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1. Ivadas

Nuolat kylant irenginiy techniniam lygiui, idiegiant paZangias technologijas iSlicka
labai svarbu kvalifikuotai aptarnauti ir remontuoti turima jranga, nes nuo to priklauso
gaminio kokybé. Remontas turi ne tik grazinti jrenginio nasuma ir pirmykstg kokybe, bet
ir uztikrinti ilgalaiki ir nepertraukiama jo darba. ISO kokybés sistemos déka, visi
darbuotojai pajungiami vienam tikslui — gerinti gamyba , siekti geresnio rezultato, kuo
greiciau uzkirsti kelia bet kokiems nesklandumams, kuo anksciau iSsiaiskinti broka.Tik
dirbant vienoje komandoje galima pasiekti gery rezultaty ir aukstos kokybés gaminiy.

1.1 Imoneés veiklos sritis

XXa. pradzioje Siauliai pagal dydj buvo antrasis Kauno gubernijos pramonés centras,
turintis stambig odos apdirbimo pramong. Antroji pagal dydi buvo maisto pramone,
kurioje iki I pasaulinio karo vyravo saldainiy ir Sokolado gamyba. Iki XXa. pradzios
saldainiy ir Sokolado gamyba turéjo amatininkiSka pobiidi. ISaugus konditerijos gaminiy
paklausai, ne tik iSpléteé gamyba jau buvusios dirbtuvés, bet ir pradéjo steigtis nauji
saldainiy, Sokolado fabrikai.

1913 metais busimo fabriko “X” savininkas, atsiskyrgs nuo kolegos, isteigé atskira
saldainiy dirbtuve. Pradzioje saldainius gamino pats savininkas su zmona. Saldainiy
gamyba buvo pelninga ir jau 1923 metai fabrike “X” dirbo 30 Zmoniy. Per savaitg buvo
pagaminama apie 2200 kg saldumyny.1924 metais dirbo 44 darbuotojai. 1925 metais,
savininkui pastacius nedideli murini pastata ir irengus karamelés, pieniniy saldainiy ir
Sokolado gamybos skyrius, per metus buvo pagaminama 50 — 60 tonu konditerijos
gaminiy. 1927 metais — 52 tonos . Kurui per metus suvartojami 4 vagonai kokso.
Dirbtuvéje buvo ir Siek tiek technikos : 2 elektra varomi motorai, kiekvieno variklio
galingumas 7,5 arklio jégos.1938 metais daugiau kaip pusg ( 57 %; 340 t ) visos
i8leidziamos fabriko”X” produkcijos sudaré atvira ir viniota karamel¢, 33 proc. (200t ) —
glaziiruoti ir neglaziiruoti saldainiai, irisai, marmeladas, 6,5 proc. ( 40 t ) — karameling ir
Sokoladin¢ drazeé, 3,5 proc. ( 20 t ) — jvairus Sokoladas. Fabrike buvo gaminami tik
cukrinés konditerijos gaminiai, i§ viso 600 tony per metus. Nacionalizavus fabrika 1941
metais dirbo 157 darbininkai. 1943 metais fabrike “X” per ménesj buvo pagaminama apie
26 tonas konditerijos gaminiy, beveik per pus maziau nei 1939 metais. Asortimente
dominiuoja karamelé ir dirbtinis medus.1945 metais i§ 21 darbuotojo tik 10 dirba ceche,
per ménesi gaminama 2,5 tonos atviros karamelés. 1946m. — 226 t, 1947m. — 334 t ,
1948m. — 664 t, 1949m. — 1205 t.

1948 metais vasario 1 d. fabrikas”X” pradeda dviejy pamainy darba.1952 metais,
pastacius katiling, atsirado naujos galimybés gamybos iSplétimui, mechanizacijai ir
gamybos proceso tobulinimui. Karamelé pradéta virti vakuuminiais virimo katilais po 4 t
per pamaina. 1953 metais mechanizuotas saldainiy glazuravimas (iki tol tekdavo
kiekviena saldaini Sakute panardinti i puoda su glaziira ). Visi masinés gamybos
saldainiai vyniojami masinomis. 1954 metais sumontuoti du Saldymo agregatai. 1955
metais mechanizuotas vaisiy ir kity riiSiy jdary virimas. Sumontavus tris vakuuminius
virimo aparatus, labai pageré¢jo idary kokybé.1956 metais imonéje pastatoma
transfarmatoriné, fabrikas pilnai apripinamas elektra. 1957 metais paleidziamos
pirmosios technologinés linijos.Asortimentas didéja: 45 riiSys karameliniy saldainiy, 11 —
minks$ty neglaziiruoty saldainiy, 27 — glaziiruoty, 11- Sokoladiniy, 9 — draze, 2 — irisy.
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1957 —1958 metais galutinai nutrauktas visas rankinio vyniojimo procesas, produkcija
vyniojama $eSiais pusautomatais.1958 metais dirba 353 darbuotojai, i ju 313 darbininky.
Tarp 18 inZineriniy techniniy darbuotojy 6 su aukstuoju mokslu, 2 — su spec. viduriniu
i$silavinimu, kiti — praktikai, i§ kuriy 4 mokési Kauno maisto pramonés technikume.
1959 metais fabrikui valstybiniu planu numatyta pagaminti 4130 t konditerijos gaminiu.
1960 metais pagaminta 4342 t konditerijos gaminiy ir 26,9 t kakavos iSspaudy. Fabrike
dirbo 383 darbuotojai. 1960 metais rugséjo 13 d. gamybiniame pasitarime svarstyti
gamybinés kulttiros ir sanitarijos klausimai. 1961 metais pasitarime konstatuota, kad per
11 ménesiy pagrindiniai jrengimai prastovejo 188 darbo valandas, i$ kuriy dél lazimy ir
blogos prieziuros - 162 valandas. Mechaniniame skyriuje nesijaucia aktyvumo,
gamybininkai siuntinéjami nuo vieno pas kita, dar neplanuojamas Saltkalviy darbas. 1962
metais pagaminta 7644 t konditerijos gaminiy, imongje dirba 425 Zmonés. 1963 metais —
6234 t, imonéje 423 darbuotojai. Mety bégije iSbrokuota 15,7 t produkcijos, daugiausia
karamelés, dél blogo vyniojimo. Karamelés vyniojimas pablogéjo sarySyje su vyniojimo
masiny susidévéjimu. Septynios vyniojimo masinos dirba nuo 1952 mety. Kapitalinis $iy
masimy remontas buvo darytas, taciau dél detaliy stokos pilnai nesuremontuotos. 1964
metais pagaminta 6322,7 t ,diba 425 zmonés.1965 metais 6595 t produkcijos, imonéje
dirbo 442 darbuotojai. 1966 metais pagaminta 6192 t konditerijos gaminiy, tame tarpe
3699 t karamelés, 530 t drazé, 556 t glaztruoty saldainiy, 1043 t neglaziiruoty, 362 t irisu.
Imong¢je 446 darbuotojai. 1968 metais — 6422 t . 1969 metais - 6719,5 t, 1970 metais —
6914,9 t .1971 metais pagaminta 7829 t konditerijos gaminiy, nemazai démesio skirta
irengimy modernizavimui, atskiry operaciju mechanizavimui. 1972 metais fabrike buvo
490 dirbanc¢iyju.

1996 metais valstybiniame fabrike “X”dirbo 137 Zmonés. Fabrika susigrazinus
savininkams, dirbanc¢iyjy skaicius iSaugo iki 209 . Iki fabriko nacionalizavimo per metus
pagamindavo 550 t saldainiy. Fabrikui tapus privaciam, gaminama beveik dvigubai
daugiau. Savininkai puosel¢ja vilti didinti gamyba, nes produkcija mégstama, vertinama.
Didelis kliuvinys imonéje — daug ranky darbo. Stebétina, kad gana paprastus konditerijos
irengimus vis tenka pirkti i§ uzsienio. Lietuvos pramon¢ iki §iol jy negamino. Uztat pats
fabrikas ”X” buvo priverstas pradéti gaminti jranga, kuri yra orginali ir jos jau sukurta
nemazai. Pragjusiy mety “stebuklas i§ bédos “ — maltinas Sokoladui smulkinti.1998
metais fabrike dirba apie 250 Zmoniy, gamybos apimtis kasmet did¢ja keliasdeSimt tony.
1999 metais produkcijos pagaminama triskart daugiau nei iki fabrika graZinant
savininkams, darbuotoju skaiius padaugéjo iki 300, gaminama 130 saldainiy rusiy.
Fabrike 2000 metais jau gaminama apie 600 riiSiy. Vienu metu gaminamos 125 saldainiy
rusys, net 20 iS jy pradétos gaminti Siemet. 2000 mety gruodi imonéje idiegta tarptautiné
kokybés valdymo sistema ir pasiektas ISO — 9001 standartas. Perspektyvoje — dar vieno
standarto — ISO — 14000, susijusio su gamtosaugos klausimais, jgivendinimas.2002
metais, pastacius naujq priestata ir ji irengus, pradéti gaminti gaivieji gérimai, puciami
tvairaus skonio kukuriizai: saldis, siirus, su paprika, Cesnakais, svogiinais skirti alaus
megeéjams.

Fabrikui “X”, pasiekus tarptautinius standartus, isigijus naujos technikos, padidéjus
gamybos apimtims ir gaminiy kokybei, zymiai padidéjo derinimo, prieziiros ir remonto
darby sudétingumas ir ju atlikimo kokybé.



2. Irengimy remonto baro paskirtis.

Imonés “X” jrengimy remonto baras turi tris pagrindines paskirtis :
a) gamybiniy jrengimy remontas,
b) gamybiniy irengimy priezitira,
¢) gamybiniy jrengimy gamyba.

Gamybiniy jrengimy remontas yra pati svarbiausia remonto baro paskirtis. Jis turi biiti
atlickamas greitai, kokybiskai ir kvalifikuotai. Taip galima sumazinti prastovas,
nekokybiskai pagamintos produkcijos keiki, kuri véliau reikia perdirbti, arba parduoti
kaip saldainiy lauza, ko pasekoje imoné patiria nuostolius
irengimus sumaz¢ja gedimy tikimybé, jrengimai turi maZzesnes prastovas, maziau
pagaminama broko, patiriami mazesni nuostoliai.

Gamybiniy irengimy gamyba ir naujy cechy jkurimas vyksta tuomet, kai dirbanciuose
cechuose sp¢ja susitvarkyti ten dirbantys budintys Saltkalviai — derintojai ir jiems
nereikalinga kity specialisty pagalba.

Ikuriamuose cechuose vyksta technologiniy vamzdyny montavimas, linijy surinkimas,
naujy irengimy surinkimas ir derinimas, paruosimas gamybos procesams.

Siekiant gerinti gamybos produkcijos kokybe, esamuose cechuose vyksta irengimy
tobulinamas, didinamas nasumas, patikimumas, gerinamas aptarnavimo patogumas.

2.1 Remontinio baro plétros etapai

1913 metais isikiirus fabrikui gamyba vyko rankiniu budu ir tokio kaip atskiro
mechaninio baro nebuvo. Atskiros mechaninés dirbtuvés atsirado apie 1946 metus,
atstatin¢jant po karo sugriauta fabrika. Ikurtame remontiniame bare buvo tik gr¢zimo
staklés, tekelas ir Saltkalvio darbo vieta. Nuo 1962 mety mechaninése dirbtuvése pradétos
eksplotuoti tekinimo — sriegimo staklés - IE61M. 1965 metais remontinis baras iSpléstas.
Pastatytos dar vienos tekinimo — staklés “Volmen Cekalovice CSR” 2022M, vertikalaus
frezavimo staklés “Fritz Werner”, apvalaus Slifavimo staklés - 3A12. 1972 metais
nupirktos dar vienos universalios tekinimo — sriegimo staklés - 1K62. 1999 metais
nupirktos naudotos plokscio - 36722-1 (1975m.) ir apvalaus - 3M162MB®2 (1982m.)
Slifavimo staklés. Joms sumontuoti dar prapléstos mechaninés dirbtuvés, {rengta atskira
patalpa. 2004 metais ikuriama papildoma patalpa, skirta darbui su abrazyvines medziagas
skleidZianciais irenginiais (tekélais, kampiniais Slifuokliais, uzgalandinimo staklémis).
Visame remontiniame bare atnaujintas apsSvietimas, suremontuotos buitinés patalpos.



2.2 Esamo remonto baro struktiiros apZvalga

Remontinio baro personala sudaro septyniolika darbuotoju : vyr. mechanikas,
konstruktorius, aStuoni cechuy mechanikai — derintojai, keturi Saltkalviai, tekintojas,
frezuotojas — Slifuotojas, naujos technikos idiegé¢jas.

Esamo remonto baro valdymo schema pavaizduota paveiksle 2.2.1.

l q Direktorius
Vyr.energetikas [« Vyr.mechanikas ¢—| Gamybos technikos [¢—| Cechy meistrés [€—
Vyr.statybininkas virSininkas
Konstruktorius Naujos technikos Technologing [
> idiegéjas <4—» laboratorija

I

Remonto baro [¢—»{ Cechy Saltkalviai -
Saltkalviai derintojai

1 i

Paveikslas 2.2.1



2.3 Esamo remonto baro jrengimy apzvalga

Fabrikas “X” greitai Sves Simto mety jubiliejy, o mechaninis baras -
penkiasdeSimtmeti, todél mechaniniam barui biitinas atsinaujinimas. Didzioji dalis stakliy
yra susidéveje ir paseng. Kai reikia tekinti didelio diametro ruoSinius, dar naudojamos
tekinimo — sriegimo staklés “ Volmen Cekalovice CSR “ 2022M. Tekinimo — sriegimo
stakles - 1E61M, eksplotuojamos nuo 1962 mety, taip pogi yra susidévéjusios ir
naudojamos tikslumo nereikalaujantiems gaminiams, ruoSiniams gaminti. Tikslis
tekinimo darbai atliekami su universaliomis tekinimo — sriegimo staklémis - 1K62,
eksplotuojamomis nuo 1972 mety. Frezavimo darbai atlieckami su universaliomis
konsolinémis frezavimo staklémis - 6P82III, eksplotuojamomis nuo 1978 mety ir
horizontaliomis frezavimo staklémis - 6HS8OI', eksplotuojamomis nuo 1966 mety .
Grezimo darbams atlikti yra dvejos stalinés gr¢zimo staklés - 2M112 ir universalios
vertikalaus grezimo staklés - 2H135, eksplotuojamos nuo 1967 mety.

