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ANOTACIJA

Bakalaura darba téma — ,, Zudumu mazinasana izmantojot taupigas vadisanas rikus
uznemuma ,, Plockmatic Riga” SIA. Bakalaura darba mérkis: balstoties uz teorétiskam atzinam
par taupigas vadiSanas pamatprincipiem un rikiem, noteikt iesp&jamos zudumus uznémuma
»Plockmatic Riga” SIA razoSanas procesos un izstradat priekSlikumus to mazinaSanai.
Bakalaura darbs sastav no tris dalam. Pirmaja dala ir aprakstita taupigas vadiSanas vEsture,
bitiba un attistiba. Otraja dala ir raksturots uznémums ,,Plockmatic Riga” SIA un uznémuma
izmantotas taupigas vadisanas metodes. Tresaja dala ir analizeti septini zudumu veidi, kuri
atrodami uzp@muma razoSanas procesa. Bakalaura darba nosléguma ir izdarfti secinajumi un
sniegti priekslikumi zudumu noveérSanai un taupigas vadiSanas metozu pilnveidoSanai.

Bakalaura darbu veido 70 lapaspuses, taja ieklautas 4 tabulas, 33 attéli un izmantoti 19

informacijas avoti.

Atslégvardi: taupiga vadisana, zudumi, razoSana, takts laiks, vértiba



SUMMARY

This bachelor’s paper adresses the application of eliminating wastes through lean tools
with a focus on the ,,Plockmatic Riga” SIA company. The goal of this paper is to investigate
how lean management tools can be used to identify sources of waste in manufacturing
processes and to eliminate this waste. The objective is to systematically demonstrate how lean
manufacturing tools when used appropriately can help the process industry to eliminate waste

The initial step in this paper is literature review of the lean history, it's manufacturing
concept and development through the centuries.

The next step is to study a ,,Plockmatic Riga” SIA company to examine and identify
specific lean manufacturing tools that is used in a process plant. Next, the seven wastes of
unproductive manufacturing practices is identified to be analysed.

The paper ends by conclusions and recommendations for production process
improvements.

This paper is organized as follows. Introduction, 3 chapters, conclusions and

recommendations. Contains of following. 4 tables and 33 images.

Keywords: lean managament, waste, manufacturing, takt time, value
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IEVADS

Latvijas uznémumi, censoties paaugstinat savu konkurétsp€ju, izrada arvien lielaku
interesi par pasaules praksé pielietotam uzgémumu vadibas metodém, ka ar7 aktivi mekle
iespgjas celt razosanas sisteému efektivitati. Neraugoties uz to, ka pasaulé eksiste vairakas
biznesa koncepcijas, nav daudz tadu, kuras piedavatu realas razoSanas efektivitates
paaugstinaSanas metodes.

Viena no tadam sistémam, lai gan misdienu varianta noformul&ta pavisam nesen, bet
jau ieguvusi lielu pasaules atzinibu, ir Lean management Koncepcija, kas Latvija pazistama ar
nosaukumu taupiga vadiSana, saimnieciska vadiSana vai Toyota Production System jeb TPS.

Misdienas, taupigas vadiSanas koncepcija ir atzita visas pasaules attistitajas valstis ka
industrialas attistibas stratégija, un ka nosacijums tirgus liderpoziciju ickaroSanai praktiski
visas nozargs.

Latvija taupigas vadiSanas sist€ma tiek ieviesta vairakos masinu un aparatu biives,
metalapstrades, celtniecibas, poligrafijas un tekstilriipniecibas uznémumos, ka art
pakalpojumu sektora — bankas, degvielas uzpildes stacijas un mazumtirdzniecibas veikalu
tiklos. Izmantojot taupigas vadisanas metodi, daudzi no Siem uzpémumiem ir sasniegusi
praktiskus rezultatus.

Taupigas vadiSanas pamatjédziens ir ,,kai — zen”, tulkojot no japanu valodas —
»hepartraukta izciliba”, ,,nepartraukti izaicinajumi”, ,,parmainas uz labo” un, kaut art sakuma
parmainas Skiet nelielas un pakapeniskas, ar laiku tas noved pie nozimigiem rezultatiem,
nodro$inot uzn€mumam nepartrauktu izaugsmi, vairakkart palielinot pelpu gan pasreiz, gan
nakotnes perspektiva.

Taupigas vadisanas riki tiek izmantoti zudumu novérsanai vai samazinasanai, tai pat
laika palielinot produkta vertibu un kvalitati. Tas attiecas gan uz razoSanu, gan pakalpojumu
sferu.

Uzpémums ,,Plockmatic Riga” SIA ir labs piemérs tam, ka taupiga vadisana un taupigas
vadisanas riku izmanto$ana uzpémumam lauj Samazinat razotas produkcijas pasSizmaksu un
klat konkurétspéjigam starptautiskaja tirgt, vienlaikus samazinot zudumus, kas pamato
izveletas t€mas — ,,Zudumu mazinasana izmantojot taupigas vadiSanas rikus uzpémuma
»Plockmatic Riga” SIA aktualitati.

Nepartraukta darbibas pilnveidoSana un tieksme péc attistibas, ir lavusi uzn@mumam
sasniegt Pasaules limeni kvalitativu papira pécapstrades iekartu razos$ana.

Bakalaura darba pétiSanas objekts ir eksport&joss papira pecapstrades iekartu razoSanas

uzpeémums ,,Plockmatic Riga” SIA, kurs uzskatams par vienu no pirmajiem Latvijas
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uznémumiem, kas savu razoSanu ir balstijis uz taupigas vadiSanas pamatprincipiem. Par
pétiSanas priekSmetu autors ir izvelgjies razosana raduSos zudumus, jo razoSana ir ta vieta,
kur tiek radita vertiba par kuru klients ir gatavs maksat, un zudumu mazinasana So vértibu
paaugstina.

Bakalaura darba izvirzitais merkis: balstoties uz teorétiskam atzinam par taupigas
vadiSanas pamatprincipiem un rikiem, noteikt iespgjamos zudumus uznémuma,,Plockmatic
Riga” SIA razoSanas procesos un izstradat priekslikumus to mazinasanai.

Merka sasniegSanai tika izvirziti sekojosi uzdevumi:

e Izpétit literatliru par taupigu vadisanu (vEsture, attistiba, pamatprincipi un
izmantotie riki zudumu mazinasanai);

e Raksturot uznémuma izmantotos taupigas vadisanas rikus;

e Identificét iespgjamos zudumus produkta razoSanas procesa,

e Analiz&t zudumu c€lonus un izvertet to mazinasanas iespgjas;

e Aprekinat iespgjamo ietaupTjumu noversot katru no zudumiem;

e Izdarit secinajumus un sniegt priekSlikumus uzn€muma vadibai, noradot uz

zudumu noverSanas iesp&jam.

Bakalaura darbs sastav no tris dalam. Pirmaja dala ir aprakstita taupigas vadiSanas
vesture, biitiba un attistiba. Otraja dala ir raksturots uznémums ,,Plockmatic Riga” SIA un
uznémuma izmantotas taupigas vadiSanas metodes. Tresaja dala ir analizeti septini zudumu
veidi, kuri atrodami uznémuma razo$anas procesa. Bakalaura darba nosléguma ir izdarfti
secinajumi un sniegti priekSlikumi zudumu mazinasanai un taupigas vadiSanas metozu
pilnveidoSanai.

Baklaura darba izstradasanai tika izmantotas sekojoSas metodes: noverosana,
modeléSanas metode, salidzinasanas metode, razoSanas krajumu teorijas metode, statiskas
anlizes metode.

Bakalaura darba izstradasanai tika izmantoti $adi literatiiras avoti: monografija,
izdevuma sastavdala, serializdevumu sastavdala, interneta resursi, uznp€muma nepubilcétie

dati, macibu materiali.



1. TAUPIGAS VADISANAS TEORIJA UN PAMATPRINCIPI

1.1. Taupigas vadiSanas vésture un attistiba

Taupigas vadiSanas idejas pirmo reizi noformulgja un ieviesa praksé amerikanu
uznéméjs Henrijs Fords (Henry Ford). Bet §is idejas bija visparigas un neskara zemaka
limena darbinieku pasaules uztveri. Henrijs Fords radija zemu izmaksu, konveijera tipa
razoSanu, un Ford-T markas automobili, kas kluva tik populars, ka tam nebija konkurentu
pasaulé, ne kvalitates, ne cenas zina. Tom&r Henrija Forda idejas neguva plasu atzinibu, ta ka
tolaik ASV ieksgja ekonomika attistijas Joti strauji, un uzsvars tika likts uz iek§€jo patérinu.

Japana, taupigas vadiSanas pirmsakumi mekl&jami diskrétas razoSanas nozargs,
pirmkart, autobtivé, kura p&c Otra Pasaules kara saskaras ar biitisku iek$€jo pieprasijumu pec
savas produkcijas, bet nespgja to nodrosinat, jo trika izejvielas, kapitals un cilvéku resursi.

1950. — gadu vidi, ar mérki paaugstinat darba efektivitati un kvalitati, Tai¢i Ohno
(Taiichi Ohno) un Sigeo Singo (Shigeo Shingo) uzsaka darbu pie jaunas razosanas sistémas
attistiSanas, kuras pamata bija Kiciro Toyodas (Kiichiro Toyoda) izstradata Just-in-Time un
Jidoka siteéma, un pasaules labaka prakse automobilu razoSana.

20. gs. 50. — 70. gados, nepartraukti stradajot pie sistémas attistisanas, Tai¢i Ohno
ieviesa arvien jaunas taupigas vadiSanas metodes un principus, un 1978. gada, publicgja
gramatu “The Toyota Production System: Aiming to Manage Free form Economics of Scale,”
kura noradija uz masveida razoSanas zemo efektivitati un raditajiem zudumiem. [4, 2]

1980. — gadu sakuma, Toyota Production System bija kluvusi par Toyota uzng€muma
filozofiju, kas sekmgja strauju uznémuma attistibu un automobilu tirdzniecibas ekspansiju
Rietumu un ASV tirgos. Lidz ar Toyota panakumiem, TPS kluva pazistama ka ,,Lean
production, Lean managament” vai vienkarsi ,,Lean.”

Termins ,,Lean” pirmo reizi tika minéts Macasiisetas tehnologiju institiita veikta
autobtives industrijas pétijuma ,, Triumph of the Lean Production System” (1988) un vélak
plasi aprakstits Dzeima Vormaka (James Wormack), Daniela Dzounsa (Daniel Jones) un
Daniela Roosa (Daniel Roos) gramata ,,The Machine that Changed the World ” 1990. gada.

Velak , taupigas vadiSanas koncepcija tika pielagota plismas razosanai, tirdzniecibai un
pakalpojumu sférai, veselibas aizsardzibai, brunotajiem spekiem un valsts sektoram.

Taupigas vadisanas pievilciba slépjas taja, ka sist€ma par 80% sastav no

organizatoriskiem pasakumiem un tikai 20% no investicijam tehnologijas.



Taupigas vadiSana nav tikai koncepcija, metoZzu un riku kopums — ta ir kJuvusi par
domasanas veidu, dzives uzskatu filozofija.

Taupiga vadiSana apvieno materialo — izmaksu samazina$anas un zaud&umu
noveérSanas instrumentus ar garigo — ipaso ,,kaizen” filozofiju.

No japanu valodas kaizen ir tulkots ka nepartraukta pilnveidoSana, kad uznémuma
nevar iestaties situacija, kad vairs nav ko uzlabot — vienmer jadoma radosi un jaiet uz prieksu.
Kaizen aicina neapstaties, saredzot griitibas, vienmér biit modram, gatavam parmainam,
izaicinajumiem, atri uztvert jaunas domas un idejas. Musdienas kaizen daudziem vaditajiem
un darbiniekiem ir dzives stils, ideja, kas palidz atri pielagoties jauniem apstakliem un
atbrivoties no visa novecojosa un nevajadziga.

Taupigas vadiSanas teorijas ,,materialas dimensijas” sakuma punkts ir vertiba (value).
Konkréta produkta — preces vai pakalpojuma — vértibu var noteikt tikai tas gala paterétajs. Tas
nozimé, ka vertiba piemit tikai tadam produktam, kurs noteikta laika, par noteiktu cenu var
apmierinat konkrétas paterétaju vajadzibas. Par vertibu patérétajs ir gatavs maksat noteiktu
cenu, kura ir ieklauta arT razotaja pelpa un izmaksas. Ja uznémums strada tirgii, kura pastav
konkurence, tad tirgus cena ir saméra konstants lielums. Tap&c vieniga iesp&ja nodro§inat un
palielinat pelnu ir izmaksu samazinasana, ko var panakt, noverSot visus iesp&jamos zudumus
preces vai pakalpojuma radiSanas procesa. Saskana ar iepriekSmin€to, par realu, vértigu darbu
tiek uzskatits tads darbs, kas pievieno produktam vértibu, raugoties no klienta redzespunkta.
[6, 7-8]

Sobrid, Lean aptver ne tikai organizacijas iek3gjos patérétajus (citas nodalas, sabiedrotie
uznémumi), bet art argjos klientus (piegadataji, izplatitaji, lietotaji).

Lean attistibu veicina regularas starptautiskas un regionalas konferences, daudzas no
kuram notiek, pateicoties Lean Enterprise Institute (ASV) un Lean Enterprise Academy
(Lielbritanija). Daudzas pasaules valstis taupigas vadiSanas attistibai tiek pieskirts valsts
budZeta atveletais finans€jums.

Ar1 Latvija §1 pieeja pakapeniski iegiist popularitati un kliist par daudzu uzgemumu
ikdienu. 2011. gada Latvija tika nodibinata Biznesa Efektivitates Asociacija (BEA): dazadu
nozaru profesionalu apvieniba biznesa efektivitates paaugstinasanai, kuras galvenie mérki ir
popularizét Lean un citus efektivitati veicinoSus principus sabiedriba, nodroSinat pieredzes
apmainu starp tas biedriem, veicinat sadarbibu starp uznémejiem, macibu iestadém,
zinatniekiem un valsts institticijam, ka ar1 sadarboties ar [idzigam organizacijam arzemeés un

parpemt to pieredzi. [6, 9]



1.2. Taupigas vadiSanas pamatprincipi

Taupigas vadisanas mérkis ir vértibas radiSana (create value), uzlabojot procesu
darbibas efektivitati un atsakoties no darbibam, kas nav saistitas ar vertibas radiSanu.
(eleminate waste) Lai sasniegtu So mérki ir izstradati vairaki taupigas vadiSanas
pamatprincipi: (sk. 1.1. att€lu)

¢ Vertibas noskaidros$ana (lIdentify value) — janoskaidro, kas klienta izpratn€ ir
attieciga produkta vai pakalpojuma vértiba.

e Vértibas plusmas noteikSana (Map the value stream) — jaapzina, kadas procesa
plismas ir nepiecieSamas katra produkta vai pakalpojuma radisana.

