 pav. Konkurenty apyvarta. Saltinis: rekvizitai.lt

Remiantis tinklapiu ww.rekvizitai.lt pateikiama didziausiy jmonés Novalda konkurenty apyvar-
tos dinamika laikotarpiu 2009-2015 metais. I§ grafiko matome, kad ,,Panevézio stiklo* apyvarta net ir
krizés periodu isliko nepakitusi apie 20min EUR. Pastarasis konkurentas yra uzsirekomendaves uzsienio

rinkose kaip stiklo taros gamintojas, o apdirbamoji gamyba sudaro mazesng¢ dalj apyvartos. Glassbel j&jo
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1rinkg 2011 metais ir nuo 2012 iki 2015 matome stabiliai besilaikancig apyvartg iki 20mIn. EUR. Strong-

laso apyvarta nuo 2009 mety vis augo iki 20mIn. EUR 2015 metais. Sis konkurentas orientuojasi j dideliy

vitriny bei fasadiniy stikly gamyba ir jy techniné bazé, kad ir ne nauja, taciau labai plati. Na ir Kitos trys

jmoneés: Stiklita ir Gravera, balansuoja ties 2-3 min. EUR apyvarta.

Novalda ir Stiklita turi panasig, net galima teigti vienoda techning bazg¢ ir panasiag produkcijos

orientacija. Be to Lietuvos stiklininky bendruomenéje nuolatos galima iSgirsti lyginant abi pastargsias

imones. Todél lyginamajai analizei, kaip artimiausias konkurentas buvo pasirinkta butent Stiklita (zr. 7

lenzele).
7 lentele UAB ,Novalda“ ir UAB ,,Stiklita* palyginimas

Novalda Stiklita

Pardavimai Pasyviis. Eksportas pagrinde netiesiogi- | Aktyviis. Dalyvauja oficialiai skelbia-
nis, per baldininkus ar tarpininkus. Vady- | muose konkursuose, projektuose. Daz-
bininkas dirba kaip uzsakymo priémeéjas. | nai remia jvairius sporto renginius. Vei-
Reklama minimali — mieste vazingja tro- | kia uzsienio rinkoje, taiko e-prekyba.
leibusas su reklama.

Vadybos sis- | Funkciné valdymo sistema. Sprendimy | Funkciné valdymo sistema,

tema priémimas centralizuotas Dalyvauja filialai.

Asortimentas

Raizytas ir apdirbtas stiklas;
Veidrodziai;

Klijuotos stiklo konstrukcijos;
Rémeliai ir réminimo paslaugos;

Meninis stiklas.

Stiklo raizymas ir apdirbimas;
Veidrodziai;

Furnitiira;

Berémés stiklo konstrukcijos;

Automobiliniai stiklai.

Paslaugos Matavimas; Matavimas;
Transportas; Projektavimas;
Klijavimas; Transportas;
Montavimas Klijavimas;
Montavimas
Techniné Linijinis apdirbimas; Linijinis apdirbimas;
bazé CNC apdirbimas. CNC apdirbimas.

Facetavimas — nuolaja;
Figiirinis apdirbimas;
Rankinis grezimas

Techninis apdirbimas (bukinimas);

Facetavimas — nuolaja;
Figiirinis apdirbimas;
Graviravimas;

Rankinis grezimas
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Raizymas;
Matinimas;
RaiZymas;
Lenkimas;
Gradinimas;
Laminavimas;
Silkografija;

Stiklo lenkimas.

Techninis apdirbimas (bukinimas);
Raizymas;

Matinimas;

Lenkimas;

Griidinimas;

Laminavimas;

Silkografija;

Stiklo lenkimas;

Nedideliy gaminiy pakavimo linija.

ISoriné  ap- | Stipri pozicija Vilniaus regione, kuriame | Gamybiniai pajégumai Kaune, todél

linka néra konkurento turin¢io tokius techninius | geografiskai tai yra patogesné pozicija,
pajégumus. Imoné gerai uzsirekomenda- | be to filialai padengia kita dalj Lietuvos.
vusi baldininky bei interejero ir eksterjero
dizaino jmoniy

Inovatyvumas | Imonei didZiausia inovacija buvo jdiegta | Stiklita griidinimo linijg jsidiege keliais

stiklo gridinimo linija, kas jtakojo visa
procesa, bei leido jmonei jgauti rimtg kon-
kurencing galig ir pasitlyti klientams ga-
minius su naujomis savybémis. Antra ino-
vacija buvo jdiegtas A+W gamybos val-
dymo programinis paketas. Programinis
paketas yra veiksmingas susiejus ji su
kiekviena gamybine ir vadybine darbo
vieta, apjungus jas i bendrag kompiuterinj
tinklg. Pastaroji inovacija nebuvo iki galo
ldiegta ir Siai dienai naudojama tik kaip
uzsakymy pildymo jrankis. Trecia inova-
cija buvo produkto patobulinimas — jdieg-
tas stiklo laminavimas, kas leido gaminti
padidinto saugumo stiklus. Ketvirta ino-
vacija — grudinto (1C1 auksciausia kate-
gorija) ir laminuoto (1B1 auksciausia ka-
tegorija) stiklo sertifikato EN-12150 ir
EN-12543 jdiegimas, kas leido klientams

metais véliau nei Novalda, ta¢iau tai ne-
sutrukdé jmonei islaikyti savo pozicijy
rinkoje. Kita jmonés inovacija- dziumbo
dydzio, 3500x7000mm., raizymo stalo
bei tokiam dydziui reikalingos infrast-
rukttros jdiegimas. Tokio dydzio raizy-
mas leidZia gauti geresne iSeigg 1§ Zalia-
vinio laksto ir sumazinti atraizy procen-
ting dalj. Siuo metu jmoné jgyvendina
plétra, ruosia infrastruktiirg dZiumbo dy-
dZio grudinimo linijai jdiegti. Pastaroji
plétra Zenkliai padidins jmonés techno-

loginius pajégumus.
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pateikti, sertifikuotus ir atitinkancius tarp-

tautinius standartus, gaminius.

Konkurentai vykdo itin aktyvius pardavimus tiek vietin€je rinkoje tiek ir uzsienyje, turi kokybés

skyriy, kai tuo tarpu Novalda remiasi uzsakymy priémimu i$ nuolatiniy klienty (baldininky, dizaino

imoniy, statybos bendroviy ir pan.) bei vienetiniy gaminiy uzsakovy. Stiklitai jgyvendinus §iuo metu

vykdomg plétra, jy gamybos pajégumai stipriai iSsiplés ir leis sumazinti gamybos kaStus. Novalda po

truput] technologiskai bei darbo apimtimis uzleidzia pozicijas Stiklitai.

3.2.Igyvendintos inovacijos

8 lentelé Jgyvendintos jmonés inovacijos pagal tipa

Realizuotos

inovacijos

Inovacija jmonés atveju

Apibtudinimas

Technologinio
proceso

inovacija.

Grudinto stiklo linija. Pastarosios lini-
jos idiegimas, i§ esmés pakeité gamybi-
nius organizacijos procesus. Visa ga-
mybos sistema turéjo biiti perorientuota
1 tai, kad stiklo griidinimo linija turéjo
biiti apriipinta reikiamu kiekiu pro-
dukcijos. Tai skatino plésti gamyba ir

priimti daugiau darbuotojy.

Naujy ir patobulinty gamybos metody
panaudojimas (visos rinkos arba jmonés
lygmenyje), taikant naujg jrangg ar nau-
jus gamybos organizavimo metodus.
Proceso inovacijos diegiamos tiek pas-
laugy, tieck gamybos srityse ir apima nau-
jus ar patobulintos produkcijos gamybos
metodus ar pristatyma, paskirstymo sis-

temas.

Produkto ino-

Grudinto stiklo linija privedé¢ jmoné

Prekés ir paslaugos, kurios tam tikromis

naujas produk-

tas

siSkai naujas technines charakteristikas

turinéius gaminius.

vacija. prie produkto inovacijos. Klientams ir | savybémis ar ketinimu jas naudoti gero-
rinkai apskritai buvo pateiktas 1§ esmés | kai skiriasi nuo anksc¢iau rinkoje (ar
naujas, savo charakteristikomis, gami- | konkre¢ioje jmonéje) gaminty prekiy ar
nys — gridintas stiklas. teikty paslaugy. Skirtingai nuo proceso i-
novacijy, tokios prekés ir paslaugos yra
tiesiogiai parduodamos pirkéjams.
TechnologiSkai | Galimybé gaminti, jmonés mastu, vi- | Produktas, kurio technologinés savybes,

tikslinio panaudojimo galimybés, funk-
ciné charakteristika, konstrukcija, dizai-
nas, gamyboje naudojamos medziagos ir
sudedamosios dalys yra nauji ar gerokai

tobulesni uz ankstesnio gaminio. Naujas

o1



gaminys gali buti pagamintas taikant

nauja arba patobulintg technologija.

Technologiskai
patobulintas

produktas

Stiklo laminavimo technologijos bei a-
titikties sertifikaty diegimas, leido jmo-
nei technologiskai patobulinti gami-
nius. Laminavimo technologija sutei-
kia gaminiams papildomo zZenklaus
saugumo. Atitikties sertifikatai leidzia
pagristi gaminiy technines charakteris-

tikas. Tai ypac aktualu ieSkant niSy uz-

Esamo produkto technologiniy savybiy
bei funkciniy charakteristiky gerinimas,
naudojant naujas medziagas ir sudeda-
masias dalis ar mazinant produkty savi-

kaing.

sienio rinkose.

8-oje lenteléje pateikiamos jmonéje realizuotos inovacijos pagal tipg. Technologinio proceso

didziausia inovacija — jdiegta stiklo griidinimo linija. Detalesnés investicijy sumos chronologiskai pa-

teiktos 9 lenteléje.

3.3.Investicijos i technologine baze

9 lentele Imonés investicijos ] technologijas

Investicijos objektas

Metai

Suma
EUR

Pastabos

SB-10 figiirinis apdirbimas

1997

30000

Universalus briauny apdirbimo jrenginys, leides
imonei apdirbti standartiniy ir neapibrézty

formy veidrodZius bei stiklus.

VT1250 grezimas

1997

26950

Gre¢zimas buvo reikalingas praplésti teikiamy

paslaugy spektrui.

Zanneti linijinis apdirbimas

1998

36000

Pirmasis linijinio apdirbimo jrengimas leido ap-
dirbti tiesiy kraStiniy stiklus ir nuimti apkrova
nuo SB10 jrengimo, leidziant pastarajam apdir-

binéti tik figlirinius gaminius.

TB-66sn facetavimas

1998

83000

Facetavimas arba nuolaja yra neatsiejamas, pag-
rinde veidrodziy, apdailos-apdirbimo variantas
reikalingas siekiant i$likti rinkoje konkurencin-

giems.

Mistral matinimas

2001

14000

Smeliavimo arba matinimo technologija reika-

linga siekiant praplésti baldams skirty stikly ir
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arba veidrodziy apdailos galimybes

PR88 linijinis apdirbimas

2001

40000

Linijinis apdirbimo jrengimas leido jmonei pa-
siekti zenkliai auksStesne apdirbimo kokybe bei
suteiké galimybe apdirbti didesnius bei stores-

nius stiklus.

LV1604 vertikali plovykla

2001

17000

Didéjant gamybos apimtims jmonei teko pereiti
nuo rankinio gaminiy plovimo prie automatinio.
Tai leido greiciau ir kokybiskiau nuplauti Svie-

ziai apdirbtus gaminius.

Collibri CNC

2002

104766

Pastarasis jrengimas skirtas itin tiksliai apdirbti
gaminius iSlaikant auk$ta matmeny tikslumga.

Paklaida 0,01mm.

Raizymas CNC

2002

94000

Augant gamybos apimtims, rankinis raizymas
nebesusitvarké su uzsakymy kiekiais, todél i-
mon¢ jdieg¢ stiklo raizymo robotg. Pastaroji
technologija leido zenkliai greiciau ir dideliais

kiekiais raizyti ruosinius.

G.M.C. griiddinimas

2003

556000

Stiklo apdirbimo pramong¢je, griidinimo techno-
logija tiesiog biitina norint islikti. Kaip sako Sios
srities profesionalai ,,Be griidinimo esi niekas®.
Pastaroji inovacija jmongs lygiu pakeite visg ga-
mybos procesg nuo uzsakymy forminimo iki ga-
lutinio produkto. Griaidinimas leido jmonei pa-

teikti ] rinkg nauja produktg.

MAXS80 facetavimas

2004

87000

Senesnio susidévejusio facetavimo jrengimo
keitimas nauju technologiskai pranasesniu jren-
giniu leidusiu pasiekti aukStesne produkto ko-

kybe.

CR1111 linijinis apdirbi-

mas

2004

58500

Pastarasis jrengimas jdiegtas tam, kad apriipinti
gridinimo linijg darbu. Taip pat jrengimas leido

apdirbinéti didelius stiklus itin auksta kokybe.

TM4 linijinis apdirbimas

2004

37500

Sis jrengimas buvo jdiegtas siekiant patenkinti
tuo metu populiary C (pusapvalis) slifuoto pro-

filio apdirbimo poreikj.
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Kransija 3,5t.

2004

22900

Kransija jdiegta stiklo raizymo ceche. Keltuvas
buvo biitinas stiklo zaliavos transportavimui iki
raizymo roboto. Be to kransija buvo suprojek-
tuota taip, kad galima biity iSkrauti zaliavos ka-

setes 1§ atvezusio transporto.

Gemy? linijinis apdirbimas

2005

58000

Siuo jrenginiu buvo kei¢iamas susidévéjes
PERS8S. Naujesnis jrenginys davé auksStesné ap-
dirbimo kokybe ir jame buvo eliminuotos Kai
kurios galimybés pasireiksti Zzmogiskajam fak-

toriui.

VT1301T vertikalus

grezimas-frezavimas

2005

88000

Vertikalus grezimo frezavimo jrengimas, leides
nuimti apkrova nuo rankinio grezimo ir paten-
kinti tuo metu buvusig itin didele paklausg duso

kabiny stiklams.

SB10 figiirinis apdirbimas

2006

30000

Seno, nusidévéjusio jrengimo keitimas nauju.

Mistral matinimas

2006

15000

Susidévéjusio jrengimo keitimas nauju.

Knop techninis apdirbimas

2006

23600

Techninio apdirbimo (bukinimo) jrengimas j-
diegtas siekiant nuimti bukinty stikly srautg nuo

didZiyjy linijiniy jrengimy.

Malnati  horizontali plo-

vykla

2007

22900

Imonei reikéjo antros plovyklos leidusios nuimti
apkrovimg nuo didZiosios vertikalios plovyklos.
Be to pastaroji plovykla skirta maZiems stiklas,

kuriy negalima plauti didel¢je plovykloje.

Metralsa CNC grezimas

2009

29000

GreZimo jrengimas su automatine poziciona-
vimo sistema leido optimizuoti standartiniy se-

rijiniy, ne dideliy matmeny gaminiy grezima.

NRG250 I CNC

2011

97230

NRG250 Il CNC

2012

72230

Abu jrengimai buvo jdiegti siekiant susitvarkyti

su iSaugusiais, itin tikslaus apdirbimo, srautais.

Rock 8 linijinis apdirbimas

2012

55000

TM4 buvo susidévéjes ir kurj laika stovéjo ne-
naudojamas, todé¢l buvo pakeistas nauju efekty-

vesniu panaSaus lygmens jrenginiu.

ROCKZ11 linijinis apdirbi-

mas

2015

68500

Sis jrengimas pakeit¢ atitarnavusj CRI1111.

ROCK 11 ir CR1111 yra analogiski jrengimai,
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tik ROCK 8 valdymas yra skaitmeninis ir supap-
rastintas. Siy jrengimy net dauguma detaliy to-
kios pacios.

MAX 80 facetavimas 2015 | 88600 Senojo susidévéjusio MAX80 keitimas nauju.

Naujajame skaitmeninis valdymas.

Laminavimo technologija | 2015 | 115800 | Si technologija pakoregavo gamybos procesa ir
leido gaminti i§ dalies naujus ir arba gaminius su
patobulintomis fizinémis charakteristikomis. Ir
be viso to technologija leido pasivyti ir arba ap-
lenkti konkurentus.

EN-12150 atitikties 2015 | 17000 Atitikties sertifikatas gridintam ir laminuotam
sertifikatas stiklui leido biiti konkurencingiems einant j uz-
sienio rinkas.
Viso per laikotarpj 1988476
EUR

9-oje lenteléje pateiktos investicijy sumos atspindi ne tik jrengimo jsigijimo kaina, bet ir tas in-
vesticijas, kurios buvo skirtos infrastruktiiros paruoSimui norint, kad jrengimas tinkamai veikty ir jo
1Sdéstymas biity patogus visos gamybinés sistemos atzvilgiu. Sumos pateiktos eurais. Remiantis interviu
su vadovu metu i$sakytomis mintimis, darome iS§vada, kad didzioji dauguma investicijy i technologing
Jmones baze buvo daromos pirmiausiai siekiant i§likti konkurencingai vietin¢je rinkoje. Stengiamasi
pléstis tomis kryptimis kur konkurencija mazesné arba yra galimybé technologiskai atlikti tai ko kiti
nepajeégus.

