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Daudzu uznémumu vaditaji Sobrid saprot labu darba norméSanas un razoSanas vadibas
sisttmu nozimi, kas atvieglo uznp€muma vadiSanu, I€mumu piegemSanu un kvalitates
nodro$inasanu. Tomér, strauji mainoties tirgum un konkurencei pasaulg, arvien griitak ir sasniegt
labakus darba razibas rezultatus neka konkurentiem. Reaggjot uz pieprasijumu, tiek piedavatas
komplicétas razoSanas planoSanas un vadibas sist€mas (1.att), kas cita starpa nodro$ina atbalstu
visam projektéSanas un parvaldes funkcijam, padarot razotnes elastigas, atvértas biezai
sortimenta mainai.

Tikai dazos Latvijas SiiSanas uzp€mumos lieto misdienigas darba laika meriSanas
metodes un Iidzeklus. Zinams viens uzpe€mums, kur lieto GSD sist€mu, tris citi uzpémumi
izmanto pasu veidotas sist€mas un datu bazes, ar kuram nav Tsti apmierinati. Vairums Latvijas
StSanas uznémumu darba laika norm&Sanai izmanto novecojusus standartus [1]. Tai pat laika tiek
piedavatas razoSanas procesa projekteésanas un vadibas sist€mas ar iebiivétam datu bazém darba
laika norméSanai. Tas var gan iegadaties uznp€muma 1paSuma, gan nomat darba laiku.
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l.att€la shéma paradita vispargja lietojuma sist€éma Proplaner, tas saikne ar Modapts un
MTM saimes datu bazém, ka ar uz SiiSanas razotném orientétas sist€mas GSD un SSD4Pro
moduli, kas arT izmanto MTM saimes datu bazes.

Ieksgjas standartdatu sistemas parasti kombin€ hronometréSanas atskaites ar procesa
att€loSanas pierakstiem [1,2,3]. So sistemu prieksrocibas ir salidzinoS$i zemas izmaksas,
nepilnibas —normativi nav stabili (mainas iekartas, operatori, materiali utt.), nepiecieSamas
korekcijas; griiti atrast nepiecieSamo informaciju, liels laika patérins; organizatoriskas operacijas
ir griiti atpazistamas mazak pieredz€jusiem lietotajiem (norméetajs saslimst, aiziet no darba un
tml.). Tom&r arT $adas sist€mas ievérojami paatrina un atvieglo darba metozu noteikSanu, laika
aprékinu un izmaksu noteikSanu [1,2,3].

Visparéja lietojuma sistemas

Sisteéma “Proplanner” (ASV) paredz€ta ar razoSanas procesiem saistitu uznémuma datu
un dokumentu apstradei, veérsta uz lielo uzp€mumu planosanas apjomiem. Ta veidota no
vairakiem blokiem, kas ietver ne tikai darba laika patérina noteikSanu, bet piedava ari
tehnologisko vidi efektivas darba vietas un iekartu izvietojuma plano$anai, izmaksu noteikSanai
u.c. [4,5].

Sistema iebiivéti gan precizie MTM [6] saimes un MODAPTS [7]standarti, gan mazak
precizie MTM-B standarti. ,,Proplanner” [4,5] laika noteikSanas moduli ietilpstoSos MTM un
MODAPTS darba standartus uzskata par drosiem, tie tiek piedavati vairakas valodas. Papildus
PMT (Predetermined Motion Time) standartiem “Proplanner” apstrada ari hronometréSanas
datus: tas nozime, ka sist€éma nodrosina iesp&ju darboties vienlaicigi ar noteikto, novérojamo un
aprékinato laiku, ka arT ar vairakiem laika standartiem (MTM -1, MTM — B, MTM -4M un
MODAPTS), nodroSinata iesp&ja ieviest arm savus laika standartus un mainit MTM un
MODAPTS piedavatos.

Sisteémai nodroSinata pieeja caur Internet vai caur Windows klientu servisu. Proplanner
veidotaji paredz izveidot programmu nodro§inajumu arT mazajiem un vidéjiem uzp€mumiem.