¢ Pliisma veidoSana (Create flow) — janodroS$ina, lai vértiba tiktu radita bez
traucgjumiem.

¢ Vilkmes veidosana (Establish pull) — jalauj klientam izvilkt vértibu no
preces/pakalpojuma razotaja

¢ Tieksme péc izcilibas (Seek perfection) — jatiecas nemitigi pilnveidoties. [5, 269]

1. Vértibas W ’ 2"i."e‘rl:ﬂ:m plasmas

noskaidro3ana noteilciana
5. 3 Plismas
Tieksme p&c veidosana
izcilibas
\ 4,
YVilkmes

veido$ana

1.1.att. Taupigas vadiSanas pamatprincipi

Avots: (autora veidots)

Vertiba, kadu to iedomajas preces razotajs vai pakalpojuma sniedzgjs, ne vienmer atbilst
tam, ko par vertibu atzist ar klients. Tapéc Uznémumam ir janoskaidro, kas klienta izpratné ir
attieciga produkta vai pakalpojuma vértiba, jo klienti produktu izvélas, balstoties uz savu
vertibas izpratni. Klients biis apmierinats tikai tad, ja faktiska vertiba biis vienada vai lielaka

par sagaidamo.



Lai izvertetu, ka organizacija un tas klienti uzliko savstarp&jas attiecibas un kadi
aspekti veido vértibas, var izmantot ekonomista Filipa Kotler (Phillip Kotler) noteiktos piecus
produkta limenus: (sk. 1.2. att€lu)

Galvenais ieguvums — pamata vajadziba vai vélme, ko patérétajs apmierina, lietojot

produktu vai pakalpojumu.

Vispargjs produkts — produkta versija, kas ietver tikai tos atribiitus un raksturojumus,

kas ir absoliiti nepiecieSami ta funkcionésanai.

Uztveramais produkts — atribiitu un raksturojumu klasts, ko pircgji parasti sagaida un ir

ar mieru iegit, iegadajoties produktu.

Plasaks produkts — papildu Ipasibu, ieguvumu, atribiitu vai radniecigu pakalpojumu

ieklausana, kas kalpo produkta diferenciacijai no konkurentiem.
Potencialais produkts — uzlabojumi, attistiba un izmainas, ko produkts varétu piedzivot

nakotné. [10]

Galvenais ieguvums
Visparéjs produkts
Uztveramais produkts
Plasaks produkts

Potencialais produkts

1.2.att. Pieci produkta limeni

Avots: (autora veidots)

Kad ir noskaidrots, kas, péc klienta domam, ir veértiba, nakamais princips taupigaja

domasana ir vertibas radiSanas procesa identific€Sana un vizualiz€$ana (razoSanas uznémumos

— tehnologisko procesu pliismas, pakalpojumu uznémumos — procesa shémas). Sajas shemas
ir atspogulotas visas ieinteresétas puses (piegadataji, pasa uznémuma dazadas
struktirvienibas) un to veicamas darbibas, lai rezultata rastos vélamais produkts vai
pakalpojums. Procesu vizualizacija nav paSmeérkis — pats biitiskakais ir gan apzinat, kuras

struktiirvienibas un darbinieki ir iesaistiti vertibas radiSana, gan ar1 identific€t nelietderigos un
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neefektivos procesa posmus, kurus iesp&jams samazinat vai likvidét, tad&jadi ietaupot laiku un
resursus. [5, 269]
Analizgjot vertibas plismu, izskir tris procesu posmus:
e tos, kuri rada vertibu;
e tos, kuri nerada vertibu, bet no kuriem nevar izvairities;

e tos, kuri nerada vertibu un tadg] biitu jalikvide.

Lai gan principu ,,samazinat zudumus, palielinat efektivitati” jau 20. gadsmita sakuma
aprakstija vairaki ekonomikas teorétiki un praktiz&ja Henrijs Fords, tiesi japanu uznémeéja

Sakisi Tojodas (Sakichi Toyoda) raditaja autobiives uznémuma precizéja septinus biezakos

zudumu veidus:

e Parvietosana (Transportation);

e Krajumi (Inventory);

¢ Kaustibas (Motion);

e Gaidisana (Waiting);

e Parprodukcija (Overproduction);

e Parapstrade (Overprocessing or excess processing);
e Klidas (Defects).

Ar parvieto$anu saprot jebkuru materialu parvietoSanu — gan no piegadataja pie
razotaja, gan starp noliktavam, gan atseviskam operacijam. Var iebilst, ka pavisam bez
parvietoSanas iztikt nav iesp&jams — arT autors piekrit $adam apgalvojumam, tacu var
samazinat nepiecieSamibu péc transporté€Sanas, piemeram, nogadajot izejmaterialus no
pienemsanas rampas uzreiz uz razosanas telpam, nevis caur izejmaterialu noliktavu, ka ar1
izvietojot darbvietas telpa nevis pec struktiirvienibas funkcionalas specializacijas principa, bet
gan péc produkta vertibas pliismas.

Krajumi ir jebkuri materiali, pusfabrikati vai gatava produkcija, kas paslaik nav
pieprasita tirgii vai nav vajadziga nakamajam operaciju izpildes posmam, tade] ir uzkrajusies
un ilgaku laiku atrodas bez talakas virzibas.

Ar kustibam saprot jebkuras kermena kustibas, kas nerada pievienoto vértibu, bet prasa
gan piepili, gan laiku — doSanas pe&c materialiem, mekleSana, pacelSana, padoSana un citas
kustibas, kad netiek mainits pats apstrades objekts.

GaidiSana ir jebkurs laika bridis, kad darbinieks nestrada, piemé&ram, verojot iekartas

darbibu, gaidot darba uzdevumu, darba izpildes instrukcijas, materialu piegades, klienta
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ieraSanos u. ¢. Lai novérstu gaidiSanu, janodroSina saskanotiba starp dazadam operacijam, lai
procesa neveidotos vajas vietas, ka arT japilnveido darbinieku zinasanas, prasmes un darba
organizacija, lai katrs zinatu, kad, kas un ka jadara, negaidot vaditaja noradijumus vai
instrukcijas.

Parprodukcija rodas tad, kad tiek razots vairak, neka Sobrid ir pieprasits.
Parprodukcija var rasties gan ka gatavo razojumu parpalikums noliktava, p&c kuriem nav
pieprasijuma, gan ari starp ikvienu razoSanas procesa posmu, kad ir sagatavots vairak
sagatavju, neka ir nepiecieSams nakamajam posmam.

Parcensanas — jebkuras darbibas, kas tiek veiktas, lai raditu Skietamu veértibu, tacu no
klienta redzespunkta nav vajadzigas. C€loni tam var&tu but kliidas tirgus izp&te (tiek razots
produkts ar vairak funkcijam, neka klientam nepiecieSams, piem&ram, mobilais telefons),
neatbilstoSa tehnologija vai materiali (pusfabrikatu iesaino$ana un izsainosana; apgérbu
razoSana — gabalu sakotngja sadiegSana un diegu iznemsSana péc sastiSanas u. c.).

Ar defektu taupigaja vadiSana saprot jebkuru kliidu, novirzi no standartiem vai braki,
kas velak prasa papildu laiku, materialus vai darbu, lai tos noverstu kada no nakamajiem
procesa izpildes posmiem, kvalitates kontroles posma vai bridi, kad raZojums jau ir nonacis

pie klienta un ir nepiecie$ams garantijas serviss vai razojuma pilniga nomaina. [5, 268-269]

Visiem zudumiem ir tieSa ietekme uz raZoSanas izmaksam, tas visas ir operacijas, kas
nepievieno vertibu gala produktam, turklat klientam nakas par to maksat. Tomér, zudumu
samazinasanai nevajadzetu klit par uznémuma pasSmerki, ta vieta vajadz€tu izmantot taupigas
vadiSanas pamatprincipus, lai noskaidrotu vértibu kopumu, par kuru klients ir gatavs maksat
un radit nepartrauktu procesu plismu, kura klients $o vértibu pieprasa. ST pieeja palidzes

padarit vertibu radiSanas procesu daudz efektivaku un zudumi burtiski ,,izzudis.”

Kad ir identificeti un likvid&ti visi vertibu neradoSie procesa posmi, atsevisku
izstradajumu vai to grupu izgatavosanas procesu jasadala vienada vai nedaudz atskiriga
ilguma operacijas, jaspecializé darba vietas un jaizvieto tas tehnologiska procesa veik§anas

seciba , tadejadi nodroSinot procesa nepartrauktibu.

Plismas izveidoSana nodroSina vienmeérigu vertibas radiSanu, ka arT samazina vienas
vienibas caurpliides laiku. Pareizi izveidota pliisma lauj pamanit novirzes no procesa un
uzlabo kvalitati.

Ceturtais taupigas vadiSanas princips ir Vilkme — izvilkt produktu caur visiem razo$anas

procesiem un nerazot neko, ko nepieprasa klients, lai neveidotos parprodukcija. Tomér, licla
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dala uzpémumu, uzskata, ka nav efektivi razot maza apjoma, pieméram, desmit vienibas, jo
daudz zemaka pasizmaksa ir tad, ja razo vairuma.

Sads domasanas veids, pirmkart, ir pretruna ar resursu ekonomijas principiem, otrkart,
pieprasa iguldit papildus lidzeklus gatavas produkcijas uzglabasanai noliktava, jo tiem nav
pieprasijuma.

Pareizi izmantots produkta izvilk$anas princips, lauj sasniegt pietickamu razo$anas
efektivitati un git pelnu ar tad, ja produkti tiek izgatavoti maza apjoma, vai péc pasiitijuma.

P&dgjais un noslédzosais taupigas vadiSanas pamatprincips ir ticksme péc izcilibas jeb

Kaizen, kura mérkis ir iesaistit darbiniekus efektivitates, kvalitates un darba drosibas

uzlabosana. Kaizen pieprasa izvirzit augstus mérkus un pastavigi virzities uz prieksu.

Taupigas vadiSanas principi skaidri parada vertibas radiSanas procesa likumsakaribas,
tadejadi laujot precizi definét taupigas vadisanas sist€mas meérkus, Tstenojot vertibas radiSanas

procesa pastavigu uzlabosanu.

1.3. Kvalitate taupiga vadiSana

Lai apmierinatu strauji mainigas patérétaju prasibas un raZotu individualiz€tus
produktus ar zemam izmaksam un augstu kvalitati, 1980. gada, Toyota Production System
tika sasaistita ar Visaptveroso kvalitates vadibu (Total Quality Management).

TQM ir balstita uz 20. gadsimta 50. gados Edvarda Deminga (Edwards Deming)
1zstradato vadibas teoriju, kuru japanu uznémeji aizguva un pielagoja savu organizaciju
vajadzibam. E. Deminga teorijas biitiba ir apkopota 14 t.s. Deminga t€zgs, kas raksturo
galvenas vertibas, kuras ikvienai organizacijai — lielai vai mazai, komercialai vai bezpelnas —
biitu jaievie§ praksé, ja ta velas iegiit konkurétsp&jigas organizacijas prieksrocibas.

TQM kvalitates vadibas sist€éma paredz€ta visiem organizacijas hierarhijas limeniem
(vadibai, stradniekiem), jo uzp€mums tiek uzskatits par vienotu sistemu, kas darbojas, lai
sniegtu augstako produktu kvalitati gan iek$&jiem paterétajiem (citas nodalas, sabiedrotie
uznémumi), gan ar&jiem klientiem (izplatitaji, lietotaji).

TQM paredz visu organizacijas dalibnieku lidzdalibu kvalitates sasniegSana. [zmantojot
So sistému, kvalitates izpratne neattiecas tikai uz galaproduktu, bet ar1 uz visiem procesiem,
kas pastav attiecigaja sisteéma (sagade, razoSana, pardoSana, serviss, personala vadiba utt.).

TQM sistéma izvirza pienémumu, ka lielako dalu defektu izraisa nepilnigi razoSanas vai

apstrades procesi un tikai neliels daudzums defektu rodas cilvéku — darbinieku — pielauto
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kludu de]. Tade] ir nepiecieSama regulara procesu uzlaboSana un pilnveidosana, nepiecieSams
identific€t procesa vajas vietas un veikt sisteémas parveidosanu.
Parveides galvenie uzdevumi ir $adi:
e defektu skaita samazinasana;
e defektu noveérSana procesa sakuma, nelaujot tiem virzities uz nakamajiem

apstrades posmiem.

Lai sasniegtu pilnigu jeb idealu kvalitati, TQM sist€éma paredz€ts pieprasit partraukt vai
pat atcelt jebkuru defektivu procesu, kameér netiek ieviesti uzlabojumi. Lai novérstu defektu
atkartotu raSanos, razosanas procesi tiek standartiz&ti, tau jebkuras kliimes gadijuma notiek
atkartota analize un kvalitates uzlaboSana.

TQM sistéma procesu pilnveidoSana notiek nevis leécienveidigi, ievieSot kadus
jauninajumus un tehnologiskus risinajumus, bet gan regulari ieviesot nelielus, Skietami
nenozimigus uzlabojumus, pieméram, darbariku kastes parvietoSana tuvak darbgaldam,
nosaukumu zimiSu uzstadiSana uz izejvielu kratuvém u.tml. Uzlabojumu mérkis ir atbrivot
raZoSanas procesu no nevajadzigam, nevertigam un riskantam darbibam, kas japanu valoda
tiek sauktas par muda un angliski tulkotas ka waste. Minétajos pieméros zudumi (muda,
waste) ir laiks, ko darbinieks nelietderigi pavada, sniedzoties péc instrumenta, ja darbariku
kaste atrodas talak no darbgalda, vai domajot, no kuras kratuves jagem izejviela u.tml. —ta ir
iesp&jamas kltidas, jo var izveleties nepareizo izejvielu, u.c.

TQM sistéma vadibas kvalitates uzlabojumi ir izskaidrojami ar to, ka par kvalitates
nodroS§inasanu ir atbildigi visi organizacijas darbinieki. Ikviena darbinieka pienakums ir veikt
regularus uzlabojumus sava ikdienas darba, izskaust zudumus. Iniciativas un idejas par darba
uzlaboSanu, ko izsaka operaciju veicgji, ir veértigas gan kvantitativaja, gan kvalitativaja
nozimé un veido zinasanu/ideju fondu.

E. Deminga teorija izvirza t€zi, ka ikvienam cilvékam piemit neierobeZotas sp€jas
generét idejas, ja vien vins$ atrodas vidg, kas sniedz atbalstu, nodroSina izglitoSanos un veicina
atbildibas un lepnuma emocijas, jo 85% darbinieka efektivitati nosaka darba vide un tikai
15% — vina individualas spgjas.