Pasak vadovo, esminé inovacija pakeitusi gamybinj procesa buvo stiklo gridinimo linijos palei-
dimas. Sios linijos paleidimui buvo ruosiamasi i§ anksto 2001-2002 metais. Kuomet buvo jdiegtas naujas
papildomas linijinis apdirbimas, stiklo raizymo robotas, automatiné plovykla ir CNC centras. ISvardinti
irengimai jdiegti su tikslu bati konkurencingiems ir pirmai pradziai buti pajégiems bent i§ dalies apru-
pinti gridinimg reikiamu produkcijos srautu. Po griidinimo linijos paleidimo reikéjo papildomy pajé-
gumy apriipinant griidinimg darbu, todél 2004 metais jrengtas naujas cechas ir jame jdiegtas papildomas
rankinis grezimas, papildomas linijinis apdirbimas bei vertikalus grezimo — frezavimo centras.

Personalas artimai sietinas su technologija, Novaldos atveju, tinkamu metu ant bankroto ribos
kybojo vienintelis Vilniaus regione tur¢jgs panasius technologinius pajégumus, konkurentas ,,Riidés
stiklas* Tuo metu Lietuvos darbo rinkoje nebuvo stiklo apdirbéjy, todél ,,Rudés stiklas* buvo priverstas

priimti personalg be patirties stiklo srityje ir tai darbuotojams tapo savotiska mokykla jgyjant patirties.
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Tuo tarpu Novalda, vykdydama sparc€ig plétra, pasinaudojo tinkama proga priimdama j darbg jau turin-
Cius patirties specialistus, kurie, be papildomy investicijy mokymams ar integracijai, sklandziai jsiliejo
1 gamybing sistema.

Kita dalis jrengimy keic¢iami tik todél kad susidévéjo pries tai buves. Apdirbimo technologijos i$
esmes nekinta jau daugelj mety, keiciasi tik jrengimy valdymas, diegiamos papildomos funkcijos arba
eliminuojamos galimybés pasireiksti zmogiskajam faktoriui. Tarkim skaitmeninis valdymas leidzia nau-
doti programinius saugiklius neleidziancius suvesti klaidingus parametrus ir tokiu biidy i§vengiant jren-
ginio gedimo ir arba Zaliavos sugadinimo.

Toliau analizuojant jmonés proceso pokycius buvo palygintos apyvartos bei investicijos } tech-
nologijas. Vertinant investicijas reikty jvertinti ir 1éSas skiriamas technologijy darbinés biiklés palaiky-
mui. Siuo atveju, remiantis interviu metu gautais direktoriaus teiginiais, kickvieng ménesj, technikos
aptarnavimui skiriama apie 1000 EUR, todél per metus gaunasi 12000 EUR papildomy islaidy susijusiy
su technologijomis (zr. 10 pav.) palyginimui pateiktos apyvartos ir investicijos j technologijas jvertinus

ir technologijy aptarnavimo islaidas.

Apyvarta lyginant su investicijomis j technologijas
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10 pav. Apyvarta lyginant su investicijomis j technologijas

Kaip matome 1§ grafiko, 2003 metais jgyvendinta inovacija, kurios suma sieké daugiau nei pus¢
milijono Eury, davé akivaizdy apyvartos, nuo 1,2 min. EUR iki 3,3 min. EUR. Augima iki pat 2007
mety. Nuo 2007 apyvarta pradéjo smukti, kas sietina su tuo, kad konkurentai galé¢jo perimti dalj klienty.
2009 metais iStikusi pasauliné finansiné krizé padar¢ savo jtakg ir apyvarta smukteléjo iki apytikriai 1,8
min. EUR. Pradedant 2011 metais ir iki Siy dieny, apyvarta pakilo iki apytikriai 2,5 mln. EUR. Per metus
ir stabiliai laikosi jau keletg mety i$ eilés. Tuo tarpu investicijos po gridinimo linijos paleidimo iki 2007
mety buvo skiriamos techninés bazés praplétimui siekiant apkrauti griidinimg darbu. Tuomet nuo 2007
iki 2010 buvo daromos investicijos techninés bazés atnaujinimui. 2011-2012 metais buvo atidarytas pa-
pildomas CNC cechas siekiant susidoroti su padidéjusiais tikslaus apdirbimo poreikiais. 2015 metais
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Jrengtas naujas cechas ir paleista stiklo laminavimo technologija. Pasak vadovo pastaroji technologija
imonei leido pateikti rinkai patobulintg produktg, nors pagrindiné technologijos diegimo priezastis buvo
iSlaikyti pozicijas rinkoje. Pastaroji investicija nesukélé apyvartos kreivéje zenkliy pakitimy, taciau lei-
dzia yjmonei neatsilikti nuo konkurenty ir pasitilyti klientams analogiskas, kaip ir konkurenty, paslaugas.
Apibendrinant galima biity teigti, kad jdiegta stiklo griidinimo technologija padidino jmonés apyvartg 5
kartus vertinant kokia buvo 1997 metais (550000 EUR) ir $iai dienai (2500000 EUR), kuomet atsirado

pastovumas, todél matant stabiluma imonés veikloje, galima planuotis tolimesnius ateities zingsnius.

3.4.Gamybos apimc¢iy analizé

Imonés UAB ,,Novalda“ generalinio direktoriaus teigimu, 80% produkcijos sudaro griidintas
stiklas, todél gradinto stiklo apiméiy dinamikos grafikas puikiai atspindi gamybinés sistemos gyvybin-
gumg. Pasak vadovo, ,,paziiréjus | gridinimo ménesing apimciy ataskaitg, a§ matau, kaip ta meénesj
gyvena firma*“. Pagal gridinto stiklo apimtis matome visos gamybinés sistemos apimtis. Jmoné stipriai
priklausoma nuo baldy gamybos, statybos, dizaino, apdailos ir panasiy jmoniy ir arba privatininky uz-
sakymy, todél gamybos apimtys taip pat svyruoja priklausomai nuo uzsakovy darbo apiméiy. Kiti 20%
gamybos apim¢iy sudaro veidrodziai, kuriy gamyba yra lygiagretus procesas nejtakojantis arba nezenk-
liai jtakojantis pagrindinj gamybos srautg.

Zvelgiant j gamybos apiméiy dinamika nuo 2004 iki 2016 mety, kreivéje (zr. 11 pav.) matome
itin didelius Suolius, periode nuo 2004 (griidinimo uzsakymai pradéti registruoti Msexcel programa) iki
2016. 2003 metais spalio ménesj buvo paleista plokscio stiklo (float tipo) griudinimo linija G.M.C.
THF130260. 2004 mety sausj griiddinimo apimtys buvo 2805 m? ir iki mety galo iSaugo 4 kartus iki
8032m?. Tuo metu i3 egzistavusio ir be bankrutuojanéio konkurento ,,Riidés stiklas* buvo perimta didelé
dalis klienty ir darbuotojy, kurie nujausdami artéjantj bankrota mielai sutiko pereiti | Novalda. Tokiu
biidu jmoné per trumpa perioda zenkliai padidino gamybos apimtis ir susirinko gerus su patirtimi spe-
cialistus.

Nuo 2005 mety pabaigos iki 2008 pradzios Novalda griidindavo didele dalj konkurenty ,,Stikli-
tos* produkcijos, kadangi pastarieji neturéjo savo griiddinimo linijos. Stiklitos produkcijos griidinimas
atsispindi mineéto periodo kreivése iki 2008 mety pradzios. 2007 metais buvo pasiektas grudinimo linijos
apiméiy maksimumas 16037m?. 2008 mety pradzioje Stiklita pasileido savo griidinimo linija, todél grii-
dinimo apimtys sugrjzo j Novaldos gamybos apiméiy lygj iki apytikriai 10000m? per ménes;j. Pasauliné
finansiné krizé nubrézé nauja gamybos apiméiy riba, kuri sustojo ties vidutiniskai apie 6300-6500m? per
ménesj. Kas tesiasi iki 2015 mety galo ir per 2016 dar iek tiek smukteléjo iki vidutiniskai 6000-6100m?
per ménesj. Gamybos apimtys Siek tiek smukteli po naujyjy mety ir vasaros viduryje, kuomet dauguma

europieciy atostogauja rugpjii¢io meénesj. Miisy Salies baldininkai ar dizaino jmonés prisitaiké prie uz-
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sienio partneriu ir daugumoje atvejy taip pat atostogauja vasaros gale ir visa tai jauciasi gamybos apim-

tyse.
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11 pav. Gamybos apim¢iy dinamika. Sudaryta darbo autoriaus

Nuo 2009 iki 2016 mety UAB ,,Novalda“ metinés gamybos apimtys svyravo: krizés metu 2009

metais ~60495m? per metus, kas sudaré kiek daugiau nei pus¢ 2008 mety apimties, tuomet iki 2015

palaipsniui kilo iki ~93218m? per metus ir iki 2016 mety galo smukteléjo iki 73875m?. Pakankamai

zenkly smukima matome laikotarpyje nuo 2014 iki 2016 mety. Metiné apimtis krito apie 19000m.? Nuo

93218 m? per metus iki 73875 m? . Pastargjj kritima galima biity sieti su geopolitine situacija regione

bei bendra ES ekonomine biikle. Vertinant situacijg laikotarpyje nuo 2010 iki 2016 mety galo, pastebétas

pakankamai stabilios metinés apimtys 6 mety laikotarpyje, kas leidzia daryti iSvada, kad jmonés Situacija

stabili ir leidzianti planuoti ateities perspektyvas.

EUR Investicijy, apyvartos ir apimciy s3sajos m?
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12 pav. Investicijy apyvartos ir gamybos apim¢iy s3gsajos

58



12 paveikslélyje investicijy eurais ] technologijas kreivéje 2003 metais matome pakilimag, kuris
siejasi su stiklo gradinimo linijos diegimu. Pazvelgus j apyvartos ir gamybos apim¢iy kreives matome,
kad su naujos technologijos idiegimu, metiné apyvarta ir gamybos apimtys sparciai augo iki 2007 mety
ir sudaré ~3,25 min. EUR ir ~174 tikst. m?. 2008 metais konkurentams UAB ,,Stiklita“ jsidiegus stiklo
griiddinimo linija, dalis klienty peré¢jo pas juos. Tod¢l metiné UAB ,,Novalda“ apyvarta bei gamybos
apimtys smukteléjo zemyn iki ~2,9 mIn. EUR ir ~113 m?. Jvykus pasaulinei finansinei krizei 2009 metais
apimtys ir apyvarta dar smukteléjo iki ~1,8 mln. EUR ir 60 tiikst. m? ir iki 2012 pakilo iki kelis metus
i§ eilés trunkancios stabilios biisenos ~2,5 mIn. EUR ir 75-80 tiikst. m?. Tuo tarpu investicijy kreivé rodo

nuolatinj investuojamy pinigy srautg, kuris siejasi su techninés bazés atnaujinimu bei palaikymu.

Apibendrinant, galima daryti i§vada, kad tinkamu laiku atlikta investicija padidino jmonés apy-
vartg nuo 1,2 min. EUR 2003 metais, kuomet buvo diegiama stiklo gradinimo linija, iki ~2,5 min. EUR
Siai dienai. Kadangi gamybos apimtys iki griidinimo linijos diegimo nebuvo fiksuojamos, todél sudé-
tinga komentuoti jtakg apimtims. Jmonés akcininkai ir vadovas sprgsdami savo lygio klausimus remiasi
grudinimo linijos apim¢iy rodikliais, todél generalinis direktorius primygtinai reikalavo orientuotis j

griudinimo padalinio rodiklius.

3.5.Proceso inovacijos laipsnis jimonéje UAB ,,Novalda“

Sio tyrimo démesys koncentruojasi konkreéiai j gamybos techninius procesus ir bet kokios jgy-
vendintos inovacijos matavima. Taigi bet kuris gamybinio proceso dalies progresas tiesiogiai atsispindés
sgnaudose ir i§ proceso gautoje naudoje. Gamybinio proceso inovatyvumo matavimams triikksta siste-
misky metody jvertinanciy kokybine proceso puse, kitaip tariant truksta metodikos, sunkiai kiekybiskai
1SreiSkiamoms problemoms spresti ar matuoti. Pastarasis tyrimas siekia pamatuoti gamybinio proceso
inovatyvumo laipsnj, kuris leisty iSsiaiSkinti esama gamybos proceso situacija. Gamybinio proceso ino-
vacija galima apibréZzti, kaip naujo procesinio modelio diegima, tam kad pagaminti visiSkai naujg ar
patobulintg produkta, kuris sukuria pridéting verte gamintojui arba klientui. Arba tai gali biiti technolo-
giniai pokyciai jtakojantys proceso eiga arba trukme. Tokie poky¢iai biity pastebimi tik jmonés viduje

ir visiSkai nematomi tretiesiems asmenims.
Imongéje, visa gamyba suskirstyta j 3 lygiagrecius produkcijos srautus:

1. Serijiniai gaminiai;
2. Vienetiniai gaminiai;

3. Veidrodziai (zr. 13pav.)

59



Stiklo raizymas

e L . o o Veidrodziai ir negriidinami
Serijiniai gaminiai Vienetiniai gaminiai o
gaminiai

Stiklo gradinimas Stiklo laminavimas

Produkcijos atidavimas, tame

tarpe ir pakavimas

13 pav. Gamybos proceso struktiira. Sudaryta autoriaus

Visus produkty srautus darbu uzpildo 1 stiklo raizymo padalinys. Toliau visi trys srautai daly-
vauja gamybos procese lygiagreciai vienas kitam. Kitaip tariant vienas srautas nejtakoja kito srauto.
Kiekvieno srauto apdirbime dalyvauja skirtingi jrengimai, tarkim serijinius gaminius apdirbantis ar gre-
Zlantis jrengimas tik tuos gaminius ir daro, kai tuo tarpu kiti apdirbimo jrengimai uzimti vienetiniais
gaminiais ar veidrodziais. Imonés direktoriaus teigimu, kiekvienas i§ srauty pasiskirsto daugiau maziau
vienodomis dalimis. Galutinis srauty suéjimo taskas yra griidinimo ir arba laminavimo linija, taciau
veidrodZiy srautas lieka Sone, kadangi veidrodZiai tiesiog nesigridina. Po gridinimo ir arba laminavimo,
vienetiniai gaminiai ir dalis veidrodziy pakuojami lygiagreéiu procesu. Serijiniai gaminiai pakuojami
grudinime j dézes iS karto ciklo eigoje. Kita dalis produkcijos stovi sukrauta ant specialiy stelazy, pro-

dukcijos atidavimo ceche ir laukia kol klientas pasiims arba uzsakys atvezima.

3.5.1. Gamyhbinis procesas

10 /entelé Gamybinio proceso aprasas

Operacija Darbinio proceso apibtidinimas Irengimai

Raizymas e Dirba du Zmonés;

e Darbinés programos paruosimas;

e Zaliavos ir stelazo paruoimas;

e Suraizytas lakS$tas lauzomas ir tuo
paciu ruoSiamas kitas zaliavos
lakstas;

e Vienas darbuotojas iSraizyta

laksta lauZzo, kitas tuo tarpu ruoSia

nauja laksta,

60



Paleidus naujo lakSto raizyma,
prisijungiama prie lauZymo;

ISlauzyti ruoSiniai dedami ant
specialaus stelazo ir ciklas karto-

jasi vél.

Apdirbimas
CNC

Dirba vienas zmogus;

ASiy sinchronizacija ir darbinés
programos paruoSimas, stelazo
paruoSimas;

Uzkraunami du ruoSiniai ir palei-
dZiama apdirbimo programa;
Ruosiniai apdirbami dviem skir-
tingo grudétumo Slifavimo dis-
kais. PradZioje abu ruoSiniai ap-
dirbami grubiu $lifavimo disku,
tuomet smulkesniu. Grubiu $lifa-
vimu ruo$inio perimetra apeina
vieng kartg, o smulkiu du kartus
dél kokybés.

Nuslifuotus ruoSinius operatorius
kaupia po kelis vienetus, tuomet,
kol uzkrauti ruoSiniai apdirbami,
sukauptus nuplauna plovykloje;
Ciklas kartojasi, tik kas 40-3
cikla, jrengimas automatiskai su-

sikalibruoja i$ naujo.

Techninis

apdirbimas

Dirba vienas zmogus;

Irengimo ir stelazy paruoSimas;
Vertikaliai ant transportinio kon-
vejerio sudedama 11 arba 12
(priklausomai nuo matmens) ruo-
Sinty; Vienu uzkrovimu apdir-

bama tik viena ruoS$inio krasting;
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Konvejeriui bevaziuojant ruosi-
niai perkeliame j pradinj taska tik
pakeitus krastine. Tokiu budu ap-
dirbamos visos keturios krastinés
ir ciklas kartojasi vel.

Apdirbti ruosiniai dedami ant ste-
lazo ir nuolatos apipurskiami van-
deniu tol kol likus valandai iki pa-
mainos pabaigos, operatorius ste-
laza transportuoja prie plovyklos

ir nuplauna

Grezimas

Dirba vienas zmogus;
Pozicionavimo programos paruo-
Simas ir grazty galandimas;
Uzkraunamas vienas ruoSinys ir
jame greziamos trys kiaurymés;
Pozicionavimo sistema pati nu-
veda ruosinj ] reikiamas koordi-
nates ir jjungia dvipusj grezima;
Pirmiausia ruoSinys jgreziamas
cilindriniu graztu i§ apacios iki
~80-85% gilyn per ruosinio storj,
tuomet apatinis graztas atsitrau-
Kia ir jsijungia virSutinis konusi-
nis graztas ir i§ virSaus sufor-
muoja piltuvelio formos pagili-
nima skirtg varzto galvutés jleidi-
mui;

Ciklas kartojasi, nuimamas pra-
geztas ruoSinys ir uzdedamas
naujas, paleidziama programa,
Sukaupus 5 vienetus pragrezty

ruoSiniy, kol greziasi dar vienas
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ruoSinys, operatorius juos nup-

launa plovykloje.