Specializétas programmas

SSD4Pro (Standard Sewing Data) [8] ir ceturtas paaudzes automatiz&ta StiSanas operaciju
laika normu un metoZzu projekte€Sanas sisttma. SSD sist€émas lietojamas metoZu analizei,
aprakstiem un attistibai, laika mériSanai, operaciju sarakstu (tehnologisko secibu) veidoSanai.

Pirma SSD tipa sistema izveidota 1982. gada, Sobrid tam ir plass lietojuma spektrs sakot
no velas lidz mébelu taps€juma izgatavosanai vairak neka 500 $tSanas uzgpémumos. SSD4Pro
veido tris standartdatnes: SSD - §tSanas operacijam; SWD - manualajam operacijam; SFD -
nobeiguma operacijam.

SSD ir viena no sarezgitakajam standartu informacijas sisttmam $Gsanas rapnieciba. Tas
elementi, kas noteikti lietojot MTM - 2 sistému, aptver visas StSanas darbu veikSanai
nepiecieSamas kustibas. Sistéma nodroSinata  iespgja pievienot att€lus, fotografijas un
zim&umus, ka ar1 videomaterialus, analizét tos uz ekrana. Tas dod iesp€ju uzlabot metozu
dokumentaciju un operatoru apmacibu, ta ka sisttma ievietoti katram SSD4Pro elementam
atbilstosi videofaili.

SWD (Standart Work Data) [8] automatizéta darba standartu sist€éma izveidota
1991.gada, ta specializéta lietojumiem elektronika, metalapstradé, mebelu un apgérbu
izgatavoSsana. SWD programmai ir tie pasi programmoduli ka SSD, bet atSkirigs elementu
kopums. SWD elementus izstradati uzn@muma AJ-Consultants lietojot MTM-2 metodiku un




citas zinamas metodes. Elementu kopums ir atverts, t.i. lietotajs var pievienot savus elementus
vai pilnu elementu kopu.

Autoriem nav zinams, ka sisttmu SSD4Pro vai tas modulus lietotu kada no Latvija
izvietotiem S$iiSanas uzp@mumiem; to bija paredzets ieviest uznémuma XXX, tomér [€émumu
parskatija paredzamo izmaksu dél.

GSD.(General Sewing Data) [9] ir standartizéta starptautiski atzita ka vadibas un
nosacitds meriSanas, razoSanas produktivitati uzlabojoSa sistéma, ko lieto vairak neka 70
pasaules valstis. GSD datu bazes un GSD datu bazes vadibas sistéma dod iesp&ju izveidot
uznémuma specifikai atbilstosu informacijas biblioteku GSD programmatiiras Windows vide.

GSD. paredzéta Sito izstradajumu operaciju laika noteikSanai un darbojas ka
tehnologisko un parvaldes procesu atbalsta sistéma. Taja ietilpst cilvéka darba kustibu izpildes
laiku datu baze MTM-2, nodroSinatas iesp€jas veikt nepiecieSamas korekcijas mainot metodes,
iekartas vai materialus. GSD lauj analizét un planot katru nedalamo masinu un manualo
operaciju apgerbu razoSana, katrai aprikojuma un modelu mainas opcijai veikt ieprieksgju
izmaksu aprékinu dazados projektéSanas un razoSanas etapos. Sist€ma nav paredzets lietot tadas
metodes, ka hronometrésana un Darba Faktors (Work Factor).

GSD iespéjams veikt grafiskos darbus modelu zim&umu izstrades un tehnologisko
sheému zimeSanas procesa piedavajot vektorgrafikas rikus un grafisko elementu datu bazi. GSD
[9] lauj Zim&t produkta diagrammu, darba vietas iekartojumu un detalu izvietojumu taja.

GSD lietoSanas pieredze uzpémuma “XXX”

Sisttmu GSD Latvijas StSanas uzpémuma ,,XXX” lieto jau 5 gadus. Izstradajuma
izgatavoSanas laika normas uzpémuma nosaka atkariba no operacijas izpildiSanai
nepiecieSamajam kustibam atlasot un ievadot sisttma operaciju kustibu elementu kodus.
Summéjot rezultatus, iegiist izstradajuma izgatavoSanas laiku. Lidztekus kodiem ievada iekartas
veidu, galvenas varpstas grieSanas atrumu un diirienu skaitu centimetra, iekartai nepiecieSamas
pierices nosaukumu, adatas numuru, ja nepiecieSams, norada ar1 diiriena tipu; norada ari viles
platumu vai Sujamas viles loka garumu centimetros un atgriezumus cm uz vili.