Fasavimo jrenginiy peiliams galasti naudojamos universalios uzgalandinimo staklés -
31642E, eksplotuojamos nuo 1984 mety. LakStams, juostoms karpyti yra laks§ty karpimo
stakles - HJI33 18I, kurios eksplotuojamos nuo 1984 mety. Apvalaus profilio ruoSiniams
pjaustyti naudojamos ruoSiniy pjaustymo staklés — H1, eksplotuojamos nuo 1967 mety.
1999 metais irengtas Slifavimo baras, turintis plotks$¢io Slifavimo stakles - 36722-1,
eksplotuojamas nuo 1975 mety ir apvalaus Slifavimo stakles - 3M162MB®2,
eksplotuojamas nuo 1982 mety. Imonés “X” remontiniame bare yra saugomos, taciau jau
nebenaudojamos $ios staklés :

a) graviravimo kopijavimo — frezavimo staklés 6J1463 eksplotuotos nuo 1974
mety,

b) apvalaus Slifavimo staklés eksplotuotos nuo 1967 mety,

c) vertikalaus frezavimo staklés eksplotuotos nuo 1967 mety,

d) drozimo staklés eksplotuotos nuo 1967 mety,

e) kombinuotos pres — zirklés IB5222 eksplotuotos nuo 1984 mety.

2004 metais, vietoje kalvés, irengta patalpa skirta darbui su jrengimais, skleidZianciais
abrazyvines dulkes ( tekélai, uzgalandinimo staklés, kampiniai pjtklai ). Tikimasi, kad,
sumazinus dulkétuma mechaninése dirbtuvése, netik bus saugoma darbuotojuy sveikata,
bet ir sumazés likusiyju stakliy dévéjimasis.



2.4 Esamos darbuotoju kvalifikacijos jvertinimas

Fabrike”X” dirba apie 250 darbuotojy. Mechaniné tarnyba yra pasizyméjusi kaip
zemos kvalifikacijos, prastai organizuotas skyrius. Vyr. mechanikas yra baiggs
radiotechnika ir daugeli metu dirbes su ja susijusi darba. Vadovauti mechaniniam barui
pradé¢jo tik 1991 metais. Lietuvai istojus 1 Europos sajunga, geriausi cechy mechanikai —
derintojai paliko fabrika.Priimti nauji darbuotojai yra nesusipazing su darbo specifika,
ilgai derina irengimus, neZino ju silpny viety, kai kuriy irengimy veikimo principai jiems
neaiskds.

Remonto dirbtuvése taip pat sumazéjo personalo. Like keturi Saltkalviai profesiniais
sugebéjimais nepasizymi, iniciatyvos nerodo, o tik vykdo vyr. mechaniko pavedimus (
pvz. atsuk $ita varzta, padék varing poverzlg ir prisuk, kad i§ motoreduktoriaus nesisunkty
tepalas... ), gedimo priezasCiy patys neranda ir ju nepanaikina. Konstruktorius tebedirba
XXa. antros pusés metodais, braizo ranka, skai¢iavimus atlieka skai¢iavimo masin¢le.

Tekintojas ir frezuotojas — Slifuotojas yra pakankamai aukstos kvalifikacijos.

Naujos technikos idiegéjas yra silpnas savo profesinéje srityje, nesupranta
elektrotechnikos principy, todél negali valdyti, koreguoti daznio keitikliy, sklandaus
paleidimo irenginiy parametry, sudaryti tiksly irengimo darbo cikla.



3 RMC aptarnavimo organizacinés veiklos specifika

Remonto, derinimo, priezitiros darbai darosi sudétingesni vien todél, kad wvisi
irengimai vienaip ar kitaip susij¢ su maisto pramone. Ipatingas démesys skiriamas
higienos reikalavimams vykdyti, atitinkamy medziagy nauodojimui. Maisto pramonéje
negalima naudoti paprasty plieny, spalvoty metaly, nemaistinés plastmasés ir gumos
gaminiy, cinkuotos skardos, prietaisy, turinéiy gyvsidabrio. Visos detalés,
kontaktuojancios su maistu , technologiniai vamzdynai, skardos turi biiti pagaminti i$
nerudyjancio plieno, kuris yra sunkiau apdirbamas negu paprasti plienai. Tam reikalingi
spesiallis irankiai, ju uZgalandinimo kampai. [rengimai sukonstruoti taip, kad keiciant
saldainiy raisis biity galima lengvai juos iSardyti, iSplauti, dezinfekuoti ir vél surinkus tgsti
sekanti gamybos procesa. Visos prastovos reiSkia nuostolius, nezitirint i jy kilme.

Fabriko “X” remontinio — mechaninio cecho ( toliau RMC ) organizacija yra specifiné,
nes dienos laikotarpyje neimanoma suplanuoti atsirandanciy darby. Ryte vyr. mechaniko
nurodymai gali buti atidéti vélesniam laikui, kitai dienai ar net savaitei. Jeigu gamyboje
ivyko gedimas, kuri daZniausiai reikia paSalinti neatidéliojant ir tik po to, kada
atnaujinama gamyba, galima grizti prie ankstesnio vyr. mechaniko pevesto darbo.

Gavus praneSima, kad gamyboje sugedo jrengimas, vyr. mechanikas paveda
Saltkalviui vykti { cecha. Saltkalvis, aptvarkes savo darbo vieta, nusiploves rankas,
pasiémges jrankius, eina cecho link. Pakeliui i cechus yra irengta persirengimo vieta, kur
Saltkalvis apsivelka balta halata, uzsideda kepurg ir antveidi. Cechy durys yra uzrakintos,
kad be dirbanciyju zinios niekas nevaik$c¢ioty. [leistas Saltkalvis i cecha dezinfekuoja
rankas ir eina | gedimo vieta. ISklauso dirbanéiyju nusiskundimus ir imasi darbo, kad
atstatyty gamybos prosesa. Dazniausiai kartu su Saltkalviu { cecha eina ir pats vyr.
mehanikas, kuris ir priims sprendima kaip atnaujinti sustojusi gamybos procesa. Jeigu
gedimas smulkus remontas atlickamas vietoje. Cecho plotas, kur bus vykdomi darbai,
atitveriamas plevelés siena. Baigus remonta, irengimas plaunamas, dezinfekuojamas ir
atstatomas gamybos procesas.

Jeigu remontas yra sudétingesnis ir uztrunka ilgiau, tada nutraukiama gamyba.
Plaunama ir dezinfekuojama jau visa gamybos linija. Aptvertame linijos tarpe
surandamas gedimas, iSardoma §i linijos dalis ir transportuojama i remontinj bara, kur
atlickamas jos remontas. Vezant pataisyta linijos dali atgal { cecha, ji pakartotinai
plaunama ir dezinfekuojama. Nuvezus ir sumontavus linija ji dar karta dezinfekuojama ir,
tik isitikinus, kad linija tvarkinga, atnaujinamas gamybos procesas.



3.1 Imonés “X” veiklos specifika

Imonés “X” Siikis yra: “ pirmiau kokybé ir tik poto kiekybé”. Fabrike, be didziulio
saldainiy asortimento, gaminamas sirupas, vaisvandeniai, puciami jvairaus skonio
kukuriizai, gaminami pusfabrikaciai duonos, pieno, gérimy produkcijos gamintojams.
Fabrike gaminama produkcija skirtingiems vartotojams: saldainiy mégéjams su cukrumi
ir diabetikams, mégstantiems pasmalizauti saldainiais, be cukraus. Tokiai specifikai
igyvendinti kai kurie ijrengimai naudojami tik diabetiniams saldainiams gaminti, tai
melanZoras ir trivoliai valcai. Saldainiy su cukrumi maséms gaminti yra dveji
penkiavoliai valcai, trijy voly valcai ir du melanzorai.

Be pagrindinés saldainiy gamybos fabrike, jrengtame RMC gaminami transporteriai,
keltuvai, aptarnavimo aikstelés, Sokolado, rieSuty maliinai, saldainiy formavimo masinos,
saldainiy pilimo maSinos ir kita fabrikui reikalinga iranga. Irengimy detaléms, kuriy,
turimais RMC baro irengimiais, nepajégiama pagaminti, pagalbos jieSkoma kitose metalo
apdirbimu uzsiiman¢iomis jmonése.

Fabrikas turi dvi laboratorijas — technologing ir mikrobiologing. Technologingje
laboratorijoje nuolat kuriami naujos produkcijos pavyzdziai, tikrinama gaminamos
produkcijos fizikings ir cheminés savybés.

Mikrobiologijos laboratorija tikrina zaliavas, ipakavimus, cechuose esancius
irengimus, ima tepin¢lius nuo dirbanciojo ir aptarnaujanciojo personalo ranky, kad
nebiitu bakteriologiniy uzkraty.

Fabrikas”X”, prisilaikydamas posakio : “Klientas visada teisus”, atkreipia démesi i
visus klienty pageidavimus ir daugiau ar maziau juos iSpildo, siekia kompromiso.



3.2 Esamuy jrengimy techninio stovio gerinimo galimybés

Fabrikas”X”ikurtas 1913 metais , tod¢l dauguma irengimy yra pasenusiy ir
susidévéjusiy. Ju kapitalinis remontas kainiuoja labai brangiai, tod¢l kai kuriuos
irengimus tenka pakeisti naujais, SiuolaikiSkesniais. Senus {rengimus biitina labai
kruopsc€iai prizitreti. D¢l dideliy iSsidévejimy sunku juos suderinti. Seniausias veikiantis
irengimas yra nedidelis akmeninis melanzoras, jis gamyboje nebenaudojamas, taciau
jame sékmingai gimsta nauji technologinés laboratorijos pavyzdziai.

Esamy irengimy technini stovi galima biity pagerinti sutvarkius sukimosi taskus,
atnaujinus slidimo pavirsius. Pagrindiné visy iSsidévejimy priezastis yra prastas tepimas
arba disbalansas, i$8aukiantis vibracijas ir sukeliantis papildomas apkrovas ir triukSma.
Siy veiksniy pasekoje liizta korpusy tvirtinimo elementai, atsiranda laisvumai, mikro-
itrukimai, pasireiskia metalo nuovargis, lizta velenai. ISsprendus $ias dvi pagrindines
problemas biity galima sumazinti gedimy skai¢iy, masiny keliama triukSma, vibracijas,
sumazeéty ir prastovy laikas, pageréty ir dirbanciyjy darbo salygos.

Prie kai kuriy senuy vyniojimo automaty jmanoma prikonstruoti Siuolaikines
radioelektronikos naujoves. Tuomet Sie jrengimai galéty fasuoti su fasavimo juostomis,
turinCiomis foto zZymes ir sekti pieSini. Sumontavus elektronines svarstykles, sufasuoty
maiSeliy svoriai biity tikslesni negu dozuojant pagal tiirj.

Kai kuriems ijrengimams biity galima pakeisti elektros variklius { mazesnio galingumo
variklius, nes esamy varikliy galia yra parinkta su per didele atsarga.

Irengimams, turintiems didele mase, inercija, paleidimo metu atsiranda stipriis
mechaniniai smugiai ir perkrovos. To pasekoje ipatingai kencia krumpliaratines,
grandininés, dirzinés pavaros, nusukami varantieji ir varomieji velenai, perkraunama
varikliy paleidimo jranga, suvartojama daug elektros energijos... Visos $ios problemos
yra sprendziamos panaudojant sklandaus, pakopinio, miSraus paleidimo jrenginius.Juy
kainos yra gana didelés, bet, surizikavus ir pabandzius rekonstruoti irengima, sulaukta
teigiamy rezultaty. Penkiavoliy valcy elektros variklis kas pusmet] iStampydavo ir
nutraukdavo septynis dirzus. [diegus sklandaus paleidimo irenginj, dirzai tarnauja jau
penkiarius metus ir dar nereikéjo ju pakartotinai itemti. Taipogi nebuvo sudauzytas né
vienas ketaus krumpliaratis. Ta pati buty galima atlikti ir su kitais penkiavoliais ir
trivoliais valcais, bei akmeniniais melanzorais. Visa tai atsispinti paveiksle 3.2.1 ir 3.2.2

—— Staigaus greitejimo
kitimas esant
tiesioginiam
jungimui

— Kitimo amplitudés
sumazeéjimas
naudojant Svelnaus
paleidimo jrenginj

Mechaninis poveikis

Laikas/greitis

Paveikslas 3.2.1
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——Tiesioginis

jungimas §
Zvaigzdé - 3
trikampis 'Q
——Svelnus paleidimas ‘%

Laikas/greitis

Paveikslas 3.2.2

Paprastesniu ir pigesniu biidu i§gaunamas efektas yra prastesnis. Sio biido triikumas -
paleidimas vykdomas pakopomis ir tai galima atlikti nesuvisais elektros varikliais.
Elektros variklis turi biti numatytas dviems itampoms: darbinei 380 V jtampai, jungiant
trikampiu ir aukStesnei 660 V {tampai, jungiant ZvaigZde. Panaudojus laiko relg ir tris
magnetinius paleidéjus, gaunamas dvieju pakopy paleidimas, stipriai susvelninantis
mechaninj smiigi apie 1,7 karto. Siuo principu dirbanéiam vertikaliam rutuliniam
Sokolado maliinui gedimy per pastaruosius Seserius metus nepasitaike.