Valymas

Tam tikra dalis produkcijos valomi ran-

komis dél itin auks$ty uzsakovo reikala-

vimy. Prie§ valyma rankomis ruoSiniai

plaunami automatingje plovykloje ly-

giagreciai apdirbimo procesui.

Valo vienas zmogus, esant dide-
liam poreikiui ir daugiau;
Minksty Sluosciy, vienkartinio
valymo popieriaus ir AJAX pa-
galba ruoSiniai nuvalomi;
Nuvalyti ruoSiniai dedami ant ste-

lazo ir perduodami griadinimui;

Grudinimas

Dirba du Zmonés;

Proceso parametry uZzkrovimas,
paletés arba taros arba stelazo pa-
ruoSimas;

Operatorius paruoSia uzkrova.
Uzkrovoje telpanciy ruoSiniy
skaiCius priklauso nuo matmenuy;
Ileidus j krosnj pirmaja uzkrova,
ruoSiama antra ir t.t.

IS krosnies uzkrova iSvaziuoja |
grudinimo — auSinimo sekcijg, tuo
metu paruosSta uzkrova jvaziuoja j
krosnj;

Atau$e uzgrudinti ruoSiniai iSva-
Ziuoja ant nuémimo konvejerio;
Antrasis griidintojas surenka pro-
dukcija nuo konvejerio ir priklau-
somai nuo gaminiy, pakuoja ant

euro paletés arba deda j dézg;

'_. o e AN e 4
/“"VW"*

LRI D
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e Priklausomai nuo matmeny ir uz-
sakovo reikalavimy, dézése talpi-
nama po 400 - 500vnt. gaminiy.
Ant euro paletés talpinama po
300 vnt. gaminiy;

e Berenkant uzgrudintus ruoSinius,
1 gridinimo — aus$inimo sekcijg i§-

vaziuoja sekanti uzkrova ir t.t.

Pakavimas | Vieni i$ serijiniy gaminiy prie§ sudedant
1 déZe pakuojami po 5 vienetus  kartoni-
nes pakuotes ir sutempiami keturiais ban-
dazavimo dirzeliais.
e Dirba du zmonés;
e Vienas i§ darbuotojy paruosia pa-
kuote;
e Kitas darbuotojas paruosia Svnt.
ruoSiniy.
e Bendromis pastangomis, mikliai,
stiklai sudedami j pakuote ir ji si-
metri$kai sutempiama 4-mis ban-

dazavimo juostomis;

e Darbuotojas ruo$iantis 5 vienetus
ruoSiniy, pakuot¢ jdeda i déze,
tuo tarpu kitas darbuotojas ruosia
naujg pakuote.

e Déz¢je sutalpinama 80 pakuociy

po Svnt. Viso 400 vnt. gaminiy.

10-0je lenteléje pateiktas matuojamy gaminiy gamybos procesas bei atliekamy veiksmy, kiek-
vienoje 1§ operacijy, eiliSkumas. Taip pat pateikiama procese dalyvaujancio jrengimo vaizdas, tam kad

paprasciau bty suprasti gamybos procesg (zr. 22 pried3).
3.5.2. Vidutinis darbo jégos panaudojimas

Remiantis skyriuje 1.4.1. pateiktomis formulémis (1-6) buvo apskai¢iuotas vidutinis darbo jégos
panaudojimas t(t) vienam vienetui kiekvieno i8 serijiniy gaminiy (zr. 11 ir 12 lenteles).
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11 lentele Vidutinio darbo jégos panaudojimo rezultatai 2015 m.

2015

u Ir la N | h S P w
GMC354,5 4,99 319,94 64 8 | 8 109,07 176 1
GMC464 4,97 322,8 64 8 | 8 107,6 180 1
VM253x277 3,95 158 40 5 18 18,98 500 1
VM277x303 3,975 159 40 5|8 19,08 500 1
IDW300x300 1,28 61,27 48 6 | 8 36,76 100 1
IDW380D 1,5 71,95 48 6 | 8 43,17 100 1
IDW400x400 1,47 70,78 48 6 8 42,47 100 1
IDW420D 1,52 72,97 48 6 | 8 43,78 100 1

Bendras t(t) 23,655

12 lentelée Vidutinio darbo jégos panaudojimo rezultatai 2016 m.
2016
u Ir la N | h S P w
GMC354,5 4,24 271,94 64 8 8 95,98 170 1
GMC464 6 384,08 64 8 8 122,58 188 1
VM253x277 3,08 123,33 40 5 8 14,8 500 1
VM277x303 3,83 153,42 40 5 8 18,41 500 1
IDW300x300 1,47 70,62 48 6 8 42,37 100 1
IDW380D 1,44 68,95 48 6 8 41,37 100 1
IDW400x400 15 72,1 48 6 8 43,26 100 1
IDW420D 1,51 72,42 48 6 8 43,45 100 1
Bendras tu(t) 23,07

11 ir 12 [entelése pateikti 2015 ir 2016 mety rodikliai:

N — darbuotojy dalyvaujanciu tiriamame procese skai¢ius. Priklausomai nuo gaminio skiriasi

darbuotojy skaicius;

h - darbo valandos. Jmonés atveju 8 valandy pamaina;

S — vidutinis vieno gaminio pagaminimo laikas minutémis, remiantis stebéjimy protokolu (Zr.

prieda);

P — per pamaing padaromy gaminiy skaiius. Siuo atveju naudojamas skaiCius yra maziausig
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kiekj gaminiy generuojanti apdirbimo operacija, kadangi tolimesnés operacijos nejmanomos d¢l
riboto kiekio ruosiniy;

e W — kiekvienoje operacijos dalyvaujanc¢iy darbo centry (jrengimy) skaicius. 1 Todél kad kiek-
vieng operacijg atlieka po vieng jrengima;

e |o— Turimos darbo valandos. Darbuotojy (N) ir darbo valandy (h) per pamaing sandauga;

e | reikalingos darbo valandos. Vidutinis gaminio pagaminimo laikas (s) padaugintas i§ paga-
minty gaminiy skaiciaus (P);

e U- vidutinis darbo jégos panaudojimas vienam vienetui, kuris gaunamas rodiklj 1r dalinant i§
rodiklio lg;

e {i(t) — bendras darbo jégos panaudojimas visame gamybiniame procese. Rodiklis gaunamas su-
sumavus kiekvieno i$ serijiniy gaminiy rodiklius ir padalinus i§ W, Novaldos atveju 1, kadangi
tokig pacig operacija atlieka tik vienas jrengimas. Pavyzdziui jmon¢je Novalda yra 3 CNC ap-
dirbimo jrengimai galintys atlikti tokias pacias ar artimas operacijas, taiau matuojamu atveju
konkreciai operacijai priskirtas tik vienas jrengimas, kai tuo tarpu kiti du lygiagreciai vykdo vie-

netinius uzsakymus;

Remiantis 11 ir 12 lentelémis matome, kad darbo valandy poreikio rodiklis Ir yra zenkliai auks-

tesnis nei turimy darbo valandy rodiklis la,, todél tai rodo, kad darbo vietos yra per daug apkrautos (zr.

17 prieda).
13 [entelé Darbo jégos panaudojimo pokytis
2015 2016 Rezultatas §;
Vidutinio darbo jégos panaudojimas 23,655 23,07 0

Remiantis 13 lentele, vidutinio darbo jégos panaudojimo poky¢io rodiklis §; yra -0,2, taciau re-
miantis modelio metodika raSome 0. 2015 ir 2016 mety reik§més yra labai artimos, apytikriai 23% rodo
kad jmoné tik 23% efektyvumu panaudoja turimg darbo jéga. Tod¢l darome iSvada, kad jmonei reikia
atkreipti démesj j darby paskirstyma, tinkamy uzduociy delegavimg, mokymus. Padidéjus produkcijos

apimtims tai turéty biiti kompensuojama papildoma darbo jéga (papildomos pamainos paleidimas)
3.5.3. Kaupiamasis trukdziy rodiklis (bottleneck)

Direktoriaus teigimu, kiekviena pamaina 2015 metais isSvaistydavo 60min. Vadovas vertina visg
gamybing sistemg bendrai. Direktoriaus teigimu 2016 isSvaistymas sumaz¢jo iki 40min. per pamaing.
Rodiklis skai¢iuojamas remiantis 1.4.2 skyriaus (7-9) formulémis. Dél dideliy skai¢iavimy 14 — oje len-

teléje pateikiami tik esminiai rezultatai (zr. 18 prieda).

66



14 [entelé Kaupiamojo trukdziy rodiklio p(t) rezultatai

SHilie Lygis bk | Lygis bk p(t)
2015 2016 Trukdzio pokytis

GMC354,5 14,50 12,01 0,17
GMC464 -13,03 -15,40 -0,18
VM253x277 0,55 0,52 0,04
VM277x303 0,36 0,35 0,01
IDW300x300 0,29 0,28 0,00
IDW380D 0,25 0,24 0,01
IDW400x400 -0,69 -0,70 -0,01
IDW420D 0,12 0,12 0,00
Bendras gamybos sistemos trukdzio pokytis 2,34 -2,96 2,1

Apskaiciavus (zr. priedg) kaupiamojo trukdziy (bottleneck) rodiklj buvo gautas rezultatas 2,10
(zr. 14 lentelg), Tiek 2015, tiek ir 2016 metais kaupiamasis trukdziy rodiklis sieké 23,4-45% arba 2,34
ir -2,56, pagal modelio metodika, nulio nerasom 2015 mety rodikliams esant didesniems nei 2016 mety
rodikliai. Padauginus gauta rodiklj 2,1 i§ 100% gauname tik 21% sé¢kmingo poky¢io. Siuo atveju darome
1Svada kad per metus laiko i$§vaistymas sumazejo 21%. Sékminga pokyti vaizduoja reikSme kuo arti-

mesné 1 arba 100%
3.5.4. Vieneto pagaminimo laikas.
Vieneto pagaminimo laiko rodiklis remiasi 1.4.3 skyriaus (10-11) formuliy ir stebéjimo rezultaty,

apraSyty 2.3 skyriuje, pagalba apskaiciuotas vieneto pagaminimo laikas (zr. 19 prieda).

15 lentelé Vieneto pagaminimo laiko pokycio &, rezultatai

2015 2016 Pokytis &,,
GMC354,5 109,7 95,98 0,12
GMC464 107,6 122,58 -0,14
VM253x277 18,98 14,8 0,22
VM277x303 19,08 18,41 0,04
IDW300x300 36,37 42,37 -0,15
IDW380D 43,17 41,37 0,04
IDW400x400 42,47 43,26 -0,02
IDW420D 43,78 43,45 0,01
Bendras 420,92 s. 422,22s. 0
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Susumavus rezultatus apskai¢iuojamas pokytis 6,;. Kadangi 2015 mety verté 420,92 minuciy yra
mazesné uz 2016 mety verte 422,22 minuciy, pagal formule (11), privalome pagal model;j raSyti 0 (zr.
15 lentele). traktuojame, kaip nejvykusig inovacijg tiriamoje grandyje. Esant neigiamam rezultatui, re-
miantis modeliu aprasytu metodologijos skyriuje, turi biiti raSomas 0 todél kad jnovacija negali buti
neigiama, ji tiesiog traktuojama, kaip nejvykusi.

3.5.5. Vieneto gamybos kastai.

Kastus kiekvienam i§ standartiniy serijiniy gaminiy pateiké jmonés vadovas, todél skaiciuoti ats-
kirai nereikia. Kadangi per paskutinius metus kastai iSaugo 4%, todél paskutinio matavimo rezultatas
yra didesnis nei ankstesnio matavimo. Remiantis modeliu raSome 0 — inovacija nejvykus. Siekiant jsiti-
kinti, reik§Smés buvo apskai¢iuotos (zr. 20 priedg) remiantis 1.4.4 skyriaus (14) formule.

16 lentelé Vieneto gamybos kasty pokycio rezultatai

2015 2016 Pokytis &,
GMC354,5 1,29 1,34 -0,039
GMC464 2,8 2,92 -0,043
VM253x277 0,47 0,49 -0,043
VM277x303 0,53 0,55 -0,038
IDW300x300 2,72 283 -0,040
IDW380D 3,45 3,59 -0,041
IDW400x400 3,56 371 -0,042
IDW420D 3,83 3,99 -0,042
Bendras 18,65 19,42 0

Remiantis rezultatais pateiktais 16 lenteléje matome, kad kiekvieno i§ gaminiy pokycio &, reiks-
més yra neigiamos, todél bendra pokycio reikSmé yra 0. Inovacija negali biiti neigiamos vertés, todél
vertiname tai, kaip nejvykusig inovacija kasty mazinime. Apdirbamosios gamybos jmonés priklausomos
nuo zaliavy kainy, todél padidéejusius kastus galéjo lemti iSaugusios Zaliavos kainos. Rekomenduotina

Jmonei paieskoti alternatyviy Zaliavos tiekéjy.
3.5.6. Proceso inovacijos laipsnio skai¢iavimas

Remiantis modeliu ir straipsnyje®® pateiktu kiekvieno rodiklio svoriu:

% Ayhan, Mustafa Batuhan, et al. "A quantitative approach for measuring process innovation: a case study in a manufacturing
company." International Journal Of Production Research 51, no. 11 (June 2013): 3463-3475. Business Source Complete,
EBSCOhost (accessed November 5, 2015).
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e Vidutinis darbo jégos panaudojimas — 26%;
e Kaupiamasis trukdziy rodiklis — 24%;
e Vieneto pagaminimo laikas sekundémis — 21%;
e Vieneto pagaminimo kastai — 29%.
Pastarosios vertés gautos naudojamo modelio autoriaus. Kadangi matuojamas gamybinis pro-
cesas su standartiniais serijiniais gaminiais, tod¢él buvo nuspresta panaudoti jau jvardintus kiekvieno 1§

rodikliy svorius. Remiantis 1.4.5 skyriaus 15 formule, apskai¢iuojame proceso inovacijos laipsnj per

vienerius metus, nuo 2015 iki 2016 mety (zr. 17 lentelg).
P1=0*0,26+0,0526*0,24+0*0,21+0*0,29=0,0126*100%=1,263% (zr. 21 prieda)
17 lentelé Proceso inovacijos laipsnio rezultatai
Vid. Darbo jégos | Kaupiamasis truk- | Vieneto pagami- | Vieneto pagami-
panaudojimas % dziy rodiklis (s) nimo laikas (s) nimo kastai
2015 2016 2015 2016 2015 2016 2015 2016 o -1
23,655 | 23,07 | 44,67 42,32 420,91 | 422,22 | 18,65 | 19,42 0
Pokytis Pokytis Pokytis Pokytis
0 0,0526 0 0
Svoris 0.26 Svoris 0.24 Svoris 0.21 Svoris 029 | 00126 | 1263
26% ' 24% ’ 21% ’ 29% ’ ’ ’

Kaip matome 15 /enteléje, vidutinio darbo panaudojimo rodikliai tiek 2015, tiek ir 2016 yra be-
veik vienodi 23,65% ir 23,07% Tokios verté parodo, kad tik apytikriai 23% efektyvumu vykdomas darbo
jégos panaudojimas ir yra apie 75% erdvés darbo optimizavimui. Pramoniniai jrengimai skirti dirbti 24
valandas ir 7 dienas per savaite. Jmonéje UAB ,,Novalda“ matavimy metu dirbo viena pilna pamaina o
antra pamaina tebiidavo 3-4 darbuotojai, kurie pabaiginédavo nebaigtus uzsakymus. Pokytis nuo 2015
iki 2016 mety lygus 0. Kaupiamasis trukdZiy rodiklis 20115 metais buvo 44,67, o 2016 metais 42,32.
Per metus laiko pastarasis rodiklis sumazéjo 5,26% (zr. 14pav.) kas rodo, kad 2016 metai buvo i$§vais-
toma Siek tiek maziau laiko. Vieneto pagaminimo laikas 2016 metai Siek tiek padidéjo ir skaic¢iuojant
rodikl] buvo gauta neigiama reik§mé. Remiantis modeliu inovacija negali biiti neigiama, todél raSomas
0 ir traktuojama, kaip nejvykusi inovacija vertinant vieneto pagaminimo laika. Tokia pati situacija ver-
tinant vieneto pagaminimo kasStus. Nuo 2016 mety apytikriai 4 % pabrango Zaliava todél gamybos kastai
1Saugo todel pokycio reikSme gavosi neigiama, $iuo atveju taip pat raSome 0 ir traktuojame, kaip nejvy-

kusig inovacija.
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Proceso inovacijos pokycio kreivé

500 6,00
400 = ! 5,00
f b 4,00
300 f N _
4 A 3,00
200 3
4 L 2,00
100 £ 1,00
0 — i . ; — 0,00
Vid. Darbo jégos Kaupiamasis Vieneto Vieneto
panaudojimas trukdZiy rodiklis  pagaminimo pagaminimo
laikas min. kastai
w2015 w2016 Pokytis %

14 pav. Proceso inovacijos laipsnio pokytis
Remiantis proceso inovacijos grafiku (zr. 13pav.) matome, kad didZiausias pokytis yra 5,26% sumazéjes
trukdziy laikas. Kity rodikliy rezultatai buvo neigiami, kas rodé nejvykusj pokytj.