1. tabula paraditaja priekSdalas detalu savienoSanas operacijas analizes karte atspogulota
visa operacijas izpildei nepiecieSama informacija: kartes augs€ja dala izvietota informacija
apraksta operaciju (1.tab., a) noradot operacijas kodu, nosaukumu, aprakstu; paraditi tiek ari
kartes izstradasanas un korekciju ievadiSanas datumi (1.tab., b), maksajuma kods, maksajuma
centrs un iecirknis; zemak seko darba vietas iekartojuma grafisks att€lojums (1.tab., ¢) un
modela tehniskais zim&jums (1.tab., d); ievadita informacija iekartas aprakstiSanai (1.tab., e):
iekartas veids, galvenas varpstas grieSanas atrums, dirienu skaits 10 mm, nepiecieSamas pierices
un adatas numurs; kartes apaksgja dala atspoguloti operacijas analizes rezultati (1.tab., f) —
manualais un maSinlaiks, kop€jais operacijas izpildes laiks nosacitajas TMU meérvienibas.
Blakus esosSajas ailés laiks nosacitajas vienibas parversts miniit€s, pievienotas pielaides un
noteikts operacijas izpildes standartlaiks.

Lai noteiktu diegu paterinu, ievada viles/Suves garumu (1.tab.,g). Ja nepiecieSams, ievada
ar1 viles/Suves numuru, adatas diegu, spolites diegu, parsedzes diegu kodus, iegiistot kopgjo
diegu patérinu. So sadalu uznémuma nelieto. Sadala ,,h” aprékinatais laiks uz paku atkarigs no
detalu skaita taja. Kartes pédéja sadala noradits izstradajumu skaits stunda, diena, 1saja diena un
nedgela pie pilnas slodzes un 70% slodzes(1.tab., 1).



1. tabula

Operacijas analizes karte

Operation code
Operation title
Operation description

a

004490
S/S TOGETHER FRONT SIDEK 11170
ASKJA WINDPRO LIGHT JACKET TEG: K -

Comments 11170
Created by xxx 23-11-2001 Pay code A
Amended by xxxx 04-09-22 b Cost centre Machining
Section SEWING
Right side _ - Left side
Right front 1 | )
Right side
Left side ﬂ:;:}:
1
Left front,~~
C .
UPS Clamp/Clip data
Machine (1) Overlock 5 thread Machine (1)
R.P.M. 4000 R.P.M.
Stich/cm 4.5 Stich/cm
Stich type Stich type d
Width/Bight cm Width/Bight cm
Waste cm/Seam e Vacuum cutter Waste cm/Seam
Accessories 90 needle Accessories
Needle Needle
T™U BasMin Allowanc | Std Time | Thread usage
Machine time 367.0 0.220 % 0.275 Machine Machine
Manual time 1237.0 0.742 25 0.927 Total seam lenght 98.00 0.00
Total time 1604.0 0.962 25 1.202 Number of seams
Manual % 77.12 Needle thread 0.00 g 0.00
f Bobbin/Looper thr. | 0.00 0.00
Cover thread 0.00 0.00
Total thread 0.00 0.00
Estimated Total Thread 0.00
Cont% 0.000
SMV/Cycle 1.202
Std.hours/Cycle 0.02003
Capacities .
Bndl. SMV 0.50 @Std 1 @ 70
Bndl Qty 10 0.050 Hour 48 34
Normal day | 383 268
Totel SMV/Unit h 1.252 Short day 383 268
SMV/Bundle 12.520 Week 1917 1342
Std. Hours/Unit 0.02087
Std. Hours/Bundle 0.20867
Op. Cost/Unit 0.02
Op. Cost/Bundle 0.20




Datu bazé uzkratas ar1 universalas operaciju analizes kartes, kas lietojamas visiem
modeliem, kuru izpildei nepiecieSama attieciga operacija.

Operacijas izpildei nepiecieSsamo laiku nosaka, sadalot to makroelementos. Uzsakot jaunu
modeli, tehnologs izstrada ieteicamo kustibu secibu. Normetajs to pieraksta un ievada
programma kodu veida, izveidojot nepiecieSamo kustibu sarakstu ar atbilstoSiem laikiem TMU
vienibas (2. tab.).

