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Lielākā tekstiluzņēmumu problēma Latvijā ir nevienlīdzīgie apstākļi, konkurējot ar ārvalstu uzņēmējiem, pret kuriem nodokļu politika ir labvēlīgāka. Līdz ar to uzņēmumu vadītājiem jādomā par nepārtrauktu darbības uzlabošanu, veicinot knonkurētspēju.
Šodienas reālā ekonomika virza uzņēmumus attīstīt vadības un informācijas tehnoloģiju ieviešanu darba procesā. Augošā konkurence un šobrīd esošie ekonomiskie apstākļi liek uzņēmumiem meklēt jaunus veidus, kā uzlabot uzņēmējdarbības efektivitāti, samazināt ražošanas izmaksas un tādējādi atrodot iekšējās rezerves izmantojot tās uzņēmumu attīstībai.

Arvien vairāk tirgū tiek piedāvāti mūsdienīgi darba laika izlietojuma mērīšanas līdzekļi - ražošanas procesu projektēšanas un vadības sistēmas, kas ievērojami atvieglo un paātrina darba laika izlietojuma noteikšanu, tehnoloģisko secību un darba sadalījuma sastādīšanu. Viena no pazīstamākajām un RTU lietošanā pieejamajām šāda veida sistēmām ir sistēma SSD (Standard Sewing Data), kas paredz darba laika izlietojuma noteikšanu ar makroelementu metodi. 
Manuskriptā atspoguļots darba laika izlietojuma salīdzinošs novērtējums. Novērtējumam izmantoti uzņēmuma X darbietilpības dati un salīdzināti ar darba laika izlietojumu, kas iegūts lietojot ražošanas procesu projektēšanas un vadības sistēmu SSD. Salīdzināšanai izmantotas statistiskās datu apstrādes metodes.
Ražošanas procesu projektēšanas un vadības sistēmas

Mūsdienās viens no šūšanas uzņēmumu vissvarīgākajiem un perspektīvākajiem ražošanas attīstīšanas virzieniem ir elastīga darba organizēšana un ražošanas forma; tas ir saistīts ar ražojamo modeļu daudzveidību un apstrādes metožu tehnoloģisko dažādību. Operatīva ražošanas pārorientācija uz daudzveidīgu modeļu ražošanu ar biežu sortimenta maiņu ir sarežģīts un darbietilpīgs process, ko var atvieglot ražošanas procesu projektēšanas un vadības sistēmas, dodot iespēju izpildīt vissarežģītākos uzdevumus automatizēti. Tādēļ datorizētu  apstrādes staciju integrēšana visās uzņēmuma struktūrvienībās ir ļoti aktuāla, tā kā nodrošina  lielu informatīvo plūsmu sistematizēšanu un informācijas uzkrāšanu datu bāzēs.
Strauji mainoties tirgum un konkurencei pasaulē, arvien grūtāk ir sasniegt labākus darba ražības rezultātus nekā konkurentiem. Reaģējot uz pieprasījumu, tiek piedāvātas komplicētas (daudzveidīgas) ražošanas plānošanas un vadības sistēmas, kas nodrošina atbalstu visām projektēšanas un pārvaldes funkcijām, padarot ražotnes elastīgas, atvērtas biežai sortimenta maiņai.
Pasaulē darba procesu projektēšanai lietotās ražošanas procesu projektēšanas un vadības sistēmas nosacīti var iedalīt vispārēja lietojuma un specializētajās sistēmās [1].
Vispārējās vadības sistēmas iespējams izmantot dažādu nozaru uzņēmumu ražošanas datu apkopošanai, bet specializētās paredzētas noteiktas nozares uzņēmumu datu apstrādei. Pie specializētajām sistēmām pieskaitāma SSD sistēma. 
Pirmā SSD (Standard Sewing Data) sistēma ar plašu darbību spektru izveidota 1982. gadā. Šobrīd to lieto vairāk nekā 500 uzņēmumos ātrai precīzu laika standartu izveidošanai - darba izmaksu, ražošanas plānošanas, darba noslodzes noteikšanai un stimulējošas samaksas sistēmas izveidei, kā arī  darba normēšanas metožu attīstībai un efektīvai darba apmācībai [1, 2].
Rīgas tehniskajā universitātē pieejama 5.paaudzes versija - SSD5. SSD5 satur SSD programmnodrošinājumu ar standartlaika elementiem, kas noteikti lietojot MTM-2 [5, 6] datu bāzi. SSD bāzes programmnodrošinājumu paplašina SSD papildkopas programmu lietojums. Bez tam sistēma SSD ir atvērta uzņēmuma specifiskajiem elementiem, kas nepieciešami, lai pielāgotu sistēmu uzņēmuma specifikai - atšķirīgam iekārtu parkam, īpatnējām apstrādes tehnoloģijām, specifiskiem materiāliem. Korekciju apjomu novērtēšanai sistēmā SSD5 iegūtie dati tiek salīdzināti ar uzņēmuma praksē sasniegtajiem normatīviem. 
Pētījuma objekti un mērķis
Pētījums veikts Latvijā izvietotā uzņēmumā ar salīdzinoši šauru apģērbu sortimentu, ko veido sporta un sporta stila jakas, vestes, puloveri, kombinezoni, cepures, šalles, zeķes, sporta jakas. Uzņēmumā nelielā apjomā izgatavo arī bērnu sporta un sporta stila jakas, T–kreklus, bikses, svārkus u.c., izmantojot specifiskus materiālus. Kopumā ražošanas apjoms 2008. gadā 401334 izstrādājumi, t.sk. 88,6 % sporta un atpūtas jakas; to izgatavošanas darbietilpība svārstās no 10,07 - 97,27 min. uz vienību.
Uzņēmumā darba laika izlietojuma mērīšanai un darba standartu noteikšanai izmanto hronometrēšanas metodi [3]. Standarti tiek uzkrāti uzņēmuma datu bāzē un lietoti jaunu modeļu darbietilpības noteikšanai. Tā kā izstrādājot standartus jauniem modeļiem operācijas netiek detalizēti analizētas laika zudumu noteikšanai, bieži rodas aizdomas, ka atļauto operācijas izpildes laiku varētu samazināt vai vajadzētu palielināt. Visbiežāk laika zudumi notiek operācijas izpildes laikā, operatoram izvēloties neatbilstošu darba metodi.
Salīdzinošas analīzes rezultāti