Apibendrinant galima teigti, kad per metus jvyko nereik§mingi poky¢iai, kuriuos galima bty
susieti su gamybos apim¢iy svyravimais arba tiesiog galima teigti, kad matuojamame periode proceso
inovacija nejvyko. Pokyc¢ius reikia matuoti jdiegus nauja ar patobulintg technologija, jtraukus naujy da-
lyviy ar jdiegus nauja gamybos valdymo sistema kuri jtakoja matuojamy gaminiy gamybos procesg. Per
tiriamg laikotarpj jmon¢je nebuvo jdiegta jokia technologija jtakojanti gamybinio proceso eiga, taciau

pastarieji matavimai bus gera pradZia tolimesniems organizacijos proceso tyrimams.

70



4. ISVADOS

Remiantis moksline literatiira, pastebéjome, kad inovacijy samprata gali biiti traktuojama skir-
tingai, taciau galima rasti bendry aspekty. Tai bendrai gali biiti suvokiama kaip procesas, kurio metu
sukuriama pridétiné verti ir rinkai pateikiamas naujas ir arba patobulintas produktas, technologija, verslo
modelis, nauja paslauga ar procesas. Inovacijos gali buti skirstomos pagal igyvendinimo lygi, naujumo
laipsnj, radikaluma, poveikj ar rezultatg, pagal tikio, mokslo sritis, ir pan. [Sanalizuotos inovacijy samp-
ratos atskleidé sudétinguma ir kompleksiSkuma, kurj sudaro daugelio jvairiy sri¢iy patiriy saveika.

Norédamos i$likti konkurencingomis, Siandienos jmonés turi daryti daugiau nei tiesiog tiekti produk-
tus ar paslaugas. Jos turi grei¢iau nei konkurentai reaguoti j aplinkos pokyc¢ius, prisitaikyti prie sparciai kin-
tanciy vartotojy poreikiy, modernizuoti gamybos procesus, kas leisty padidinti produktyvuma, tobulinti ku-
riamus produktus bei gamybos technologijas, plésti asortimentg bei pateikti  rinkg naujus produktus.

Gamyboje galima biity iSskirti technologines (proceso, produkto inovacijos) ir netechnologines
(socialines ar organizacines) inovacijas.

Analizuojant moksling literattira, pastebéta kad pagrindiniai skatinantys veiksniai jmonése diegti
inovacijas, yra siekis i$likti konkurencingiems esamoje rinkoje, inovacijos kaip galimybe¢ aplenkti kon-
kurentus, tam tikrais atvejais inovacijos tampa biitinybe siekiant iSeiti j naujas rinkas, ypa¢ uzsienio.
Inovuotis vercia ir aplinka, kurioje veikia jmoné, taip pat ir technologiné pazanga.

Proceso inovacija tai nuolatinis pokycio procesas siekiant stiprinti jmonés pajégumus ateityje.
Tai veiksmy ir sprendimy sgveika, keicianti nusistovéjusias tvarkas, sukurianti pridéting verte. Proceso
inovacija daZniausiai siejama su technologine inovacija, kuri dazniausiai veda prie produkto inovacijos.

Produkto inovacija tai naujos vertés gaminio, paslaugos ar technologijos pateikimas rinkai. Pro-
dukto inovacija gali biiti visai ne nauja rinkoje, ta¢iau nauja jmonei, kuri tg inovacijg jdiegé.

Inovacijy reikSmé jmonés rezultatams daZniausiai netiriama visiskai arba tiriama uzdarai jmonés
ribose. Imonés dydis, jos ekonominis pajégumas, inovacijoms skiriamy investicijy dydis dazniausiai
akcentuojami kaip svarbiausi inovacijoms verslo aplinkoje.

Savalaiké investicija j technologing inovacija aktyvavo staigy ijmonés apyvartos augimg ir dave
pagrindg tolesnei technologiniy pajégumy plétrai. Pasitaikiusi galimybé jdarbinti didele patirtj, tokioje
siauroje srityje, turin¢ius darbuotojus leido jmonei jgyvendinti plétra be papildomy mokymy ar Zzmoniy
ruo$imo i§ pagrindy, todél technologijy, Ziniy bei patirties sgveika atsispindi jmonés apyvartos augime.

Esminés inovacijos, net ir tos, kurios yra esminés tik paciai organizacijai, gali pakeisti ir keicia
gamybinés sistemos procesg. Naujy techniniy pajégumy jvedimas j techning jmonés baze, sukuria biiti-

nybe papildomai plétrai siekiant uzpildyti naujy gamybiniy apim¢iy poreik].
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Didelis jmonés démesys techninei bazei, kuria nenutriikstama atsinaujinimo ir arba pokyc¢io pro-
cesg, kuris kinta priklausomai nuo rinkos ir tiesiogiai klienty poreikiy. Ko pasékoje atsiranda nuolatiné
ziniy paieska stengiantis neatsilikti nuo rinkoje vyraujanciy tendencijy.

Proceso inovacijos laipsnio skai¢iavimas jmonei duos pradzig proceso efektyvumo stebéjimui,
kas nebuvo vykdoma iki Siol. Per metus jvykes nereik§mingas 1,263% proceso inovacijos pokytis, pa-
rodo stabiluma procese. Pastaraisiais metais nebuvo jgyvendinamos procesa koreguojancios inovacijos
todél ir pokytis néra didelis.

Pokytj reikia matuoti jdiegus naujg ar atnaujinus seng jrenginj, kuris dalyvauja matuojamy ga-
miniy apdirbime. Net jvykus personalo kaitai turéty biiti matuojamas pokytis dél galimo trukdziy rodik-
lio padidéjimo ar darbo jégos panaudojimo, kas gali atsiliepti tiek gaminio pagaminimo laikui tiek ir
gamybos kastams.

Tam tikri procesai yra itin efektyvis dirbant istisai slenkanciu grafiku ar bent jau dvi pilnas pa-
mainas. Remiantis, magistrinio darbo autoriaus ilgamete patirtimi dirbant jmonéje Novalda galima teigti,
kad norint stiklo griidinimo linijg apriipinti dvi pamainas darbu, Vvisi Kiti apdirbimo jrengimai turi dirbti
trimis pamainomis. O norint pilnai apkrauti gridinimg darbu, visi kiti pajégumai turi veikti slenkanciu
nepertraukiamu grafiku. Tg patvirtina darbo jégos panaudojimo ir kaupiamosios trukdziy vertés gautos
atlikus skai¢iavimus.

Imonés darbuotojai turi didele patirtj ir kvalifikacijg, kurios déka gali atlikti sudétingus jvairia-
pusius uzsakymus su turimomis technologijomis.

Egzistuoja bendros rinkos augimo galimybés. MaZa technologiniy Suoliy tikimybeé riboja staigius
rinkos strukttiros pokycius.

Sunku prognozuoti gamyba, kadangi egzistuoja smulkia-serijiné gamyba. UAB ,,Novalda“ yra
stipriai priklausoma nuo Zaliavy kainy, taciau tai liecia visus stiklo rinkos dalyvius, todé¢l kad neiSeina
susikurti i$skirtiniy salygy dél riboty kiekiy.

Néra prielaidy iSskirtinumui. Jmoné veikia vykdydama pasyvius pardavimus, kas riboja gali-
mybé iSplésti rinkg.

ISO standarto nebuvimas gali sukelti apribojimus gaunant naujus uzsakymus ar zengiant ] naujas
rinkas.

Papildomi jmones veiklos tyrimai padéty tiksliau reguliuoti visos struktyros darba, nuo uZsa-

kymy priémimo iki santykio su klientais bei aplinka.
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REKOMENDACIJOS

Remiantis magistro autoriaus atliktu proceso inovacijos laipsnio matavimu, statistiniy duomeny

analize ir palyginamaja jmonés ekonominiy rodikliy analize jmonei rekomenduojama:

1.

Imonés generalinis direktorius, atsizvelgdamas j nuolat tobuléjancias technologijas, did¢jancia
konkurencijg bei augancia rinkos dinamika, turéty pabrézti inovacijy diegimo svarbg ir perteikti
tai misijoje, vizijoje, jimonés vertybése bei strateginiuose planuose, kurie iki $iol néra suformu-
luoti.

Imonei patartina nuolat ieSkoti naujy rinky ir arba klienty ir nuolat pateikti jiems konkurencinga
produkta. Todél kad tik diegiant ir atnaujinant technologijas jmanoma uztikrinti produkto ar
paslaugos kokybe, konkurencingg kaing ir patraukluma klientui. Magistrinio darbo autorius siiilo
imonei sukurti rinkodaros specialisto pareigybe, kurios pagalba biity atveriamos naujos rinkos.
Magistro darbo autorius siiilo daugiau démesio skirti darbuotojy ugdymui bei skatinimui. Pre-
mijy ir arba papildomy naudy pagalba jmon¢é galéty pakelti gamybos naSuma ir sumazinti truk-
dziy rodiklio vertg.

Efektyvesnis darbo organizavimas leisty jmonei sumazinti laiko i$§vaistyma, todél magistrinio
darbo autorius siiilo jmonei taikyti LEAN metodologija.

Inovacijy proceso tobulinimui deréty nuolatos supazindinti darbuotojus su naujomis technologi-
némis tendencijomis rinkoje, o taip pat su kintanciais reikalavimais kokybei.

ISO kokybés valdymo standartas leisty jmonei pritraukti daugiau uZsienio klienty, kuriems ISO
standarto nebuvimas yra viena i§ priezas¢iy perleisti uzsakymus kitoms jmonéms.

Magistrinio darbo autorius sitilo jmonei apsvarstyti naujos lenkto stiklo griidinimo linijos die-
gimo galimybes. Tokia linija leisty pateikti rinkai naujg produktg ir iSeiti j naujas rinkas. Naujos
linijos diegimas aktyvuoty papildoma plétra siekiant uzpildyti naujus gamybinius pajégumus.
Imoné¢ turéty paieSkoti naujy stiklo Zaliavos tiekéjy galin€iy apriipinti Zaliava uz geresn¢ kaing
nei dabar. Tai apdéty sumazinti gamybos kasStus.

Organizacijai biity tikslinga testi tyrimus rinkodaros, darbuotojy motyvavimo bei verslo plétros

srityse. Tai biity gera prielaida daktaro mokslinio laipsnio disertacijai.
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SANTRAUKA

Jasiiinas G. Inovacijos augancioje stiklo apdirbamosios gamybos jmon¢je/ Strateginio inovacijy val-
dymo magistro baigiamasis darbas. Vadovas Prof. Dr. B. Mikulskiené.— Vilnius: Mykolo Romerio uni-
versitetas, Politikos ir vadybos fakultetas, 2017.

Siame magistro baigiamajame darbe ianalizuota stiklo apdirbamosios gamybos jmonés techno-
loginiy inovacijy, leidzianc¢iy iSlikti konkurencingiems, vystymas bei pamatuotas proceso inovacijos
laipsnis per vienerius metus.

Lietuvos stiklo apdirbamosios pramonés jmonés, po ekonominés krizés atgavusios perkamaja
galia, atkreipé démes;j | technologiniy inovacijy svarba jy konkurencingumui. Tai patvirtina ir Lietuvos
statistikos departamento 2012-2014 mety inovatyviy jmoniy statistika, per minétg laikotarpj pastaryjy
imoniy procentiné dalis iSaugo iki ~40% t.y. iSaugo ~10%, kai iki tol keletg mety i§ eilés balansavo ties
30% riba. Rinkoje veikiantys pagrindiniai dalyviai, stengiasi nuolatos, technologiskai aplenkti ar vytis
savo konkurenta, todél kas 1-3 metus jmonés privalo investuoti j technologijas. Laiku priimti strateginiai
sprendimai ir jdiegtos reik§mingos inovacijos, kei¢ian¢ios gamybos procesa, leidzia jmonei padidinti
gamybos apimtis, apyvartg ir pateikti rinkai nauja produkta. Be viso to reikia sugebéti iSlaikyti savo
pozicijas sglyginai mazoje Lietuvos rinkoje ir technologiné gamybos pusé §iuo atveju vaidina esminj
vaidmenj. Todél tiriama jmoné bei jos konkurentai pagrindinj démesj skiria biitent technologiniy pajé-
gumy plétrai, techniniam aptarnavimui ir atnaujinimui.

Tyrimo tikslas buvo Nustatyti jmonés silpngsias gamybos sistemos puses, analizuojant stiklo apdirba-
mosios gamybos jmonés investicijy j gamybing sistemg sasajas su metine apyvarta ir gamybos apimtimis
bei matuojant proceso inovacijos laipsnj, kuris parodyty gamybinio proceso pokytj per vienerius metus,
kas leisty padaryti i§vadas bei pateikti pagrjstus sitilymus jmonés vadovui.
Magistro darbe buvo nustatyti uzdaviniai:
1. ISanalizuoti inovacijy, proceso inovacijy, technologiniy inovacijy bei produkto inovacijy samp-
rata, jy diegimo bei taikymo galimybes;
2. Istirti jmonés investicijy j technologijas, apyvartos bei gamybos apim¢iy sasajas;
3. Pamatuoti organizacijos gamybingés sistemos proceso inovacijos laipsnj;
4. Pateikti i§vadas ir sitilymus, kurie daryty jtaka tolimesnei tirtos jmonés veiklai bei strategijos
formavimui.

Rasant magistro darbg buvo renkami ir sisteminami pirminiy Saltiniy duomenys, atliekama
mokslinés literatiiros palyginamoji, sisteminé ir loginé analizé. Tyrimui atlikti buvo pasitelkta jmonés
statistiniy duomeny palyginamoji analizé ir i§ atlikty stebéjimy bei matavimy metu gauty duomeny, aps-
kai¢iuotas gamybinio proceso inovatyvumo arba poky¢io laipsnis per vienerius metus (2015-2016). Re-

miantis interviu su jmonés vadovu metu iSgirstais teiginiais, moksline literatira, jmonés statistiniais
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duomenimis ir tyrimo metu gautais rezultatais, galima teigti, kad inovacijy diegimas, plétojimas ir pa-
laikymas yra vienas i§ pagrindiniy veiksniy leidzianciy tiriamai jmonei visy pirma islikti rinkoje ir tik
po to siekti padidinti rinkos dydj ar jgyvendinti plétra.

Inovacija i§ esmés yra pokytis sukuriantis tam tikra vert¢. Nuolatinis technologijy plétojimas tam
tikra dalimi keic¢ia gamybinj procesg. Kiekviena investicija sukuria jmonei papildomus pajégumus, o
galutiniam vartotojui esamas produktas pakinta dél patobulinty savybiy.

ISanalizavus tiriamos jmonés atvejj, pastebéta, kad savalaikés investicijos i technologing plétra,
priveda prie radikaliy proceso pokyc¢iy, kurie galutiniame etape pateikia rinkai naujg produkta jmonés,
taciau ne visos stiklo pramonés mastu. Jmonés mastu, tokia investicija suzadina tolesnj augima, padidina
apyvartg ir gamybos apimtis. Padidinus gamybinius pajégumus reikia juos islaikyti ypa¢ dinamiskoje,
priklausancioje nuo zaliavy kainy rinkoje. Todél technologijos apdirbamojoje stiklo gamyboje vaiding
esminj vaidmenj iSliekant konkurencingais. Imonés inovatyvumo laipsnio poky¢iai turi biiti nuolatos
analizuojami, kadangi kad ir santykinai neilgas ,,tryp¢iojimas vietoje* suteikia konkurentams galimybe
zengti vienu zingsniu priekyje. Visa tai leidzia teigti, kad jmonéms konkuruojant rinkoje inovacijy stip-
rinimas yra svarbus veiksnys lemiantis jmonés pajamy bei rinkos dalies did¢jima.

Darbg sudaro keturios dalys. Pirmoje dalyje apibréZta inovacijy samprata ir inovacijy sistema,
proceso inovacijy sasajos su produkto inovacijomis ir jy svarba konkurencingumui. ApZvelgta statistiné
inovacinés aplinkos informacija, pristatytas gamybinio proceso inovacijos laipsnio skai¢iavimo meto-
dologija, kuri buvo pritaikyta tiriant jmonés atvejj. Antroje dalyje apraSyta metodologija ir tyrimo eiga.
Trecioje dalyje, analizuota jmonés padétis inovacinéje ir konkurencingje aplinkoje, jvertintas investicijy
1 technologijas poveikis jmonés apyvartai bei gamybos apimtims. Aptarti tiriamos jmonés gamybinio
proceso inovacijos laipsnio skai¢iavimo rezultatai. Ketvirtoje dalyje pateiktos Isvados bei rekomendaci-
jos jmonei dél proceso inovacijos laipsnio didinimo ir tai skatinan¢iy veiksniy. Pateikiama darbo metu
naudota literatlira. Prieduose pateikti stebéjimy protokolai, proceso inovacijos laipsnio skai¢iavimy len-

telés bei tirlamame procese dalyvaujantys jrengimai.
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SUMMARY

This master thesis analyzes the glass manufacturing company's development of technological
innovations that allow to stay competitive, also process innovation degree in one year was measured.

Lithuanian companies of glass manufacturing industry after regaining the investment power after
economic crisis where took attention to the importance of technological innovations development to
their competitiveness. This is confirmed by the Lithuanian Department of Statistics for 2012-2014 sta-
tistics of innovative companies during the mentioned period of the latter undertakings percentage in-
creased to ~ 40% i.e., increased by ~ 10%, while in previous several years consecutive balanced at rate
of 30%. The main market participants always trying to technologically outrun or chase their competitors,
so every 1-3 years, companies must invest in technology. Strategic decisions taken in correct time and
installed significant innovation, which changes the production process, allows the company to increase
production volumes, turnover and commercialize new product. Besides all this there is necessary to be
able to maintain its position in a relatively small Lithuanian glass market and in this case, technological
production side plays a key role. Therefore, surveyed company and its competitors focus specifically on
development of technological capabilities, technical support and upgrade.