Subtirus gera, iniciatyvos turin¢ia komanda, biity galima daugeli problemy iSspresti
modernizuojant senus jrengimus.
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4.1 Dokumentacijos maZinimas

Fabrike “X” 2004 mety pabaigoje pradéta idiegti nauja, viso fabriko valdyma
apimanti, programa “LABBIS”. Naujos programos idiegimas sukélé nemazai riipesCiy.
Reikeéjo apmokyti cechy meistres, sukurti nauja darbo vieta, kurioje bty suvedami
pradiniai duomenys, sukaupti senoje programoje. Kadangi programa dar tik jdiegiama ir
truksta su ja jgudziy darbui, tai pasiektas efektas kol kas labai nedidelis, bet jau sumazéjo
popieriniy dokumenty. Kol kas dirbantieji, nepasitikédami nauja programa, informacija
tebekaupia popieriuje savo staly stal¢iuose. Tai turéty baigtis, tada kai darbuotojai ims
labiau pasitikéti kompiuteriu.

Dokumenty kieki biity galima sumazinti kompiuterizavus konstruktoriaus darbo vieta,
sumazéty ne tik dokumenty, bet ir konstravimo darbai vykty greiciau.

Siuo metu fabrike “X” yra tokia dokumenty hierarchija, kuria pavaizduosiu 4.1.1
paveiksle:

Imonés
politikos,
tiksly ir strukttros
aprasymai
A Lygis

Kokybés sistemos
procediiros
B Lygis

Pareigybiy apraSymai, normatyviniai dokumentai,
duomeny iraSy formos, darbo instrukcijos
C Lygis

Kokybés duomeny lygis
D Lygis

Paveikslas 4.1.1
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A Lygis

Visa fabrika apimanti dokumentacija, iskaitant kokybés vadova, kuri
nusako fabriko organizacing struktiira, pagrindinius politikos principus
(kokybés, klienty aptarnavimo, personalo, aplinkos apsaugos ir kt.). Si
informacija daznai naudojama marketingo tikslams, nes klientai pagal ja
gali susidaryti gera vaizda apie fabriko tikslus ir organizacija.

B Lygis

Sie aprasymai skirti ne tik detaliai apibrézti fabrike vykstanius procesus,
bet ir yra pagridu tapfunkcinei koordinacijai bei kooperacijai.

C Lygis

Sie apra§ymai detaliai nusako kokios specifinés uzduotys turi biiti
atliktos ir yra skirti darbuotojams, kad jie galéty efektyviai atlikti savo
pareigas. Darbo instrukcijos nurodo tiksliai, kaip darbas turi biiti atliktas, o
pareiginiai apraSymai labiau orentuoti | atsakomybés sritis, bei pareigy
formuluotes.

D Lygis

Siam lygiui daznai priskiriami kokybés duomeny jrasai.

Fabrikas “X” yra gaves ISO 9001 standarta kurio principai:

1.

Sutvarkyti organizacija:

a) Apibrézti atsakomybe,

b) Apibrézti jgaliojimus,

c) Apibrézti bendradarbiavima.
Dokumentais jforminti sistema :

a) Aprasyti kokybés politika,
b) Aprasyti darby atlikimo tvarka.

. Valdyti dokumentacija:

a) Paskirti igaliotus asmentis,
b) Kontroluoti i§leidima, paskirstyma bei pakeitimus.

UzraSyti ir saugoti duomenis apie atlikto darbo kokybe:
a) Duomeny irasai atspindi veiklos efektyvuma.

. Atlikti periodiSkus patikrinimus:

a) Inspekcija,
b) Bandymai,
¢) Tyrimai,
d) Auditai.

Tobulinti sistema:
a) Nustatyti problemas,
b) Numatyti koregavima,
¢) Numatiti prevencinius veiksmus.
13



7. Ugdyti darbuotojus:
a) Mokyti,
b) Paskirti pareigomis pagal kvalifikacija,
¢) Vadovauti.

Fabriko “X” pasiektas standartas ISO 9001 apibrézia dokumenty skai¢iy ir forma. Ju
korekcijai paliktos nedidelés ribos, todél mazinti dokumentacija yra labai sudétinga. Kad
palengvinti darbuotojams dokumentacijos tvarkyma, reikia stengtis visa tai
kompiuterizuoti.
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4.2 Specifiniy jirengimuy konstrukcijos tobulinimas

Kaip jau min¢jau anksc¢iau fabrike “X” gaminami rutuliniai maliinai. Jy konstrukcija
nesudétinga: tai besisukantis biignas (3) pripildytas rutuliy. Bugno galuose esantys
velenai (1,2) dirba ciklinio lenkimo apkrovimu,dél to velenas (1) daznai luzta. Velenas
(1) luzta todé¢l, kad ji papildomai dar veikia ir momentas. Maltino schema pateikiu
paveiksle 4.2.1

Paveikslas 4.2.1

Sia problema galima nesunkiai i§spresti pakei¢iant maliino konstrukcija. Sumontavus
keturias papildomas atramas (4). Tuomet ciklinio lenkimo apkrovimo dydis stipriai
sumazéja ir velenai (1,2) nebeliizta. Toks konstrukcijos pakeitimas 1émé, kad jrengimas
be sutrikimy dirba jau 3 metus.

Iskilus problemai | jos sprendima itraukiamas visas fabrika “X” aptarnauojantis
personalas. Problemos sprendziamos taip vadinamu “smegeny Sturmo metodu” ir i$
pateikty problemos sprendimos buidy atrenkami geriausi

Pavyzdziui: keliant draz¢ saldainius i fasavimo automata ipastu semtuviniu keltuvu,
saldainiai suskilinédavo, iStrupédavo. Suskile ir sutrupéje¢ saldainiai praranda estetini
vaizda ir iSbrokuojami. Tam, kad pastebéti brokuotus saldainius, fasuotoja turédavo
idémiai apziuréti kiekviena sufasuota maisel;.

Problemai spresti buvo pateikta daug biidy. Pateikiu keleta 18 ju:
Sumazinti keltuvo greiti,
Istatyti Sepetélj, prilaikanti saldainius,
Kietus semtuvélius ir bunkerio pavirSius padengti guma,
Sukonstruoti keltuva, kuris kelty visa dézg saldainiy ir létai ja i$pilty { bunkeri.
Sumazinti keltuvo kélimo kampa,
Ir kiti.

SN o
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Kadangi sumazinti keltuvo greiti buvo lengviausia ir nereikalavo jokiy papildomy
investiciju buvo nutarta tai iSbandyti.

Pajungus turima daznio keitikli ir sumazinus greitj, buvo gautas dvejopas rezultatas.
Isitikinta, kad toks problemos sprendimo variantas netinkamas, nes, stipriai sumazinus
keltuvo greity, jis nebespéjo apriipinti saldainiais fasavimo automato. Sumazinus keltuvo
greiti tiek, kad spéty apripinti fasavimo automata, broko tik sumazéjo. Todél keltuvas
paliktas dirbti optimaliu grei¢iy. Imtasi minties pagaminti keltuva, kuris kelty visa déz¢
saldainiy ir ja létai iSpilty 1 bunkeri. Tokiam keltuvui pagaminti panaudotas
nenaudojamas karamelés masés keltuvas. Perdarant jo kélimo padékla, sumontuotas
pniaumo verstuvas. Tokia keltuvo konstrukcija pasitvirtino ir davé ekonomini efekta.

Daug problemy kelia seny irengimy mechaninés sankabos. Ju remontas kainuoja labai
brangiai. Tod¢l buvo prieita i§vados, kad reikia pakeisti konstrukcija, jas panaikinti. Tai
yra sankabas uzblokuoti nejudamai. Tam, kad irngimas biity paleidZiamas sklandziai,
imtasi naudoti elektroninius asinchroniniy varikliy paleidimo jrenginius. Buvo nutarta
naudoti angly kompanijos “Somar” siiilomus jrenginius”powerboss”. Sie irenginiai turi
Sias savybes:

Svelny paleidima ir stabdyma,

Intelektualy energijos taupima,

Bekontaktj paleidima,

Padidina gamybos patikimuma ir stabiluma.

AW~

1. Svelny (asinchroninio trifazio variklio) paleidima ir stabdyma panaudojame vietoje
mechaninés sankabos.

2. Sis jrenginys veikia kaip intelektualus interfeisas tarp maitinimo $altinio ir elektros
variklio. Jis kontroliuoja energijos tiekima varikliui. Energijos tiekiama tiek, kiek
reikia apkrovai sukti — ne daugiau ir ne maziau. “Powerboss” fiksuoja ir reaguoja i
maziausius energijos poreikio pokycius — tai atlickama per 1/100 sekundés dalj.
Taip galima sutaupyti iki 40% elektros energijos, kuri yra gaminio savikainos
dalis. Jeigu trys irenginiai kainuoja 10197 Lt be PVM tai jy atsipirkimo grafikas
pavaizduotas paveiksle 4.2.2:

Taupimo grafiko pasirinkimas

2000

— Yra kaip
0 yra(niekas
1 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 35 37 nedaroma)
-2000 1 .
\ —— Lizingas
s .
S 4000 \
o
& -6000
s \ —— Savo IéSomis po
3 8000y pusmegio
-10000 = \
\/ Savo léSomis i$
-12000 karto

-14000

Laikas ménesiais
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Paveikslas 4.2.2

3. Daznas bekontaktis sklandus paleidimas ir stabdymas negadina nei elektros
instalecijos, nei variklio, nei irengimo.”Powerboss” apsaugo varikli ir periferinius
irengimus nuo jtampos Suoliy. Sumazéja triukSmas ir vibracija. Tai padidina
variklio, irengimo tarnavimo laika — maziau dévisi apvijos, guoliai, grandinés,

dirzai, juostos, krumpliaraciai...

4. Irengimo valdyma kontroliuoja mikroprocesorius, yra iSvengiamas, taip vadinamas
“zmogisSkasis faktorius”. Pavyzdziui darbuotojas nepaleis irengimo su neatjungta

mechanine sankaba.

Pasinaudojg¢s nemokamu kompanijos “Somar” tyrimu fabrikas “X” gavo tokius
duomentis, kuriuos pateiksiu paveiksluose 4.2.3 (a,b,c), 4.2.4 (a,b,c), 4.2.5 (a,b,c):

Penkiavoliai valcai

1% 18%

81%

01
m2
a3

Variklio perkrovos
Vriklio srové iki 50 A
Variklio srové 50-130 A

Paveikslas 4.2.3.a

Penkiavoliy valcy variklio srove
350 +
300 - ) i
< _ -
¢ 250 -
3
= 200 -
2 150 -
==
s 100 -
>
O T T T
08:00 10:24 12:48 15:12 17:36
Variklio darbo laikas, val.
—— Penkiavoliy valcy variklio srové

Paveikslas 4.2.3.b
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Variklio sroveé, A

Penkiavoliy valcy variklio srove

350 -
300 -
250 -
200 -
150 -
100 -

N
o O
!

25:00 32:12

46:36 53:48
Variklio darbo laikas nuo 11:25 iki 11:55 val.

—— Penkiavoliy valcy variklio srové

Rutulinis maltinas

1%

99%

Paveikslas 4.2.3.c

o1
m2

Variklio perkrovos
Vriklio srové iki 10 A

Paveikslas 4.2.4.a
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Variklio srové, A

30 -
25 -

20

15 -
10 -

5,

Rutulinio maldno variklio srové

0
12:00

16:48 21:36 02:24 07:12

Variklio darbo laikas, val.

—— Rutulinio maldno variklio srové

Paveikslas 4.2.4.b

Variklio srové, A

9,6
94 -
9,2 1

9 -
8,8 -
8,6
8,4 -
8,2 -

Rutulinio maldno variklio srové

8
35:00

42:12 49:24 56:36 03:48 11:00
Variklio darbo laikas nuo 15:35 iki 16:20 val.

—— Rutulinio maldno variklio srové

18:12

Paveikslas 4.2.4.c
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Sraigtinis kompresorius

1%

=) Variklio perkrovos
m2 Vriklio srové 21 - 65 A

49% 03 Variklio srové 0 -20 A

50%

Paveikslas 4.2.5.a

Sraigtinio oro kompresioriaus variklio
sroveé

140 -
< 120 -
100 -
80 -
60 -
40 -
20 -

0 | ‘ ‘

07:55 12:43 17:31 22:19 03:07

Variklio darbo laikas, val.

Variklio srove,

—— Sraigtinio oro kompresoriaus variklio srove

Paveikslas 4.2.5.b
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Sraigtinio oro kompresoriau variklio srové

140 -
< 120 -
> 100
80 -
60 -
40 -

20 -
0 .I T T T T

35:00 42:12 49:24 56:36 03:48
Variklio darbo laikas nuo 10:35 iki 11:05 val.

Variklio srové

— Sraigtinio oro kompresoriau variklio srové

Paveikslas 4.2.5.¢c

Pagal pateiktas energetinio audito ataskaitas galima daryti Sias i§vadas:

1. Penkiavolis irenginys(55kW): pagrindiné problema paleidimo srovés, kurios 3-4
kartus vir§ija nominalia srove paveikslas 4.2.3.(a,b,c). Tokiu atveju naudojamas
galingumas yra 200kW, o gaunami tik nuostoliai, kuriuos sudaro elektriniy kontrolés
irenginiy nekontroliuojami gedimai, bei mechaninés pavaros nesavalaikis
susidévéjimas. Be to variklis 18%darbo laiko dirba 50% apkrova. [vertinus irengimo
darbo rezima galima sutaupyti apie 2,2 — 2,3 kW per valanda, t.y. 4719 kWh per
metus, o tai apie 1198 Lt sutaupoma per metus.

2. Rutulinis maltinas (4kW). Variklis visa darbo laika dirba iki 50% apkrova. Paveikslas
4.2.4.(a,b,c). Ivertinus jrengimo darbo rezima, galima sutaupyti apie 1 kW per
valanda, t.y. 3983 kWh per metus, o t.y. apie 1075 Lt sutaupoma per metus.

3. Sraigtinis kompresorius (30kW). Pagrindiné problema paleidimo srovés, kurios 2-3
kartus vir§ija nominalia srove paveikslas 4.2.5.(a,b,c). Tokiu atveju naudojamas
galingumas yra 100-150 kW ,o gaunami tik nuostoliai, kuriuos sudaro elektriniy
kontrolés irenginiy nekontroliuojami gedimai, bei mechaninés pavaros nesavalaikis
susidévéjimas.Be to variklis 50% darbo laiko dirba iki 50% apkrova. [vertinus
irengimo darbo reZima, galima sutaupyti apie 1,3 — 1,4 kW per valanda, t.y. 5929
kWh per metus ,o tai apie 1600 Lt sutaupoma per metus.