Sistēmas SSD un uzņēmuma izstrādājumu izgatavošanas darbietilpības salīdzinoša analīze rāda, ka gandrīz visos gadījumos sistēmā SSD iegūtie standarti ir mazāki, nekā uzņēmumā lietotie (1. tab.). No 1.att. grafika redzams, ka atšķirību vidējais līmenis variē no 24,4 % modeļos ar nelielu oprāciju skaitu, palielinoties operāciju skaitam stabilizējas   ~ 27,7 % līmenī. Vadoties no grafika acīmredzami, ka izstrādājumus nosacīti var sadalīt 11 grupās ar  līdzīgu darbietilpību.

Analizējot  grupās iekļauto modeļu specifiku un atšķirības starp grupām, var secināt, ka SSD vidē  izstrādāto modeļu darbietilpības atšķirības nosaka vairāki faktori: operāciju skaits modelī, izstrādājuma veids (puloveriem darbietilpība ir mazāka, nekā jakām), izstrādājuma sarežģītības pakāpe.
Pirmajā grupā (2. tab.) ietilpst gandrīz visi puloveri un tikai viena jaka. Grupas modeļiem līdzīgs izgatavošanas operāciju skaits - vidēji 29 operācijas, bet darbietilpību viendabības analīze parāda, ka savstarpēji labi korelē tikai vienas pasūtītājfirmas izstrādājumu darbietilpības ar identisku tehnoloģisko apstrādi. Vienīgā atšķirība ir to piederība dzimuma grupai (vīriešu vai sieviešu). Bez tam sīkāk izpētot tehnoloģiskās secības konstatēts, ka atšķiras viena operācija, „nogriezt diegu galus“, kas nav ievadīta vīriešu pulovera izgatavošanas tehnoloģiskajā secībā. Pārējo modeļu darbietilpību korelācijas koeficients ~ 0,3 norāda uz vāju korelāciju.
1. tabula

Table 1

Operāciju darbietilpības salīdzinošas tabulas fragments
An excerpt from a comparative table of the labour capacity of operations
	№
	Operācija
	Iekārta
	Uzņ. min
	SSD, min 
	4-5
	%

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1
	Piegriešana
	Piegriešana
	4,42
	4,42
	0
	0