The survey objective was to determine the company's weak sides of the manufacturing system
by analyzing how the glass manufacturing company's investments in manufacturing system interfaces
with the annual turnover and manufacturing volumes as well measurement of process innovation degree
which show the change of the manufacturing process in one year was a change in one year, which would
allow to draw conclusions and make reasonable proposals to the company's general manager.

Master's thesis tasks:
1. Toanalyze the innovation, process innovation, technological innovation as well as product inno-
vation concept their implementation and application possibilities;
2. To examine the company's investment in technologies, the turnover and production volumes in-
terfaces;
3. Measure the organization's manufacturing system process innovation degree in one year;
4. Submit the conclusions and proposals that would influence further operations and strategy
formulation of the studied company.
While writing master's thesis the source data was collected and systematized performed comparative
literature, systematic for the logical analysis. For the research was used company's statistics for the com-
parative analysis also the process innovation degree was calculated on the basis of measurements and
observations were performed 2015 to 2016. According to an interview with the head of the company,
scientific literature, company statistics for the study results, it can be said that innovation, it's develop-
ment and support is a key factor in enabling the surveyed company, in particular, to remain in the market
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first of all and only then seek to increase market size or implement development.

Innovation is essentially a change which creates added value. Continuous technology develop-
ment to a certain extent changes the production process. Each investment creates for the company addi-
tional production capacity, and for the end-user existing product become product affected by improved
properties.

According to the analysis of the case of the company, noted that timely investment in technolog-
ical development, leads to the radical changes which in the final stage provide new product to the market.
That product is new for the company rather to the industry. Company-wide such investment stimulates
further growth, increases turnover and the production value. By increasing production capacity there is
necessity to maintain them in especially dynamic and dependable on raw material prices market. There-
fore, the technology of glass manufacturing plays a key role in staying competitive. The change in com-
pany’s process innovation degree must be always scoped, because even short duration of “muddling
through” gives to competitors the opportunity to take a step ahead. All this allow to state that strength-
ening of the innovations is very important factor in companies’ competition in the market which deceives
the growth of market and company’s revenue.

The Master's thesis consists of four parts. In the first part the concept of innovation and innova-
tion system where defined, also defined the process innovation interface with product innovation and in
competitiveness. Reviewed statistical innovative environmental information presented the manufactur-
ing process innovation degree measurement methodology which was applied to the Lithuanian com-
pany’s survey. The second section describes the methodology and research process. The third part anal-
yses the company’s innovative and competitive environment, evaluated investment in technologies, im-
pact on company turnover and production volumes. Discussed the company's process innovation degree
calculation results. The fourth part presents the conclusions and the recommendations how to increase
the process innovation degree according to the calculation results. In the thesis used references where
presented. It contains the observation protocols, process innovation degree calculation tables and the

equipment involved in the survey process.
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PRIEDAI
1 PRIEDAS

GMC D354,5 5Smm stebéjimo protokolas 2015.12.17

Raizyme, kransijos pagalba, i§ zaliavy sandéliavimo kasetés transportuojamas stiklo zaliavinis
lakstas. Uzkraunama i§ anksciau iSsaugota darbiné programa, robotas pradeda raizyti. ISraizius laksta,
jis stumiamas ant lauzymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas porininkas jau biina paruosg¢s
naujg lakStg ir uzkrauna jj ant raizymo roboto. Paleidus robotg raizyti nauja laksta antrasis porininkas
prisijungia lauzyme. RuoSinius zmonés i§lauzo greiciau nei iSraizomas sekantis lakStas. Tokiu biidu lieka
laiko paruosti naujg laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruoginiai. Nuslifa-
vus ruoSiniai kaupiami ir po 6 vnt. nunesSami j Salia esancig plovykla ir nuplaunami kol §lifuojami kiti 2
ruoSiniai.

Griidinama ir i$ karto pakuojama j 1§ anksto paruosta targ. Po gridinimo tara sutvarkoma ir trans-
portuojama j sandélj.

Zaliavos laksto dydis 2250X3210, raizoma 40vnt. ruoginiy i§ laksto.

15min sugaiStama duomenims raizyme suvesti ir pradéti procesa.

Gatavos taros sutvirtinimas, transportavimas bei naujos paruosimas 60min. Déz¢je 400vnt.

Griidinama po 18vnt. per uzkrova. Déze 400vnt 1val. 30min.

Slifuojama po 2vnt. per uzkrova. Iistatymas 7,43min kas 40 uzkrovy diskai kalibruojasi ir galandasi
30s+30s 176vnt. per manaing

N. Data | RaiZ. SIif. Grud. | Plovimas
1 1149 299 310 123
2 1147 301 310 120
3 1146 303 310 122
4 1149 301 310 124
5 1150 305 310 123
6 1148 299 310 119
7 1148 301 310 123
8 1149 302 310 124
9 1148 300 310 121

10 1147 302 310 123
11 1147 302 310 126
12 1148 305 310 124
13 1149 302 310 124
14 1146 301 310 125
15 1148 302 310 123
16 1147 303 310 126
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17 1147 303 310 126
18 1148 305 310 123
19 1147 302 310 124
20 1147 300 310 123
21 1149 298 310 123
22 1148 304 310 124
23 1146 303 310 122
24 1151 302 310 122
25 1149 303 310 123
26 1148 302 310 126
27 1150 302 310 124
28 1146 303 310 125
29 1146 302 310 123
30 1145 300 310 122
31 1148 304 310 122
32 1146 304 310 123
33 1147 303 310 124
34 1148 303 310 122
35 1149 303 310 123
36 1148 301 310 124
37 1147 305 310 119
38 1149 303 310 122
39 1149 302 310 123
40 1152 302 310 123
41 1153 302 310 124
Vidur- 310
Kiali 1148,02 | 302,17 123,15
s/vnt 28,70 | 151,09 17,22 123,15 | 320,15
Suma
lvnt. S. | 6541,27
Suma
lvnt.
Min. 109,07

1 PRIEDAS
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Sekun-
Papildomi veiksniai dés
Sukeitimas valyme 600
Raizymas pasiruoS§imas 900
Tara + griiddinimo iSstatymas+transportavimas 3600
Kalibracija 600
ISstatymas apd. 520
Techniniai duomenys
Slifavimas darbinis metrais per min. 1,7
Gaminio plotas m? 0,13
Apskritimas béginiais m. 1,11

1 PRIEDAS

Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
Rai- Va- | Rai- Va-
z7y- Slifa- | Gradi- | ly- | zy- Slifa- | Gradi- | ly-
Pamaina mas |vimas |nimas |mas |mas |vimas | nimas | mas
8val-5min kas valandg=7val
20min=vnt per pam. 920 175 1533 | 214 840 176 1600 | 220
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 116 195 193 27 106 196 201 28
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2 PRIEDAS
GMC D354,5 stebéjimo protokolas 2016.12.12

Zaliavos laksto dydis 2250X3210 40vnt. Raizyme, kransijos pagalba , i§ Zaliavy sandéliavimo
kasetés transportuojamas stiklo zaliavinis lakstas. Uzkraunama i§ ankscCiau iSsaugota darbiné programa,
robotas pradeda raizyti. ISraizius laksta, jis stumiamas ant lauzymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo
tarpu kitas potininkas jau biina paruoses naujg laksta ir uzkrauna ji ant raizymo roboto. Paleidus robota
raizyti naujg lakstg antrasis porininkas prisijungia lauzyme. RuoSinius Zmonés iSlauzo grei¢iau nei
1Sraizomas sekantis lakstas. Tokiu biidu lieka laiko paruosti naujg laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruoginiai. Nusli-
favus ruoSiniai kaupiami ir po 6 vnt. nunesami j Salia esancig plovykla ir nuplaunami kol slifuojami kiti
2 ruoSiniai. I$statymas 7,43min kas 40 uzkrovy diskai kalibruojasi ir galandasi 30s+30s. 170vnt per
pamaing.

Gridinama ir i$ kart pakuojama j i§ anksto paruostg targ. Taros pagaminimas nereikalauja papil-
domo laiko, nes vykdomas lygiagreciai. Po griidinimo tara sutvarkoma ir transportuojama j sandél;.
14min sugaiStama duomenims raizyme suvesti ir pradéti procesa. Gatavos taros sutvirtinimas, trans-
portavimas bei naujos paruoSimas 60min. Dézéje 400vnt.

Grudinama po 18 vnt per uzkrova. Déz¢ 400vnt 1val. 30min.

Nr. Data | Raiz. SIif. Grid. Valymas
1 1139 302 310 110
2 1138 304 310 111
3 1138 300 310 109
4 1138 299 310 110
5 1143 298 310 113
6 1138 300 310 100
7 1139 298 310 109
8 1137 301 310 108
9 1139 296 310 112

10 1139 303 310 111
11 1138 300 310 108
12 1136 300 310 113
13 1138 299 310 114
14 1137 300 310 113
15 1140 301 310 110
16 1135 301 310 113
17 1140 300 310 112
18 1139 303 310 113
19 1139 299 310 110
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20 1139 300 310 108
21 1138 297 310 109
22 1138 298 310 108
23 1140 300 310 108
24 1137 299 310 110
25 1138 302 310 109
26 1137 300 310 111
27 1136 301 310 108
28 1136 301 310 110
29 1137 298 310 114
30 1136 300 310 110
31 1141 299 310 115
32 1139 303 310 114
33 1140 298 310 110
34 1139 300 310 113
35 1141 298 310 110
36 1139 296 310 109
37 1139 299 310 109
38 1137 298 310 111
39 1136 299 310 109
40 1140 302 310 112
41 1138 300 310 111
Vidurk- 310
iai 1138,32 299,80 110,41 | 195,58
sivnt 28,46 149,90 17,22 | Sumas 5758,58
Suma
min 95,98

2 PRIEDAS

88



Papildomi veiksniai Sekundés
Sukeitimas valyme 600
Raizymas 840
Tara + griiddinimo iSstatymas+transportavi-

mas 3600
Kalibracija 600
ISstatymas apd. 523
Techniniai duomenys

Gaminio plotas m? 0,13
Apskritimas béginiais metrais 1,11
Slifavimas darbinis metrais per min. 1,7

2 PRIEDAS

Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
Sli- Sli-

Raizy | favi- | Gridin | Valy | Raizy | favi- | Gradin | Valy
Pamaina mas | mas imas mas | mas | mas imas mas
8val-5min kas valandg=7val
20min=vnt per pam. 928 176 1533 | 239 800 170 1600 | 200
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 117 196 193 30 101 189 201 25
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3 PRIEDAS
GMC D464 4mm stebéjimo protokolas 2015.11.18

13min 27s sugaiStama duomenims raizyme duomenims. LakSto dydis 2250X3210 24vnt.
Raizyme, kransijos pagalba , 1§ zaliavy sandéliavimo kasetés transportuojamas stiklo zaliavinis lakstas.
Uzkraunama i§ anksciau i§saugota darbiné programa, robotas pradeda raizyti. ISraizius laksta, jis stumi-
amas ant lauzymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas potininkas jau biina paruoses nauja
lakSta ir uzkrauna jj ant raizymo roboto. Paleidus robotg raizyti naujg lakSta antrasis porininkas
prisijungia lauzyme. RuoSinius Zmonés iSlauzo greiiau nei iSraizomas sekantis lakStas. Tokiu budu
lieka laiko paruosti naujg laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruoginiai. Nusli-
favus ruoSiniai kaupiami ir po 4 vnt. nuneSami j Salia esanc¢ig plovykla ir nuplaunami kol $lifuojami kiti
2 ruosiniai. Slifuojama po 2 vnt per uzkrova. I§statymas 8,15min kas 40 uzkrovy diskai kalibruojasi ir
galandasi 30s+30s

Gridinama po 10 vnt per uzkrova. Grudinama ir i$ kart pakuojama j i§ anksto paruostg targ. Taros
pagaminimas nereikalauja papildomo laiko, nes vykdomas lygiagreciai. Po griudinimo tara sutvarkoma
ir transportuojama j sandélj. Pakuoja atskira pora darbuotojy. Gatavos taros sutvirtinimas, transportavi-

mas bei naujos paruoS§imas 60min. Pakavimas po 5vnt.

Nr. Data | Raiz. SIif. Grad. Plovimas | Pakavimas
1 1008 217 223 114 176
2 1006 220 223 117 174
3 1007 223 223 110 176
4 1000 216 223 117 173
5 990 218 223 120 177
6 1005 217 223 115 175
7 1007 220 223 116 175
8 1003 217 223 116 174
9 1005 214 223 117 177

10 1003 216 223 114 175
11 1000 217 223 121 176
12 1000 220 223 118 174
13 1002 221 223 119 175
14 1007 216 223 119 173
15 1004 217 223 118 173
16 1003 218 223 120 174
17 1003 220 223 120 175
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18 1009 217 223 119 176
19 1004 216 223 117 173
20 1005 220 223 121 175
21 1004 218 223 120 173
22 1003 215 223 119 176
23 1005 216 223 118 176
24 1000 217 223 120 172
25 998 217 223 121 173
26 1002 221 223 119 174
27 1003 218 223 118 176
28 1005 217 223 118 174
29 1007 222 223 116 174
30 1004 218 223 119 173
31 1005 216 223 121 176
32 1004 217 223 117 175
33 1006 218 223 116 174
34 1002 216 223 117 176
35 1003 216 223 118 173
36 1004 217 223 117 174
37 1003 216 223 123 173
38 1004 218 223 122 175
39 1003 217 223 119 174
40 1000 221 223 117 176
41 1003 219 223 119 173
Vidurk- 223

iai 1003,39 | 217,80 118,10 174,54
41,81 | 108,90 22,3 118,10 326,02
Suma s 6456,02

lvnt Suma
min 107,60

3 PRIEDAS
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3 PRIEDAS

Papildomi veiksniai Sekundés
Sukeitimas valyme 600
Raizymas 807
Tara + griiddinimo iSstatymas+transportavimas 3600
Kalibracija 600
ISstatymas apd. 523
Slifavimas darbinis metrais per min. 1,7
Techniniai duomenys
Gaminio plotas kvadratiniais metrais 0,22
Apskritimas béginiais metrais 1,46
Apskaiﬁ‘;iuotieji kiekiai Kiekiai Pagal fakta
Raiz | Sli- _.. | Vval | Pa- |Raiz | Sli- _.. | val | Pa-
Pamaina yma | favi- G.mdl yma | kavi- | yma | favi- G.mdl yma | kavi-
S mas | &S| g mas |s mas | TS| g mas
8val-5min kas val-
anda=7val 20min=vnt
per pam. 631 | 241 | 1184 | 224 | 756| 548 | 180 | 1300 | 180 | 650
Mato vienetais (béginiai
ir kvadratiniai metrai) 136 | 351 255| 48| 163 | 118 | 262 280 | 39| 140
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4 PRIEDAS
GMC D464 4mm stebéjimo protokolas 2016.11.23

15min sugaiStama duomenims raizyme duomenims. Laksto dydis 2250X3210 24vnt. ruosiniy
lakste. Raizyme, kransijos pagalba, 1§ zaliavy sandéliavimo kasetés transportuojamas stiklo zaliavinis
lakstas. Uzkraunama i§ anksciau iSsaugota darbiné programa, robotas pradeda raizyti. ISraizius laksta,
jis stumiamas ant lauzymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas porininkas jau biina paruos¢s
naujg lakstg ir uzkrauna jj ant raizymo roboto. Paleidus robotg raizyti nauja lakstg antrasis porininkas
prisijungia lauzyme. Ruosinius Zmonés iS§lauzo grei¢iau nei iSraizomas sekantis lakstas. Tokiu btidu lieka
laiko paruosti naujg laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruoginiai. Nuslifa-
vus ruoS$iniai kaupiami ir po 4 vnt. nuneSami j Salia esancig plovykla ir nuplaunami kol §lifuojami kiti 2
ruosiniai. Slifuojama po 2 vnt. per uzkrova. I§statymas 8,15min kas 40 uzkrovy diskai kalibruojasi ir
galandasi 30s+30s.

Gridinama ir i$ karto pakuojama j i§ anksto paruosta targ. Taros pagaminimas nereikalauja pa-
pildomo laiko, nes vykdomas lygiagreciai. Po griidinimo tara sutvarkoma ir transportuojama j sandelj.
Gatavos taros sutvirtinimas, transportavimas bei naujos paruoSimas 60min. Griidinama po 10vnt. per
uzkrova

Pakuoja atskira pora darbuotojy. Pakavimas 400vnt. déz¢je.