Siose i§vadose yra nejskaidiuota tai, kad sklandziai pasileisdamas jrengimas Zymiai
ilgiau tarnauja.

Aplinkosauga ir energijos taupimas — vieni svarbiausiy kriterijy, pagal kuriuos imong
vertina vyriausybé ir investuotojai. Tik maksimalios pastangos S$ioje srityje ilgam
uztvirtina imonei derama vieta vidingje bei tarptautingje rinkose.
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4.3 Veiklos planavimo tobulinimas

Fabrike “X” esantis remontinis baras, be pagrindinés savo veiklos, gamina naujus
frengimus ir renovuoja senus. [rengimy gamyba uZima apie 15%, seny renovavimas apie
10% visy darby apimties. Tokia jvairi darby apimtis reikalauja gero veiklos planavimo.
Esant prastam veiklos planavimui darbininkai yra netotygiai apkrauti dabais, tenka mesti
pradéta darba ir imtis naujo.

Vyrauja nuomong, kad produkcijos kokybé¢ ir darbo naSumas — nesuderinami dalykai,
kad neimanoma kartu pasiekti didelio darbo nasumo ir geros kokybés. Kiekvienas
darbuotojas turéty ne tik zinoti, bet ir isisamoninti vieno Zymiausiy JAV vadybos
mokslininky ir konsultanty E.Demingo (1900 — 1993) saveikos granding, kad pirkéjui
parduota nekokybiska produkcija reiskia rinkos ir savo darbo praradima.

E.Demingo saveikos granding pateikiu paveiksle 4.3.1:

Kokybés gerinimas

g

Produkcijos kainos mazéja,
nes nereikia perdirbinéti, taisyti,
geriau naudojamas masiny darbo laikas

Darbo naSumas didéja

Didesnés rinkos dalies uZémimas geresnés
kokybés ir Zemesnés kainos prekémis

U

Islikimas versle

g

Apripinimas darbu ir naujy darbo viety kiirimas

Paveikslas 4.3.1

Planuojant biitina atsizvelgti | E.Demingo saveikos granding. Suplanavus veikla,
uzduotis vykdytojams turi biiti perduodama taip:

Nk v =

Uzduotis turéty buti suformuluota kaip rezultatas, o ne kaip veikla.
Uzduotis turéty buti terminuota.
Uzduotis turéty buti konkreti.

Uzduotis turéty buti aiski visiems asmenims, atsakingiems uZz jos igyvendinima.

Uzduotj gerai atlikti yra sunku, bet imanoma.
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4.4 Gedimy prieZasciy Salinimas

Fabrike “X” susiduriama su Siomis pagrindinémis gedimy $alinimo problemomis:

Dirziniy, grandininiy, krumpliaratiniy pavary gedimais dél perkrovy,
Sukimosi mazgy gedimais dél besisukanciy detaliy disbalanso,

Sukimosi, bei slinkimo mazgy gedimais dél tepimo sutrikimy,

Irengimuy gedimais dél apitakinio vandens kokybeés ir kiekybeés sutrikimy,
Irengimy gedimais dél Zaliavy kokybés.

SNk W=

Pavary perkrovos yra dviejy pagrindiniy risiy:

—

D¢l staigaus jrengimo paleidimo ir stabdymo.

Dauguma jrengimy yra varomi asinchroniniais elektros varikliais. Jie yra ekonomiski,
ilgaamziai, bet turi viena didel] trikuma, kad ju paleidimo momentas yra didelis ir
suteikiantis didziules perkrovas visai jo varomai mechaninei sistemai. Si trikuma galima
panaikinti keliais buidai:

a) Mechaninés grandinés pradzioje sumontuoti smagrati, kuris sugerty paleidimo
smiugius. Tokia konstrukcija turi ir nemazai truikumuy. Sukti smagratj reikalinga
papildoma energija. Smagracio energija trukdo sustabdyti irengima, atsiranda
didel¢ inercija. Besisukdamas smagratis sukelia vibracijas, papildomas mazgas
padidina gedimy tikimybe.

b) Irengimo paleidimui susSvelninti gerai tinka ir mechaniné sankaba. Taciau ji turi
savo trikumus. Jeigu ji nenumatyta gamyklos, ja irengti yra sudétinga ir brangu.
Eksplotacijos metu dyla sankabos diskai, kuriy remontas yra brangus.

¢) Siuo metu platiai yra pradedama taikyti elektroniné sankaba, kuri igalina
asinchroninio variklio paleidima padaryti sklandziu. Tokio tipo irenginiai yra
nesudétingai pritaikomi prie kiekvieno irengimo specifikos. Ju galimybés leidzia
nustatyti reikiamus paleidimo ir stabdymo parametrus.

Siuolaikiné elektronika yra patikima ir vis labiau pinga. Ji apsaugo irengima nuo

perkrovy ir taupo energija, todél ja yra racionalu naudoti.

2. Dél netinkamo jrengimy eksplotavimo.

Fabrike “X” jrengimus valdo darbuotojai, tod¢l pasitaiko atvejy, kada zmogiskasis
faktorius iSlenda { pavirSiy. Darbuotojai, norédami pagaminti daugiau ir greiciau, pradeda
perkrauti jrengimus, idédami i juos didesnius kiekius zaliavy, jjungia dar nespéjusius
sugilti. Siai problemai spresti puikiai tinka ta pati elektroniné sankaba, nes ji nuolat
testuoja variklio darba ir, uzfiksavus perkrova, stabdo irengima. Kad irengimai nebiity
paleidziami nejSilg, galima sumontuoti papildomus temperatiiros daviklius, kurie neleisty
jungti irengimo. Vietoje inzineriniy priemoniy galima panaudoti informacines ir
ekonomines priemones, nukreiptas i irengimy operatorius. Plakatas su uzrasu “ patikrink
irengimo temperatiira ““ prie irengimo jjungimo mygtuko visada atkreipia dirbanciojo
démes;.
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Gedimai, atsirandntys dél disbalanso, turi Sias prieZastis:
1. Prasta jrengimy prieZitira.

Besisukanciu detaliy disbalansas atsiranda dél netolygaus ju uzsiterSimo esant prastai,
nepakankamai jrengimy priezirai. Sig problema galima iSspregsti keliais biidais:

a) UzsiterSusius {rengimo mazgus valyti pra¢jus atitinkamam darbo valandy skaiciui.
Sis problemos sprendimas yra geras tuo, kad nereikia papildomy investiciju, bet
reikia kvalifikuoto specialisto, kuris galéty iSmontuoti ir sumontuoti irengima.
Tokiam jrengimo iSvalimui reikia daug laiko.

b) Irengti papildomus filtrus prie§ irengima ir apsuagoti ji nuo terSaly, kurie ji
uztersia. Toks sprendimo biidas yra neblogas nors ir reikia valyti filtrus, bet tai yra
nesudétinga ir neuzima daug laiko. Taip pat patiriami debito nuostoliai.

2. Blogas irengimy surinkimas.

Fabrike “X”, remontiniame bare yra gaminamos jvairios besisukancios detalés. Jos
pakeicia susidévéjusias senas detales (skriemulius, zvaigzdes, velenus...). Visi $ie
gaminiai besisukdami sukelia vibracijas ir papildomus apkrovimus sukimosi taskams. Sj
trakuma galima pasalinti Siais budais:

a) Pagamintas, restauruotas besisukancias detales vezti i kitas imones, turincias
balansavimo iranga, taciau tai padidins détaliy savikaing ir bus sugaiStama daugiau
laiko.

b) Fabrike¢ “X” pagaminty, restauruoty besisukanéiy detaliy iSbalansuoti néra
galimybiy, nes néra tam jrangos. Jos isigyti buty galima pardavus vienas iS$
remontiniame bare stovinCiy nenaudojamu stakliy. Balansuojant detales vietoje
biity sutaupoma laiko ir 1ésuy.

Sukimosi, bei slinkimo mazgy gedimai dél tepimo sutrikimy atsiranda kada nelaiku
pakeiCiamas senas tepalas nauju, tepimo taSkai nepapildomi konsistenciniu tepalu,
sumaiSomos tepalu sudétys, uzpildoma nekokybisku tepalu, atsiradus nesandarumui
tepimo sistemoje arba pakliuvus priemaiSoms i tepimo sistema. Viso §ito galima iS§vengti
taip:

1. Prie irengimo padaryti lentel¢ su tepaly marke, ju pakeitimo ir sekancio keitimo
datom, asmens pakeitusio tepalus rekvizitais.
2. [Irengti filtrus.

Fabrike “X” jrengimai auSinimui naudoja apitakini vandenj, kuris yra auSinamas
vandens auSintuve. AuSintuvéje vanduo iSpurSkiamas smulkiais laSeliais krinta Zemyn, o
1§ apacios ventiliatoriai pucia aplinkos ora aukStyn. Vanduo atvésta, siurbliy pagalba
grazinamas ] {rengimus. Taip auSinamas vanduo veikia kaip filtras ir visas ore esancias
dukes surenka { baseina. Per laika vanduo pasidaro neSvarus ir gadina jrenginiy ausinimo
sistemas. Tokio triikumo galima iSvengti Seis budais :
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1. Atitinkamais laiko tarpais keisti apitakini vandeni ir plauti au$inimo sistemas, bet tai
brangiai kainuoja ir uzima daug laiko, nes fabrike “X” naudojamas vanduo yra
chemiskai suminkstintas, o tai padidina jo kaina.

2. Vandeni auSinti oriniu Saldymo kompresoriumi, kad neSvarus oras nebepatekty i
apitakinj vandenj.

3. Sumontuoti dviguba filtravimo sistema. Filtruoti org ir vandeni. Filtry sistema turéty
turéti dvi linijas — pagrinding ir rezerving. Keiciant pagrindinés linijos filtrus turéty
dirbti rezerviné. Siuos sistemos trikumas — reikalingos papildonos investicijos ir
pastovi filtry priezitra.

Irengimy gedimai pasitaiko ir dél netinkamos Zaliavy kokybés. Zaliavy kokybés
neatitikimas btina dél $iy priezasciy:

1. Netinkamas zaliavos paruoSimas ir laikymas.
2. Zaliavose pasitaikancios priemaisos.

Kad zaliavos biity paruosiamos ir laikomos teisingai, biitina laikytis technologinio
rézimo. Pavyzdziui cukraus maliine sumalus cukry i cukraus pudra, biitina ja sunaudoti
kol ji nasusoko i gabalus, nes cukraus pudros gabalai kemsSa ir uzkerta kélimo
mechanizmus. Sprendimas — tinkamai suplanuoti gamybos procesa, kad sumaltam cukrui
nereikéty stovéti statinése.

Zaliavose priemaidos pasitaiko labai retai. GeleZies priemaiSas renka magnetai.
Stambesnés frakcijos priemaiSos pasilicka ant siety, smulkesnés uz Zzaliavas nuséda
statinése. Likusiy priemaiSy suradimas sudétingas, o iranga, tinkanti maisto pramonei
joms ieskoti, labai brangi, todél pigiau pataisyti irengima, o zaliavas iSmesti | sanitarinji
broka.

Irengimy gedimy priezasCiy Salinimas - tai viena i§ svarbiausiy remontinio baro
uzduociy. Tik tinkamai paSalinus gedimo priezasti, gedimas nebesikartoja, sumaz¢ja
prastovy laikas, didéja darbo nasumas.

25



4.5 Irengimuy aptarnavimas pagal nustatytq grafikq

Fabrike “X” jrengimai dirba labai nevienodai. Prie§ didziasias Sventes, padaugéjus
konditerijos gaminiy paklausai, kai kurie jrengimai dirba pilnu apkrovimu istisg para, o
vasara per kar$¢ius dirba keleta valandu per savaitg. Toki netolygy irengimy darbo laika
apskaiciuoti sunku, todél daugelis sudétingesniy ir atsakingesniy irengimy turi
sumontuotus ivairius darbo valanduy laikmacius. Paprasciausi elektromechaniniai
laikmaciai yra sumontuoti penkiavoliuose valcuose ir menteliniuose maliinuose. Pati
sudétingiausia elektronini laikmatj turi sraigtinis oro kompresorius. Sis laikmatis
skaiCiuoja atskiry kompresoriaus mazgy darbo laika. AtvirkStine tvarka skaiciuoja laika
iki kito techninio aptarnavimo.

Fabrike “Xgriezto aptarnavimo grafiko néra. [rengimai aptarnaujami pagal galimybes
vis nukeliant aptarnavimo laika. Pvz. priartéjus techninio aptarnavimo laikui yra
tariamasi su gamybos vadovais, kada bus galima atlikti technini jrengimo aptarnavima.
Mentelinio maliino generalinis prieziliros planas pavaizduotas paveikse 4.5.1 :

Priezitira Techniniai aptarnavimai
Seka| Preizitiros ir aptarnavimo | Kasdien | Kas 120 val.| Pirmasis Tolimesni
darbai Po 500 val. | Po2500 val. | Po 5000 val.
1. | Patikrinti auSinimo sistema X X X X
2. Patikrinti reduktoriaus
tepalo lygi X X X X
3. Patikrinti hidraulikos
alyvos kieki X X X X
4. Sutepti suspaudimo
mechanizmy guolius X X X
5. Patikrinti aSmeny
biikle ir skaiCiy X X X
6. Pakeisti reduktoriaus
tepala X X X
7. Pakeisti hidraulikos
alyva X X
8. Tikrinti dirzy ftempima X X X
9. Tikrinti dirZy centravima X X
10. | Patikrinti meteorologinius
prietaisus X X
11. Patikrinti aSmeny ir
barjery susidéveéjima X X

Paveikslas 4.5.1
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Artéjant techninio aptarnavimo laikui, cecho mechanikas seka skaitiklio parodymus ir
atlieka priezitras, informuoja cecho meistr¢ ir vyr. mechanika. Taip pat pasiteirauja ar
sandélyje yra reikiamy medziagy. Apie ju trikuma informuoja vyr. mechanika.