	2
	Komplektēšana
	Komplektēšana
	0,78
	0,66
	0,12
	-18,18

	3
	Tagoss izšuvums,1364 dūrieni, divkrāsainais
	Izšujamā
	1,18
	1,48
	-0,3
	20,27

	4
	Sagriezt 3 lentes
	Karstais nazis
	0,3
	0,27
	0,03
	-11,11

	5
	Sagriezt 3 cilpas nostiprinājumus
	Roku darbs
	0,45
	0,27
	0,18
	-66,67

	6
	Sagriezt elastīgo auklu izstrādājuma lejasmalai
	Karstais nazis
	0,15
	0,11
	0,04
	-36,36

	7
	Sagriezt pakaramo
	Roku darbs
	0,1
	0,09
	0,01
	-11,11

	8
	Ievilkt 2 lentes slēdzējos, sašūt, izvērt, nošūt 2 vietās
	Universālā
	1
	0,68
	0,32
	-47,06

	9
	Nolocīt, nošūt un piešūt lentes pie piedurknes dūrgala
	Universālā
	0,5
	0,41
	0,09
	-21,95

	10
	Sašūt 2 etiķetes un pakaramo 
	Universālā
	0,25
	0,31
	-0,06
	19,35

	11
	Piešūt lenti pie iekšējās apkakles malas
	Universālā
	0,6
	0,59
	0,01
	-1,69

	12
	Piešūt Tagoss emblēmu + atzīmēt
	Universālā
	0,8
	0,59
	0,21
	-35,59

	13
	Apšūt piedurknes apakšmalu ar lentu
	1-ad/gliemezis
	0,8
	0,94
	-0,14
	14,89

	14
	Atzīmēt un nostiprināt piedurknes lentes
	Nostiprinājuma
	0,4
	0,36
	0,04
	-11,11

	15
	Atzīmēt un nostiprināt apkakles lenti
	Nostiprinājuma
	0,2
	0,45
	-0,25
	55,56

	16
	Atzīmēt un izsist caurumu uz piedurknes ar lenti ( 2 gab.)
	Roku darbs
	0,6
	0,6
	0
	0

	17
	Atzīmēt un izsist caurumu uz apkakles ar lenti
	Roku darbs
	0,3
	0,3
	0
	0

	18
	Atzīmēt un iespiest 3 pārus spiedpogas
	Spiedpogu PA
	1,5
	1,55
	-0,05
	3,23


Otrajā grupā ietilpst tikai trīs dažādu pasūtītājfirmu modeļi ar vidējo operāciju skaitu 33. Viendabības analīze parādīja, ka modeļu  darbietilpības nekorelē.

Trešajā grupā tāpat kā otrajā ir tikai trīs modeļi, tai skaitā divi no vienas pasūtītājfirmas (sieviešu un vīriešu jakas) ar vienāda šūšanas tehnoloģiju. Operāciju skaits trešajā grupā visiem analizētiem modeļiem ir vienāds.
Ceturtajā modeļu grupā iekļuvuši modeļi no dažādām pasūtītājfirmām, tomēr dominē vienas firmas modeļi. Operāciju skaits šīs grupas izstrādājumu tehnoloģiskajās secībās variē no 38 līdz 55 operācijām. Starp modeļu darbietilpībām  ir vāja korelācija (~ 0,3). Dominējošās firmas modeļi nav viendabīgi, to ražošanai vajadzīgas atšķirīgas iekārtas un jālieto atšķirīgas  tehnoloģijas.
Piektās grupas trīs dažādu pasūtītājfirmu modeļu darbietilpības ar dažādu izgatavošanas operāciju skaitu ir savstarpēji nesaistītas.
Sestajā grupā iekļauti gan sieviešu, gan vīriešu dažādu pasūtītājfirmu izstrādājumi ar gandrīz vienādu operāciju skaitu modeļos. Analīze arī šajā grupā uzrādīja, ka starp modeļu darbietilpībām  korelācijas gandrīz nav. 
Septītajā, astotajā un devītajā grupās ir vērā ņemama  korelācija starp vienas pasūtītājfirmas modeļiem, atšķirību starp tiem nosaka  piederība dzimuma grupai. Pārējo modeļu darbietilpību  korelācijas koeficients nepārsniedz 0,3.