NI, Data | Raiz. | §lif. | Grad. | Plovimas | F2Kavi-
mas
1 1000 | 217 223 129 173
2 008 | 220 223 132 178
3 1002| 223| 223 132 175
4 009 | 216 223 130 180
5 1002| 218| 223 135 171
6 1005 | 217| 223 134 173
7 1000 | 220| 223 130 175
8 1005 | 217| 223 136 176
9 1003 | 214 223 132 177
10 1004 | 216 223 130 174
11 1000 | 217 223 138 180
12 1002 | 220 223 137 177
13 1002 | 221 223 136 184
14 1003 | 216| 223 134 178
15 008 | 217| 223 135 179
16 1000 | 218 223 133 177
17 1001 | 220 223 136 180
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18 1003 217 | 223 137 177
19 1002 216 | 223 136 179
20 1005 220 | 223 138 176
21 1002 218 | 223 135 179
22 1004 215 | 223 136 180
23 1006 216 | 223 135 175
24 1003 217 | 223 136 177
25 1004 217 | 223 135 176
26 1003 221 | 223 134 178
27 1006 218 | 223 132 180
28 1000 217 | 223 134 176
29 1001 222 | 223 136 178
30 1000 218 | 223 135 178
31 998 216 | 223 134 176
32 1004 217 | 223 136 178
33 1003 218 | 223 131 179
34 1004 216 | 223 134 175
35 1006 216 | 223 130 174
36 1006 217 | 223 129 176
37 1003 216 | 223 133 178
38 1000 218 | 223 134 175
39 1001 217 | 223 132 177
40 1003 221 | 223 133 176
41 1002 219 | 223 133 178
Vidurk- 223

iai 1002,27 | 217,80 133,83 177,02
41,76 | 108,90 | 22,30 133,83 | 1191,91
Suma s 7354,91

Suma
min 122,58

4 PRIEDAS
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4 PRIEDAS

Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
Raiz | Sli- _..|Vval |Pa- [Raiz | Sli- _ .. [Val |Pa-
. .| Gradi . .| Gradi .
Pamaina yma | favi- | . yma | kavi- | yma | favi- | _. yma | kavi-
nimas nimas
S mas S mas |s mas S mas
8val-5min kas val-
andag=7val 20min=vnt 632 |241 | 1184 |197 | 746 |572 |180 |1300 |188 | 650
per pam.
Mato vienetais (béginiai
. : 136 | 351 | 255 |42 |161 |123 |262 |280 |40 |140
ir kvadratiniai metrai)
Papildomi veiksniai Sekundés
Sukeitimas valyme 600
Raizymas 807
Tara + griidinimo i$statymas-+transportavimas 3600
Kalibracija 600
ISstatymas apd. 523
Slifavimas darbinis metrais per min. 1,7
Techniniai duomenys
Gaminio plotas kvadratiniais metrais 0,22
Apskritimas béginiais metrais 1,46
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5 PRIEDAS
Vakary mediena 253x277 4mm stebéjimo protokolas 2015.11.24

6min27s sugaistama duomenims raizyme uzkrauti. Laksto dydis 2250X3210 96vnt. RuoSiniy lakste
Gatavos taros sutvirtinimas, transportavimas bei naujos paruosimas 480s

Griidinama po 32 vnt per uzkrovg ir i§ karto pakuojama j déze, 500vnt.

Slifuojama po 12 vnt per uzkrova. Iistatymas 230s

Plovimas 500vnt per valanda

Nr. Data | Raiz. | Slif. | Grad. | Plovimas
1 716 532 | 310 7,2
2 714 530 | 310 7,2
3 718 531 | 310 7,2
4 716 529 | 310 7,2
5 715 533 | 310 7,2
6 717 528 | 310 7,2
7 716 531 | 310 7,2
8 720 531 | 310 7,2
9 716 532 | 310 7,2

10 717 528 | 310 7,2
11 718 529 | 310 7,2
12 715 529 | 310 7,2
13 716 527 | 310 7,2
14 717 529 | 310 7,2
15 716 528 | 310 7,2
16 717 530 | 310 7,2
17 719 531 | 310 7,2
18 715 529 | 310 7,2
19 716 528 | 310 7,2
20 716 530 | 310 7,2
21 715 529 | 310 7,2
22 718 531 | 310 7,2
23 716 533 | 310 7,2
24 719 530 | 310 7,2
25 721 531 | 310 7,2
26 715 529 | 310 7,2
27 716 528 | 310 7,2
28 718 530 | 310 7,2
29 717 531 | 310 7,2

96



30 719 531 310 7,2
31 718 532 310 7,2
32 716 529 310 1,2
33 720 530 310 1,2
34 718 530 310 1,2
35 719 531 310 1,2
36 715 529 310 1,2
37 718 530 310 1,2
38 719 529 310 7,2
39 717 528 310 7,2
40 718 531 310 7,2
41 719 529 310 7,2
Vidurk-
i 717,10 | 529,00 | 310 72 | 68,5158
747 ( 44,16 | 9,69 1138,52
18,9753
Papildomi veiksniali Sekundés
Raizymas 360
Tara + griiddinimo i$statymas + transportavi-
mas 480
ISstatymas apdirbime 230
Techniniai duomenys
Gaminio plotas kvadratiniais metrais 0,07
Apskritimas béginiais metrais 1,06

5 PRIEDAS

Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
.| Sli- _ .. | Sli- .

Pamaina Raizy favi- _Grudln Valy | Raizy favi- _Grudln Valy

mas imas mas | mas imas mas

mas mas

Bval-Smin kas valandg=Tval | 550, | 598 | 2725 | 3667 |3000 |500 |3000 | 3000
20min=vnt per pam.
Mato vienetais (begimiai it | 4 | g34 191|257 |210 |530 |210 | 210
kvadratiniai metrai)
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6min27s sugaiStama duomenims raizyme duomenims. Laksto dydis 2250X3210 96vnt.
Gatavos taros sutvirtinimas, transportavimas bei naujos paruosimas 480s

Griidinama po 32vnt. per uzkrova

Vakary mediena 253x277 4mm stebéjimo protokolas 2017.01.05

Slifuojama po 12vnt. per uzkrova. [statymas 230s

Nr. Data Raiz. SIif. Grud. Plovimas
1 673 528 310 7,2
2 676 529 310 7,2
3 672 528 310 7,2
4 678 530 310 7,2
5 677 527 310 7,2
6 676 528 310 7,2
7 675 529 310 7,2
8 676 530 310 7,2
9 674 527 310 7,2

10 672 528 310 7,2
11 674 529 310 7,2
12 676 523 310 7,2
13 674 524 310 7,2
14 674 526 310 7,2
15 675 527 310 7,2
16 674 526 310 7,2
17 672 528 310 7,2
18 672 527 310 7,2
19 676 528 310 7,2
20 673 529 310 7,2
21 672 526 310 7,2
22 670 527 310 7,2
23 674 528 310 7,2
24 675 526 310 7,2
25 674 527 310 7,2
26 673 525 310 7,2
27 675 527 310 7,2
28 674 529 310 7,2
29 671 530 310 7,2
30 673 528 310 7,2
31 674 527 310 7,2

6 PRIEDAS
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32 670 529 310 7,2 6 PRIEDAS
33 676 526 310 7,2
34 671 528 310 7,2
35 672 529 310 7,2
36 673 530 310 7,2
37 670 527 310 7,2
38 674 528 310 7,2
39 671 526 310 7,2
40 672 528 310 7,2
41 670 529 310 7,2
Vidurk-
ai 67349 | 52759 31000 72 | 67,8684
7,02 43,97 9,69 887,868
Vnt/min | 14,7978
Papildomi veiksniali Sekundés
Raizymas 340
Tara + griiddinimo i$statymas + transportavi-
mas 480
ISstatymas apdirbime 230
Techniniai duomenys
Gaminio plotas kvadratiniais metrais 0,07
Apskritimas béginiais metrais 1,06
Apskaiéi}lotieji kiekiai Kiekiai Ragal fakta
Sli- Sli-
Raizy | favi- | Grudin | Valy | Raizy | favi- | Grudin | Valy
Pamaina mas | mas imas mas | mas | mas imas mas
8val-5min kas valandg=7val
20min=vnt per pam. 3763 600 2725 | 3667 | 3000 500 | 3000 | 3000
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 264 636 191 | 257 210 530 210 | 210
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7 PRIEDAS
Vakary mediena 277x303 4mm stebéjimo protokolas 2015.12.16

6min sugaiStama duomenims raizyme duomenims. Laksto dydis 2250X3210 80vnt. ruosiniy zaliavos
lakste.

Slifuojama po 11vnt. per uzkrova. I$statymas 230s.

Grudinama po 28vnt. per uzkrova

Gatavos taros sutvirtinimas, transportavimas bei naujos paruosimas 480s.

Nr. Data | Raiz. | Slif. | Grad. | Plovimas
1 680 530 310 7,2
2 675 532 310 7,2
3 682 528 310 7,2
4 681 530 310 7,2
5 680 532 310 7,2
6 682 530 310 7,2
7 679 533 310 7,2
8 680 530 310 7,2
9 678 530 310 7,2

10 682 532 310 7,2
11 682 528 310 7,2
12 680 530 310 7,2
13 678 532 310 7,2
14 685 530 310 7,2
15 683 532 310 7,2
16 682 531 310 7,2
17 680 530 310 7,2
18 682 532 310 7,2
19 679 534 310 7,2
20 682 531 310 7,2
21 681 532 310 7,2
22 683 529 310 7,2
23 682 528 310 7,2
24 682 530 310 7,2
25 678 529 310 7,2
26 683 533 310 7,2
27 681 532 310 7,2
28 682 530 310 7,2
29 682 531 310 7,2
30 679 533 310 7,2
31 683 533 310 7,2
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32 682 530 | 310 7,2 7 PRIEDAS
33 682 531| 310 7,2
34 680 532 | 310 7,2
35 683 530 | 310 7,2
36 678 530 | 310 7,2
37 679 529 | 310 7,2
38 682 530 | 310 7,2
39 680 534 | 310 7,2
40 682 532 | 310 7,2
41 680 531| 310 7,2
Vidurk-
ai 680,88 | 530,88 | 31° 12| 1504
8,51 48,26 | 11,07 1145,04
19,08
Papildomi veiksniali Sekundés
Raizymas 360
Tara + griiddinimo i$statymas + transportavi-
mas 480
ISstatymas apdirbime 230
Techniniai duomenys
Gaminio plotas kvadratiniais metrais 0,08
Apskritimas béginiais metrais 1,16
Apskaiéi}lotieji kiekiai Kiekiai Ragal fakta
Sli- Sli-
Raizy | favi- | Grudin | Valy | Raizy | favi- | Grudin | Valy
Pamaina mas | mas imas mas | mas | mas imas mas
8val-5min kas valandg=7val
20min=vnt per pam. 3102 547 | 2385| 3667 | 2800 500 | 3000 | 3000
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 260 635 200 | 308 235 580 252 | 252
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Vakary mediena 277x303 4mm stebéjimo protokolas 2016.12.20

8 PRIEDAS

6min sugaiStama duomenims raizyme duomenims. Laksto dydis 2250X3210 80vnt. ruoSiniy zaliavos

lakste.

Slifuojama po 11vnt. per uzkrova. I$statymas 230s.

Griidinama po 28vnt. per uzkrova.

Gatavos taros sutvirtinimas, transportavimas bei naujos paruosimas 480s

N. Data | Raiz. |Slif. | Grad. | Plovimas
1 673 528 310 7,2
2 676 529 310 7,2
3 672 528 310 7,2
4 678 530 310 7,2
5 677 527 310 7,2
6 676 528 310 7,2
7 675 529 310 7,2
8 676 530 310 7,2
9 674 527 310 7,2

10 672 528 310 7,2
11 674 529 310 7,2
12 676 523 310 7,2
13 674 524 310 7,2
14 674 526 310 7,2
15 675 527 310 7,2
16 674 526 310 7,2
17 672 528 310 7,2
18 672 527 310 7,2
19 676 528 310 7,2
20 673 529 310 7,2
21 672 526 310 7,2
22 670 527 310 7,2
23 674 528 310 7,2
24 675 526 310 7,2
25 674 527 310 7,2
26 673 525 310 7,2
27 675 527 310 7,2
28 674 529 310 7,2
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29 671 530 | 310 7,2 8 PRIEDAS
30 673 528 | 310 7,2
31 674 527 | 310 7,2
32 670 529 | 310 7,2
33 676 526 | 310 7,2
34 671 528 | 310 7,2
35 672 529 | 310 7,2
36 673 530 | 310 7,2
37 670 527 | 310 7,2
38 674 528 | 310 7,2
39 671 526 | 310 7,2
40 672 528 | 310 7,2
41 670 529 | 310 7,2
Vidurk-
i 673,49 | 527,59 | 310 12| 7465
8,42 | 47,96 | 11,07 1104,65
min/vnt 18,41
Papildomi veiksniai Sekundés
Raizymas 320
Tara + grudinimo i$statymas + transportavi-
mas 480
ISstatymas apdirbime 230
Techniniai duomenys
Gaminio plotas kvadratiniais metrais 0,08
Apskritimas béginiais metrais 1,16
Apskaiéiyotieji kiekiai Kiekiai Ragal fakta
Sli- Sli-
Raizy | favi- | Gradin | Valy | Raizy | favi- Gradin | Valy
Pamaina mas mas imas mas | mas mas imas mas
8val-5min kas valanda=7val
20min=vnt per pam. 3136 550 | 2385 | 3667 | 2800 500 | 3000 | 3000
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 263 639 200 | 308 235 580 252 | 252
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9 PRIEDAS
IDW 300x300 stebéjimo protokolas 2015.11.12

14m 23s. sugaiStama duomenims raizyme duomenims. Laksto dydis 2250X3210 70vnt. Raizyme, kran-
sijos pagalba , i§ zaliavy sandéliavimo kasetés transportuojamas stiklo Zaliavinis lakStas. Uzkraunama
i$ anksciau iSsaugota darbiné programa, robotas pradeda raizyti. ISraizius laksta, jis stumiamas ant lau-
zymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas porininkas jau btina paruoses naujg lakstg ir uzk-
rauna jj ant raizymo roboto. Paleidus robotg raizyti naujg lakstg antrasis porininkas prisijungia lauZyme.
Ruosinius Zmonés iSlauzo greiciau nei iSraizomas sekantis lakstas, tokiu biidu lieka laiko paruosti naujg
laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Nuslifavus ruosiniai kaupiami ir po 5 vnt. nune-
Sami j $alia esan¢ia plovykla ir nuplaunami kol §lifuojami kiti 2 ruoginiai. Slifuojama po 2 vnt. per
uzkrova, kas 20 uzkrovy diskai kalibruojasi ir galandasi 30s+30s.

Nuslifavus perduodama grezimui. Per 8val pamaing iS§greziama 100 vnt. po 3 kiaurymes, viso 300 kiau-
rymiy. ISgrezti kaupiami po 5 vnt. ir neSami j plovykla nuplauti, kol greziasi ruosinys.

Gridinama po 25 ir iSkarto pakuojama po 5 vnt. pakuotémis ant euro paletés. Viso 300 vnt.

Po griidinimo suruos$ti gaminiai kartu su palete apvyniojami plévele, porcija 300vnt. Paletés paruosi-

mas, apvyniojimas ir parametry uzkrovimas 900 s.

Nr. Data Raiz. SIif. Grez. | Grud.
1 1233 222 288 683
2 1230 223 288 683
3 1233 220 288 683
4 1236 221 288 683
5 1235 223 288 683
6 1237 220 288 683
7 1236 220 288 683
8 1236 221 288 683
9 1235 224 288 683
10 1234 219 288 683
11 1236 218 288 683
12 1235 220 288 683
13 1237 219 288 683
14 1236 221 288 683
15 1235 222 288 683
16 1235 219 288 683
17 1236 217 288 683
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18 1234 218 288 683
19 1233 223 288 683
20 1234 221 288 683
21 1236 220 288 683
22 1233 219 288 683
23 1235 222 288 683
24 1234 223 288 683
25 1235 219 288 683
26 1235 218 288 683
27 1233 219 288 683
28 1234 217 288 683
29 1236 216 288 683
30 1231 217 288 683
31 1230 218 288 683
32 1235 218 288 683
33 1234 219 288 683
34 1230 220 288 683
35 1235 221 288 683
36 1233 219 288 683
37 1234 220 288 683
38 1233 217 288 683
39 1235 218 288 683
40 1231 219 288 683
41 1232 220 288 683
V_idur- 683

Kiai 1234,15 | 219,76 288 442,83

17,63 | 109,88 27,32 | 2205,83

36,76

9 PRIEDAS
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9 PRIEDAS

Kiaurymiy skaiCius 3
Plotas 0,09
Béginiai metrai 1,2
Kalibravimas 300
Raizymas 863
Gridinimas 900
Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
Rai- Rai-
zy- Slifa- | Grudi- | Grg- | zy- Slifa- | Grudi- | Grg-
Pamaina mas |vimas | nimas | zimas | mas |vimas | nimas | Zimas
8val-5min kas valandg=7val
20min=vnt per pam. 1497 240 966 92 | 1200 200 800 100
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 135 288 87| 275 108 240 72| 300
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10 PRIEDAS
IDW D300 stebéjimo protokolas 2016.12.09

15min. 38s. sugaiStama duomenims raizyme duomenims. Laksto dydis 2250X3210 70vnt. Rai-
zyme, kransijos pagalba, i$ zaliavy sandéliavimo kasetés transportuojamas stiklo zaliavinis lakstas. Uzk-
raunama i$ anksciau iSsaugota darbiné programa, robotas pradeda raizyti. ISraizius laksta, jis stumiamas
ant lauzymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas porininkas jau biina paruos¢s naujg laksta ir
uzkrauna jj ant raizymo roboto. Paleidus robotg raizyti naujg laksta antrasis porininkas prisijungia lau-
zyme. RuoSinius zmonés iSlauzo greiciau nei iSraizomas sekantis lakstas. Tokiu budu lieka laiko paruosti
nauja laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruosiniai kas 20
uzkrovy diskai kalibruojasi ir galandasi 30s+30s. Nuslifavus ruoSiniai kaupiami ir po 5 vnt. nuneSami |
Salia esancig plovykla ir nuplaunami kol Slifuojami kiti 2 ruoSiniai. Nuslifavus perduodama grezimui.
Per 8val pamaing iSgreziama 100 vnt. po 3 kiaurymes, viso 300 kiaurymiy. ISgrezti kaupiami po 5 vnt.
ir neSami ] plovyklg nuplauti, kol greziasi ruoSinys.