Visaptverosa kvalitates vadiba TQM tiek uzskatita par augstako uznémeéjdarbibas
kvalitates noteic€ju. Visaptverosa kvalitates parvaldiba ietver uznémuma vadibu, politiku un
strat€giju, personala vadibu, resursus, procesus, klientu apmierinatibu, darbinieku
apmierinatibu un ietekmi uz sabiedribu.

Visaptverosa kvalitates vadiba ir arT uzpémuma ieks¢ja kulttira, raditaji, ka uznémums

nepartraukti pilnveidojas un panak klientu apmierinatibu. ST kultiira at$kiras dazadas
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razoSanas vai pakalpojumu sniegS8anas nozarés, ka ar dazadas valstis, bet tai ir vienoti
butiskie principi, kas tiek ieviesti, lai nodroSinatu uznémumam lielaku tirgus dalu, palielinatu
ienakumus, samazinatu izmaksas un zudumus. [8, 21-23]

Zivs asakas (Isikavas) jeb c€lonu un seku diagramma — tiek pielietota, lai atrastu
problému c&lonus un grupétu tos noteiktas kategorijas. Tapéc to déve art par c€lonu un seku
diagrammu. Tas izveidi sak ar mérka jeb vélama iznakuma vai problémas un ar to saistito
faktoru identific€Sanu. P&c tam katram faktoram tiek analiz&ti c€loni. Diagrammas attéls
nedaudz atgadina zivs asaku, tap&c $1 metode ieguvusi zivs asakas nosaukumu. (sk. 1.3.
attelu)

Razosanas joma ka galvenas kategorijas izmanto:

e Iekarta (tehnologija);

e Metode (process);

e Materials (izejvielas, paligmateriali un informacija);
e Cilveks;

e Merijums (parbaudes).

Diagrammu iesp&jams ar1 veidot pozitiva forma, proti, par centralo elementu izvéloties

nevis problému, bet sasniedzamo mérki un analizgjot ar ta sasnieg$anu saistitos aspektus. [14]

Celonu kategorija 1 Celonu kategorija 2

>%—’ Celoniun
pakartotie ceéloni

S

Probléma

Célonu kategorija 3 Célonu kategorija 4

1.3. att. Zivs asakas diagrammas modelis
Autors: Valsts kanceleja, 2007 [14]
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Istenojot vértibas radisanas un kvalitates procesa pastavigu uzlabo§anu, ir raditas
vairakas metodes un riki, kas veicina zudumu samazinasanu, paaugstina efektivitati un saisina
piegades laikus.

Skip — lot metode — ir viena no izlases parbauzu metodém, kas statistiski dod
priekSstatu par piegadata materiala kvalitati. Parasti izv€las kadu no metodém, kas ir
pienemama pat€reto resursu un laika zina. Citas iesp&jamas metodes ir: 100% parbaude,
dubulta parbaude, sekvenciala parbaude u.c.

Skip — lot metodi pielieto ja giita parlieciba par piegadata materiala Joti labo kvalitati,
parbaudita tiek tikai dala no atsfitita materiala partijam. ST metode dod iesp&ju ietaupit laiku
un resursus.

Viens otram sekojosi soli PDCA (Plan — Do — Check — Act or Adjust) cikls:

Plano (Plan) — definét mérkus un vajadzigos lidzeklus gaidita rezultata sasniegS$anai.
Defingjot mérkus janem véra ciesa atbilstiba specifikacijai, ka arT mérktieciga rezultata
uzlabosana.

Dari (Do) — izpildit planu, stradat ar resursiem, lai raditu produktu, savakt datus
nakosajiem soliem — salidzinaSanai un analizei.

Parbaudi (Check) — Salidzinat sava darba (paveikta procesa) rezultatus ar uzstadito
mérki. Meklet neatbilstibas $aja cikla , ka arT salidzinat vairaku ciklu s€riju, lai no ieprieksgja
sola datiem iegiitu informaciju vai mérkis ir sasniegts pilnigi un atbilstosi specifikacijai.

Rikojies vai pielagojies (Act or Adjust) — Veikt korektivas darbibas pret butiskam
atskiribam starp planoto un sasniegto rezultatu. Analiz&t novirzes, lai atrastu to pamatcélonus.
Noteikt, kur ieviest izmainas, kas nodros§inas procesa vai produkta uzlabojumu.

PDCA cikls paradits 1.4. attela.

Quality
Improvement

Time
1.4.att. PDCA cikls

Avots: (uzpémuma apmacibu materiali)
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P&c katra PDCA apla, jauna situacija kliist par standartu. Bumbas atpaka] riposanu ka

kilis nodros$ina kvalitates sist€éma

1.4. Taupigas vadiSanas riki

Taupigas vadiSanas riki ir praktisku panémienu kopums, kas vertibas radiSanas procesa
samazina zudumus, paaugstina darbinieku efektivitati, uznp€muma produktivitati, produkta
kvalitati un konkurétsp&ju.

Vértibas pliismas noteik§anai izmanto kartésanas metodi (Value stream mapping), tas
ir Joti vienkarss riks, kas vizuali shéma ataino materialu un informacijas pliismas
nepiecieSamibu, produkta vai pakalpojuma radiSanai. VEértibas radiSanas laiks ir veicamo
darbu kopums, kuru nepieciesams veikt, lai raditu produktu, par kuru patérétajs butu gatavs
maksat.

Vértibu plasmas karte (sk. 1.6. att€lu) dod iesp&ju nekavéjoties pamanit vertibu
plismas vajas vietas un pamatojoties §1s plismas analizi var identific€t visus zudumus un
liekos procesus, ka ari izstradat darbibas uzlabo$anas planu. Veértibu plismas kartes radiSanai

tiek izmantoti speciali simboli jeb apzim&jumi, dazi no tiem ir paraditi 1.5. attela.

Razosanas — Cprocess
Informacijas plisma r
planosana - D Process
Klients/piegadatajs m Materialu plasma I ]
Datu lauks
Gl . » Elektroniska
= LL Krajumi informacijas Time
plisma Laika skala

NosiitiSana/piegade

. Uzlabojumi Time e

r 1 { Kopgjais laiks
o = Centralizéta

Rezerves 5'@ Transports/logistika [] planosanas

programma ERP

1.5. att. Vértibu plusmas kartes apzimejumi

Avots: (autora veidots)

Vertibu pliismas kartes radiSana notiek sekojosa seciba:
1) Piegadataja un klienta attéloSana kartg.
2) Procesu, datu lauku un procesu pliismas virziena att€losana karte.
3) Krajumu un rezervju att€losana karte. Parasti atrodas starp procesiem.
4) Informacijas plismas attéloSana kartg.

5) Laika skalas att€losana karte.
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6) Piegades laika (lead time) un cikla efektivitates (cycle efficiency) aprékinasana

kopgja laika skalas apzZim&juma.

Atkariba no procesa, uznémumiem, pielietojot vertibas pliismas kartéSanas metodi, ir
iespeja:
e Samazinat rezervju daudzumus;
e Saisinat izejvielu piegades laiku;
e Saisinat pasttijumu izpildes laiku;

e Samazinat uzglabasanas, transport€Sanas un apkalpoSanas izdevumus.

Lai arT kads batu klientam paredzgetais produkts, taja vienmér ir noteiktas vértibas

plisma. Veértibu pliismas karté$anas mérkis — izcelt o veértibu un to palielinat. [11]

1.6. att. Vértibu plusmas karte
Avots: (autora veidots)

Stabilas vértibu pliismas nodrosinasana ir viens no galvenajiem priekSnoteikumiem
taupiga vadiSana. Ja procesi ir slikti organizeti vai nav standartizeti, vértibu pliismas
nodroS§inasana nav iesp&jama.

Ka pamats, stabilas vértibu pliismas veidosanai, tiek izmantota 5S darba vietas
organizeSanas un standartizéSanas metode, kas paradita 1.7. attela.

5S darba vietas un standartizéSanas metode jeb 5S, sastav no pieciem darbibas soliem:

e Skiro$ana;

e SakartoSana;

e Spodrinasana;
e Standartizacija;

e StiprinaSana.
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1.7. att. 5S principi
Avots: [2, 113]

SkiroSana (Sort) — visi darba vieta esosie prieksmeti, dokumentacija, piederumi tiek
Skiroti p&c to nepiecieSamibas pakapes, ka att€lots 1.1. tabula.

PriekSmeti, dokumentacija un piederumi ar zemu pielietojumu, atzim&jami ar sarkanu
birku (red tag) un uz noteiktu periodu (parasti piecas dienas) tiek novietoti tiem speciali
paradzeta laukuma, kas atrodas arpus darba vietas.

Kad priekSmeti, dokumentacija vai piederumi bijusi Saja laukuma noteiktu laika
periodu, uzpémums piepem lémumu — izmantot tos citur, pardot, ziedot, parstradat vai izmest.
[9, 4]

1.1. tabula

Skiro$anas kartiba, péc nepieciefamibas pakapes (Avots: [7, 46])

Pielietojums | NepiecieSamibas pakape Uzglabasana

Vidgjs | Lietas, kas nav izmantotas p&d€jos 2-6 ménesus | Uzglabat darba vietas

Lietas, kas tiek izmantotas vairak ka reizi ménesi | laukuma

Augsts | Lietas, kas tiek izmantotas vismaz reizi nedéla Uzglabat redzes loka vai

Lietas, kas tiek izmantotas vismaz reizi diena rokas stiepiena attaluma.

Lietas, kas tiek izmantotas katru stundu

Sakartosana (Set in order) — visi darba vieta esos$ie priekSmeti, dokumentacija un
piederumi tiek sakartoti ta, lai tie biitu viegli atrodami un pieejami.

SakartoSana koncentréjas uz nepiecieSamibu organizet instrumentus un iekartas tada
seciba, kas veicina optimalu darba plismu. Sakartosana, ir maciba par darba vietas vizualu

parvaldibu, kura katrai lietai ir sava vieta.
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Spodrinasana (Shine) — nozimé tirit darba priekSmetus un uzturét kartiba darbvietu.
Tas ir nepiecieSams, jo, pirmkart, stradajot sakartota vide, veidojas pozitiva attieksme un
pieaug darba razigums. Otrkart, uz tiram iekartam ir vieglak pamanamas problémas un
defekti. Treskart, tira darba vieta samazina nelaimes gadijumu riskus.

Standartizacija (Standardize) — nozimé izveidot procediiras un instrukcijas.
Standartiz&tas procediiras un instrukcijas ir jaapraksta, ka darbiniekiem ir jarikojas, lai veiktu
katru operaciju, ka arT uzturétu savu darba vietu, iekartas un instrumentus darba kartiba.

Stiprinasana (Sustain) nozimé parverst iepriekS§ minéto principu ievérosanu par
ikdienas praksi, ka arT rtip&ties par to, lai regulari §is darbibas tiktu atkartotas un atrasti jauni

veidi, ka uzlabot lidzsingjo kartibu. [5, 275]

Pareizi ieviesta 5S razoSanas sist€ma nodroSina izmaksu samazinaSanu un resursu
ietaupiSanu, vienlaicigi sniedzot §adus biitiskus ieguvumus:

e Veido kopgju redz&jumu par kartibu, ka arT paplasina komunikaciju un dialogu
starp darba kolégiem, nodalam un organizacijas limeniem;

e Samazina darba pliismas problémas, paaugstina produkta kvalitati un
produktivitati, arT komunikaciju,

e Samazinot riskus, uzlabo darba drosibu un nosaka augstus darba standartus;

e lesaista darbiniekus uzneémuma mérka un startégijas sasniegsana, samazinot
zudumus;

e Uzlabo un uztur labus darba apstak]us;

e Nosaka iekartu ekspluatacijas un lietoSanas Standartus;

e Samazina jauno darbinieku apmacibas laiku;

e Noversot kltdu c€lonus, uzlabo kvalitati par 20%;

e Samazina detalu meklésanas laiku par 50%;

e Atbrivo telpu par 20% - 40%;

e Samazina piegades un cikla laiku par 10% - 25%;

e Paaugstina darbinieku motivaciju;

e Samazina materialu parcilasanu par 70%;

e Samazina razoSanas plasmas garumu par 80%;

e Samazina iekartu dikstavi. [2, 113]

Viena produkta pliasma (One-peace flow) — ir razosanas metode, kura apstrades

objekts, parvietojas razoSanas Iinijas ietvaros, N0 vienas darba vietas uz otru. Viena produkta
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plisma ir sasniegta, ja katra darba vieta, vienlaikus atrodas viens apstradajamais objekts, un ir
ieverots takts laiks.
Viena produkta plismas razoSana, tehnologiskais process un darba galdi ir izvietoti U —
veida — tas lauj darbiniekiem novérot visu procesu un uzlabo savstarp&jo komunikaciju.
Viena produkta plisma ir taupigas razoSanas (lean production) paSmeérkis un augstaka
pakapg, ta pieprasa:
e izvilkt (Pull) apstradajamo objektu no ieprieksgjas operacijas;
e T1su uzstadiSanas laiku (SMED), lai izvairitos no liclam partijam;
e kanban, lai parliecinatos, ka detalas vienmér ir picgadatas, kad tas ir
nepieciesams;

e standartizétu darbu (Standard work), lai procesi darbotos nevainojami.

RazoSanas linija (Assembly line) — razoSana, kura atsevisku izstradajumu vai to grupu
izgatavoSanas process ir sadalits vienada vai nedaudz atSkiriga ilguma operacijas un darba
vietas ir specializétas un izvietotas tehnologiska procesa veiks$anas seciba.

Takta laiks (Takt time) ir raditajs, kur$ raksturo maksimali pielaujamo laika patérinu
vienas produkcijas vienibas izgatavosanai, lai nodro§inatu pieprasijuma izpildi tam atvél&taja
laika posma. So raditaju aprekina pec formulas:

T=Tal/Td,

kur

T — takta laiks laika mérvienibas (miniites, stundas, dienas utt.);

Ta — kopgjais laiks, kas paredzgts pieprasijuma izpildei laika mervienibas (miniites,
stundas, dienas utt.);

Td — kopgjais pieprasijums produkcijas mervienibas (gab., skaits, tonnas utt.). [5, 274]
Izvilk§anas metode (Pull) — ir neatnemama taupigas vadiSanas sastavdala, kura
produkecijas vieniba tiek izgatavota, padota, pabidita, atsaukta, u.tml.,tikai p&c pieprasijuma.

Par pieprastijumu var kalpot takts laiks vai plisma.