Tokiu principu yra aptarnaujami visi sudétingesni irengimai, i§skyrus sraigtini oro
kompresoriy.

Sraigtinio oro kompresoriaus prieZiiira atlieka cecho mechanikas, o jo techninius
aptarnavimus atlicka samdomi specialistai ir fabriko “X” budintys elektrikai.

Sraigtinio oro kompresoriaus generalinj priezitiros plang pateikiu 4.5.2 paveiksle.

Priezitira | Techniniai aptarnavimai
Seka Preizitiros ir aptarnavimo Kasdien| Po |Pirmasis| Po | Po | Po | Po | Po | Po
darbai 100 palei- | 2000| 3000 | 4000 [ 5000 | 6000| 7000
val. dimas | val. | val | val | val | val [ val
1. Patikrinti auSinimo sistema, X X X X X X | X | X | X
2. ISleisti kondensata X X X | X X | X | X | X
3. Patikrinti kompresoriaus
tepalo lygj X X X X X | X | X | X
4. Sutepti variklio guolius X X X
5. Tepalo keitimas X X X
6. Tepalo filtro keitimas X X X
7. Oro separatoriy keitimas X
8. Oro filtry keitimas X X X
9. | Apsauginio voZtuvo tikrinimas X X X
10. | Dirzy pavaros aptarnavimas X X X
11. Dirzy pavaros keitimas X
12. | Elektrinés dalies aptarnavimas X X X
13. Ortakiy aptarnavimas X X X
14. Kompresoriaus valymas X X X]| X ]| X[ X
15. [&jimo ir i8¢jimo
voztuvy tarpiniy keitimas X

Paveikslas 4.5.2
Nesudétingu irengimuy priezitira ir techninius aptarnavimus atlieka cecho mechanikai ir

budintys elektrikai. .Kapitalinius remontus atlicka RMC mechanikai ir budintys
elektrikai. Nesudétingy irengimu generalinj aptarnavimo plana pateikiu paveiksle 4.5.3.
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PrieZitira Techniniai aptarnavimai
Seka Preizitiros ir aptarnavimy Kasdien | Kas 50 val. [ Pirmasis Tolimesni
darbai Po 100 val.[ Po02000val. | Po 4000 val.
1. Patikrinti ar nesutrikes energetiniy
resursy tiekimas X X X X X
2. Patikrinti tepalo lygius X X X X X
3. | Arnepadidéjo irengimo kelemas triukSmas X X X X X
4. Ar neatsirado papildomy jrengimo
keliamy garsy X X X X X
5. Papildyti tepimo taskus X X X X
6. Patikrinti pavary bukle X X X
7. Patikrinti ar néra skys¢iy praleidimy X X X X X
8. Pakeisti tepalus X X
9. Atlikti kitus specifinius darbus
pagal jrengimo pasa
10. Nustatyti iSdilimy lygi X

Paveikslas 4.5.3

Turint generalinius aptarnavimo planus, yra daug lengviau aptarnauti jrengimus. Tik
kokybiskai ir laiku aptarnaujami jrengimai veikia be gedimuy.
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4.6 RMC metiniy darby apimties nustatymas

Remontinio mechaninio cecho ( RMC ) metinés darbuy apimties tiksliai nustatyti
praktiS$kai nejmanoma, ja galima apskaiCiuoti tik apytiksliai. Skai¢iuojant {vertinamos
pagrindiniy irengimy techninés apzilros bei planiniai remonto darbai. RMC
modernizuojami seni, gaminami nauji irengimai ir irankiai, jrengiami nauji cechai,
atlickamas nenumatyty gedimy remontas, avariju likvidavimas, kuriy apim¢iy nusakyti
negalima, todél { meting RMC gamybos apimt] visi darbai jskai¢iuojami apytiksliai (
procentais nuo remonto darby apimties 10-20% apzitiroms ir einamajam remontui ir tai
bent viena karta metuose).

Metinis remonto darby imlumas remontiniais vienetais apskaifiuojamas pagal Sia
formulg:

r=R/C;

R — bendras irengimo remonto darby sudétingumas (RV);
C — to paties {rengimo remontinio ciklo trukmé (m).

Metinj viso fabriko “X” remonto darby imluma imanoma apskaiciuoti ir tiksliai.
Skaiciuojant tiksliai, reikéty remtis pilna viso fabriko irengimy specifikacija.
SkaiGiavimams naudojamos specialios formos suvestinés. Sis metodas daZniausiai
naudojamas tik atskiry grupiy {rengimy vidutiniam normatyviniam remontiniam
sudétingumui nustatyti.

Atskiry tipy irengimy ar cechy normatyvinés vidutinés reik§més panaudojamos
apytiksliams remonto darby imlumo skai¢iavimams. Skai¢iuojant remonto darby imluma,
bet kuriuvo metodu, jvertinami visi technologiniai jrengimai, kélimo ir transportavimo
priemonés esancios fabrike. Apskaiciuotas remonto darby imlumas padidinamas apie
15% pacio remontinio — mechaninio cecho irengimy bei visy cechy sanitariniy —
techniniy irengimy (apsildymo, ventiliacijos sistemy ir kity) remontui ir aptarnavimui.

I remontinio — mechaninio cechuy aptarnaujamus irengimus nejtraukiami elektros
varikliai, transformatoriai, elektrinio suvirinimo irengimai ir t.t., nes jie remontuojami
elektriky remontiniame skyriuje.

Irengimy modernizavimui ir naujy irengimy gaminimui metines remontinio —
mechaninio cecho darby apimtis reikia padidinti apie 10% nuo bendros darby apimties.

RMC darbo réZzimas ir laiko fondas analogiskas gamybos cechy darbo rézimams ir
laiko fondams.

Tam kad galéciau apskaiciuoti RMC metinés darby apimtis, pirmiausia sudarysiu visy
RMC aptarnaujamy jrengimy sarasa. [rengimus suklasifikuosiu pagal ju paskirti.

Skaic¢iavimy suvesting pateikiu 4.6.1 paveiksle:
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Remontinio Bendras
Irengimy Tipas, Kiekis | sudétingumo | remontinis Ciklo Metinis
pavadinimas pagrindiniai kategorija | sudétingumas | trukmé | remontinis
dydziai vienam vienam jren- | metais | imlumas,
iregimui,RV | gimy tipui, RV RV
1.Tiekimo mechanizmai
Semtuviniai keltuvai norijos 5 5 28,75 5 5,75
Vamzdiniai keltuvai D125 3 2 6,90 7 0,99
Juostiniai transporteriai 31 3 106,95 6 17,83
Sraigtiniai keltuvai D50---150 6 4 27,60 6 4,60
Technologiniai vamzdynai D32---100 16 1 18,40 5 3,68
Veziméliai 22 1 25,30 5 5,06
Hidrauliniai veZiméliai 1t-2,5t 11 2 25,30 4 6,33
2.Smulkinimo mechanizmai
Plaktukiniai maltinai 3 6 20,70 4 5,18
Rotoriniai maltinai 3 6 20,70 4 5,18
Rutuliniai maltinai 5 6 34,50 5 6,90
Menteliniai maltinai 0,5t -1t 2 12 27,60 8 3,45
Ritininis maltinas 1 8 9,20 7 1,31
Sraigtiniai maltinai 2 7 16,10 3 5,37
Valcai 3;5 voly 3 16 55,20 5 11,04
Melanzorai D1630 4 9 41,40 4 10,35
3.Pusgaminiy laikimo mechanizmai
Temperavimo katilai iki 200kg 7 7 56,35 5 11,27
Temperavimo katilai vir§200kg 5 8 46,00 5 9,20
Atsistovéjimo kameros 11 2 25,30 7 3,61
4.Siurbliai, kompresoriai
Masiy krumpliaratiniai siurbliai 16 4 73,60 3 2453
Masiy stumuokliniai siurbliai 4 5 23,00 5 4,60
Maistiniai iScentriniai siurbliai 7 5 40,25 4 10,06
Vandens iScentriniai siurbliai 23 4 105,80 3 35,27
Vakuumo siurbliai 9 5 51,75 3 17,25
Sraigtinis oro kompresorius 1 10 11,50 8 1,44
Stumuokliniai oro kompresoriai 3 5 17,25 5 3,45
Saldymo kompresoriai 17 8 156,40 8 19,55
5.Ventiliatoriai
ASiniai ventiliatoriai 31 2 71,30 6 11,88
Turbininiai ventiliatoriai 43 3 148,35 6 24,73
6.Saldainiy gamybos mechanizmai
Atviro tipo virimo katiliukai 9 4 41,40 2 20,70
Slégiminiai virimo katiliukai 2 5 11,50 2 5,75
Saldainiy formavimo jrenginiai 9 6 62,10 3 20,70
Saldainiy pjaustymo jrenginiai 3 5 17,25 6 2,88
Saldainiy draziravimo bugnai 14 4 64,40 5 12,88
Saldainiy konviravimo bugnai 2 4 9,20 6 1,53
Glazuravimo masinos iki 400mm 5 6 34,50 4 8,03
Glazuravimo masinos vir§ 400mm | 4 7 32,20 4 8,05
Saldymo tuneliai 11 5 63,25 4 15,81
7.Saldainiy apdirbimo mechanizmai
Saldainiy viniojimo pusautomaciai 14 8 128,80 5 25,76
Saldainiy fasavimo pusautomaciai 2 7 16,10 5 322
Saldainiy fasavimo automatai 4 9 41,40 4 10,35
Dézuciy aptraukimo plévele pusaut. 3 5 17,25 3 5,75
Déziy uzklijavimo jrengimai 3 3 10,35 5 2,07
I§ viso fabrike" X" 379 234 1841,15 204 413,92

Paveikslas 4.6.1
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Kadangi fabrike “X” yra modernizuojami seni ir gaminami nauji jrengimai
apskaiciuotas metines remonto darby apimtis reikia padidinti 10% .

foum = 413,92 + 413,92* 0,1 = 455,312 RV;
Apskaiciuosiu kiek remontiniame bare turi biiti darbininky teoriskai:
R§alt = (T§alt*kRMC*km*ktm)/ (Fd*kn) s
Cia Ry — Saltkalviy ir kity profesijy darbininky skaicius;
Tyat — Metinis Saltkalvisky darby imlumas;
krmc — koeficientas, jvertinantis remontinio — mechaninio cecho jrengimy
remontaq;
kn — koeficientas, jvertinantis staklininky darby padidéjima remontiniame ceche
deél specialiy nestandartiniy irengimy gamybos;
ki — koeficientas, jvertinantis tolesnj Saltkalvisky darby mechanizavima;
F4 — tikrasis darbininko darbo laiko fondas (val.);

k, — normy ivykdymo koeficientas.

Remontiniame bare darbininkas dirba viena pamaina ir jo darbo laiko fondas bus
lygus:

Fq4=224*8 = 1792 val.
T§alt =r* tialt 5
Cia ty — Saltkalvisky darby imlumas per vieng remontinj cikla vienam RV.

taale= 0,5%455,312 = 227,656;

Tiaie = 455,312%* 227.656 = 103652;

krme = 0,75 5

kn=0,6;

kim=10,8;

k.=1,3;

Riait = 103652*0,75*0,6*0,8/1792*1,3 = 15 darbuotojuy;

Apskaiciuotas ir realus darbuotojy skaicius farbriko “X” remontiniame bare sutampa.

Fabrike “X” metinés darby apimties niekas neskaiCiuoja. Pagrindinés gamybos
apimtys priklauso nuo uzsakovy uzsakymuy. Nesant uzsakymo jrengimai dirba nepilnu
pajégumu arba i§ vis stovi. Stoviniam jrengimui reikia atlikti profilaktika, planing

remonta, modernizacija ir t.t., kad sekancius uzsakimus biity galima atlikti kokybiskiau,

ekonomiskiau.
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4.7 Remontiniy operacijy klasifikavimas

Remontuojant bet koki mechanizma, o juo labiau mechanizmy sistemas, reikia laikytis
tam tikros veiksmy tvarkos, kad buty tiksli darbo organizacija ir kuo geresni remonto
rezultatai. Rekomenduojama tokia veiksmy tvarka :

nustatomas mechanizmo gedimas;

nustatoma mechanizmo iSardymo tvarka;

mechanizmas iSardomas 1 mazgus ir detales;

nustatomas detaliy i§dilimo pobidis ir dydis, jos defektuojamos;
detalés remontuojamos;

irenginys surenkamas atitinkama tvarka;

surinktas mechanizmas tikrinamas ir reguliuojamas.

Nk L=

Misy Salyje paplitusi planiné — profilaktiné remonto sistema. Tokios sistemos
pagrindu dirbama ir mano nagrinéjamame fabrike “X”. Aliekami, tam tikra valanduy
skaiciy i8dirbusiy, irenginiy profilaktiniai ir planiniai remontai, kuriy periodiSkumas
priklauso nuo irenginiy tipo .

Kiekvieno tipo {renginio remontas turi savo specifika ir iSsiskiria savo
konstruktyvinémis savybémis. Maisto pramonéje esanciy irenginiy tipin¢ technologijos
remonto schema pateikta 4.7.1 paveiksle:

| Valimas, plovimas ir irenginio iSardymas I

Diagnozavimas I | Atsarginiy detaliy sandélys, tiekimas |

v

Detaliy remontas I

v

Komplektacija

|
v
Mazgu ir agregaty surinkimas ; | Mazgy ir agregaty servisas
l

v
Irenginio surinkimas

4
ISbandymas, ivertinimas, dazymas I

v

Irenginio pridavimas po remonto I

I A

Paveikslas 4.7.1
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Remonto eiga galima suskirstyti i tris pagrindinius etapus :

1. Termoizoliacijos nuémimas, valimas, irenginio iSardymas, diagnozavimas
ir remonto apimciy jvertinimas;

2. Detaliy parametry atstatymas, vienety surinkimas i irenginio sudedamasias
dalis;

3. Baigiamieji irenginio remonto surinkimo darbai, jrenginio pridavimas po

remonto, hidrauliniai ir kiti iSbandymai.