2. tabula
Operaciju dalijums makroelementos
XXXXXXX S/S TOGETHER FRONT SIDEK 11170
5 N2 | 2
No. Code Description g Lg) = <Zn =
= = =
1
2 Front — sew together side seam — right side
3
4 XXX Take front panel + side panel 1 XXX
5 XXX Move under foot 1 XXX
6 XXX Under foot 1 XXX
7 XXX Align two parts 1 XXX
8 XXX Sew to hold 1 XXX
9 XXX Match together 1 XXX
10 XXXX Sew 1 XXX
11 XXXX Move under foot piping 1 XXX
12 XXXX Part to M/C foot 1 XXX
13 XXXX Lift up top ply 1 XXX
14 XXXX Zip zipper 1 XXX
15 XXXX Match together 1 XXX
16 XXXX Sew 1 XXX
17 XXXX Match together 1 XXX
18 XXXX Sew 1 XXX
19 XXXX Cut thread 1 XXX
20 XXXX From machine 1 XXX
Analyst | Date Time Revision Description
XXXX |04.09.22. | 8:49:33 ADD PICTURE + NEW BUNDLE TIME
Current SMV = 1.252
Current cost = 0.02
XXXX | 04.02.12. | 16:26:53 NEW LABOUR DETAILS

Current SMV =1.155
Current cost = 0.01

Roku darbu izpildes laiks paradas ailé ,,manualais laiks”, bet StiSanas laiks — ailé
,masinlaiks”. Aprékinato masinlaiku un manualo laiku, ka arT kop€jo operacijas izpildes laiku
ievada augSmin€taja operacijas analizes karté. Tabulas apaks€ja dala paradas analizétaja vards,
analizes veikSanas datums, operacijas izpildes laiks un izmaksas, ka arT operacijas izmainu
apraksts.



Darba razibas limena un plismu lidzsvaroS$anas karte

3. tabula

Style file number | 00905 Created by XXXX 2004.01.12
Style number/Title | K-11745 KJOLUR FLEECE JACKET Amended by XXXX 04.02.27.
Style description KJOLUR FLEECE JACKET TEG:K-11745
Customer XXXX
Season Spring/Summer 2003
Product Ref.
Comments
SMV @Eff
Cutting 4.480 5.600
Machining 27.178 38.460
Examination 0.000 0.000
Pressing 0.505 0.721
Packing 4.446 6.351
Outwork 0.000 0.000
Total 37.077 51.132
Team/Line LINE 2 FLEECE LINE
Factory XXXX
Efficiency 85 %
Absence 5 %
Available 10
operators @ Std @ Eff
Optimum capacity | 15 11
Hour 123 89
Normal day 123 89
Short day 615 446
Week
Daily prod target 120
Operator/Work Optimum | Actual
place balance
Operators req @ | 9.8
std 13.5 32
Operators req@Eff
Total No. Work- | 14 32
Places

Operatora darba izpildes precizitati parbauda ari izstradajuma izgatavoSanas procesa. To
dara lietojot hronometru un tad€jadi nosakot operatora sp&ju ieklauties noteiktaja laika norma.

Visus modela izgatavoSanas svarigakos datus apkopo izstradajumu skaita un plismu
lidzsvaroSanas karte. Kartes (3.tab) augseja dala norada informaciju par modeli, blakus ailés -
kartes izstrades un izmainu ievieSanas datumus. Zemak noradits izstradajuma izgatavoSanas laiks
no piegrieSanas Iidz pat pakoSanai. Laiku norada standartminiites, ka ar1 ievérojot darba izpildes

efektivitati.

Talak seko norade par plismu, uzp€émumu, efektivitates procentu un ari darba neizpildes
procentu. Zemak kart€ noradits pieejamo operatoru skaits un optimalais darba raZibas Itmenis
péc standarta un ieverojot efektivitati. P€dgja ailé noradita informacija, kas saistita ar diena
izgatavoto izstradajumu skaitu un tam nepiecieSamo operatoru skaitu.