Poka Yoke — ir termins, kas paredz izstradat pret kliidu pielausanu droSu procesu,
iestradajot sistéma tadas darbibas metodes, kas novers iesp&ju kladities vai nekavéjoties zino
par kladu. [1, 335]

Spageti diagrama (Spaghetti diagram) — ir atra un vienkarsa vizualas analizes metode,
ar kuru izseko un vizualizg attalumus, ko veic cilveéki, materiali, produkti vai dokumenti. So
metodi izmanto ar mérki samazinat parvietoSanas attalumus. [15]

SMED (Single Minute Exchange of Die) — ir viena no zudumu mazinasanas metodém,

kas paredz samazinat parslégsanas laiku no viena razojuma izgatavoSanas uz cita razojuma
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izstradi. Tas ir nepiecieSams, lai varétu elastigi reagét uz pieprasijuma izmainam, razojot tikai
un vienigi to, ko pieprasa patérétajs. ST metode ir pilnigs pretstats masveida vai lielsériju
razoSanas filozofijai, ko pagajusa gadsimta sakuma ieviesa Henrijs Fords — razot vienu un to
pasSu modeli ilgu laiku neatkarigi no ta, vai pec ta ir pieprasijums vai nav. Ja parslégsanas
laiks ir vairakas stundas vai pat dienas, iekartas atrodas ilglaiciga dikstave, tad€] Taiichi Ohno
Toyota riipnica jau pagajusa gadsimta 50. gados secinaja, ka parslégsanas atrums ir
ievérojami jasamazina, vélams, 11dz vienai vai paris miniit€ém, un tas lauj atri, nezaudgjot
daudz laika, parorientéties uz cita razojuma izgatavoSanu.

Standartizets darbs (Standardized work) — attiecas arT uz paSu procesu, ka tiek razots
konkrgtais izstradajums. Praks€, vérojot vairakus darbiniekus, var redzet, ka katrs vienu un to
pasu darbu veic atskirigi, 11dz ar to atSkiras gan paterétais laiks un materiali, gan arT kvalitate.
Atrodot labako darba veikSanas panémienu un nodroSinot ta talaku izplatiSanos organizacija,
var panakt, ka katrs darbinieks strada saskana ar labako praksi, nodrosinot stabilus kvalitates
un kvantitates raditajus ar mazaku laika un citu resursu patérinu. [5, 270-271]

Kanban — ir signals, kas dod noradijumu panemt, parvietot, raZot, pasiitit, vai veikt
kadu citu darbibu ar razoSanas materialiem. Kanban burtiskais tulkojums no japanu valodas ir
»izkartne.” Kanbans pasaka kad pasiitit, ko pasiitit un cik pasttit un kur to var pasutit.

RazoSanas lielveikals (Manufacturing supermarket) — ir plaukts vai plauktu sistéma,
detalu jeb komponentu uzglabaSanai. RazoSanas lielveikala, tiek izvietotas detalas, kuras ir
kopgjas vairakam darba vietam vai razoSanas nodalam.

Labi izstradata razoSanas lielveikala sisteéma var bt loti specigs riks, kas palidz
samazinat krajumus darba vieta un vienkarso darbu.

RazZoS$anas lielveikalam ir jaatbilst sekojoSiem nosacijumiem:

e C(Centralizéta glabaSanas vieta komponentiem,;

o Neliels krajumu daudzums glabasanas vieta;

e (Glabasanas vieta ir ergonomiska un viegli pieejama;
e Signals lielveikala krajumu papildinaSanai;

e Ar piegadataju saskanots krajumu papildinasanas laiks (lead time).

2 kastiSu sistéma (2bin system) — ir kanban metode, ko izmanto, lai papildinatu
raZoSanas linijas krajumus no raZoSanas lielveikala. Ideja ir vienkarSa — krajumi atrodas divas
kastites, kad viena kastite ir tukSa, darbinieks nem nakamo un tuksa kastite kalpo par signalu
krajumu papildinaSanai. Metode darbojas, ja krajumi tiek papildinati atrak ka tos paspgj

izlietot, bet ne vairak ka divu kastiSu apjoma. Metode paradita 1.8. attéla.
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RaZosanas
lielveikals

1.8. att. 2 kastiSu sistéma

Avots: (autora veidots)

Vizuala parvaldiba (Visual management) — ta ir sist€éma visu instrumentu, detalu,
razoSanas procesa un informaciju par razoSanas sist€émas rezultivitati att€losanal ta, lai ta bitu
labi parskatama, un, lai ikviens procesa dalibnieks, no pirma acu uzmetiena, varétu novertet
sist€mas stavokli un to izprast.

Vizualas parvaldibas riki ir uzskatami, viegli pieejami un ielagojami informacijas un
procesu vizualie paliglidzekli. Piem&ram, drosibas un bridinajuma zimes un norades, gridas
apzimé&jumi, norades uz tehniska aprikojuma, zinojumu un informativie déli, procesu
indikatori, €nojuma plaksnes (shadow boards) vizualai nepiecieSsamako priek$metu un
instrumentu uzglabasanai, apstrades statusa zinojuma déli u.c.

Vizualas parvaldibas riki palidz:

e Saprast un izdalit darba uzdevumus un prioritates;

e Novertet vai sasniegts optimalais darbinieku sniegums;

e Identificét darba plismu un noteikt uzdevuma izpildes stavokli;

o Identificet kliidas vai triikstoSos procesus;

e Noradit darba standartus, ka arT laut darbiniekiem tos izt€loties paSiem,
izvairoties no informacijas parbagatibas;

e Noradit darbinieku snieguma vértéSanas kriteriju esamibu, padarot tos viegli
pieejamus un apgiistamus;

e Demonstrét droSam un efektivas darbam nepiecieSamos drosibas elementus
uzkrito$i un pamanami;

e Sniegt atgriezenisko saiti visiem darba procesa iesaistitajiem;

e Samazinat sanaksmju un sapulcu skaitu darba procesu apspriedém. [12]
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Nakamais solis péc stabilas vértibu plismas nodrosinasanas ir vilkmes nodro$inasana
jeb pieprasijuma izvilksana.

Pieprasijuma izvilk§anu nodrosina metode tiesi laika (Just-in-time), kas atbild uz
klientu pieprasijumu efektivi un atri, sasaistot razoSanas darbibu ar tirgus pieprasijumu. Tiesi
laika razoSanas sist€ma balstas uz precizi noregul&tu montazas procesu secibu, izmantojot
tikai nepiecieSamo precu daudzumu un tikai tad, kad tas nepiecieSams.

Plismas Itmenos$ana (Heijunka) — ir dala no tiesi laika procesa, un ir nevienadas darba
plusmas likvidéSana. Tas tiek darits [imenojot razoSanas apjomus un radot stabilu
pieprasijumu. Stabils pieprasijums nodrosSina vienmérigu un optimalu darba pliismu, ar riipigi
izplanotu un organizétu darba ciklu, un precu mainibu p&c pieprasijuma, kas samazina lieki
patérétu laiku, materialus un jaudu. Komandas darbinieki var koncentréties savam darbam bez
partraukumiem, kas noved pie labakas kvalitates, laicigas piegades un drosibas sajutas. [13]

Tieksme péc izcilibas (Kaizen) — ta ir cita pieeja razoSanai, vél viens instruments
efektivu rezultatu sasniegsanai. Miisdienas razo$ana nozime nepiecieSamibu péc jaunam
razos$anas prasmém un v&l neizmantotam iesp&jam.

Lai giitu panakumus, janotiek parmainam ne tikai razoSanas komanda, bet ar1 visa
uznémuma. Jasak ar ierindas darbinieku un vadibas domasanas mainu. Tikai izejot arpus
lerastas domasSanas ramjiem ir iesp&jami jauni situaciju risinajumi. Katra uzpémuma un
organizacija ir problémas, tacu taupiga razoSana So vardu aizvieto ar ,,izaicinajumi.”

Tulkojuma no japanu valodas Kaizen nozimé — uzlabojums, un §1 metode liela méra
sasaucas ar1 ar iepriekSminétajiem taupigas razoSanas pamatprincipiem.

Sodien 31 metode, kas robezojas ar domasanas veidu un filozofiju, ir kluvusi par plasi
izmantotu un atzitu darba efektivitates un kvalitates celSanas instrumentu tadiem
uznémumiem ka Toyota, Canon un citiem. Ir nodibinats pat zinatniskais institiits, kas
nodarbojas ar §1s unikalas metodes populariz€Sanu un istenoSanu dzive.

Kaizen metode sastav no pieciem savstarp€ji saistitiem posmiem:

e Izvéle — izvertgjam procesu un izvélamies problémas zonu procesa ietvaros.

e Izmeéri§ana — precizi izméram objektivus datus — kadi ir pasreizgjie rezultati un
raditaji.

e Analize — veicam analizi un atbildam, kap&c pasreiz€jie rezultati ir tadi, kadi tie
ir, un kadi objektivi vai subjektivi apstakli tos ietekmé.

¢ PilnveidoSana — izlemjam, ko m&s varam darit un darisim citadi jau Sodien un
galvenais — par pakapi labak ka ieprieks.

e Kontrole — parbaudam praksg, vai jaunievedums darbojas, ka ieceréts. Ja ne,

sakam visu no sakuma.
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Galvenie Kaizen metodes principi:
e Ideju un sp&ju potencials ir neierobezots.
e Nemeklgjiet attaisnojumus — saciet ar paveikto darbu analizi.
e Domajiet, ka to izdarit, nevis, kap&c to nav iesp&jams izdarit.
e Atmetiet stereotipus un ierobezotu domasanu.
e Nemeklgjiet pilnibu — meginiet sasniegt jebkuru izvirzito merki.
e Japielaujat kludas, nekavéejoties izlabojiet.
e Meklg&jiet desmit cilvéku gudribu, nevis viena cilvéka zinasanas.
e (Gudriba paradisies tad, kad ta sastapsies ar grutibam.

e Jautajiet, meklgjiet c€lonus un likumsakaribas.

Kaizen metodes stiirakmens — galvenais nav rezultats, bet gan process. Ari razo$ana
jebkurai darbibai jabut pamatotai un ar noteiktu jégu. Iniciativai par izmainam darba procesa
janak no pasa darba daritaja. Jaattista stipras puses, nevis jakoncentrgjas uz trikumiem.
Darbibai janotiek pamazam, soli pa solim, bet ar katru nakamo soli ta jaizdara labak par
ieprieksgjo, tadejadi nodrosinot nepartrauktu procesa pilnveido$anu. Darbs ir jadara ta, lai tas
pasam darTtajam sniegtu gandarijumu, jo tiesi apmierinatiba ar paveikto ir galvenais $1s un art

daudzu citu taupigas vadiSanas minéto metozu pamatelements. [3, 225-227]

Uznémumiem jabut elastigiem un jasp&j pielagoties tirgus izmainam, lai varétu
nodroSinat produktu dazadibu un individualizaciju. Tadas vadibas pieejas ka preciza piegade
un starptautisku komandu izveide razoSanas procesos klist btiskas, lai nodroSinatu
uznémuma elastigumu. Reakciju var veicinata ari ar tehnologiskam inovacijam, pieméram,
datorizétu projektésanu un razo$anu. Sadas inovacijas ir obligats priek§noteikums produkta
attistibas un raZoSanas laika samazinaSanai.

Taupiga vadiSana ir ekonomiskas razo$anas paradigma, ka arT stratégiska reakcija uz
tirgus segmentéSanu uznémuma Iimeni. Taupiga vadiSana izskaidro, ka piegadat preces un
pakalpojumus, lai apmierinatu individu vajadzibas, apvienojot masu razoSanas efektivitati un
amatniecibas individualizacijas Iimeni.

Taupiga vadiSana spgj snieg konkurences prieksrocibas konkurgjosos tirgos, kad masu
razoSana vairs nespgj pienemama cenu Iimen1 apmierinat strauji mainigas paterétaju prasibas.

Taupigas vadiSanas konkurences prieksrocibu veicina méroga ekonomija, laujot
izmantot nelielu standartizétu modulu komponentu klastu, lai razotu daudz dazadu

individualiz&tu precu un pakalpojumu. [16]
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2. UZUNEMUMA ,,PLOCKMATIC RIGA” SIA
RAKSTUROJUMS

2.1. Uznémuma vésture

Plockmatic veésture aizsakas 1975. gada, kad zviedru inzenieris Julius Kronsved
patentgja papira apstrades iekartu Plockmatic 10, kura automatiski, noteikta kartiba, padeva
un grupéja papiru no desmit plauktiem.

Iekartas nosaukums radies no vardu salikuma ,,automatiska padosana”, kur skaitlis 10
apzimée plauktu skaitu.

Turpmakos gadus, nepartraukti stradajot pie Plockmatic 10, zviedru uznémums
,Guternic” AB, pievienoja iekartai papildus funkcijas — divus plauktus, papira sakartoSanu un
saskavoSanu.

,QGuternic” AB razota produkcija ar zimolu Plockmatic strauji iekaroja patérétaju
uzticibu un tas kalpoja par iemeslu, 1987. gada mainit uznpémuma nosaukumu uz ,,Plockmatic
International” AB.

Nepartraukti izstradajot jaunas tehnologijas un radot inovativas papira apstrades
iekartas, Plockmatic vienlaikus attistija vairakas produktu linijas — skavotajus, locitajus,
griez€jus, brosiru veidotajus u.c.

90. — gados ,,Plockmatic International” AB noslédza sadarbibas ligumus ar
nepartrauktas pllismas printeru raZotajiem Xerox un Ricoh, kas bija Joti nozimigs ieguldijums
Plockmatic attistiba un raZzoSanas apjomu palielinasana.

Uznémuma veiksmigais nosaukums, kombinacija ar logo un saukli: ,,Ritdienas
Pécapstrade Sodien” (anglu val. — Tomorrow's Finishing Today), skaidri paradija uznpémuma
galveno nodarboSanos, viziju un mérki — vienmér biit vienu soli prieksa.

Uznémuma vizija — ir biit par pasaul€ atzitu papira pecapstrades iekartu razotaju.
Uzpé€muma vizijai ir javirza organizacija un produkti uz tadu limeni, ka Plockmatic, kliist par
klienta vélamo izveli papira pecapstrades risinajumos.

Uzpémuma misija — ir izstradat, razot un pardot lietotajam draudzigus un izmaksas
efektivus papira pecapstrades risinajumus — brosiiru veidotajus, griez€jus, uzkraj&jus, locitajus
un sist€émas pasta siitijumu ievietoSanai aploksng.

Kvalitate — klientu apmierinatiba ir Plockmatic galvenais princips mérka sasnieg$anai.

Kvalitate nozim€ nodros$inat ieks$€jos un argjos klientus ar produktiem un pakalpojumiem, kas
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atbilst to gaidam un prasibam vai parsniedz tas. Kvalitates uzlabosSana ir katra Plockmatic
darbinieka pienakums. [17]

Domajot par razoSanas izmaksu taupiSanu, 2001. gada ,,Plockmatic International” AB
izveidoja meitas uznémumu ,,Plockmatic Riga” SIA un parcéla razoSanas dalu uz Rigu, visas
pargjas funkcijas paturot Stokholma. Telpas sakotnéji tika Trétas Maskavas Forstate, Toma
iela 4, €ka ar Cetriem staviem un liftu. RazoSana saka stradat septini cilveki, kuri specializgjas
katrs sava joma. Plockmatic produkta montaza tika sadalita péc funkcionala specializacijas
principa ¢etros stavos — mezglu montaza, masinas montaza, testéSana un noliktava.