Grudinama po 25 ir iSkarto pakuojama po 5 vnt. pakuotémis ant euro paletés. Viso 300vnt. Po
griidinimo suruosti gaminiai kartu su palete apvyniojami plévele. Paruostos paletés sutvirtinimas, trans-

portavimas bei naujos paruosimas 15min.

N. Data | Raiz. Slif. | Grez. | Grud.
1 1230 220 | 288 | 683
2 1229 221 | 288 | 683
3 1229 223 | 288 | 683
4 1228 219 | 288 | 683
5 1230 217 | 288 | 683
6 1228 218 | 288 | 683
7 1228 217 | 288 | 683
8 1229 219 | 288 | 683
9 1230 218 | 288 | 683

10 1232 217 | 288 | 683
11 1230 218 | 288 | 683
12 1231 219 | 288 | 683
13 1230 220 | 288 | 683
14 1233 221 | 288| 683
15 1231 219 | 288 | 683
16 1229 218 | 288 | 683
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17 1229 221 | 288 | 683
18 1230 219 288 | 683
19 1228 220 288 | 683
20 1230 220 | 288 | 683
21 1230 221 288 | 683
22 1229 219 288 | 683
23 1228 217 | 288 | 683
24 1231 219 288 | 683
25 1229 219 288 | 683
26 1228 218 | 288 | 683
27 1229 221 288 | 683
28 1230 222 | 288 | 683
29 1232 221 288 | 683
30 1231 219 288 | 683
31 1233 217 | 288 | 683
32 1228 218 | 288 | 683
33 1229 219 288 | 683
34 1230 221 288 | 683
35 1231 223 | 288 | 683
36 1229 219 288 | 683
37 1228 218 | 288 | 683
38 1230 220 288 | 683
39 1228 217 | 288 | 683
40 1229 218 | 288 | 683
41 1230 217 | 288 | 683
V_idur- 683

Kiai 1229,66 | 219,20 | 288 442,48

17,57 | 109,60 27,32 | 2542,48

42,37

10 PRIEDAS
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10 PRIEDAS

Kiaurymiy skaicius 3
Plotas 0,09
Béginiai metrai 1,2
Raizymas 900
Gridinimas 900
Kalibracija 300
Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
Rai- Rai- |
Zy- Slifa- | Gradi- | Gre- | zy- Slifa- | Grudi- | Grg-
Pamaina mas |vimas | nimas | Zzimas | mas |vimas | nimas | Zimas
8val-5min kas valandag=7val
20min=vnt per pam. 1503 241 966 92| 1200 200 800 100
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 135 289 87| 275 108 240 72| 300
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11 PRIEDAS
IDW D380 stebéjimo protokolas 2015.11.12

15min. 18s. sugaiStama duomenims raizyme suvesti. Lak$to dydis 2250X3210 40vnt. ruo$iniy
lakste zaliavos. Raizyme, kransijos pagalba, i§ zaliavy sandéliavimo kasetés transportuojamas stiklo za-
liavinis lakstas. Uzkraunama i§ anksc¢iau i§saugota darbiné programa, robotas pradeda raizyti. ISraizius
laksta, jis stumiamas ant lauzymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas porininkas jau btina
paruoses nauja laksta ir uzkrauna jj ant raizymo roboto. Paleidus robotg raizyti naujg laksStg antrasis
porininkas prisijungia lauzyme. RuoSinius zmonés i§lauzo grei¢iau nei iSraizomas sekantis lakstas. To-
kiu buidu lieka laiko paruosti nauja laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruoginiai, kas 20
uzkrovy diskai kalibruojasi ir galandasi 30s+30s. Nuslifavus ruoSiniai kaupiami ir po 5 vnt. nuneSami |
Salia esancig plovykla ir nuplaunami kol Slifuojami kiti 2 ruoSiniai. Nuslifavus perduodama grezimui.

Per 8val pamaing iSgreziama 100 vnt. po 3 kiaurymes, viso 300 kiaurymiy. ISgrezti kaupiami po
5 vnt. ir neSami j plovykla nuplauti, kol gr¢ziasi ruosinys.

Grudinama po 18 ir iSkarto pakuojama po 6 vnt. pakuotémis ant euro paletés. Viso 300 vnt. Po
gridinimo suruosti gaminiai kartu su palete apvyniojami plévele. Paruostos paletés sutvirtinimas, trans-

portavimas bei naujos paruoSimas 15min.

Nr. Data | Raiz. Slif. | Grez. | Grad.
1 1146 235 288 | 683
2 1146 234 288 | 683
3 1147 235 288 | 683
4 1143 235 288 | 683
5 1143 236 288 | 683
6 1147 235 288 | 683
7 1148 234 288 | 683
8 1146 236 288 | 683
9 1147 237 288 | 683

10 1146 237 288 | 683
11 1147 236 288 | 683
12 1146 236 288 | 683
13 1149 237 288 | 683
14 1150 235 288 | 683
15 1151 236 288 | 683
16 1150 236 288 | 683
17 1149 237 288 | 683
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18 1148 235 288 | 683
19 1147 234 288 | 683
20 1149 235 288 | 683
21 1146 236 288 | 683
22 1148 236 288 | 683
23 1147 237 288 | 683
24 1146 233 288 | 683
25 1145 235 288 | 683
26 1142 234 288 | 683
27 1145 234 288 | 683
28 1145 233 288 | 683
29 1146 237 288 | 683
30 1147 236 288 | 683
31 1143 236 288 | 683
32 1145 235 288 | 683
33 1144 236 288 | 683
34 1146 237 288 | 683
35 1144 232 288 | 683
36 1147 235 288 | 683
37 1142 235 288 | 683
38 1141 236 288 | 683
39 1146 235 288 | 683
40 1146 237 288 | 683
41 1145 233 288 | 683
V_idur- 683

Kiai 1146,12 | 235,34 288 472,27

28,65 | 117,67 37,94 | 2590,27

43,17

11 PRIEDAS
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11 PRIEDAS

Kiaurymiy skaicius 3
Plotas 0,14
Béginiai metrai 1,19
Raizymas 918
Gridinimas 900
Kalibracija 300
Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
Rai- Rai-
zy- | Slifa- | Gradi- | Gre- |zy- | Slifa- | Gradi- | Gre-
Pamaina mas |vimas | nimas |Zzimas | mas |vimas | nimas | zimas
8val-5min kas valandg=7val
20min=vnt per pam. 921 224 696 92 830 200 600 100
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 133 268 100 | 275 120 239 87| 300
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12 PRIEDAS
IDW D380 stebéjimo protokolas 2016.11.22

14min. sugaistama duomenims raizyme. Laksto dydis 2250X3210 40vnt. Raizyme, kransijos pa-
galba, 1§ Zaliavy sandéliavimo kasetés transportuojamas stiklo zaliavinis lakstas. Uzkraunama i§ anks-
¢iau iSsaugota darbiné programa, robotas pradeda raizyti. ISraizius laksta, jis stumiamas ant lauzymo
stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas porininkas jau btina paruos¢s naujg laksta ir uzkrauna ji
ant raizymo roboto. Paleidus robotg raizyti naujg laksta antrasis porininkas prisijungia lauzyme. Ruosi-
nius Zzmone¢s iSlauzo greiCiau nei iSraizomas sekantis lakstas. Tokiu budu lieka laiko paruosti naujg
laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruoginiai, kas 20
uzkrovy diskai kalibruojasi ir galandasi 30s+30s. NuSlifavus ruoSiniai kaupiami ir po Svnt. nuneSami |
Salia esancig plovykla ir nuplaunami kol Slifuojami kiti 2 ruoSiniai. Nuslifavus perduodama grezimui.

Per 8val. pamaing i§gr¢ziama 100vnt. po 3 kiaurymes, viso 300 kiaurymiy. ISgrezti kaupiami po
5 vnt. ir neSami j plovykla nuplauti, kol gr¢ziasi ruosinys.

Grudinama po 18 ir iskarto pakuojama po 6vnt. pakuotémis ant euro paletés. Viso 300vnt. Po
gridinimo suruos$ti gaminiai kartu su palete apvyniojami plévele. Paruostos paletés paruoSimas, apvy-

niojimas transportavimas 15min.

Nr. Data Raiz. SIif. Grez. | Grud.
1 1150 233 288 683
2 1154 232 288 683
3 1153 235 288 683
4 1150 234 288 683
5 1149 235 288 683
6 1151 235 288 683
7 1152 236 288 683
8 1154 234 288 683
9 1149 236 288 683
10 1148 233 288 683
11 1149 233 288 683
12 1147 233 288 683
13 1148 234 288 683
14 1149 236 288 683
15 1146 235 288 683
16 1148 235 288 683
17 1147 238 288 683
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18 1146 232 288 683
19 1146 232 288 683
20 1147 234 288 683
21 1146 236 288 683
22 1148 235 288 683
23 1146 234 288 683
24 1147 231 288 683
25 1149 238 288 683
26 1150 237 288 683
27 1149 237 288 683
28 1149 236 288 683
29 1147 233 288 683
30 1150 235 288 683
31 1146 235 288 683
32 1148 234 288 683
33 1148 235 288 683
34 1149 235 288 683
35 1146 233 288 683
36 1147 233 288 683
37 1145 236 288 683
38 1149 238 288 683
39 1150 234 288 683
40 1147 238 288 683
41 1146 234 288 683
V_idur- 683

Kiai 1148,41 | 234,68 288 472,00

28,71 117,34 37,94 2482

41,37

12 PRIEDAS
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12 PRIEDAS

Kiaurymiy skaicius 3
Plotas 0,14
Béginiai metrai 1,19
Raizymas 880
Grudinimas 830
Kalibracija 300
Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
Rai- Rai- |
Zy- Slifa- | Gradi- | Gre- | zy- Slifa- | Grudi- | Grg-
Pamaina mas |vimas | nimas | Zzimas | mas |vimas | nimas | Zimas
8val-5min kas valandag=7val
20min=vnt per pam. 920 225 696 92 830 200 600 100
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 133 269 100 | 275 120 239 87| 300
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13 PRIEDAS
IDW 400x400 stebéjimo protokolas 2015.10.29

14min. 23s. sugaiStama duomenims raizyme duomenims. Laksto dydis 2250X3210 35vnt. Rai-
zyme, kransijos pagalba, i§ zaliavy sandéliavimo kasetés transportuojamas stiklo Zaliavinis lakstas. Uzk-
raunama i$ anksciau iSsaugota darbiné programa, robotas pradeda raizyti. ISraizius laksta, jis stumiamas
ant lauzymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas porininkas jau biina paruos¢s nauja laksta ir
uzkrauna jj ant raizymo roboto. Paleidus robotg raizyti naujg laksta antrasis porininkas prisijungia lau-
zyme. RuoSinius zmongs i$lauzo greiciau nei iSraizomas sekantis lakstas. Tokiu buidu lieka laiko paruosti
nauja laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruoginiai, kas 20
uzkrovy diskai kalibruojasi ir galandasi 30s+30s. Nuslifavus ruoSiniai kaupiami ir po 5 vnt. nuneSami |
Salia esancig plovykla ir nuplaunami kol Slifuojami kiti 2 ruoSiniai. Nuslifavus perduodama grezimui.

Per 8val pamaing iSgreziama 100 vnt. po 3 kiaurymes, viso 300 kiaurymiy. ISgrezti kaupiami po
5 vnt. ir neSami j plovykla nuplauti, kol gr¢ziasi ruosinys.

Grudinama po 15 ir iSkarto pakuojama po 5 vnt. pakuotémis ant euro paletés. Viso 300 vnt. Po
gridinimo suruos$ti gaminiai kartu su palete apvyniojami plévele. Paletés paruoSimas, apvyniojimas ir

parametry uzkrovimas 900 s.

Nr. Data | Raiz. Slif. | Grez. | Grud.
1 1137 236 | 288 | 683
2 1135 239 | 288 | 683
3 1137 235| 288 | 683
4 1137 240 | 288 | 683
5 1140 241 | 288 | 683
6 1139 238 | 288 | 683
7 1139 237 | 288 | 683
8 1138 236 | 288 | 683
9 1136 238 | 288 | 683

10 1138 240 | 288 | 683
11 1136 239 | 288 | 683
12 1136 236 | 288 | 683
13 1140 237 | 288 | 683
14 1139 240 | 288 | 683
15 1137 239 | 288 | 683
16 1137 241 | 288 | 683
17 1136 235| 288 | 683
18 1139 238 | 288 | 683
19 1138 236 | 288 | 683
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20 1140 239 | 288 | 683 13 PRIEDAS
21 1135 239 | 288 | 683
22 1134 240 | 288 | 683
23 1138 236 | 288 | 683
24 1136 236 | 288 | 683
25 1135 238 | 288 | 683
26 1137 240 | 288 | 683
27 1137 236 | 288 | 683
28 1138 239 | 288 | 683
29 1136 238 | 288 | 683
30 1139 236 | 288 | 683
31 1140 242 | 288 | 683
32 1140 237 | 288 | 683
33 1139 241 | 288 | 683
34 1137 236 | 288 | 683
35 1138 238 | 288 | 683
36 1137 238 | 288 | 683
37 1138 237 | 288 | 683
38 1138 240 | 288 | 683
39 1139 238 | 288 | 683
40 1137 239 | 288 | 683
41 1136 237 | 288 | 683
Vidur- 683
kiai 1137,51 | 238,07 | 288 485,07
32,50 | 119,04 45,53 | Sumas | 2548,07
Suma
min 42 47
Kiaurymiy sakicius 3
Plotas 0,16
Béginiai metrai 1,6
Raizymas 863
Gridinimas 900
Kalibracija 300
Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
Rai- | Rai- |
Zy- Slifa- | Grudi- | Grg- | zy- Slifa- | Grudi- | Grg-
Pamaina mas |vimas | nimas |Zzimas | mas |vimas | nimas | zimas
8val-5min kas valandg=7val
20min=vnt per pam. 812 222 580 92 700 200 600 100
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 130 355 93 275 112 320 96 300
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14 PREIDAS

IDW 400x400 stebéjimo protokolas 2016.10.28
14min. 06s. sugaiStama duomenims raizyme duomenims. Laksto dydis 2250X3210 35vnt. Rai-

zyme, kransijos pagalba, i§ zaliavy sandéliavimo kasetés transportuojamas stiklo zaliavinis lakstas. Uzk-
raunama i$ anksciau iSsaugota darbiné programa, robotas pradeda raizyti. ISraizius laksta, jis stumiamas
ant lauzymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas porininkas jau biina paruos¢s naujg laksta ir
uzkrauna jj ant raizymo roboto. Paleidus robota raizyti nauja laksSta antrasis porininkas prisijungia lau-
zyme. Ruosinius zmongs i§lauzo greiciau nei iSraizomas sekantis lakstas. Tokiu biidu lieka laiko paruosti
naujg laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruoginiai, kas 20
uzkrovy diskai kalibruojasi ir galandasi 30s+30s. Nuslifavus ruos$iniai kaupiami ir po 5 vnt. nuneSami j
Salia esancig plovykla ir nuplaunami kol Slifuojami kiti 2 ruoSiniai. Nuslifavus perduodama grezimui.

Per 8val. pamaing iSgreziama 100 vnt. po 3 kiaurymes, viso 300 kiaurymiy. ISgrezti kaupiami po
5 vnt. ir neSami ] plovykla nuplauti, kol greziasi ruo$inys.

Gridinama po 15 ir iSkarto pakuojama po 5 vnt. pakuotémis ant euro paletés. Viso 300 vnt. Po
gridinimo suruosti gaminiai kartu su palete apvyniojami plévele, porcija 300vnt. Paletés paruoSimas,

apvyniojimas ir parametry uzkrovimas 900 s.

N. Data | Raiz. Slif. | Grez. | Grud.
1 1138 232 | 288| 683
2 1138 235| 288 | 683
3 1137 236 | 288| 683
4 1135 232 | 288| 683
5 1137 237 | 288| 683
6 1139 236 | 288| 683
7 1140 238 | 288| 683
8 1137 238 | 288| 683
9 1136 237 | 288| 683

10 1139 236 | 288| 683
11 1142 236 | 288| 683
12 1140 235| 288| 683
13 1140 236 | 288| 683
14 1137 329 | 288| 683
15 1140 238 | 288| 683
16 1136 237 | 288| 683
17 1136 236 | 288| 683
18 1138 239 | 288 | 683
19 1139 236 | 288 | 683
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20 1139 238 | 288 | 683 14 PRIEDAS
21 1139 240 | 288 | 683
22 1141 239 | 288 | 683
23 1138 237 | 288 | 683
24 1137 242 | 288 | 683
25 1141 237 | 288 | 683
26 1142 238 | 288 | 683
27 1138 235| 288 | 683
28 1143 238 | 288 | 683
29 1138 237 | 288 | 683
30 1140 239 | 288 | 683
31 1141 236 | 288 | 683
32 1143 240 | 288 | 683
33 1142 239 | 288 | 683
34 1138 241 | 288 | 683
35 1137 238 | 288 | 683
36 1138 239 | 288 | 683
37 1140 240 | 288 | 683
38 1141 236 | 288 | 683
39 1139 237 | 288 | 683
40 1138 238 | 288 | 683
41 1137 238 | 288 | 683
Vidur- 683
kiai 1138,88 | 239,54 | 288 485,84
32,54 | 119,8 45,5 | 2595,84
43,26
Kiaurymiy skaicius 3
Plotas 0,16
Béginiai metrai 1,6
Raizymas 910
Gridinimas 900
Kalibracija 300
Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
Rai- | Rai- |
Zy- Slifa- | Grudi- | Grg- | zy- Slifa- | Grudi- | Grg-
Pamaina mas |vimas | nimas |Zzimas | mas |vimas | nimas | zimas
8val-5min kas valandg=7val
20min=vnt per pam. 811 220 580 92 735 200 600 100
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 130 353 93| 275 118 320 96 | 300
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15 PREIDAS

IDW D420 stebéjimo protokolas 2015.10.07
15min 40 sugaiStama duomenims raizyme duomenims. Laksto dydis 2250X3210 35vnt. Rai-

zyme, kransijos pagalba, 1§ zaliavy sandéliavimo kasetés transportuojamas stiklo Zaliavinis lakstas. Uzk-
raunama i$ anksciau iSsaugota darbiné programa, robotas pradeda raizyti. ISraizius laksta, jis stumiamas
ant lauzymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas porininkas jau biina paruos¢s nauja lakstg ir
uzkrauna jj ant raizymo roboto. Paleidus robotg raizyti naujg laksta antrasis porininkas prisijungia lau-
zyme. RuoSinius zmongs i$lauzo greiciau nei iSraizomas sekantis lakstas. Tokiu buidu lieka laiko paruosti
naujg laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruosiniai, kas 20
uzkrovy diskai kalibruojasi ir galandasi 30s+30s. Nuslifavus ruos$iniai kaupiami ir po 5 vnt. nuneSami j
Salia esancig plovykla ir nuplaunami kol Slifuojami kiti 2 ruoSiniai. Nuslifavus perduodama grezimui.