[image: image1.emf]0

20

40

60

80

100

120

 LUF07014-07117LOLUS08054-07119MAF08051-1032544MAF08054-1032543LUF08054-01053MAS09104 - 1010-06240LUF08101-01070LUF08101-01052MAS09101-1010-06010AIF08011-EDMAEIF08014-280320AIF07011 - BELAVITAGRS09014-051101GRS09011-051102GRF08011- 051303GRS08014-050702GRF08011-050706GRS08014-050801GRS08011-050802 MAF08011-1032737GRS08014-050701MAF08011-1033092GRS08011-050703MAF08014-1010-05750GRS08011-050803AIF08011 - LEXINAHAS08014-780810HAS08011-780820EIF08014-280220MAS09017-1010-08170AIF08014 - RODMANHOF08011-185308GRF08014-050705MAF08011-1032499 LUS08014-07111LOLUF08011- 01062LUS08051-07118LUS08011-07110LUS09011-1122018MAF08014-1033397HOF08014- 285308HOF08014- 185308HOF08014-285408LUS08011-07116MAF08011-1032546LUF08014-01069LUF08011-01068LUF08011-01063MAF08014-1033077MAS08014-1032018LUF08011-01050LUF08011-01064MAS08011-1032345CRF08011-1454683CRF08011-2454683LUF08014-01051MAS08014-1032018MAF09011-1010-05970MAF08014-1032498AIF08014 - TOROKLANMAF08011-1033269MAS08011-1032209 MAF08011-1032546MAS08014-1032208MAF08014-1033268MAF08011-1033396MAF08014-1010-06130HAS08014-781802HAS08011-781812MAF09014-1010-06150HOS08014-226007-1HOF08014 - 241418MAF08011-1033267MAF08014-1033068GRF07014-vis010301UMF08014-UNIMERCOMAF08014-1010-05170

Lundhags Lundhags Mammut Mammut Lundhags Mammut Lundhags Lundhags Mammut AigleEisbarAigleGripGripGripGripGripGripGrip Mammut Grip Mammut Grip Mammut GripAigleHaglifHaglifEisbar Mammut AigleHoudiniGrip Mammut Lundhags Lundhags Lundhags Lundhags Lundhags Mammut Houdini Houdini Houdini Lundhags Mammut Lundhags Lundhags Lundhags Mammut Mammut Lundhags Lundhags Mammut CrossCross Lundhags Mammut Mammut Mammut Aigle Mammut Mammut Mammut Mammut Mammut Mammut Mammut HaglifHaglif Mammut Houdini Houdini Mammut Mammut Grip Unimerco Mammut

minūtes

uzņēmuma min SSD min Poly. (SSD min) Poly. (uzņēmuma min)



1. att. Salīdzinoši modeļu darbietilpības vērtējumi
Fig. 1. Comparative evaluations of the labour capacity of models
Desmitajā grupā apvienojas 15 gandrīz tikai vienas pasūtītājfirmas modeļi (11 vienas firmas un 4 divu citu firmu modeļi). Šīs  firmas modeļiem puse tehnoloģiskās secības operāciju ir vienādas, bet vīriešu un sieviešu izstrādājumus izgatavo lietojot atšķirīgas tehnoloģijas. Korelācijas koeficienti 0,3- 0,5 norāda uz vāju šīs grupas darbietilpības korelāciju neskatoties uz to, ka dominē vienas pasūtītājfirmas modeļi ar 50 % sakrītošām operācijām.
Pēdēja grupā ir 5 izstrādājumi ar lielāko darbietilpību (74,09 - 79,58 min.) un lielāko operāciju skaitu (80 - 83 operācijas), šie modeļi ir arī vissarežģītākie. Viendabības analīze rāda, ka starp šīs grupas modeļu darbietilpībām pastāv vāja korelācija tomēr salīdzinot ar citām grupām visos gadījumos korelācijas koeficients nav zemāks par 0,3.
Apkopojot apskatītos rezultātus  jāsecina, ka standartus, kas iegūti SSD nodrošinātajā tehnoloģiskajā vidē ietekmē operāciju skaits izstrādājumā. Tāpat svarīgi ņemt vērā, kādai dzimuma grupai pieder izstrādājums, jo vairākas pasūtītājfirmas izvēlas vienādu vai atšķirīgu  izstrādājuma izgatavošanas tehnoloģiju vīriešu un sieviešu izstrādājumiem. Lielākā korelācija ir starp firmas Mammut izstrādājumu darbietilpībām; tas nozīmē, ka ražošanā šīs firmas pasūtījumi ir visizdevīgākie, jo novērš iekārtu dīkstāves, kā arī nodrošina  paralēlu izstrādājumu ielaišanu ražošanā, tādējādi saīsinot ražošanas ciklu.