Pieaugot razoSanas jaudam, uznémumus saskaras ar vien jaunam problémam — resursu
trikums, lieli izejvielu krajumi, kvalitates problémas un gauzam neefektiva materialu pliisma.

2005. gada, ,,Plockmatic International” AB sava TpaSuma parnéma holdinga kompanija
,,Grimaldi Industri” AB, kura pazistama ar tadiem zimoliem ka Bianchi, Morgana, Monark.

Riipigi izvertgjot uznémuma darbibu, tika pienemts lémums par parmainu
nepiecieSamibu.

2007. gada, ,,Plockmatic Riga” SIA un industrialo parku attistitajs ,,NP Properties” SIA,
noslédza ligumu par gandriz 4 tiikst. kv. m. razoSanas telpu iznomasanu industrialaja parka,
Riga, NP Business Centre. Jaunas, plasas telpas bija labs pamats parmainu uzsaksanai un

taupigas vadiSanas jeb lean iedzivinasanai uznémuma ,,Plockmatic Riga” SIA.

2.2. Uzpémuma apraksts

,»Plockmatic Riga” SIA razo papira pecapstrades iekartas — griez€jus, locitajus,
skavotajus un pasta sist€mas siitijumu ievietoSanai aploksnés.

2007. gada uznémums mainija biznesa modeli un telpas ar mérki nodrosinat pilnu
Plockmatic produktu piegades k&des procesu — no materialu iepirk$anas lidz gatavas
produkcijas piegadei pie klienta.

Plockmatic produktu izpétes, attistibas un pardoSanas nodalas atrodas Stokholma,
Zviedrija, bet raZzotne un demonstraciju zale Riga, Latvija.

Uznémums 100% savas produkcijas eksport€ arpus vietgjiem tirgiem, piegadajot to
neatkarigiem izplatitajiem un tadam globalam kompanijam ka Xerox, Ricoh, Sharp un citam.
Uznémuma lielakie eksporta noieta tirgi ir ASV, Lielbritanija, Niderlande, Belgija un Sveice.

Lai apmierinatu Baltijas tirgu vajadzibas, 2013.gada, uznémums paplasinaja savu
darbibu, izveidojot nodalu Plockmatic Document Finishing Baltic, kas cie$i sadarbojas ar

poligrafijas uznp€émumiem, kuru specialitate ir drukas pécapstrade. Blakus pasu razotajam
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pEcapstrades iekartam uznémuma piedavajuma ir ari plass un augoss klasts ar citu vadoso
razotaju iekartam.

Ka ,,Plockmatic International” AB meitas uznp@mumam Latvija, veicot papira
pEcapstrades iekartu montazu ir svarigi ieverot kvalitates vadibas sistémas pamatprincipus un
istenot mates uznemuma izvirzito viziju, misiju un merkus.

Viens no bitiskiem kvalitates vadibas sist€émas elementiem ir uzn€muma ,,Plockmatic
Riga” SIA augstakas vadibas definéta kvalitates politika:

e Uznpémuma ,,Plockmatic Riga” SIA galvenais vadmotivs ir kvalitate.

e Apmierinati klienti ir miisu biznesa pamatprincips.

e Kuvalitate nozimé apgadat eksternos un internos klientus ar produktiem, kas
apmierina to prasibas un vajadzibas.

e Kwvalitates uzlaboSana ir uzdevums visiem darbiniekiem.

Uznémums darbojas starptautiskaja tirgtl, kur pastav augsta konkurence, 11dz ar to,
uznémumam ir jaspgj attistit un pilnveidot esosos produktus, ka ar uzlabot to kvalitati,
droSibu un dizainu. 2007. gada uzn€mums saka pielietot taupigas vadiSanas metodes, ar
kuram spgja samazinat produkta pasizmaksu par 30%, vienlaikus krietni paaugstinot produkta
kvalitati. 2008. gada, pastiprinoties globalajai finansu krizei Pasaul€, produkta pasizmaksas
samazina$ana nospélgja lielu lomu konkurences cina ar Azijas tirgu, kur§ 2008. gada
piedzivoja 7 — 8% izaugsmi. Uzp@muma 1pasnieki nopietni apsvéra domu parcelt razoSanu no
Rigas uz Taivanu, tacu pateicoties taupigas vadiSanas metodém, uznémuma ,,Plockmatic
Riga” SIA piedavata cena par montazas pakalpojumiem izradijas labaka. Turpmako gadu
laika uzn@mums turpinaja stradat ar taupigas vadiSanas metodém — parbiivéja razoSanas dalu
un noliktavu efektivakai darbibai, attistija vietgjo Baltijas piegadataju loku un veica jaunu

projektu industrializaciju. Un pateicoties tam, sp&ja saglabat darba vietas. (sk. 2.1. att.)

Darbinieku skaita izmainas
2007 - 2015
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2.1. att. ,,Plockmatic Riga” SIA darbinieku skaita izmainas 2007 — 2015. gads

Avots: (uznémuma vadibas zinojumi)
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2015. gada uznémums turpindja kapinat razoSanas jaudas un uzsaka iekartu razosanu
jaunam klientam ,,3Nine” AB. Ta rezultata, uznémuma darbinieku skaits attieciba pret
ieprieksgjo gadu pieauga par 30% un gada beigas sasniedza 77 darbiniekus, no kuriem:

¢ Noliktavas darbinieki — 13;

e Administracijas darbinieki — 16;
e RazoSanas darbinieki — 40;

e Kyvalitates nodala — 2;

e Apkopégjas uz pusslodzi — 3;

Pardosanas nodala — 3.

Pilnigi izmantojot uzn@muma riciba esosos resursus ,,Plockmatic Riga” SIA spgj razot

vairak ka 5300 pecapstrades iekartas gada. (sk. 2.2.att.)
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2.2. att. SIA ,,Plockmatic Riga” saraZotas produkcijas apjoma izmainas perioda no 2010.
gada Iidz 2015. gadam.

Avots: (uznémuma nepublicéta informacija)

Aptuvenais uznémuma apgrozijums pérn bija 3 milj. eiro, bet aptuvena pelpa — 310
tukst. eiro.

Uzpémuma apgrozijums pérn, salidzinot ar 2014.gadu, kad SIA ,,Plockmatic Riga”
apgrozija 1,64 milj. eiro, pieauga par 90%. Bet uznémuma pelna pérn, salidzinot ar
2014.gadu, kad ,,Plockmatic Riga” SIA nopelnija 95 tiikst. eiro, pieaugusi par 238%. [18]

Pagajusaja gada ,,Plockmatic Riga” SIA turpinaja stradat pie kompanijas talakas
komercdarbibas attistibas, veica iek$€jas un ar€jas darbinieku apmacibas, procesu un struktiiru
pilnveidoSanu ar mérki attistit, papildinat vid€ja limena vaditaju prasmes un uzpémuma
konkurétsp&ju nakotng, tadéjadi nodrosinot ,,Plockmatic Riga” SIA turpmakai izaugsmei
nepiecieSamo bazi.
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Riipnicas iekartojums ir veikts atbilstosi funkcionalas specializacijas principam,
ieveérojot vertibu plasmu. (sk. 2.3. att.) Riipnicas iekartojumu nosaciti var sadalit vairakas
dalas:

e Noliktava
e RazoSana

e Biroju telpas

e KoplietoSanas telpas
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2.3. att. SIA ,,Plockmatic Riga” riipnicas planojums

Avots: (autora veidots izmantojot uznémuma nepublicéto informaciju)

Noliktavas telpas, ar kopgja platibu 2 tiikst. kv. m. ir izveidota ienako$a materiala
parbaudes nodala, rezerves dalu nodala, pakosanas iecirknis, PET kvalitates grupa un
izvietotas sekcijas materiala novietosanai. Nemot véra Plockmatic produktu specifikaciju un
razoSanas Ipatnibas, noliktava ir loti liela. Materials noliktava ir izvietots 6 m. augstas
sekcijas, kuras ir sadalitas pa maSinu grupam.

RazoSanas telpas, ar kop€jo platibu 1,43 tikst. kv. m. ir izveidotas septinas raZoSanas
Iinijas un vietas materialu krajumiem. RazoSanas telpas atrodas tiesi prett birojiem, kas
iekartoti divos stavos, atbilstosi funkcionalai organizacijas struktiirai. Biroju kop€ja platiba ir

0,3 tukst. kv. m.
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Biroja pirmaja stava, tiesi preti razoSanai, atrodas departamenti, kas saistiti ar razoSanas
atbalsta funkcijam (razoSanas vaditajs, planotaji, razo$anas inzenieri) un sanaksmju telpa.
Sanaksmju telpa paredz&ta razoSanas sanaksmem un kvalitates pulcinu organizéSanai.
RazoSanas darbinieki personiskas mantas un apgérbu glaba skapiSos gérbtuve, kas atrodas
blakus édamtelpai. Edamtelpa, kura vienlaicigi var atrasties 64 darbinieki, ir loti plasa un ir
aprikota ar mikrovilnu krasnim, trauku mazgajamo masinu, elektriskajam t€jkannam u.c.

Biroja otraja stava ir iekartota produktu demonstracijas zale, parrunu telpa un vadibas
departamenti — riipnicas vaditajs, finan$u nodala, iepirkumu nodala un pardosanas nodala.

Otra stava planojums ir paradits 2.4. attéla.
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2.4 att. SIA ,,Plockmatic Riga” biroju planojums

Avots: (uznpémuma nepublicéta informacija)

Uzpémuma ir sakartota un tira darba vide, par kuru ikdiena riipgjas katrs uzn€muma
darbinieks ieskaitot tris apkopgjas. Lai veicinatu atkritumu otrreiz&ju izmanto$anu un
parstradi uzgemums, sadarbiba ar atkritumu apsaimniekotaju “RagnSells” SIA, ir izveidojis
atkritumu SkiroSanas sistému, kura ir iesaistiti visi darbinieki.

Autors secina, ka rupnicas funkcionalais planojums ir iekartots ta, lai tas veicinatu
lietderigu uznemuma resursu izmantoSanu, savstarpg&jo komunikaciju un efektivu procesu

parraudzibu.

2.3. Taupiga vadiSana uznémuma

2007. gada uzpémums ,,Plockmatic Riga” SIA uzsaka taupigas vadiSanas ievieSanas
projektu ar mérki palielinat produkta vértibu, uzlabojot procesu darbibas efektivitati un
atsakoties no darbibam, kas nav saistitas ar vertibas radiSanu. Projekta pirmaja karta mérka
sasniegSanai tika izvirziti sekojosi uzdevumi:

e Virzities uz izlidzinatu (heijunka) planoSanas sisteému;
e Virzities uz velkoSo razoSanas sisteému;

e Velkoso razosanas sist€ému balstit uz neciklisko planosanas sistému (ROP);
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e Standartiz€t detalas un mezglus;

e Optimizet materialu plusmu un stradat p&c Tiesi laika metodes;

e Padarit vizuali parskatamus visus procesus un darbibas;

e Pielietot taupigas vadiSanas rikus kvalitates un procesu uzlaboSana, un zudumu
mazinasana;

e Apmacit un iesaistit visus uzn€muma darbiniekus apmaciba par taupigas

vadiSanas teor&tiskam un praktiskam darbibas metodém.

Heijunka — uznémuma razoSanas pliisma ir vienlidzigi izlidzinata, kas Jauj planot
paredzamas izmaksas un sastadit budZzetu. RaZoSanas pliismas izlidzinasanas pamata ir cieSa
sadarbiba ar uznémuma produkcijas izplatitajiem un klientiem, kuri vadoties péc saviem
pardoSanas rezultatiem, sniedz prognozi turpmakajiem pasiitijiem. Praktiski tas izpauzas
sekojosi: uzpémums ,,Plockmatic International” AB pieprasa no izplatitajiem un klientiem
pardosSanas prognozi seSiem ménesiem. Uz §Ts prognozes pamata tiek sastadits
prognozgjamais razoSanas plans vienam gadam, kurs tiek sadalits divas dalas:

SttiSanas plans — norada uz steidzamu pieprasijumu, kas jaizpilda péc iesp&jas 1sakos

terminos. SttiSanas plana ir noteikts izsiitiSanas datums un ar to sakas ikned€las razoSanas
process. SiitiSanas plana izpilde ir viens no uznémuma ,,Plockmatic Riga” SIA svarigakajiem
darba izpildes raditajiem.

PieraZoSanas plans — iekartu skaits, kas japierazo, lai nolimenotu plismu. PierazoSanas

plans tiek veidots balstoties uz klienta vai izplatitaja noliktavas atlikumiem, tiklidz tie paliek
mazaki — ir japierazo klat.
Stradajot péc §is sist€émas, uznémuma darbiba ir kluvusi prognozg€jama un stresa limenis
bitiski ir pazudis no uznémuma ikdienas — raZoSanas plans vairs nav miné$anas spéle.
Pliismas lItmenosana sniedz vél vienu loti biitisku prieksrocibu — prognozgjamu
materialu plismu. Zinot razoSanas prognozi, uznémums iepérk materialus tikai tik, cik ir
nepiecieSams, $ada veida butiski samazinot krajumus. Pielietojot plismas ItmenoSanu
,Plockmatic Riga” SIA:
e Samazinaja materialu krajumus;
e Samazinaja gatavas produkcijas noliktavu;
e Pilniba atteicas no virsstundu darba;
e Saisinaja piegades laikus;
¢ Nodrosina darbaspeka stabilitati;

e Nodrosinaja labu augsni Just-In-Time sist€émas ievieS$anai,
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Darbiniekos samazinaja parslodzi un stresu (Mura).

Planu veidoSanas sistéma uznémuma ,,Plockmatic Riga” SIA ir paradita 2.5. attéla.

Prognozéjamais
razoSanas plans

Plans nedélas
piepildidanai jeb
pierazosanas

plans

Sitisanas plans

RaZo3anas plans

i

Testésanas grafiks

\‘k__/_—-\

2.5 .att. SIA ,,Plockmatic Riga” planu veidoSanas sistéma

Avots: (autora veidots)

Standartizacija — ir viens no Plockmatic darbibas pamatelementiem, lai nodroSinatu

konkur@tsp&jigu razoSanu ar zemam izmaksam un augstu kvalitati.

Produkta standartizacija (Design to standarts) — ir vienoti principi, kurus ievérojot

izstradats Plockmatic produkts. Produkta standartizacijas mérkis ir samazinat izmantojamo

detalu daudzveidibu jau pasa ta izstrades sakuma posma. Uzpémuma konstruktori vadas péc

izstrades rokasgramatas (Designer’s handbook), kura ir noradits kadi stiprinajumi, detalas,

vadi, u.c. ir jaizmanto izstradajot Plockmatic iekartas. leguvumi no produkta standartizacijas:

Atraka produkta izstrade;

Zemakas materialu izmaksas;
Samazinati krajumi;

Vieglaks un atraks razoSanas process;
Zemaka produkta cena;

Biitiski naudas Iidzeklu ietaupijumi.