Prie§ irenginio iSmontavima ir iSardyma bitina kruopsciai iSsiaiskinti veikimo
principa, konstrukcija, apzitréti atskirus mazgus ir juy paskirti. Remonto kokybé
priklauso nuo iSardymo technologijos ir taisiklingo detaliy nuémimo.

Pateikiu tipinio irenginio remonto technologinio proceso schema paveikle 4.7.2 :

Irenginio technologinis

remonto procesas
\ 4

[ Nuosekldis technologiniai procesai | Nuosekliis mechanizuoti
technologiniai
procesai

Irenginio perkélimas { remonto ¢
dirbtuves

v
| [Sorinis plovimas <

v

| Trenginio jardymas j agregatus |

| Agregaty plovimas |

A 4
oaty ardymas j detales | > Detaliy plovimas
]
tirpaluose

| Detaliy plovimas
v > Detaliy dezinfekcija |

| Defektacija [¢—
v
| Smulkus detaliy remontas |
v
| Komplektacija —
Y
| Mazgy ir agregaty dazymas |
A4
| Irenginio surinkimas |
v
| Irenginio jdirbimas |
Y
Defekty panaikinimas,
irenginio dazymas
y

| Kontrolé, pastatymas saugojimui |

Paveikslas 4.7.2
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Remonto darbai, taisant detales, susideda i$ jvairiy technologiniy operacijy:

1. Tiesinimo, 10.Sriegimo,

2. Lenkimo, 11. glyfavimo,
3. Zyméjimo, 12. Skutimo,

4. Pjovimo, 13. Pritrinimo,
5. Kirtimo, 14. Isbaigimo,
6. Apdildynimo, 15. Poliravimo.
7. Grezimo

8. Nuozuly darymo,

9. Plétimo,

Irengimy techninio aptarnavimo ir remonto rasys yra tokios:

Tarpremontinis techninis aptarnavimas;
Apzitiros;

Smulkus remontas;

Vidutinis remontas;

Kapitalinis remontas;

Avarinis remontas.

SN o

Tarpremontinis techninis jrengimy aptarnavimas apima §ias pagrindines
operacijas :
1. Irengimy valyma ir tepima;
Mazgy, mechanizmy ir visos masinos techninio biivio apziiirg ir
kontrolg;
3. Mazgy ir agregaty reguliavima ir smulkiy gedimy pasalinima.

Tarpremontinis irengimy aptarnavimas yra ne tik remontinés tarnybos darbuotoju, bet
ir dirbanciyjy darbas. Eksplotuojant automatini jrenginj, dideli démesi reikia skirti
techniniam aptarnavimui, nes automatikos darbas turi biti ypatingai patikimas ir
suderintas. Kruopsti irenginiy priezitira, kuria atlieka darbininkas, yra patikima priemoné
detaliy dilimui sumazinti, o tuo paciu ir tarpremontinio darbo trukmei pailginti.

ApZiiiros atlickamos i§ anksto nustatytu laiku ir visada ne darbo metu. Pagal
apzilros rezultatus patikslinama eilinio remonto apimtis, visi su juo susij¢ darbai ir
operacijos. Gedimai, kurie iki planinio remonto vis blogina jranginio darba arba
neuztikrina kokybisky gaminiy, paSalinami tuojau pat.
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Smulkus remontas — tai tokia remonto rii$is, kurio metu atskiriems mazgams
grazinamas darbingumas. Jo metu atlickamy operacijy apimtys ir sudétingumas palyginti
nedideli. Sis remontas atlickamas agregato stovéjimo vietoje. Smulkiam remontui
budingos Sios operacijos:

Keiciami pazeisti sriegiai;

Valomi ir taisomi pleiStiniai grioveliai;

Susidéveéje pleistai kei¢iami naujais;

Valomos Serpetos nuo veleny kakliuky, jvoriy, krumpliaraciy;
Lyginamos atskiros detalés;

Remontuojami apsauginiai uztvarai,

Uzplakamos kniedés,

Uzvirinami jtrukimai,

Atskiros detalés pakei¢iamos naujomis.

XA B LD —

Vidutinio remonto metu jrengimiai i§ dalies iSardomi, tadiau nuo pamato
nenuimami, kapitaliSkai suremontuojami atskiri jy surinkimo vienetai ir agregatai,
pakeifiamos ir atnaujinamos iSdilusios detalés, reguliuojami mechanizmai, nustatomas
atskiry agregato daliy tarpusavio tikslumas. Siam remontui priklauso detalés, kuriy
tarnavimas apytiksliai lygus laiko tarpui tarp dvieju vidutiniy remonty arba trumpesnis.
Vidutinio remonto apimtis sudaro 50 — 60 % kapitalinio remonto.

Kapitalinis remontas — tai didZiausias savo apimtimi planinis remontas, kurio metu
irenginys visiSkai iSardomas. Visi i8dil¢ mazgai ir detalés pakei¢iami arba remontuojami,
tame tarpe ir bazinés detalés. Agregatas surenkamas ir sureguliuojamas. Taip pat
patikrinamos visos geometrinés koordinatés, kurios agregatui suteikia pradini tiksluma,
galinguma ir nasuma. Kapitalinio remonto metu agregatas daznai nuimamas nuo pamato;

Avariniai remontai atlickami tada, kai jrenginys staigiai sugenda, liZzus detalei arba
del kity priezsasCiy. Savo turiniu ir apimtimi jie gali buiti prilyginti smulkiajam,
vidutiniam arba kapitaliniam remontui.

Remonte vykdomos sekancios pagrindinés operacijos :

[rangos valymas ir plovimas;

[renginio iSardymas | mazgus ir detales;
Mazgy ir detaliy valymas ir plovimas;
Detaliy defektacija ir riiSiavimas;
Detaly pakeitimas arba atstatymas;
Rotoriy balansavimas;

[renginio surinkimas;

Individualus iSbandymas.

e A R

Pries pradedant remonta jrenginys kruopsciai plaunamas ir valomas nuo produkto
liku€iy, tepalo ir kity neSvarumy. Pavir$iai, kontaktuojantys su maisto produktais, valomi
specialiais cheminiais tirpalais, nuplaunami karStu vandeniu ir apdirbami garais.
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Pries§ pradedant ardyti jrengima butina iSsiaiSkinti konstrukcijos ipatumus ir suzyméti
iSardymo tvarka. Pirmiausiai nuimamos tos detalés ir surinkimo vienetai, kurie kliudo
toliasniam ardymui. Sudétingos konstrukcijos jrenginiai ardomi sekancia tvarka:
pirmiausia { surinkimo vienety grupes, grupés - atskirus surinkimo vienetus,surinkimo
vienetai — detales. Detales biitina sudéti ta tvarka, kokia buvo nuimtos. Nuimtos detalés
valomos, plaunamos ir nuriebalinamos. Tepimo kanalai ir kiaurymés prapuciamos
suspaustu oru. Po remonto rotoriai ir kitos besisukans$ios detalés turi biiti balansuojamos.
Rotoriy (detaliy) balansavimas gali biti:

1. Statinis,
2. Dinaminis.

Priklausomai nuo apskritiminio grei¢io, ilgio ir diametro santykio parenkamas
balansavimo biidas paveikslas 4.7.3 :

Detalés apskritiminis greitis , | Ilgio ir diametro santykis
m/s /D Balansavimo biidas
1-6 - Statinis
6-15 ki 1:1 Statinis su kontroliniais svoriais
Virs 15 iki 1:3 Statinis su kontroliniais svoriais
Virs 15 Virs 1:3 Dinaminis
Paveikslas 4.7.3

Statinis balansavimas susideda i$ dvieju operacijy:

1. Rotoriaus apskritimas dalinamas | SeSias — aStuonias lygias dalis. Rotorius
pasukamas taip, kad kiekvienos dvi dalys atsirasty horizantalioje padétyje. Svoriy
prikabinimu pasiekiama nejudanti rotoriaus padétis po kiekvieno pasukimo.

2. Antros operacijos metu tikslinamas pirminis balansavimas. Ant rotoriaus apskritimo
kraSto dedami grieztai vienodais atstumais svoriai, kol rotorius nepradeda suktis ant
prizmiy. Taip padidinamas prietaiso jautrumas.

Dinaminis balansavimas yra tikslesnis ir atlieckamas specialiomis balansavimo
staklémis.

ISardant ir surenkant jrenginius naudojami jvairlis kélimo {renginiai: tiltiniai kranai,
automobiliniai kranai, pakrovéjai, talés, gerves, skridiniai, keltuvai, pakéléjai, stropai,
hidrauliniai vezimeéliai ir kiti.

Cilindrai apdirbami atitinkamomis staklémis (radialinio gr¢Zimo staklémis,
vertikalaus grezimo staklémis...).

[8droZos ir pleistiniai grioveliai apdirbami drozimo ir frezavimo staklémis.

Sriegiy sriegimas atlickamas universaliomis tekinimo sriegimo staklémis.

Stovy ir rému jtrikimams S$alinti naudojamas mechanizuotas elektrolankinis
suvirinimas.

Remontuojant  jrenginius naudojamasi jvairiais elektriniais, mechaniniais,
pneumatiniais prietaisais ir {rankiais : (elektr. graztais, pneumatiniais verzliasukiais,
kampiniais Slifuokliais, radialiniais §lifuokliais, elektriniais valcavimo jrankiais).
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4.8 Pagrindiniy jirengimy klasifikavimas

v —

pati remontininky grupé. Jie gali {sigyti arba pasigaminti specialius jrankius, jtaisus, igyti
sepcialiy ziniy, praktikos. Tokia remontininky grupé remonta atliks greiciau ir
kokybiskiau negu darbininkai remontuodami pirma karta. Remontuojantiems pirma karta
reikés aiskintis jrengimo iSardymo ir surinkimo technologija, iSmokti pataisyta jrengima,
suderinti. Todél yra svarbu gerai suklasifikuoti irengimus ir juy grupes priskirti
atikinkamoms remontininky grupeléms.

Pagrindiniy irengimy klasifikacija:
1. tiekimo mechanizmai:

e semtuviniai keltuvai “norijos” 5 vnt;
e vamzdiniai keltuvai 3 vnt;

e juostiniai transporteriai 31vnt;

e sraigtiniai keltuvai 6vnt;

e grandininiai transporteriai 2vnt;

e technologiniai vamzdynail 6vnt;

e veziméliai 22vnt;

e hidrauliniai veZiméliai 11vnt.

2. smulkinimo mechanizmai:

plaktukiniai maltinai 3vnt;
rotoriniai maliinai 3vnt;
rutuliniai maliinai 5vnt;
menteliniai maltinai 2vnt;
ritininis maliinas 1vnt;
sraigtiniai maltinai 2vnt;
valcai 3vnt;

melanzorai 4vnt.

3. pusgaminiy laikimo mechanizmai:

e temperavimo katilai iki 200 kg 7vnt;
temperavimo katilai vir§ 200 kg Svnt;
atsistovéjimo kamerosl1 1vnt.
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4. siurbliai, kompresoriai:

masiy krumpliaratiniai siurbliai 16vnt;
masiy stumuokliniai siurbliai 4vnt;
maistiniai iScentriniai siurbliai 7vnt;
vandens i$centriniai siurbliai 23vnt;
vakuumo siurbliai 9 vnt;

sraigtinis oro kompresorius 1vnt;
stumuokliniai kompresoriai 3vnt;
Saldymo kompresoriail 7vnt;

5. ventiliatoriai:

aSiniai ventiliatoriai3 1vnt;
turbininiai ventiliatoriai 43vnt;

6. saldainiy gamybos mechanizmai:

virimo katiliukai atviro tipo 9vnt;

virimo katiliukai slégiminiai 2vnt;

saldainiy formavimo irengimai 9vnt;

saldainiy pjaustymo jrenginiai 3vnt;

saldainiy draziravimo bugnai 14vnt;

saldainiy konviravimo bugnai 2vnt;

glazuravimo masinos iki 400 mm siety plociaisSvnt;
glazuravimo masinos virs 400 mm siety plociais 4vnt;
Saldymo tuneliai 11vnt;

7. saldainiy apdirbimo mechanizmai:

saldainiy viniojimo pusautomaciai 14vnt;
saldainiy fasavimo pusautomaciai 2vnt;
saldainiy fasavimo automatai 4vnt;

dézuciy aptraukimo plévele pusautomaciai 3vnt;
déziy uzklijavimo jrenginiai 3vnt;



4.9 Kiekvienos irengimuy grupés remontiniy operacijy nustatymas

Fabrike “X” visi irengimai yra suskirstyti i atskiras grupes:

NoUnkARLD =

tiekimo mechanizmai;
smulkinimo mechanizmai;
pusgaminiy laikimo mechanizmai;
siurbliai, kompresoriai;
ventiliatoriai;

saldainiy gamybos mechanizmai;
saldainiy apdirbimo mechanizmai.

Laikantis fabrike “X” nusistovéjusios tvarkos, darbininkas pastebéjes ar itargs
irengimo gedima, nedelsdamas apie tai praneSa cecho mechanikui — derintojui. Jis
vertina situacija, nustato gedimo pobudi ir priima atitinkama sprendima. Jei gedimas
mechaninis, sprendzia ar pataisyti paciam, ar kviestis i1 pagalba remontinio baro
Saltkalvius.

Remontuojant tiekimo mechanizmus atliekamos tokios pagrindinés operacijos:

1
2
3
4
5.
6.
7
8
9
1

diagnozavimas;

valymas, plovimas;

tiekimo mechanizmo iSardymo tvarkos nustatymas;
reikiamos mechanizmo dalies iSardymas { mazgus ir detales;
detalés, mazgai defektuojami;

detalés, mazgai remontuojami arba kei¢iami naujais;
Irenginys surenkamas atitinkama tvarka;

patikrinamos tepimo sistemos;

mechanizmas iSbandomas ir sureguliuojamas;

0. valymas, plovimas, dezinfekavimas.