Per 8val pamaing iSgreziama 100 vnt. po 3 kiaurymes, viso 300 kiaurymiy. ISgrezti kaupiami po
5 vnt. ir neSami j plovykla nuplauti, kol gr¢ziasi ruosinys.

Gridinama po 15 ir iSkarto pakuojama po 5 vnt. pakuotémis ant euro paletés, viso 300 vnt. Po
gridinimo suruosti gaminiai kartu su palete apvyniojami plévele. Paruostos paletés sutvirtinimas, trans-

portavimas bei naujos paruoSimas 30min.

N. Data | Raiz. Slif. | Grez. | Grud.
1 1221 236 | 288| 683
2 1223 237 | 288| 683
3 1224 | 236| 288 | 683
4 1220 238 | 288 | 683
5 1220 240 | 288 | 683
6 1225 239 | 288| 683
7 1220 239 | 288| 683
8 1198 239 | 288| 683
9 1199 236 | 288| 683

10 1220 238 | 288| 683
11 1198 237 | 288| 683
12 1198 237 | 288| 683
13 1223 237 | 288| 683
14 1221 237 | 288 | 683
15 1221 238 | 288| 683
16 1199 237 | 288| 683
17 1223 239 | 288| 683
18 1225 239 | 288 | 683
19 1223 240 | 288 | 683
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20 1223 240 | 288 | 683 15 PRIEDAS
21 1220 239 288 | 683
22 1223 237 | 288 | 683
23 1197 236 | 288 | 683
24 1198 237 | 288 | 683
25 1198 237 | 288 | 683
26 1220 236 | 288 | 683
27 1199 236 | 288 | 683
28 1221 236 | 288 | 683
29 1198 238 | 288 | 683
30 1224 237 | 288 | 683
31 1221 236 | 288 | 683
32 1223 239 288 | 683
33 1220 238 | 288 | 683
34 1221 237 | 288 | 683
35 1199 240 | 288 | 683
36 1223 239 | 288 | 683
37 1224 238 | 288 | 683
38 1220 238 | 288 | 683
39 1197 236 | 288 | 683
40 1199 238 | 288 | 683
41 1198 237 | 288 | 683
Vidur- 683
Kiai 1213,83 | 237,66 | 288 487,04
351 118,83 45,53 | 2627,04
43,78
Kiaurymiy skaicius 3
Plotas 0,18
Béginiai metrai 1,32
Raizymas 940
Griudinimas 900
Kalibracija 300
Apskaiciuotieji kiekiai Kiekiai pagal fakta
Rai- ) Rai- )
Zy- Slifa- | Grudi- | Gre- | Zy- Slifa- | Grudi- | Gre-
Pamaina mas | vimas | nimas | zimas | mas |vimas | nimas | zimas
8val-5min kas valandg=7val
20min=vnt per pam. 761 222 580 92 665 200 600 100
Mato vienetais (béginiai ir
kvadratiniai metrai) 134 293 102 275 117 264 106 300
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16 PRIEDAS

IDW D420 stebéjimo protokolas 2016.12.16
15min sugaiStama duomenims raizyme duomenims. Laksto dydis 2250X3210 35vnt. ISraizius

laksta, jis stumiamas ant lauzymo stalo ir pradedamas lauzyti, kai tuo tarpu kitas porininkas jau biina
paruoses naujg laksta ir uzkrauna jj ant raizymo roboto. Paleidus robotg raizyti nauja laksta antrasis
porininkas prisijungia lauzyme. RuoSinius Zmon¢s i$lauzo greiciau nei iSraizomas sekantis lakstas. To-
kiu buidu lieka laiko paruosti nauja laksta.

Slifuojama CNC, nes reikalingas matmeny tikslumas. Slifavime bazuojami 2 ruosiniai, kas 20
uzkrovy diskai kalibruojasi ir galandasi 30s+30s. Nuslifavus ruoSiniai kaupiami ir po 5 vnt. nuneSami j
Salia esancig plovykla ir nuplaunami kol Slifuojami kiti 2 ruoSiniai. Nuslifavus perduodama grezimui.

Per 8val pamaing iSgreziama 100 vnt. po 3 kiaurymes, viso 300 kiaurymiy. ISgrezti kaupiami po
5 vnt. ir neSami ] plovyklg nuplauti, kol greziasi ruo$inys.

Grudinama po 15 ir iskarto pakuojama po 5 vnt. pakuotémis ant euro paletés, viso 300 vnt. Po
grudinimo suruosti gaminiai kartu su palete apvyniojami plévele. Paruostos paletés sutvirtinimas, trans-

portavimas bei naujos paruoSimas 30min.

Nr. Data | Raiz. Slif. | Grez. | Grad.
1 1199 235| 288 | 683
2 1224 | 235| 288 | 683
3 1223 236 | 288| 683
4 1221 235| 288 | 683
5 1224 | 237| 288 | 683
6 1223 234 | 288 | 683
7 1199 236 | 288| 683
8 1221 238 | 288 | 683
9 1197 238 | 288 | 683

10 1199 236 | 288| 683
11 1197 234 | 288 | 683
12 1223 237 | 288| 683
13 1224 | 236| 283 | 683
14 1220 236 | 288| 683
15 1221 239 | 288| 683
16 1220 235| 288 | 683
17 1223 240 | 288 | 683
18 1199 239 | 288| 683
19 1220 239 | 288| 683
20 1224 | 238| 288 | 683
21 1222 238 | 288 | 683
22 1224 | 239| 288 | 683
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23 1199 237 | 288 | 683 16 PRIEDAS
24 1198 237 | 288 | 683
25 1220 238 | 288 | 683
26 1199 239 | 288 | 683
27 1223 237 | 288 | 683
28 1198 236 | 288 | 683
29 1199 239 | 288 | 683
30 1221 238 | 288 | 683
31 1199 239 | 288 | 683
32 1224 241 | 288 | 683
33 1220 241 | 288 | 683
34 1223 239 | 288 | 683
35 1197 239 | 288 | 683
36 1221 237 | 288 | 683
37 1198 236 | 288 | 683
38 1197 238 | 288 | 683
39 1223 237 | 288 | 683
40 1220 239 | 288 | 683
41 1199 238 | 288 | 683
Vidurkiai 1212,80 | 237,44 | 288 | 683 | 486,90
Vidurkiai
vnt. 34,65 | 118,72 | 288 | 45,5 | 2606,90
43,45
Kiaurymiy skaicius 3
Plotas 0,18
Béginiai metrai 1,32
Raizymas 920
Gridinimas 900
Kalibracija 300
Apskaiciuotieji kiekiai vnt. per | Kiekiai pagal fakta vnt. per pa-
pamaing maing
Rai- ) Gre- | Rai- 5 Gre-
zy- Slifa- | Gradi- | zi- Zy- Slifa- | Gradi- | zi-
Pamaina mas |vimas | nimas |mas |mas |vimas | nimas | mas
8val-5min kas valandg=7val
20min=vnt per pam. 762 222 580 92 665 200 600 100
Mato vienetais (béginiai m.
kadratiniai m. kiaurymés) 134 293 102 | 275 117 264 106 | 300
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Kaupiamasis trukdziy rodiklis (Bottleneck)

2015

RAIZYMAS

R1lvnt

2015

R1vnt2016

Rmax

Rf

Lyqis
bk

GMC354,5

28,70

28,46

920

840

1,13

GMC464

41,81

41,76

631

548

0,91

VM253x277

1,47

7,02

3534

3000

1,23

VM277x303

8,51

8,42

3102

2800

0,99

IDW300x300

17,63

17,57

1497

1200

0,85

IDW380D

28,65

28,71

921

830

0,85

IDW400x400

32,50

32,54

812

700

0,83

IDW420D

34,68

34,65

761

665

0,9

APDIRBIMAS

S1vnt2015

S1vnt2016

Smax

¢ Lygis

bk

GMC354,5

151,09

149,90

175 | 176 2,2

GMC464

108,90

108,90

2411180 | 0,75

VM253x277

44,16

43,97

598 | 500 1

VM277x303

48,26

47,96

547 | 500 | 1,19

IDW300x300

109,88

109,60

240 | 200 | 1,07

IDW380D

117,67

117,34

224 1200 | 1,19

IDW400x400

119,04

119,77

222 1200 | 0,24

IDW420D

118,83

118,72

222 | 200 1

GREZIMAS/PAKAVIMAS

G1lvnt2015

G1lvnt2016

Gmax

Lyqis
Gf bk

GMC354,5

0

0

0

GMC464

34,91

35,40

756

650 | 0,00

VM253x277

0

0

0

VM277x303

0

0

0

IDW300x300

288

288

92

100 | 1,09

IDW380D

288

288

92

100 | 1,09

IDW400x400

288

288

92

100 | 1,09

IDW420D

288

288

92

100 | 1,09

17 PRIEDAS
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VALYMAS
V1vnt2015 | V1vnt2016 | Vmax | VTf | Lygis bk
GMC354,5 123,15 110,41 214 220 13,09
GMC464 118,10 133,83 224 180 -12,64
VM253x277 7,2 7,2 3667 | 3000 0,00
VM277x303 7,2 7,2 3667 | 3000 0,00
IDW300x300 0 0 0 0 0,00
IDW380D 0 0 0 0 0,00
IDW400x400 0 0 0 0 0,00
IDW420D 0 0 0 0 0,00
GRUDINIMAS
Grivnt2015 | Grivnt2016 | Grmax | Grf L’égk's "%ﬂ's
GMC354,5 17,22 17,22 1553 | 1600 1,03 18,48
GMC464 22.3 22,30 1184 | 1300 1,10 2,75
VM253x277 9,69 9,69 2725 | 3000 1,10 4,15
VM277x303 11,07 11,07 2385 | 3000 1,26 4,25
IDW300x300 27,32 27,32 966 800 0,83 3,84
IDW380D 37,94 37,94 696 600 0,87 3,99
IDW400x400 4553 4553 580 600 1,03 3,19
IDW420D 4553 4553 580 600 1,03 4,02
Bend- | 4 57
ras
2016
RAIZYMAS
Rilvnt Lygis
2015 R1vnt2016 | Rmax | Rf bk
GMC354,5 | 28,70 28,46 928 800 | 1,07
GMC464 41,81 41,76 632 572 | 0,95
VM253x277 | 7,47 7,02 3763 | 3000 | 1,16
VM277x303 | 8,51 8,42 3136 | 2800 | 0,98
IDW300x300 | 17,63 17,57 1503 | 1200 | 0,85
IDW380D 28,65 28,71 920 830 | 0,85
IDW400x400 | 32,50 32,54 811 735 | 0,87
IDW420D 34,68 34,65 762 665 0,9

17 PRIEDAS
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APDIRBIMAS

§1vnt2015 | $1vnt2016 | $max | §F 't;ﬁ(’g's
GMC354,5 151,09 14990 | 175|170 | 2.12
GMC464 108,90 10890 | 241|180 0,75
VM253x277 44,16 4397 | 600 |500| 0,99
VM277x303 48,26 47,96 | 550|500| 1,18
IDW300x300 109,88 10960 | 241]200| 1,06
IDW380D 117,67 11734 | 225|200 118
IDW400x400 119,04 11977 | 220|200 0,24
IDW420D 118,83 11872 | 222 200 1

GREZIMAS/PAKAVIMAS

G1vnt2015 | G1vnt2016 | Gmax | Gf '6?(’9'3
GMC354,5 00 00 o ol 000
GMC464 34,9 354 | 746|650 | 044
VM253x277 0.0 00 o/ ol 000
VM277x303 00 00 o] ol 000
IDW300x300 288 288 | 92100 1,09
IDW380D 288 288 | 92]100| 1,09
IDW400x400 288 288 | 92]100| 1,09
IDW420D 288 288 | 92100 1,09

VALYMAS

V1vnt2015 | Vivnt2016 | Vmax | Vi Iﬂzgls
GMC354.5 123,15 11041 | 239 | 200 | 11.49
GMC464 118.10 13383 | 197 | 188 0,00
VM253x277 7.20 720 | 3667 3000 082
VM277x303 7.20 720 | 3667|3000 082
IDW300x300 0,00 0,00 o] o] 000
IDW380D 0,00 0,00 o o0/ 000
IDW400x400 0,00 0,00 o] o] 000
IDW420D 0,00 0,00 o o0/ 000

17 PRIEDAS
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GRUDINIMAS IR BENDRAS “BOTTLENECK”

Grlvnt2015 | Grlvnt2016 | Grmax | Grf 'k;zg's 'k;zg's p(t)
GMC354,5 17,22 17,22 | 1553|1600 | 1,03 15,71 | 0,20
GMC464 22,30 22,30 | 1184 |1300| 1,10| 3,23 0,19
VM253x277 9,69 0,60 | 2725|3000| 1,10| 4,07]0.26
VM277x303 11,07 11,07 | 2385|3000 126 4,23 0,24
IDW300x300 27,32 27,32| 966 | 800| 0,83 | 3,83]0,26
IDW380D 37,94 37,04| 696| 600| 0,87 3,98 0,25
IDW400x400 45,53 4553| 580| 600| 1,03| 3,240,30
IDW420D 45,53 4553| 580| 600| 1,03| 402025
Ben-
dras 42,32 | 0,03

17 PRIEDAS
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Darbo jégos panaudojimas

2015 | 2016 ifl atas
GMC354,5 4,99 4,24 0,05
GMC464 4,97 6 0,41
VM253x277 | 3,95 3,08 0,03
VM277x303 | 3,975 3,83 0,22
IDW300x300 | 1,28 1,47 0,93
IDW380D 1,5 1,44 0,63
IDW400x400 | 1,47 1,5 0,70
IDW420D 1,52 1,51 0,65
Bendras 23,655 |23,07 |[0,02

18 PRIEDAS
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Vieno vieneto pagaminimo laikas

2015 | 2016 Ef:) -
GMC354.5 65442 | 5758,8 | 0.12
GMC464 6456 | 7354,8 | 0,00
VM253x277 11388 | 888 | 0,22
VM277x303 1144.8 | 1104.6 | 0,00
IDW300x300 22056 | 2542,2 | 0,00
IDW380D 25902 | 24822 | 0,04
IDW400x400 25482 | 2595.6 | 0,00
IDW420D 26268 | 2607 | 0,00
Bendras 25255 | 25333 | 0,00

19 PRIEDAS

Kadangi 2015 mety verte 420,91 yra mazesné uz 2016 mety verte 422,22 +1, privalome pagal model;

rasyti 0.
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20 PRIEDAS

Vieno vieneto pagaminimo kastai

Re-
2015 2016 zultatas

GMC354,5 1,29 1,34 -0,81
GMC464 2,8 2,92 -0,40
VM253x277 0,47 0,49 -2,17
VM277x303 0,53 0,55 -1,92
IDW300x300 2,72 2,83 -0,41
IDW380D 3,45 3,59 -0,33
IDW400x400 3,56 3,71 -0,32
IDW420D 3,83 3,99 -0,30
Bendras 18,65 19,42 |-0,09

Kadangi per metus vieneto gamybos kastai iSaugo, todél rezultatus matome neigiamus.

Pagal modelio metodologija, neigiama inovacija negali biti, todél raSome 0.
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Proceso inovacijos laipsnis

21 PRIEDAS

Vid. Darbo jégos | Kaupiamasis Vieneto pagamin- | Vieneto pagamin-
panaudojimas trukdziy rodiklis imo laikas imo kastai
2015 | 2016 2015 | 2016 2015 | 2016 2015 | 2016
23,0 42,3 422,2 19,4 | PI Pl %
23,655 7 44,67 2 420,91 2 18,65 2
Pokytis Pokytis Pokytis Pokytis
0,018 0,03 0,000 0,000
Svoris Svoris Svoris Svoris 0,011 | 1,18
26% 0,26 | 24% 0,24 | 21% 0,21 | 29% 0,29 8 1

26%%*0,018+24%%*0,03+21%*0+29%*0=0,0244*100%=1,181%
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22 PRIEDAS

Irengimai dalyvaujantys matuojamame procese

Stiklo raizymas

CNC briauny apdirbimas
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22 PRIEDAS

Techninis briauny apdirbimas

Grezimas su pozicionavimo sistema
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22 PRIEDAS

Gridinimo uzkrova IDW 380

Griudinimas
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