SSD vidē iegūtos rezultātus ietekmē arī rūpnieciskās kolekcijas neviendabība. Veiktā izstrādājumu viendabības analīze pa pasūtītājfirmām parāda, ka visumā ņemot uzņēmumā ražojamiem modeļiem ir diezgan neviendabīgas darbietilpības, atsevišķos gadījumos pat vienas pasūtītājfirmas  ietvaros. Veiktais rūpniecisko kolekciju darbietilpības sadalījums apstrādes mezglos un variantos normminūtēs rāda, ka rūpnieciskajās kolekcijās dominē apstrādes moduļi, kuriem ir tikai viens apstrādes variants (30% no visiem apstrādes moduļiem), bet to ietekme uz rūpniecisko kolekciju darbietilpību ir būtiska.
2. tabula
Table 2

Pirmās grupas modeļu darbietilpību viendabības analīze 
An analysis of the similarity of labour capacities of group one models
	
	 LUF07014-07117LO
	LUS08054-07119
	MAF08051-1032544
	MAF08054-1032543
	LUF08054-01053
	MAS09104 - 1010-06240
	LUF08101-01070
	LUF08101-01052

	LUF07014-07117LO
	1
	0,30
	0,45
	0,38
	0,33
	0,41
	0,44
	0,33

	LUS08054-07119
	
	1,00
	0,25
	0,25
	0,91
	0,32
	0,91
	0,88

	MAF08051-1032544
	
	
	1,00
	1,00
	0,28
	0,29
	0,28
	0,28

	MAF08054-1032543
	
	
	
	1,00
	0,28
	0,29
	0,28
	0,28

	LUF08054-01053
	
	
	
	
	1,00
	0,35
	1,00
	1,00

	MAS09104 - 1010-06240
	
	
	
	
	
	1,00
	0,35
	0,35

	LUF08101-01070
	
	
	
	
	
	
	1,00
	0,97

	LUF08101-01052
	
	
	
	
	
	
	
	1,00

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	


Veicot tehnoloģiskās viendabības analīzi. Noskaidrots, ka operācijas ir diezgan neviendabīgas, tomēr tās iespējams apvienot apstrādes moduļos un klasificēt pēc apstrādes variantiem. Analīze parādīja, ka visdarbietilpīgākais no apstrādes mezgliem ir kabatu izgatavošana, Vidēji 10 min. viena modeļa kabatu izgatavošanai jeb 11, 23% no gada pasūtījumu kopējās darbietilpības.
Lielo darbietilpību var izskaidrot ar to, ka no kabatu izgatavošanas  sešiem  variantiem rūpnieciskajās kolekcijās dominē laikietilpīgās laminētās un iegrieztās kabatas.

Otrs laikietilpīgākais modulis ir piegriešana - 10,71% no pasūtījuma kopējās darbietilpības. Šai operācijai ir tikai viens apstrādes variants (uzņēmumā lieto automatizētu auduma klāšanu un piegriešanu) un tā darbietilpība ir atkarīga no piegriežamo detaļu skaita izstrādājumā.
4 - 4,5 % no pasūtījuma kopējās darbietilpības aizņem moduļi, kas saistīti ar rāvējslēdzēja apstrādi, izstrādājuma lejas malas apstrādi, aizdarsloksnes apstrādi un gatavā izstrādājuma iepakošanu. Savukārt 3 - 3,5 % ir tādi moduļi, kā piedurknes vīļu apstrāde, piedurknes lejas malas apstrāde un izstrādājuma kontrole.

Kopumā apskatītā uzņēmuma rūpnieciskajās kolekcijās dominē apstrādes moduļi ar vienu apstrādes variantu, ir diezgan daudz apstrādes moduļu ar darbietilpību mazāku par 1 % no pasūtījuma kopējās darbietilpības.
Lielākais apstrādes variantu skaits ir izšūšanas modulim, tā darbietilpība aizņem 1,4 % no pasūtījuma kopējās darbietilpības. 
Secinājumi
Analīzes rezultatā konstatētās SSD sistēmā iegūto  un uzņēmumā lietoto  darbietilpību atšķirības robežās no 24,4 % vienkāršiem modeļiem līdz 27,7 % sarežģītāko modeļu grupām skaidrojamas ar vairākiem faktoriem: 1. uzņēmumā laika normas izstrādātas neveicot pētījumus darba vietās, tādējādi netiek konstatēti un novērsti neproduktīvi laika zudumi; 2. modeļu izgatavošanas tehnoloģiskās secībās mēdz būt liekas operācijas, tās izslēdzot iespējams  kopējo izstrādājuma izgatavošanas laiku samazināt; 3. pieredzes trūkuma dēļ strādājot ar sistēmu SSD var rasties neprecizitātes. 