Standartiz&ts darbs (Standardized work) — ir iekartu montazas standarts, kas ir

aprakstits ar darba instrukciju palidzibu — noradot kadas detalas un kada seciba ir jamontg, lai

nodroSinatu produkta atbilstibu specifikacijai. Instrukcijas ir izstradatas programma Creo 3.0,

kas atbalsta objekta att€loSanu tris dimensijas. Objekta att€loSana tris dimensijas uzskatami

parada montazas secibu un ir viegli parskatama.
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Plockmatic standarts piegadatajiem (PS1) — ir prasibu kopums, kas jaievéro uznpémuma

piegadatajiem izgatavojot detalas. PS1 standarta ir noradits:
e Kritiskas vietas detalu ras€jumos;
e Vizualas prasibas (krasas struktiira un krasas tonis);
e [epakosanas prasibas;

e Paredzamie daudzumi.

PS1 standartu ikdiena izmanto uznémuma piegadataji un ienakosa materiala parbaudes
departaments.

Iekartu kvalitates standarts — ir kvalitates prasibu kopums, kas jaievéro visa produkta

radiSanas cikla — procediiras, dokumenti, mérijumi un mérki. Iekartu kvalitates standarts un
politika ir aprakstits uznémuma kvalitates rokasgramata (Quality manual), sikak izdalot
dokumentu Quality plan Riga, ka arT atseviskus kvalitates nodrosinasanas planus produktiem,
piem&ram QP Pro30.

Kvalitates procediiras ir strukturali sadalits dokuments — apraksta kas, ko, kur un ar
kadiem resursiem strada.

Instrukcijas nosaka ka tiesi darbs ir japaveic, piem&ram, montazas instrukcijas,
testéSanas instrukcijas U.C.

Pieraksti un protokoli ir pieradijums, ka darbs ir paveikts atbilstosi kvalitates politikai,
procediiram un instrukcijam. Pieraksti un protokoli nodrosina procesu izsekojamibu.

Kvalitates sistémas dokumentacijas hierarhija ir paradita 2.6. attgla.

Politika

Procediiras

2.6.att. Kvalitates sistemas dokumentacijas hierarhija

Avots: (uzp@muma apmacibu materiali)
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Darba vietas standarts — ir darba vietas planojuma un iekartojuma pamatprincipi, kas

jaievero izveidojot darba vietu razosana. Darba vietas razosana, ir standartiz&tas atbilstosi

sekojosiem principiem:

Darba vietas garums ir 2,80 m. un platums ir 2 m;

Darba vieta ir galds, kresls un atkritumu spainis;

Darba vieta ir divi rati materialu uzglabasanai;

Darba vieta ir razoSanas stacija, kas sastav no instrumentu stenda un kastitém,
kuras glabajas visi nepiecieSamie stiprinajumi;

Darba vieta ir ~220V sprieguma stravas pagarinatajs ar zemejumu;

Darba vieta ir aprikota ar papildus tehnisko aprikojumu, ja nepiecieSams.

5S — ir kartibas uzturé$anas pamats uznémuma ,,Plockmatic Riga” SIA. Lai uzturétu $o

sistétmu uznémuma ir izstradati darba vietas kartibas uzturéSanas noteikumi:

Visam kastitém ir jabuit mark&tam;

Visam paletém ir jabut marketam;

Visam detalam ir jabut markétam;

Visiem instrumentiem ir jabut markétiem;

Visiem instrumentiem ir jabut parbauditiem un kalibrétiem;
Darba instrukcijam ir jabit atjaunotam un mark&tam,;
Materials darba vieta ir novietots kartigi;

Materials neatrodas arpus linijam;

Materials neatrodas uz zemes.

Uznémuma ,,Plockmatic Riga” STA darba vietas uzturé$ana laba kartiba, ir katra

darbinieka ikdienas pienakums. Pieméri ir att€loti 2.7. attéla.

2.. tt. Piemeérs kartibas uztureSanai darba vieta

Avots: (uznémuma nepublicéta informacija)
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Ka redzams no piemera kreisa pus€, instrumentu stends ir aprikots ar akiSiem un
€nojuma plaksném, kas standartizg katra instrumenta atrasanas vietu. Tas ir nepiecieSams, lai
darba gaita izmantojamie instrumenti butu viegli parskatami un atrodami. Mainas beigas,
katrs darbinieks sakarto savu darba vietu, novietojot instrumentus uz stenda. Gadijuma, ja
kads instruments ir pazudis, tad to uzreiz var pamantt.

Attela pa labi, ir paradita standartiz&ta vieta paletei, kura ir kartigi savietots materials.
Materiala kartiga savietoSana padara to parskatamu un ir iesp&jams vizuali redzet atlikumus.

Katra darba vieta ir stends ar markétam kastitém, kuras ir ievietoti razoSanas procesam
nepiecieSamie stiprinajumi — skraves, uzgriezni, paplaksnes, sprostgredzeni u.c. Krajumi ar

stipringjumiem tiek papildinati p&c kan-ban principa.

Kan ban - razoSanas procesa izlietoto stiprinajumu papildinasanai ir izveidota kan ban
supermarket sistéma, kas darbojas péc divu kastisu principa. (sk. 2.8. att.) Kan ban ir plauktu
sisteéma, kura ir sadalita vairakas sekcijas. Katra no sekcijam atrodas atskirigs stiprinajuma
veids — skriives, uzgriezni, paplaksnes, sprostgredzeni, u.c. Katram stiprinajumam ir divas
vienadas kastites, uz kuras ir noradita stiprindjuma specifikacija, numurs un svitrkods. Kad
viena no kastitém ir tuksa, to nosken€ — informéjot piegadataju par krajumu papildinasanas
nepiecieSamibu. Bridi, kad notiek krajumu papildinasana, raZzo$anas procesa tiek izmantoti

stiprinajumi no otras kastites.

2.8. att. Kan Ban supermarket divu kastiSu sistéma stiprinajumu papildinasanai

Avots: (uznémuma nepublicéta informacija)

Kan ban supermarket divu kastisu sist€ému uzn€muma ,,Plockmatic Riga” SIA ieviesa
stiprinajumu piegadatajs ,,Arvid Nilsson” AB. Kan ban sisteéma butiski samazina krajumus,
nodroSina vienmérigu krajumu plismu un tiesi laika piegadi.

Péc autora domam, Kan ban ir loti veiksmigi iedzivojusies uznémuma darbiba, katrs
razoSanas darbinieks var regulari aiziet uz razosanas lielveikalu un papildinat krajumus péc
nepiecieSamibas, tada veida uzturot minimalu daudzumu ar stiprinajumiem darba vieta.
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U — veida razo$anas linijas — Plockmatic produktu razoSana ir sadalita septinas
razoSanas linijas, kur tehnologiskais process un darba vietas ir izvietotas U — veida. (Sk. 2.9.

att.) Bultinas att€la norada tehnologiska procesa ieejas un izejas virzienus.
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2.9. att. U — veida raZoSanas process

Avots: (uznémuma nepubliceta informacija)

U — veida razoSanas process lauj vieglak parvaldit uznémuma cilvéku resursus, dod
iesp&ju darbiniekiem novérot visu procesu un uzlabo savstarp&jo komunikaciju razosanas

Iinija. U — veida raZzoSanas process ir Pull sistémas pamatprincips diskréta razoSana.

Viena produkta plisma — Darbs razoSanas linijas notiek izmantojot viena produkta
plusmas principu — katra darba vieta atrodas viens apstrades objekts, kurs tiek padots uz
nakamo soli ievérojot takts laiku. Viena produkta plismas ievie$ana ir Joti sarezgita, jo prasa
nevainojami precizu, vairaku procesu mijiedarbibu. Uznémuma ,,Plockmatic Riga” STIA
vienas produkta plismas nodroSinaSanai, sakomplekteto materialu pieved klat uz darba vietu,
lai nodroSinatu nepartrauktu razoSanas procesu. Katram apstrades objektam ir noteikts takts
laiks, kur$ nosaka kad padot objektu uz nakoso apstrades soli. Vienu produkta pliismu

nodroSina darbs péc Tiesi laika principa un nevainojama kvalitate.

Fiksétas pamatelementu novietnes — Stradajot ar taupigas vadiSanas sist€mas
ievieSanu, uznémuma vadiba saskaras ar visai tipisku problému — darbinieki, kas bija
pieradusi pie masveida razoSanas, nekadi nevargja pienemt jauno tiesi laika sist€ému un
turpindja regulari parrazot iekartas pamatelementus jeb mezglus. Teicieni ,,raZzojot vairak —
sanak atrak!”, un ,,81 sisteéma nestrada!”, bija nereti dzirdami no vairakiem razoSanas
darbiniekiem. Lai atrisinatu parrazoSanas problému un nodroSinatu tikai nepiecieSamo
pamatelementu daudzumu un tikai tad, kad tas nepiecie$sams, uznémuma ir ieviestas fiksétas
pamatelementu novietnes. Pamatelementu novietnes ir izgatavotas un ieliktas plaukta tada
daudzuma, ka to nosaka razo$anas takts plans. Sadi dodot darbiniekiem uzdevumu — razot

tadu daudzumu, lai novietnes vienmér biitu pilnas.
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Nedelas razoSanas takts - ir Joti nozimigs riks taupiga vadiSana — tas nosaka ko, kad,
cik un kuram darbiniekam ir jasarazo. Razosanas takts planu sastada uzn@émuma razoSanas
vaditajs, balstoties uz ned€las prioritatém un razosanas planu. Razosanas takts plana norada
cik un kads iekartas veids ir jarazo attiecigaja darba diena. Katras darba dienas beigas
razoSanas linijas komandas vaditajs atzime izpildes statusu — ar zalu, ja plans ir izpildits, ar
sarkanu, ja plans nav izpildits. Katras nakosas dienas sakuma, razoSanas komanda apspriez
ieprieksgjas dienas rezultatus un izdara attiecigos secinajumus. Katras komandas pienakums ir
izpildit ned€las razoSanas takts planu un piedalities ikdienas apspriede par izpildes statusu.

Pareizi sastadits takts plans uzlabo darba efektivitati, ir labs paligs informacijas
apmainai starp razoSanas vadibu un darbiniekiem, ka arT savlaicigi lauj pamantt radusas
problémas razosanas Iinija.

Nedélas razosanas takts plans ir paradits 2.10. attéla.

N_e;liaf;;—écéanas takts! Weskly Production Tact 2O0E-10-07 M
o o e [ .
Darba L —+— 1 10| 0[0]| 0| 0] | Dienas
dienas plans
Flins 3 2 0 0 Q
L ;
Tekartas | o bl | | | mm> Dienas
veids T 0/ 0l0 0|0 rezultats
R | e | wmn | W | W | G Tekartu
Ikdienas - 0 1 3 0 0 AUMUri
Statuss* Tﬁmunmnr:“"un Losm e toms | Lomm e | Lo v 00 | LOBmR s | LOBERD s
PlanG 0 0 0 2 0

Plans izpildits ‘
Plans nav izpildits ‘

2.10. att. Takts plans

*Aizpilda komandas Iideris

Avots: (uznémuma nepublicéta informacija)
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Komandas darbs — ir loti nozimigs raZzo$anas pliismas nodrosinasanas elements.
Plockmatic produktu razosana darbs ir sadalits 5 — 6 cilvéku komandas, katra gatavo vienu
iekartu no sakuma lidz beigam. Komandas struktiira ir sadalita atbilstosi produkta
tehnologiskajam procesam tris dalas:

e Mezglu montaza;
e Jekartu montaza;

e Jekartu testéSana.

Mezglu montazas operatori izmantojot instrukcijas monte iekartas pamatelementus jeb
mezglus, kas veic kadu noteiktu funkciju un saliek plauktos razoSanas linijas vidu. Katra
iekarta sastav no aptuveni 40 mezgliem, kas tiek sadaliti starp linija stradajosiem mezglu
montazas operatoriem. Vadoties p&c dienas takts plana, katrs darbinieks nodrosina razosanas
Iiniju ar nepiecieSamo mezglu daudzumu.

Iekartas montazas operatori izmantojot instrukcijas mont€ iekartu jeb gala produktu.

Iekartas montaza ir sadalita vairakos apstrades posmos, veidojot plismas Iiniju, kura katrs
montazas operators ieguldot savu darbu rada gala produktu. Katram iekartas montazas
operatoram ir noteikts takts laiks, kura vinam savs apstrades solis ir japabeidz. Iekartu
montaZzas operatoriem ir jastrada ciesa sadarbiba ar mezglu montazas operatoriem, pieprasot
nepiecieSamos pamatelementus. Taupiga vadiSana $o sistému sauc par Pull jeb izvilksanu.

Iekartas testéSanas operators sanem gatavu gala produktu un parbauda ta atbilstibu

standartam un specifikacijai. Uznémuma ir vairaki iekartas testéSanas veidi, vidgji viena
iekarta tiek testéta 3 — 4 stundas. Iekartu testé$ana notiek vadoties péc test€Sanas grafika, kurs

ir sastadits vienai ned€lai. Grafiks nosaka cik un kadas masinas ned€las laika ir janoteste.

RazoS8anas Iinijas vadiba ir uzticéta testéSanas operatoram balstoties uz specializacijas

principu. TestéSanas operators ir tas darbinieks, kur§ perfekti parzina iekartas uzbiivi un
razoSanas tehnologisko procesu, 1idz ar to, vins var palidz&t savas komandas darbiniekiem, ja
rodas kadas problémas. TestéSanas operatora darba vieta ir razo$anas Iinijas gala, tadejadi
vins var noveérot montazas sakuma un beigu posmu.

Lai attistitu razoSanas linijas vaditaju prasmes, 2014. gada tika rikotas apmacibas
efektivas komandas vadiba, kuras Iinijas vaditaji apguva efektivas komandas vadibas pamata
principus, prasmi analiz€t savas struktiirvienibas darbu un izveidoja komandas attistibas

planu.
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Kvalitates pulcin$ — ir uzn€muma produkcijas kvalitates nodro§inasanas neatpemama

sastavdala. Kvalitates pulcins tiek organizets vienu reizi ned€la ar katru razoSanas liniju un tas

ir obligats pasakums visiem razoSanas darbiniekiem. Kvalitates pulcinu vada razoSanas

vaditajs, sapulc€jot razoSanas kvalitates sanaksmju telpa vienas razoSanas linijas darbiniekus.