Remontuojant smulkinimo mechanizmus atlickamos tokios pagrindinés operacijos:

00N AU AW

diagnozavimas;

valymas, plovimas;

smulkinimo mechanizmo iSardymo tvarkos nustatymas;
reikiamos jrengimo dalies iSardymas | mazgus ir detales;
detalés, mazgai defektuojami;

detalés, mazgai remontuojami arba kei¢iami naujais;
detaliu, mazgy balansavimas;

Irenginys surenkamas atitinkama tvarka;

patikrinama tepimo sistema;

10 mechanizmas iSbandomas ir sureguliuojamas;
11. valymas, plovimas, dezinfekavimas.
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Remontuojant pusgaminiy laikymo mechanizmus atlickamos tokios pagrindinés
operacijos:

1. diagnozavimas;

2. valymas, plovimas;

3. pusgaminiy laikimo mechanizmo iSardymo tvarkos nustatymas;
4. reikiamos jrengimo dalies iSardymas | mazgus ir detales;

5. detalés, mazgai defektuojami,

6. detalés, mazgai remontuojami arba kei¢iami naujais;

7. irenginys surenkamas atitinkama tvarka;

8. patikrinama tepimo sistema;

9. mechanizmas iSbandomas ir sureguliuojamas;

10. valymas, plovimas, dezinfekavimas.

Remontuojant siurblius, kompresorius atlickamos tokios pagrindinés operacijos:

diagnozavimas;

valymas, plovimas;

siurbliy, kompresoriy iSardymo tvarkos nustatymas;
reikiamos jrengimo dalies iSardymas i mazgus ir detales;
detalés, mazgai defektuojami;

detalés, mazgai remontuojami arba kei¢iami naujais;
detaliu, mazgy balansavimas;

irenginys surenkamas atitinkama tvarka;
patikrinama tepimo sistema;

10. mechanizmas iSbandomas ir sureguliuojamas;

11. patikrinamas slégis, vakuumas, naSumas;

12. valymas, plovimas, dezinfekavimas.

W XA R W=

Remontuojant ventiliatorius atliekamos tokios pagrindinés operacijos:

diagnozavimas;

valymas, plovimas;

ventiliatoriy iSardymo tvarkos nustatymas;
reikiamos jrengimo dalies iSardymas | mazgus ir detales;
detalés, mazgai defektuojami;

detalés, mazgai remontuojami arba kei¢iami naujais;
detaliu, mazgy balansavimas;

Irenginys surenkamas atitinkama tvarka;
mechanizmas iSbandomas ir sureguliuojamas;

10 patikrinamas srauto greitis;

11. valymas, plovimas, dezinfekavimas.

e R
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Remontuojant saldainiy gamybos mechanizmus atliekamos tokios pagrindinés
operacijos:

diagnozavimas;

valymas, plovimas;

termoizoliacijos nuémimas;

diagnozavimas;

saldainiy gamybos mechanizmo iSardymo tvarkos nustatymas;
reikiamos irengimo dalies iSardymas 1 mazgus ir detales;
detalés, mazgai defektuojami;

detalés, mazgai remontuojami arba kei¢iami naujais;

. detaliu, mazgy balansavimas;

10. jrenginys surenkamas atitinkama tvarka;

11. atliekamas hidraulinis bandymas;

12. patikrinama tepimo sistema;

13. mechanizmas iSbandomas ir sureguliuojamas;

14. patikrinama irengimo parametrai;

15. valymas, plovimas, dezinfekavimas;

16. patikrinama gaminiy kokybé.

O 0N L AW~

Remontuojant saldainiy apdirbomo mechanizmus atliekamos S§ios pagrindinés
operacijos:

diagnozavimas;

valymas, plovimas;

saldainiy apdirbimo mechanizmo iSardymo tvarkos nustatymas;
reikiamos jrengimo dalies iSardymas | mazgus ir detales;
detalés, mazgai defektuojami;

detalés, mazgai remontuojami arba kei¢iami naujais;
detaliu, mazgy balansavimas;

Irenginys surenkamas atitinkama tvarka;

. patikrinama tepimo sistema;

10. mechanizmas iSbandomas ir sureguliuojamas;

11. patikrinami jrengimo parametrai;

12. valymas, plovimas, dezinfekavimas;

13. patikrinama gaminiy kokybé.

00N LB W

Kartais remontuojant atskira jrengima atsiranda tik jam budingy operacijy, kuriy
nereikia atlikti kitiems jo grupés irengimams. Pavyzdziui remontuojant sraigtini oro
kompresoriy, nereikia atlikti operacijy, susijusiy su Svaistiklinio ar kulisinio mechanizmo
remontu, o atliekant remonta rutuliniam maltinui, nereikia atlikti operaciju, susijusiy su
hidrauline arba pneumatinémis sistemomis.
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4.10 Irengimy diagnozavimas ir gedimy sSalinimo bidai

Diagnozavimas — tai viena i§ svarbiausiy operacijy remontuojant irengini. Tik teisingai
diagnozavus gedima ir priémus atitinkamus sprendimus galima greitai ir kokybiskai
suremontuoti irengima.

Fabrike “X” gedimo diagnozavimas atliekamas tokia tvarka:

1. Dirbantysis (operatorius) pastebi irengimo darbo sutrikima:

a)
b)
c)
d)
€)
f)

gaminamos produkcijos kokybés sumazéjima;
darbo naSumo sumaz¢jima;

pasikeitusi irengimo keliama triukSma;
pasikeitusia irengimo keliama vibracija;
pasikeitusi {rengimo skleidziama kvapa;

kitus gedimo poZymius.

Informuojamas cecho mechanikas — derintojas ir cecho meistras.

2. Mechanikas — derintojas patikring operatoriaus pasteb¢jimus, diagnoziuoja
irengima ir informuoja cecho meistra:

a)
b)
¢)
d)
€)
f)

irengimas i8siderings;

irengimas sugedes mechaniskai;

irengimas sugedes elektriskai;

irengimas sugedgs santechniskai,

irengimo sugedimo sritis nenustatyta;

irengimas gali tgsti darba, operatoriaus pastebé¢jimai nepasitvirtino.

Nustacdius jrengimo iSsiderinima cecho mechanikas — derintojas ji suderina ir
toliau tesiamas darbas.

Nustacius mechaninj gedimg :

a)

surandama konkreti gedimo vieta;

b) nustatomas gedimo dydis;
¢) jei imonoma remontuojama vietoje;

d)

esant butinybei, {rengimas ar jo mazgas, transportuojamas i remontinj bara.

Nustacius elektrinj gedima:

a)

informuojamas cecho meistras;

b) informuojami budintys elektrikai.

Nustacius santechninj gedimg :

a)
b)

informuojamas cecho meistras;
informuojami budintys santechnikai.
42



Jeigu gedimo prieZasties cecho mechanikui — derintojui nustatyti nepavyksta :

a) informuojamas cecho meistras;
b) informuojami budintys elektrikai;
¢) informuojamas remontinis baras.

Jeigu operatoriaus pastebéjimas nepasitvirtina:

a) informuojamas cecho meistras;
b) tesiamas gamybos procesas;
¢) padidinama irengimo prieziiira ir kokybés kontrolé.

Nustacius gedima surandama ir gedimo prieZastis. Gedimo prieZast] stengiamasi
panaikinti, o jeigu panaikinti nepavyksta tai bent jau maksimaliai sumazinti.
Yra trys pagrindiniai gedimo Salinimo biidai:

1. Sugedusi detalé suremontuojama ir {statoma atgal { irengin,
2. Sugedusi detal¢ pakei¢iama kita restauruota detale;
3. Sugedusi detalé pakei¢iama nauja detale.

Pirmasis gedimo Salinimo buidas yra priimtinas tuomet, kai néra nei naujy, nei
restauruoty atsarginiy detaliy. Tokie gedimai yra budingi jrengimams, kuriy garantinis
laikas yra pasibaiggs ir atsarginés detalés labai brangios arba jy nejmanoma gauti. Todél
tenka remontuoti senas arba pasigaminti juy kopijas patiems.

Antrasis gedimo Salinimo biidas yra priimtinas tuomet, kai gedimas kartojasi ir jo
priezasCiy panaikinti nepavyksta, arba ju panaikinimas kainuoty brangiau negu laikas nuo
laiko pakeisti restauruotas detales.

Treciasis gedimo Salinimo biidas yra priimtinas tuomet, kai jrengimas yra garantinis
ir naujas detales galima gauti nemokamai, o likusias sugedusias restauruoti ateiciai, kad
pasibaigus garantiniam laikotarpiui biity kuo ja pakeisti. Taip pat Sis budas tinka
standartinéms detaléms pvz. guoliams, rieboksliams, dirzams, grandinéms ir t. t.

Daugeliu atveju, atliekant {rengimo remonta, visi $ie trys btidai naudojami vienu metu,
nes irengimo normaly darba biitina atstatyti kuo greiiau su maziausiais nuostoliais ir
pasiekti aukSciausia kokybe. Kartais pigiausias remonto variantas yra ne pats geriausias.
Investavus | irengima galima pasiekti didesni patikimuma, kokybeg, naSuma, sumazinti
vibracijas, triuk§Sma, energijos sanaudas. Todél labai svarbu gerai diagnoziuoti ir
pasirinkti tinkama gedimo Salinimo biida.
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4.11 Jrengimy prastovy mazinimas

Kaip jau minéjau anksciau, visos jrengimy prastovos yra neatsiejamos nuo patiriamy
nuostoliy fabrike. Sustoj¢s irengimas tai ne tik papildomy 1ésu idéjimas i irengimo
remonta, bet ir viena i$ prieZas¢iy neivykdyti gamybinio plano ir nuvilti uzsakovus. Taip
pat nukencia ir patys gamybininkai, nes ju alga priklauso nuo pagamintos produkcijos
kiekio.

Irengimy prastovy laikas priklauso nuo jy priezitros kotybés, remontinio personalo
kvalifikacijos, organizuotumo, atsarginiy daliy tiekimo, dirban¢iyjuy kvalifikacijos,
gamybos planavimo.

Esant gerai jrengimy preizilirai galima ne tik sumazinti prastovy trukme, bet ir
pailginti jrengimo tarnavimo laika, pagerinti gaminamos produkcijos kokybe. Pavyzdziui
laiku pakeitus filtrus, tepalus, dirZus bei kitas, greitai besidévinCias detales, irengimas
dirba ekonomiskiau, negenda.

Esant kvalifikuotam remontiniam personalui, remonto darbai atlieckami grei¢iau ir
kokybiskiau, numatomos gedimy priezastys, jos Salinamos, irengimai modernizuojami,
didinamas jy nasumas ir ekonomiskumas.

Nuo darbuotoju organizuotumo priklauso darby atlikimo laikas. Nustacius gedima
irengime, vienas darbuotojas pasilieka demontuoti jrengini, o kitas eina ieSkoti atsarginiy
daliu. Radgs reikiamy daliy grizta padéti antrajam. Taip yra sutaupoma brangaus laiko.

Jeigu reikiamos atsarginés detalés yra dirbtuviy sandélyje ir nebereikia gaisti laiko
joms nupirkti, tai Zymiai sutrumpéja prastovy laikas. Pavyzdziui nutriikus dirzinés
pavaros dirZui, jrengimas sustoja. Cecho mechanikas tokj gedima gali pataisyti greitai
jeigu sandélyje yra atsarginis dirzas, taciau neradus reikiamo dirZzo sandélyje irengimo
darbo atstatimas uztrunka. Cecho mechanikas informuoja vyr. mechanika. Jis vaziuoja jo
nupirkti. Grizgs uzregistruoja pirkini sargyboje, perduoda ji cecho mechanikui, kuris
uzdeda dirza ir atstato gamybos procesa. Viskas paprasciau jeigu tai nutinka darbo diena
ir darbo metu, ir vyr. mechanikui pavyksta gauti reikiamas detales savo mieste. Taciau
daznai pasitaiko atvejy, kada tokiy detaliy negaunama ne tik savo mieste, bet ir Lietuvoje,
tuomet detales tenka uzsakinéti uzsienyje ir laukti net keliata savaiciy. Patiriami dideli
nuostoliai.

Zmogus, dirbantis su jrengimais, vienaip ar kitaip jtakoja ju darba, dévéjimasi,
gedimus, priezitira. Dirbdamas jis visa laika stebi irengima, todél jis pirmasis pamato jo
darbo pokycius. Jis jjungia ir iSjungia jrengima. Pavyzdziui darbuotojas dirba su
penkiavolg valcavimo masina ir iSjungia ja nebaigus iSsivalcuoti produktui. Pasilikusi
masé tarp voly sustingsta. Po keletos minuciy, kada darbininkas pasiruosia kita produkta
valcavimui, jrengimas jjungiamas ir elektros variklis nepajégia prasukti sukibusiy voly.
Irengimo mechanizmai, elektros irenginiai patiria didziulias perkrovas. [rengima tenka
1Sjudinti atskiromis dalimis rankiniu biidu, o tai uzima daug laiko. Gamybos procesas
nutraukiamas. Cechas patiria prastova ir nuostolius.

Kad prastovy biity maziau, biitina visus planinius aptarnavimus ir remontus atlikti
kada irengimas yra nereikalingas gamybai. Nedirbantiems {rengimams biitina numatyti
busima darbo grafika ateityje ir, jeigu jame nenusimato laisvo laiko tarpo artéjanciam
aptarnavimui atlikti, tai aptarnavima biitina atlikti dabar nelaukiant aptarnavimo datos.
Tokiu biidu yra tausojamas jrengimas ir didesné tikimybé, kad jrengimas nesuges darbo

metu ir prastovy bus iSvengta.
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Irengimy prastovos patiriamos ir gamybos procese. Pavyzdziui kei¢iant gaminamos
produkcijos riisi, darbuotojams pietaujant. Kad keiciant produkcijos rtisis bendras pratovy
laikas sumazéty, biitina gamybos plana sudaryti taip, kad intervalai tar rusiy keitimo bty
maksimalis, o keitimy skai¢ius minimalus.