Turpmākajos pētījumos operācijas ar lielu laika starpību tiks pakļautas detalizētai analīzei izmatojot labās un kreisās rokas kartes, kas ļaus veikt darba metodes analīzi un atrast operāciju izpildes rezerves, kā arī identificēt  operācijas, kurām trūkst laika. Pieredze rāda, ka modernu sistēmu lietošana gan atvieglo cilvēka darbu, tomēr nevar atrisināt visas ar darba organizāciju un produktivitātes palielināšanu saistītas problēmas. To risināšanai nepieciešama kompleksa pieeja: labi apmācīti normētāji, tehnologi un operatori; pareizs darbu sadalījums; optimāls iekārtu izvietojums; nepārtraukta izpildes normu kontrole; nepārtraukta darba paņēmienu pilnveidošana un izpildes kontrole; izstrādāta moderna tehnoloģiskā un organizatoriskā vide iepriekšminēto nosacījumu realizēšanai. 
Tai pat laikā automatizētas  projektēšanas un vadības sistēmas dod iespēju ātri izpildīt vissarežģītākos uzdevumus, rezultātā ietaupot ne tikai laiku, bet arī darba un materiālu izmaksas.

Pie automatizēto  sistēmu trūkumiem pieskaitāms to augstas cenas, kā arī to ieviešana ir dārgs un sarežģīts process, sākot ar personāla sagatavošanu un priekšnosacījumu nodrošināšanu sistēmas ieviešanai. 
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D. Belakova , N. Verbludova, S.Kukle. A Comparative Analysis of the Working Time Expenditure for a Sports - Leisure Clothing Assortment

The main problem of the Latvian textile companies are the unequal conditions in competition with foreign companies, since the latter ones can enjoy tax policy advantages. Wherewith, the company managers have to think about constant operational improvements to raise competitiveness.
Today's real economy drives the enterprises to develop the implementation of management and information technologies into the working processes. The increasing competition and present economic conditions force the companies to seek for new ways to improve business efficiency and reduce production costs, thus finding the inner resources for further business development.
The market offers more and more working time expenditure measurement tools - production process design and management systems which greatly facilitate and accelerate the determination of working time expenditure, the technological sequence and the distribution of labour. One of the best known and available for use in RTU is the SSD (Standard Sewing Data) system, which determines the working time expenditure with the macroelement method. 
The manuscript reflects a comparative evaluation of the working time expenditure. The labour-intensity data of the company has been used for the evaluation and it has been compared with the working time expenditure data, obtained using the production process designing and management system SSD. Static data processing methods have been used for the comparison.

Д. Белякова, Н. Верблюдова, С. Кукле. Сравнительный анализ норм труда на предприятии, специализирующемся на пошиве одежды для отдыха и спорта 

Проблемой большинства текстильных предприятий Лаивии являются неравные условия в конкуренции с иностранными предприятиями для которых политика налогов на много благоприятнее. В связи с этим предприниматели должны думать о непрерывном улудшении деятельности поощряя конкурентоспособнасть.
Сегодняшняя экономика направляет предпринимателей развивать внедрение систем управления и информационных технологий в рабочий процесс. Растущая конкуренция и экономические условия заставляют искать новые пути для улудшения предпринимательской эфективности максимально снизив расходы производства таким образом раскрывая внешние резервы и изпользуя для развития предприятия.

Всё чаще на рынке предлагают современные средства для измерения изпользования рабочего времени – системы управления и проектирования рабочего процесса значительно облегчающие установление изпользования рабочего времени, составление технологических последовательностей и разделение труда. Одна из более популярных система SSD (Standard Sewing Data), предусматривающая орпеделение изпользования рабочего времени макроэлементным методом доступна в Рижском Техническом университете.

В манускрипте отображено сравнение и анализ норм труда предприятия ассортимента одежды для отдыха и спорта  с данными полученными изпользуя систему SSD. В изследовании изпользованы статистические методы обработки данных. 
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