Uzpémuma kvalitates sanaksmju telpa ir apal§ galds ar desmit sedvietam, projektors un

ekrans. Kvalitates pulcina apspriestas témas razosanas vaditajs protokol€ kvalitates sanaksmju

dokumenta, kas glabajas elektroniska veida, uznémuma datu serveri. Kvalitates pulcins tiek

rikots ar mérki iesaistit visus darbiniekus kvalitates uzlabosana. Kvalitates pulcina t€mas:

Nedeélas kvalitates rezultats;

Celonu — seku diagrammas analize;

RazoSanas plana izpilde;

Citi jautajumi/informacija.

Nedgelas kvalitates rezultats veidojas no iekartu montaZzas un test€Sanas protokoliem, un

tiek attélots grafiski. (sk. 2.11. att.)
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2.11. att. Iknedelas/Tkménesa kvalitates statistika

Avots: (uznémuma apmacibu materiali)

RazoS8anas vaditajs demonstré darbiniekiem kvalitates rezultatu, pec ka tiek analizeta

katra radusies kliida. Kliidu analizes mérkis ir noskaidrot kliidas c€loni un pielietojot

korektivas darbibas noverst klidu iemeslus un kliidas atkartosanos. Korektivam darbibam ir

jabiit atbilstoSam problému ietekmei un tas ir jadokumentg atbilstosi sekojosam prasibam:

neatbilstibu parskats;

neatbilstibas c€lonu noteikSana;

nepiecieSamo pasakumu novértéSana, lai noverstu neatbilstibas atkartoSanos;

nepiecieSamo darbibu noteikSana un ievieSana;

veikto darbibu rezultatu pierakstiSana;

veikto korektivo darbibu parskatiSana.
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Lai precizi noteiktu neatbilstibas c€lonus un, lai Sos c€lonus grupetu noteiktas

kategorijas, uznémuma tiek izmantota Ishikawa jeb zivs asakas diagramma. (sk. 2.12. att)

Nelietoja instrukciju

Sablons

Process

Trikst zinaSanas

Neuzmaniba Nav ievérots process Instrukcija

Nepareizi noregulets Slikta komunikacija Instruments

Klida

Iztrkst materials Slikts apgaismojums Masinas dizains

Nekvalitativs materials

Elektronika

Materiala uzglabasana

PLOCKMATIC ‘P‘Véck‘r hikawa Diagram 7D‘OOO’2’95O

(Fishbone Diagram)

2.12. att. Zivs asakas diagramma

Avots: (uzpémuma nepublicéta informacija)

Pamatojoties uz zivs asakas diagrammu, c€loni tiek grupéti sesas lielas kategorijas:

o Cilveks;
e Process;
e Piederumi;

e Materials;
e Vide;

e Masina (iekarta).

Kvalitates pulcina ilgums ir viena stunda, kuras beigas ir javeic apkopojums par
izrunato, jasastada ricibas plans un jaizdara secinajumi. Kvalitates pulcina organizéSana un
vadiSana liela loma ir pulcina vaditajam. Pulcina vaditajam ir jaspgj iesaistit katrs darbinieks
diskusija un jauzsver kvalitates problémas nozimiba.

Ikmenesi, uz informacijas d€la, tiek pielikts saraksts ar darbiniekiem, kuri ir stradajusi
bez klidam. Tada veida paslavéjot par labi padaritu darbu.

Zinasanu tabula — ir veidota ar mérki izvairities no razosanas linijas darbinieku
specializacijas. RazoSanas darbinieku pieredze un zinasanas tiek dokumentétas zinasanu
tabula, kura regulari tiek atjaunota. Izmantojot zinasanu tabulu, razoSanas vaditajs sp¢j

novertet katra darbinieka zinasanu apjomu un nepiecieSamibas gadijuma aizvietot kadu, kurs,

41



piemé&ram, ir saslimis. Zinasanu tabula tiek veidota balstoties uz savstarp€jo darbinieku
rotacijas sistému razosana. Razosanas darbinieki ir ieintereseti piedalities Saja rotacijas
sisteéma, jo zinasanu apjoms tiek nemts véra pie ikgad&jas darbinieku novértesanas.

Laika normé$ana — ir svarigakais razo$anas vadiSanas elements, kas lauj kontrolét
razoSanas produktivitati un kalpo par veértibu, nepiecieSamo cilvéku resursu aprékinaSanai.
Laika normé&Sanu veic inzenieri hronometr&jot darba procesu pamatelementu izpildes laiku.
Razo$ana ir normétas visas ar materialiem un iekartam saistitas darbibas. RazoSanas vaditajs,
vadoties no laika normam, spgj precizi sadalit darbus un atri noteikt vietas, kur nepiecieSami

uzlabojumi.

Vizualas parvaldibas riki — tiek lietoti ar merki att€lot razosanas procesu un
informaciju par raZzoSanas sist€émas rezultativitati ta, lai ta butu parskatama, un, lai ikviens
procesa dalibnieks, no pirma acu uzmetiena, varétu novertet sistémas stavokli un to izprast.

Katra razoSanas Iinija ir uzstadita informativa tafele, kur ir att€loti svarigakie razosanas

procesu indikatori. Informativa tafele paradita 2.13. attela.

Komandas
Kvalitates strukttira
rezultats
masinam
Kvalitates
sanaksmes
Kvalitates protokols
statistika
Nedéelas
razoSanas
takts
Kwvalitates
rezultats —
mezgliem RaZoSanas
plans

2.13. att. Informativa tafele

Avots: (uznemuma nepublicetie materiali)

Informativa tafele kalpo arT ka sava veida kan ban sistéma — ja razo$anas linijas
darbiniekam trukst kada detala, instruments, aprikojums, tad vins to pieraksta uz tafeles, tada

veida signalizgjot par nepiecieSamibu. Materialu pliismas departamenta darbinieks ejot
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apgaita, ierakstu pamanis un nepiecieSama detala tiks nogadata darbiniekam, kurs ir veicis So

ierakstu.

Gridas apzim&jumi — tiek lietoti, lai bridinatu par aizliegumu veikt kadu darbibu,
noraditu parvietoSanas celus vai robezas starp razosanu un noliktavu.

Norades — demonstré droSam un efektivam darbam nepiecieSamos drosibas elementus
un sniedz vizualu informaciju par telpu vai izeju atrasanas vietam.

Infomativie materiali — ir izvietoti, lai noraditu darba standartu, ka arT, lai Jautu

darbiniekiem tos izt€loties paSiem, izvairoties no informacijas parbagatibas. Uznémuma ir
izvietoti informativie materiali par darba drosibu, taupigas vadiSanas rikiem, sapulces procesa
principiem un, protams, kvalitati.

Piecu krasu mark&Sanas sistéma — nosaka materiala vai iekartas apstrades statusu. Katru

reizi, kad tiek mainits materiala vai iekartas statuss — ir janomaina mark&jums. Tas lauj
izvairities no neparbauditas detalas vai iekartas nonaksanas nakosaja apstrades soli.
Mark@sana tiek veikta ar krasainam kartinam.

Dzeltens — neparbaudits materials. Ar o mark&jumu apzimé ienakoSo materialu, kurs
nav 1zgajis kvalitates parbaudi.

Zal§ — derigas detalas. Ar So mark&jumu apzimé parbauditu materialu, sakomplektetu
materialu, gatavu mezglu vai notestétu iekartu. Uz pakoSanu nonak iekartas tikai un vienigi ar
zalu kartinu.

Oranzs — neapstiprinatas vienibas. Ar o mark&jumu apzimé nepabeigtus izstradajumus,
vai izstradajumus, kas ir procesa, bet ar tiem netiek veiktas nekadas darbibas. Tas ir
nepiecieSams, lai darbinieks, kurs§ strada nakosSaja apstrades soli, nepanemtu nepabeigtus
izstradajumus. Razo8ana ar $o mark&umu atzime ari problémas. Pieméram, ja kada masina
testéSanas laika uzrada kludu — tad §1s mark&jums kalpo ka signals, ka raZoSanas Iinija ir
radusies probléma.

- — nederigs materials. Ar So mark&umu apzimeé braki. Par braki uznpémuma
uzskata materialu, kurs neatbilst PS1 standartam. Atklajot braki, tas ir jadokument€ un
javersas pie piegadataja ar pieprasijumu péc aizvietojuma un korektivam darbibam.

Roza — nav apstiprinats. Ar So mark&umu apzimé iekartas, kas nav izgajusas produkta
novertésanas testu (Product Evaluation Test). Roza kartina pieprasa razoSanas nodalai

pielietot korektivas darbibas, lai novérstu neatbilstibas iemeslus un to c€lonus.

Plockmatic produkcija ir akreditéta ar Muitas un tirdzniecibas partneribas pret terorismu
(C-TPAT) programmu, $1 programma pieprasa ieverot stingrus droSibas noteikumus

pakoSanas laukuma, tapéc tas ir norobezots no citam nodalam.
43



Lai noteiktu prioritates pakoSanas laukuma, tiek izmantota piecu krasu markéSanas
sistéma, kas ir atskiriga no iepriek§ minétas. Sistéma paredz markét iekartas izmantojot piecas

dazadas krasas, lai noteiktu, kura diena iekarta ir jaiepako. Mark&Sanas sistéma katrai krasai

atbilst sava darba diena: Pirmdiena, OifdienanitcsdicnaCeturaicnanPickidiena:

Darbinieku zinasanas — uznémuma ir izstradata ieks$€jas apmacibas programma
,Darba prasmes” (Workmanship) ar mérki uzlabot darbinieku prasmes ikdienas darba
veikSanai. Apmacibas programmu izstrada departamentu vaditaji, vadoties no labakas prakses
un literatiiras avotu analizes. Programma ir paredz&ta razoSanas un noliktavas darbiniekiem.

Programmas saturs:

Macibu kursa ,,Efektivitate” apmacibu programma:

Merkis: Sniegt darbiniekiem zinaSanas par efektivitates paaugstinaSanas metodém un

radit pamatu So zinasanu pielietosanai ikdienas darba.
Uzdevumi:
v’ lepazistinat darbiniekus ar Lean bitibu, pamatpricipiem, efektivitates
uzlaboSanas metodém un nozimi ,,Plockmatic Riga” darbiba;
v' Radit darbiniekiem interesi redzét zudumus ikdienas darba un meklét iesp&jas
tos noverst.

Galvenas témas:

v" Lean butiba — pamatprincipi, vértibas jédziens, 5S;
v Lean elementi miisu uznémuma;
v Zudumu veidi razo$ana, administrativaja darba, noliktava;

v' Razo$anas procesa simulacija.

Darba drosibas un ugunsdrosibas apmacibu programma:

Meérkis: Veicinat darbinieku zinasanu papildinaSanu un izpratni par dro§ibu darba, darba

kaitigiem faktoriem un sevis, citu pasargaSanu no draudiem.
Uzdevumi:
v’ lepazistinat( jaunos) darbiniekus ar ievadinstruktazu darba;
v Atkartot un padzilinat zina$anas par darba dro$ibu darba vieta un ugunsdro§ibu
regularajiem darbiniekiem.

Galvenas temas:

v" levadinstruktaza;

v" Darba drosiba darba vieta;
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v Ugunsdros$iba.

Darba prasmju apmacibu programma:

Merkis: Veicinat darba prasmju uzlaboSanu ikdienas darba.

Uzdevumi:
v" Isuma izskaidrot simbolu/apzZim&jumu nozimi un pielaizu lietoSanu un
nolasiSanu;
v Materiala, ko lietojam iekartu montazai, apstrades veidu izskatiSana;
v Virspuséja Plockmatic standarta izskatiSana.

Galvenas temas:

v" Simboli/apzim&jumi un pielaides;
v Materiala apstrade;
v Plockmatic standarts (PS1).

IT apmacibu programma
Merkis: Iepazistinat darbiniekus ar uznémuma spéka esoso IT politiku un procediiru.
Uzdevumi:

V' Izskaidrot uzpémuma IT politiku;

v' Tepazistinat ar viet&jo IT procediiru;

V' Atbildét uz jautadjumiem;

v’ lepazistinat ar iesp&jam, ka apgit zinaSanas pa$macibas celda un ka pastavigi

risinat dazadas ar datoru lietoSanu saistitas problémas.

Galvenas témas:

v Uzpémuma IT politika;

v" Uznpémuma IT procedira.

Apmacibu programma Kvalitates sistéema:
Merkis: Papildinat darbinieku zinaSanas un palielinat izpratni par Kvalitates sistemu
uznémuma Plockmatic Riga.
Uzdevumi:
v' lepazistinat ar vispargju kvalitates definiciju;
v' Apskatit ISO 9000 kvalitates standartu;
v" Apmacit par uznémuma lietoto kvalitates sistému;

v' lepazities ar uznémuma lietoto kvalitates dokumentaciju;
45



v' Paskaidrot, kas ir processu pieeja un ka mérit rezultatu;
v' Izskaidrot katra darbinieka lomu un uzdevumus kvalitates joma.

Galvenas temas:

v' Uzpémuma lietota kvalitates sistéma;

v" Katra darbinieka lomas un uzdevumi.

Savienojumu un smeérvielu apmacibu programma:
Merkis: Veicinat darbinieku zinasanu papildinaSanu un izpratni par savienojumiem,
stiprinajumiem un smérvielam.
Uzdevumi:
v' lepazistinat darbiniekus ar savienojumu veida klasifikaciju, isuma apskatit katru
no savienojuma veidiem, kuri tiek pielietoti ,,Plockmatic Riga” darbiba;
v' atkartot un padzilinat zinaSanas par stiprinajumu un smérvielu izmanto$anu

regularajiem darbiniekiem.

Galvenas témas:

v"lzjaucamie savienojumi;
v Neizjaucamie savienojumi;

v" Smeérvielas.

Tehniskas anglu valodas apmacibu programma:

Merkis: Veicinat anglisko terminu izpratni ikdienas darba, iekartu izvélnes labaku

sapratni.
Uzdevumi:
v' Izskaidrot iekartu testétajiem biezak lietojamos anglu valodas terminus,
pazinojumus, vardu nozimi;
V" lzsniegt katram testétajam izdales materialu.

Galvenas temas.

V' Statistikas datu termini;
v’ Iekartu izvélne;
v Kluadu apraksti;
v Vadu mark&jumi. [19]

Administracijas un vadibas prasmju attistiSanai uzpémums izmanto ,,Mercuri International”
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SIA biznesa skolas seminarus. Administracijas un vadibas darbinieki ir piedalijusies tados
seminaros ka:

e Darbinieku vadiSana;

e Komandas saliedesana;

e Uzpémuma vadiSana;

e Darbs ar klientiem.

Papildus tam, uznémums ,,Plockmatic Riga” SIA ir aktivs biedribas ,,Biznesa
efektivitates asociacija” biedrs. Aptuveni 10 darbinieki katru gadu piedalas BEA rikotajos

efektivitates seminaros.