Tik tinkamai eksplotuojant ir prizitirint jrengimus galima sumazinti prastovy laika ir
nuostolius, susijusius su jomis. [rengimy prastovos tai ir energijos nuostoliai. Kadangi
dabar nuolat brangsta energija, o pazvelgus i$ aplinkosaugos pusés, keikvienas sutaupytas
jos vienetas prisideda prie miisy Zaliosios planetos iSsaugojimo, taigi labai svarbu, kad
energija biity naudojama racionaliai.
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5.1 “N” Irenginio gamybos plano sudarymas

Viena 1i§ lietuvos kompanijy, norédama iSsilaikyti Siuolaikingje rinkoje tarp
negailestingy konkurenty, sudaré sutarti su fabriku “X”, kuris jai tieks jvairiaspalvius zel¢
kubelius, kuriy matmenys 6x6x6 mm ir ju tikslumas +£1 mm. Pradzioje uzsakyty zelé
kubeliy kiekis buvo nedidelis, kompanija nor¢jo isitikinti, ar tiekiami kubeliai tenkins ju
reikalavimus. Fabrikas”X”, neinvestuodamas dideliy 1¢Sy kubeliy gamybai, sukonstravo
rankinius diskinius peilius, kuriais dviem kriptimis reikéjo pjaustyti sustingusios Zele
juostas. Diskinis peilis — tai ant strypo su rankenomis atitinkamais atstumais sumauti
nerudijancio plieno diskai. Tokia gamybos technologija nepasitvirtino, nes gaudavosi
daug broko, buvo gaiStama daug laiko. Kubeliy geometrin¢ forma buvo netaisyklinga.
Neziirint i Siuos trikumus abu sutarties dalyviai buvo patenkinti. Fabrikas gavo Sioki toki
pelna, o kompanija pigesnius zelé kubelius. Uzsakymy kiekiai pradéjo dideéti ir farbrikui
teko tobulinti gamybos technologija, didinti nasuma, mazinti broka ir savikaina, kad
gauti didesnes pajamas.

Problemai sprgsti buvo pagamintas rankinis presas. Dirbant su tokios konstrukcijos
presu, kubeliy kokybé Zymiai pageréjo. Ju matmeny tikslumas nevirSijo £ 0,5 mm.
Nasumas padidéjo ne daug, nes darbuotoja rankomis perspausdavo tik pora ar trejeta Zelg
juosty sluoksniy. Toks jrengimas 1§ darbuotojy pareikalavo daug fizinés jégos ir
gamyboje neprigijo.

Problemai iSlikus, buvo nutarta suprojektuoti ir pagaminti pneumatini presa. Jo
gaminimui panaudoti turimg rankinio preso matrica. Biisimo irengimo nasumui padidinti
prie turimos matricos primontuoti papildoma nukreiptuva, kad biity galima vienu
spaudimu i$spausti iki 21 juostos sluoksniy. Konstruktorius suprojektavo irengini ir jo
brézinius atidavé remontinio baro vyr. mechanikui. Vyr. mechanikas, iSnagringj¢s
frenginio brézinius, savo pasteb¢jimus aptaria su konstruktoriu, priima bendrus
sprendimus, pateikia fabriko “X” valdytojui samata kurioje matosi kas bus gaminama
vietoje ir kiek reikés tam medziagy ir kokias detales reikés nupirkti, nes jas gaminti
patiems neapsimoka arba néra salygu. Gavus sutikima i§ valdytojo, perkamos medziagos
ir atskiri gaminio mazgai, pradedama {rengimo gamyba. Pagaminus irengimo detales, jis
surenkamas ir iSbandomas remontinio baro patalpose. Gauta produkcija yra pagaminta
nesilaikant sanitariniy ir higienos reikalavimy, todél yra sunaikinama. ISbandytas
Irengimas vezamas | cecha, ten pakartotinai plaunamas dezinfekuojamas ir dar karta
iSbandomas. Pagaminty kubeliy pavyzdzius pasiéme technologinés ir mikrolaboratorijos
laborantés. [rengimas iSvalomas, iSdezinfekuojamas ir uzdengiamas, o pagamintos
produkcijos pavyzdziai sandéliuojami hermetiniuose induose. Tik gavus teigiamus abiejy
laboratorijy rezultatus, jrengimas buvo i§ naujo dezinfekuojamas ir perduodamas
gamybininkams. Perduodant jrengima gamybininkams, jie biivo sudarytos irengimo
naudojimo instrukcijos, technologinés kortelés, pravesti saugumo instruktazai.
Darbuotojai supazindinti su jrengimu darbo vietoje. Pirmuosius Zele kiibeliy gamybos
pradéti dirbti gamybininkams ir tik tada, kai gamybininkai nebeturi klausimy ir
savarankiSkai dirba su jrengimu, jie palickami vieni toliau testi darbo. ISkilus
klausimams, jie gali kreiptis i cecho budintj mechanika — derintoja ir gauti reikiama
informacija.

Sio Zelé pjaustymo preso bendro vaizdo brézinj pateikiy priede paveiksle 8.1.1.
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Sis presas viena Zele juosta supjausto i 900 kubeliy. [ viena uzkrova ijdedama 21 Zelé
juosty ir per viena preso cikla pagaminama 900 * 21 = 18900 zelé kubeliy. Vienas ciklas
trunka apie 20 sekundziy. Buvo atlikta zelé kubeliy matmeny analizé. Paémus 20 imc¢iy
po 5 atsitiktinius kubelius ir atlikti matavimai. Kubeliai buvo imami kas 2 ciklus. Gautus

rezultatus pateikiu paveiksle 5.1.2 (a,b):

Zelé Zelé Zele Zelé Zele Zele Zelé Zelé
kubelio | kubelio | Kubelio | kubelio Kubelio | kubelio | kubelio | kubelio
Nr. storis Ilgis plotis Nr. storis ilgis plotis
mm Mm mm mm mm mm
1 5,5 5,9 6,3 51 6,7 5,8 6,5
2 53 5,6 5,5 52 5,3 5,7 6,2
3 5,7 5,8 5,8 53 5,9 6,3 5,9
4 6,1 6,3 6 54 6,3 6,5 5,6
5 6,6 5,6 6,4 55 6,5 6,4 6
6 5,2 6,1 6,1 56 6,7 6,1 6,3
7 6,9 6 5,7 57 5,7 6,5 6
8 5,1 6,5 5,9 58 5,8 6,3 5,6
9 7 6,2 5,6 59 5,9 5,5 6,4
10 5,9 5,7 6,5 60 5,6 5,9 6,5
11 6 6,2 6,3 61 6 6,2 6
12 5,6 6,5 6,1 62 6,2 6,7 5,9
13 5,7 5,6 6 63 6,7 6,4 5,7
14 5,4 6 5,7 64 6,8 5,6 5,5
15 6,3 6,5 5,5 65 6,4 5,9 5,9
16 49 6,2 5,9 66 6,5 5,7 6
17 5,8 6,1 6,5 67 6,7 6,5 6
18 6,9 6 6,1 68 6,1 6,1 6,3
19 6,5 5,7 5,9 69 5,2 5,8 6,2
20 6,3 6 5,7 70 5,3 6,4 6,4
21 6,7 6,4 5,6 71 5,7 6 5,7
22 5,3 5,8 5,9 72 6,1 6,3 5,8
23 5,9 6,2 6 73 5,5 5,7 5,6
24 6 6,4 6,2 74 5,6 6,2 5,9
25 6,7 5,5 6,4 75 5,7 5,5 6
26 6,8 6,3 6,2 76 5,2 5,9 6,4
27 6,1 6 6,5 77 6,7 6,1 6,1
28 5,4 6,5 6,4 78 6,2 5,7 6,5
29 6,8 5,7 5,8 79 6,4 6 6,4
30 53 5,8 5,9 80 6,9 5,7 6,2
31 5,8 6,4 6 81 7 5,9 5,9
32 6,3 6,2 6,6 82 5,6 6,3 5,4
33 6,1 5,8 6,4 83 5,2 5,7 6,3
34 5,4 6,3 6,1 84 5,9 6 5,9
35 5,8 6 5,5 85 7,1 5,5 6,4
36 5,2 5,9 5,7 86 5,6 5,9 6,1
37 6 6,1 6,1 87 5,7 6,5 5,6
38 6,7 5,8 5,9 88 6,1 6,4 6,3
39 6,8 5,7 6,2 89 6,7 5,8 5,9
40 6,4 6,3 5,6 90 5,6 5,6 6,2
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Zelé Zelé Zele Zelé Zelé Zele Zelé Zelé
Kubelio | kubelio | kubelio | kubelio Kubelio | kubelio | kubelio | kubelio
Nr. storis ilgis plotis Nr. storis ilgis plotis
mm mm mm mm mm mm
41 5.2 5,5 6 91 5,9 6,4 6,5
42 5,1 5,7 6 92 6,3 6 6
43 5,6 6,5 6,1 93 5,9 5,7 6,4
44 5,8 6 5,7 94 5,7 5,9 5,9
45 6,1 6,3 6,2 95 5,8 6 5,6
46 4,9 5,9 5,6 96 5,6 5,5 6
47 5,6 6,4 54 97 5,8 6,1 6,3
48 5,7 5,8 5,9 98 5,7 5,9 5,7
49 6,8 5,6 6,3 99 5,6 5,7 6,1
50 6,3 6,2 5,6 100 6,9 5,8 5,6
Vidutinés matmeny ReikSmés | 5,993 6,015 6,009
Matmeny Paklaida 2,2 1,2 1,2

Paveikslas 5.1.2.a

Kubeliy matmeny analizés grafikas
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Gerai gamybos proceso kokybei uztikrinti skirtumas tarp virSutinés tolerancijos lauko
ribos VNR ir apatinés tolerancijos lauko ribos ANR turi biiti maZesnis uz sumini proceso
nepastovuma 6c, $is santykis yra aiskus proceso galimybiy rodiklis ir Zinomas kaip
proceso Cp rodiklis. Kad jvertinti matmeny pasiskirstymo centravima, apskaiciuosiu ir
Cpky ir Cpk, rodiklius kiekvienam kubelio matmeniui:

Pirmiausiai visus rodiklius apskaiciuosiu kubelio storiui.

Kubelio storio imties sklaidos plo¢io vidurki R :

k

Es =>Ris/k = 1,32 mm;
=1

Kubelio storio matmeny visumos standartinis nuokripis o :

os=Rs/dy=1,32/2,326 = 0,5675 mm,;
¢ia d, — Hartley konstanta, kurios dydis prikauso nuo imtyje esancio individualiy
matavimy skaiciaus n.

Pirmosios imties kubelio storio matmeny daznio vidurkis i :

Usi = 1/n Zx; = 5,84 mm;
i=1

Proceso matmeny vidurkis X :

-k
Xs = ZUsi /k = 5,99 mm;

i=1
Cps = (VNR-ANR) / 605 = (7-5)/6*0,5675 = 0,5874;
Cpkys = min (VNR — );) / 305 =(7-5,99)/3*%0,5675 = 0,5915;
Cpkas = min (;S — ANR) / 36, = (5,99-5)/3*0,5675 = 0,5833;
Priimu, kad Cpk; = 0,5833.

AnalogiSkus skai¢iavimus atlieku su kubelio ilgio ir plo¢io matmenimis, gautus
skaiCiavimo rezultatus pateikiu 5.1.3 paveiksle:

Zele Zele Zele
Koeficiento kubeliy kubeliy kubeliy
Pavadinimas Storio ilgio Plocio

Koeficientai | Koeficientai | Koeficientai

Cp 0,5874 1,0004 1,0477
Cpkv 0,5915 0,9854 1,0383
Cpka 0,5833 1,0154 1,0572

Paveikslas 5.1.3
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Ivertinus koeficienty reikSmes, galima padaryti tokias iSvadas:

1. Zele kubeliy storio ir plo¢io matmeny sklaidos laukas centruotas praséiau uz ilgio,
nes Cp#Cpks, Cpp#Cpk,, 0 Cp; =Cpk; .

2. Zele kubeliy storio Cpk, yra daug maZesnis uz 1, todél galima gauti nekokybiskos
produkcijos ir nejmanoma i§vengti netobulumy gamyboje

3. Zele kubeliy ilgio ir plo¢io Cpk; ir Cpk, yra artimi 1, o tai rodo, kad kol kas
gaminama produkcija yra aukStos kokybés, bet atsiradus nesklandumams
gamyboje i8kilty problemy.

IS gauty rezultaty matyti, kad didziausias matmenuy paklaidas turi kubelio storis, ir
vos ne dvigubai mazesnias paklaidas turi kubelio ilgis ir plotis. Kubelio storis nepriklauso
nuo zele juosty pjaustymo. Ju storis priklauso nuo zelé juostos storio, kuri gaminama
supilant skysta zelatina | formas. Formos sudedamos viena ant kitos ir laukiama kol zelé
sustings. D¢l nehorizontalaus formos padéjimo, sudétose formose stingdama Zelatina
subéga 1§ vieno galo i kita. Taip susidaro nevienodas juostos storis. Kad iSvengti Sio
netikslumo, buty galima padaryti horizontaly pagrinda ir, sud¢jus formas, sureguliuoti ju
kojales taip, kad visy formy dugnas biity hurizontalus. Tada suzymeéti formas ir jas déti
visada ta pacia tvarka. Kubelio ilgio ir plofio matmeny paklaidos nevirsija leistiny.
Naudojantis pneumatiniu Zele pjaustymo presu, darbo nasumas padidéjo apie 12 karty, be
to pageréjo gaminiy kokybé, sumazéjo gaminiy savikaina. Presas gamyboje pasiteisino.
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6. Isvados

Darbe gauti rezultatai sudaro prielaidas jmonés “X” ir jos atskiry padaliniy veiklai
kompiuterizuoti.

Biitina griezCiau paskirstyti ir padalinti darbo funkcijas tarp atskiry padaliniy
vadovy ir vykdytoju..

Sudétingus mechaninius jrengimus reikia apsaugoti nuo smiginiy apkrovy,
irengiant sklandaus jjungimo mechanizmus.

Geresniam ir kokybiskesniam ijrengimuy darbui uztikrinti reikia parengti techniskai
pagristus irengimy apzitiry ir smulkaus remonto darbo grafikus.

Sudarytas jrengimo remonto padalinio veiklos planas, apsprendziantis kiek ir
kokiy priemoniy reikia gaminti savo jégomis ir kiek pirkti kitur.
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8. Priedas
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