Nobeigums

Uznémuma “XXXX” pieredze rada, ka modernu sisteému lietoSana atvieglo cilveéka darbu, tomer
nevar atrisinat visas ar darba organizaciju un produktivitates palielinaSanu saistitas problémas, ja
to lieto neprasmigi. Lidztekus pareizam darba normam svarigi:

O labi apmaciti normétaji, tehnologi un operatori;

O pareizs darbu sadaltjums;

O optimals iekartu izvietojums;

0 nepartraukta izpildes normu kontrole;

O nepartraukta darba panemienu pilnveidoSana un izpildes kontrole;

0 izstradata moderna tehnologiska un organizatoriska vide iepriek§minéto nosacijumu
realiz€Sanai.

Literatiara

1. D. Belakova. Problems of Labour Standards Development in Latvian’s Enterprises.//
Proceedings of the 2™ International Textile, Clothing & Design Conference. Dubrovnik,
Croatia, 2004. p 508 - 513;

2. D. Belakova, S. Kukle, G. Strazds. Operations Under Microscope to Identify Ways to Rise
Productivity.//Proceedings of 4th International Conference on the Management of
Technological Changes. Chania, Greece, Book 2. TU of Crete, Greece, 2005.p 11-16.

3. D.Belakova. Darba laika normé$ana $tisanas uznémumos.//Magistra darbs, RTU, Riga 2005

4. Manufacturing Process Engineering & Management, http://www.proplanner.com/product;

5. lowa State University Research Park, www.isupark.org/news/index;

6. The MTM Association for Standards and Research, http://www.mtm.org/public/pages/ ;

7. International MODAPTS Association, http://www.modapts.org/sewing.htm;

8. World Trade Center Helsinki, AJ-CONSULTANTS, SSD4Pro, http://www.aj-
consultants.com;

9. Elyon Textile & Technology Ltd., Sarah Aharonson 23, Ramat Gan 52293, Israel, Elyon

Site Map, http://elyon.com/eletter.htm.

Dana Belakova, Mg.sc.ing., doctoral student

Riga Technical University, Division of Design and Technology of Textile Products.
Address: Azenes 14/24, LV 1048 Riga, Latvia

e-mail: danabela@gmail.com, dana.b@inbox.lv

Silvia Kukle, Dr.hab.sc.ing., professor

Riga Technical University, Division of Design and Technology of Textile Products.
Address: Azenes 14/24, LV 1048 Riga, Latvia

e-mail: skukle@latnet.lv




Guntis Strazds, Dr.hab.sc.ing, professor
Association of Textile and Clothing Industry, Aristida Briana str. 10, Riga, Latvia, LV-1010
e-mail: stragu@]latnet.lv

Belakova D., Kukle S., Strazds G. Progresivas darba laika normésSanas metodes Latvijas
SiiSanas uzneémumos

Austrumu Sisanas rapniecibas uzpémumu darba izmaksas ir zemas, tehnologijas
attistitas; tas savienojuma ar létiem materialiem un zemu gala produkta kvalitati nodrosina
augstu produktivitati un pievienoto vertibu. Tadejadi Sie uznemumi kliist par spécigiem Latvijas
razotaju konkurentiem. Viens no celiem ka Latvijas Sisanas uznémumiem iespéjams saglabat
konkurétspeju tirgii - uzlabot darba metodes un darba procesus, tadejadi cefot produktivitati.
un uzpémums var stradat efektivi tikai ar zemam darba izmaksam. Rezultdata uzpémumos
nepievers piendacigu uzmanibu darba efektivitatei un risinajumu redz raZotnu parvietosanda uz
valstim/regioniem ar letaku darbaspéku.

Belakova D., Kukle S., Strazds G. Advanced Work Measurement in Latvian Sewing
Enterprises

Some foreign clothing industry firms, particularly in China, Korea use the latest
production technology and have very low labour rates. Such high-tech advances and low labour
rates combined with non-expensive raw materials and quality control have resulted in high
productivity, low production costs thus making these foreign companies tough competitors for
local manufacturers. Striving to develop better work methods used in the job to enhance labour
productivity is the single way for countries with scarce recourses to compete in local and
international markets. Entire assembly line balancing is not simple. There are usually many
alternative ways that the work can be divided among the workers. Applications of motion time
studies, operation design, work methods designing, line balancing and work place design for
different products in Latvian clothing companies are discussed.