Nepartraukta pilnveido$anas — ir uznémuma ,,Plockmatic Riga” SIA ikdienas
neatnemama sastavdala, ta ir konsekventa virzisanas uz vienu noteiktu mérki — darit lietas
labak. Ik gadu uzpe€muma vaditajs organizg ,,Plockmatic Riga” SIA attistibas sanaksmi, kura
piedalas visi strukttrvienibu vaditaji. Struktiirvienibu vaditajiem ir jasagatavo dazu mintiSu
prezentacija ar mérki informé&t uzn€muma vadibu un citus departamentus, par gada laika
paveikto, un kas ir svarigi — prezentét mérkus nakoSajam gadam, uzsverot to, kas tiks uzlabots

un darits savadak ka Iidz $im.

2015. gada uznémuma ,,Plockmatic Riga” SIA materiala iepirkSanas departaments
turpinaja attistit viet€jo Baltijas piegadataju loku, samazinot produkta materiala paSizmaksu.
Veiksmigi noritgja pasiitijumu sagatavoSana un nosiitiSana klientiem. Turpinajas jaunu
produktu industrializacija, raZoSana tika ieviesti Cetri lieli projekti — bukletu izgatavotajs
BMS500, malu apgriezgjs TR500, locitajs BF500, ka ar1 papira fiders AF602.

Gada laika tika parbiiveta razoSanas dala un noliktava efektivakai darbibai, turpinats
stradat ar LEAN koncepciju un 1pasi ar 5S razoSana, pabegts LEAN projekts materiala
efektivakai uzglabasanai un piegadei darba vieta.

Veiksmigi sakta iekartu razoSana jaunam klientam ,,3Nine” AB.

Sie un vél daudzi citi paveiktie darbi, péc autora domam, ir apliecinajums par
uznémuma veiksmigu attistibu, kuras pamata ir prasmiga taupigas vadiSanas metozu
pielietoSana, pieredze un nepartraukta pilnveidosanas. Uzsakot taupigas vadiSanas metozu
pielietosanu 2007. gada, uzn€mums ,,Plockmatic Riga” SIA ir uzkrajis 9 gadu pieredzi,
praktiska $o metozu izmanto$ana un pilnveido$ana. Péc autora domam, 2007. gada izvirzitais
taupigas vadiSanas ievieSanas mérkis nav sasniegts. Un tam ir viens iemesls — LEAN jeb

taupiga vadiSana ir nebeidzams process, kas visu laiku prasa piepiili un uzlabojumus.
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3. ZUDUMU AVOTI UN TO MAZINASANA UZNEMUMA
»PLOCKMATIC RIGA” STIA

3.1. Lieka parvietosana

Parvietosanas zudumi rodas, kad personals, iekartas, materiali vai informacija tiek
parvietotas biezak, vai lielakos attalumos, neka tas tieSam ir nepiecieSams. Vairaku apstrades
posmu laika materiali un personals parvietojas no procesa uz procesu, kuri ir atdaliti telpa un
laika. Ta vieta, lai sakartotu procesus secigi vai novietotu blakus vienu otram, tie bieZi vien
atrodas talu, radot nepiecieSamibu p&c kravas automobiliem, iekravejiem, konveijeriem vai
citiem transportéSanas veidiem, kas Sos procesus savieno. Visa §i transportéSana nerada
produktam pievienoto vertibu un biitu jalikvide. Autors piekrit, ka pavisam bez
transportéSanas iztikt nevar un ka vienu no risindjumiem saskata transportéSanas attaluma
samazinasanu. Nelieli attalumi uzlabo iespgjas palielinat produkta vértibu un samazina
piegades laiku.

,»Plockmatic Riga” SIA sadarbojas ar vairak ka 340 piegadatajiem no 20 valstim.
Aktivi no tiem ir aptuveni 200. Detalas tiek piegadatas no tadam valstim ka Lielbritanija,
Vacija, ASV, Zviedrija, Danija, Somija, Kina, Taivana, Malazija, Japana, Igaunija, Lietuva,
Latvija, Sveice, Niderlande, u.c.

Detalas un to skaits, ka art sadalfjums pa valstim no kuram tas tiek piegadatas ir paradits

3.1. attéla.

Purchase proposals
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3.1. att. Piegades statistika

Avots: (uznemuma nepublicetie materiali)
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Apskatot Sos datus, autors secina, ka vairums detaJu Plockmatic iekartu razosanai tiek
iepirktas no zviedru razotajiem — aptuveni 900 unikalas detalas.

Autors uzskata, ka uzn€mumam ir aktivak jastrada pie detalu parvietosanas, jo ieguvumi
atrodot piegadatajus tuvak Rigai ir visai ievérojami. Zemak, piemé&ra, autors parada aptuvenos

ieguvumus no viena piegadataja parvietosanas.

Parvietot no:

Piegadatajs: ,,Orbit One” AB

Valsts: Zviedrija

Adrese: Elektronvigen 6, Port P, 141 49 Huddinge, Sweden
Darbibas veids: Elektrotehnikas un elektronikas komponentes
Attalums lidz ,, Plockmatic Riga” SIA: 513 km.

Piegades cena par paleti: 130 eiro.

Parvietot uz:

Piegadatajs: ,,HansaMatrix” SIA

Valsts: Latvija

Adrese: Akmenu iela 72, Ogre, LV-5001, Latvia

Darbibas veids: Elektrotehnikas un elektronikas komponentes
Attalums lidz ,, Plockmatic Riga” SIA: 48 km.

Piegades cena par paleti: 30 eiro.

Jleguvumi no parvietoSanas:

Isaks parvietoSanas attalums, materialu izmaksas, transportéSanas cena.

Aptuvenais ietaupijums:

10 000 EUR / gada

Stradajot ar taupigas vadiSanas metodeém un rékinot, kas rada vislielakos zudumus,

uznémuma vadiba ir secindjusi — ievérojami samazinat transportéSanas izdevumus ir
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iesp&jams, mekl&jot materialu piegadatajus péc iesp&jas tuvak Rigas ripnicai, jo maza skaita
sarezgitas detalas, vest no Azijas nav izdevigi.

Sobrid, ,,Plockmatic Riga” SIA Latvija iepérk 40% no kop&ja materialu skaita, tai
skaita, iekartu komponentes, kuras piegada no ripnicam Jelgava, Ogré, Valmiera un Liepaja.

Pargjos 60% ved no Igaunijas, Lietuvas, Skandinavijas un citam valstim.

3.2. Krajumi

Krajumi ir viens no galvenajiem uznémuma lidzekliem. Noliktava un razoSana glabatie
materiali vai gatavas iekartas, nozimé iegulditos lidzeklus, kurus paredz&ts atgiit pec
produkcijas pardosanas. Lai gan taupiga vadiSana par lickiem krajumiem, tiek uzskatiti
materiali, kas nepartrauktas darbibas nodroSinaSanai nav vajadzigi vai ir iepirkti par daudz, ari
Krajumus ir svarigi parvaldit un uzturét tos optimala limeni. Parak lieli krajumi nozimé ne
tikai ,,iesaldétos” lidzeklus, bet ar potencialus zaud&jumus, savukart parak mazs krajumu
apjoms vai materialu iztrikums uznémumam var radit zaudéjumus. Viens no
priekSnosacijumiem sekmigai taupigas vadiSanas ievieSanai ir procesu planoSanas uzlaboSana,
kas paredz pielietot JIT jeb Tiesi laika metodi. Piegades tiesi laika ir saistitas ne tikai ar
uznémuma argjiem klientiem, bet ar iekS€jiem. Uzpe€muma ,,Plockmatic Riga” SIA razoSanas
ieks€ja logistika nodrosina materialu izvietoSanu noliktava, to uzskaiti, komplektéSanu un
nogadasanu uz razoSanas linijam, lai nodro§inatu nepartrauktu procesu.

Materialu krajumus ir nepiecieSams parvaldit un kontrol&t ne tikai noliktava, bet ar
razoSana. Krajumu reguléSanas metodes tiek izmantotas ar mérki noteikt novirzes no
uzkrajumu normas un laicigi pienemt [émumu par uzkrajumu papildinaSanu.

Uzpémuma ,,Plockmatic Riga” SIA raZoSanas un noliktavas krajumu vadiSana tiek
izmantots viens un tas pats modelis — modificéts EQQ (Economic order quantity), kas paredz
uzturét minimalu krajumu daudzumu, nosakot laiku (ROP punktu), kad pasitit nakamo
krajumu papildinajuma partiju. ROP (Reorder point) punktu nosaka uznémuma resursu
vadibas sist€éma Movex, izmantojot datus par atlikumu uzskaiti, drosibas krajumiem, piegades
laikiem un plana prognozi. Lai gan Sis modelis pastav, razoSanas krajumu kontrol€ to
praktiski neizmanto, uzskatot par neelastigu un neefektivu. Nepreciza razoSanas krajumu
kontrole rada biitiskus zudumus razoSanas darba un, pé€c autora uzskatiem, biitu jamaina.

Sobrid razo$anas materials tiek komplektéts vadoties péc plana izpildes, kas no vienas
puses Skiet loti pareizi, jo saglaba iesp&jas elastibai. Tacu, no otras puses, $ada veida elastiba,
kombinacija ar resursu trukumu, noved pie sléptiem zudumiem, kas ietver visus septinus

zudumu veidus.
50



Lai saprastu ka veidojas razoSanas krajumi un ka tos kontrolg, ir jaapskata
sakomplektéta materiala icksgjas logistikas process.
Materiala komplektéSana sastav no ¢etram dalam: (sk. 3.2. att.)
e Vajadzibas noteikSana vai signala sanemsana;
e KomplekteSanas uzdevuma izdaliSana komplektétajiem;
o KomplektéSanas process;

e Sakomplektéta materiala nogadasana razoSana.

5
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3.2. att. Vertibas radiSanas procesa diagrammas fragments

Avots: (autora veidots)

Materialu komplektesana sakas ar vajadzibas apzinasanu. RaZoSanas planotaja apskatot
razoSanas planu noverté — kadas maSinas un cik nepiecieSams komplektet. Kad tas ir izdarfts,
razoSanas planotaja sak komplekteSanas uzdevuma sagatavoSanu. KomplekteéSanas uzdevums
sastav no pieprasijuma lapam (picking list), kuras tiek izdalitas komplektétajiem. Uzdevuma
sastadiSana aiznem 7 stundas, kas péc autora domam ir |oti ilgs laiks un to noteikti vajadzétu
uzlabot.

Kad komplektéSanas uzdevums ir sastadits, razoSanas planotaja dodas uz noliktavu un
izdala komplekt€tajiem pieprasijuma lapas. Autora apskatita razoSanas linija, raZo apjomigu
iekartu, ar razoSanas planu 10 masinas nedéla. KomplektéSanas uzdevums ir sastadits uz tris
nedélam, tatad 30 masinam. KomplektéSanu veic Cetri darbinieki un tas aiznem 64 stundas,
jeb 2 dienas, kuras ir sakomplektétas 29 010 detalas. Sakomplektétais materials tiek novietots
uz ratiem un aizstumts uz tam speciali paredzeétu laukumu. P&c autora novérojumiem, pagaja
vel divas stundas Iidz darbinieks, kur$ atbild par materiala nogadasanu razoSana saka
materiala izveSanu uz raZzoSanas liniju, jo darbinieks veic vél citus pienakumus. Materiala
nogadasana uz razoSanas liniju un darba vietam aiznem divas stundas. Tatad, 77 stundas ir
sakomplekt&tas un nogadatas razosanas linija 29 010 detalas, no kuram var samontg&t 30

iekartas.
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RazoS$anas Iinija strada cetri mezglu montazas operatori, tris gala montazas operatori un
viens test€Sanas operators — kopa 8 darbinieki. TestéSanas operators strada tikai ar gataviem
produktiem un masinas montaza nepiedalas, tatad, detalas ir paredz&tas 7 darbiniekiem, kuri
sava starpa sadala krajumus. Nakosais vertibas radisanas posms — razosana, ir paradits

vertibas radiSanas procesa diagrammas fragmenta, 3.3. attela.

Stock | Mezglu montata | Stock | lekéirtas montiia |Ieknr‘cas tesiéZanal
Stock: @ ‘ Stock . @ - @
ke ) O o
21750 260
16 stundas 12 stundas 4 stundas

3.3. att. Vertibas radiSanas procesa diagrammas fragments

Avots: (autora veidots)

Materials starp darbiniekiem sadalas sekojo$i: mezglu montaza — 21 750 detalas uz
cetriem montazas operatoriem, iekartas montaza 7 260 detalas uz tris montazas operatoriem.

Kad detalas ir sadalitas un uzkrajumi ir izvietoti plauktos, sakas razo$anas process.

RaZoSanas process notiek vadoties péc razosanas plana un takts laika. RaZoSanas plans
apskatamai Iinijai ir 10 masSinas nedgela, kas tiek izlidzinats pa dienam (heijunka) — 2 masinas
diena. Takts laiks tiek aprekinats sekojosi:

T—8 T=4
=T =

Tatad, ja katrs darbinieks vienu apstrades posmu veic 4 stundas, vienas darba dienas
laika tiek samontétas 2 masinas. Tas nozimé, Ka, teorétiski, nakosa komplektacija razoSanas
linijai biis nepiecieSama péc tris nedeélam. Tacu praktiski razoSanas linijas saskaras ar
dazadiem izaicinajumiem — kvalitates problémas, zudumi, saslimst kads darbinieks, u.c. Tas,
savukart, nozimé, ka mainas razoSanas cikla laiks, 11dz ar to ar1 nepiecieSamiba p&c jaunas
materiala komplektacijas ir mainiga. Un, ja So bridi raZoSanas planotaja palaiz garam, tiek
sakomplekt&tas nakamas 30 masinas — 29 010 detalas.

P&c autora domam, krajumu daudzumu raZosanas linija ir nepiecieSams samazinat un
nepieciesamibu péc jaunu krajumu papildinaSanas vajadz&tu uzticét uzn€muma ERP sist€mai,

nosakot krajumu papildinaSanas punktu.
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Krajumu limenis biezi vien tiek att€lots ka tidens Itmenis, zem kura slépjas dazadas
problémas. Sis limenis pastavigi mainas: tas palielinas, samazinas, vai pilniba pazid, jo
razoSana nestav uz vietas. Idealam [imenim ir jabit tadam, lai razoSanas linijas darbinieki
nepamanitu ka tas izzud vai atklaj zemiidens akmenus. NepiecieSamo krajumu Itmeni értak ir
attelot grafika, atkariba no ta izlietoSanas laika. NepiecieSamos krajumus razosanas Iinija var
sadalit sekojosas dalas: (sk. 3.4. att.)

e Darbam nepiecieSamie krajumi

e Krajumi komplektéSanas bridi

IMaksimalais krajuma Tmenis

Krajumi

Darbam nepiecie3amie
krajumi

Krajumi
komplekt&sanas bridT

Y

Laiks

3.4. att. Krajumi raZoSanas Iinija

Avots: (autora veidots)

Darbam nepiecieSamie krajumi — minimalais krajumu daudzums, kas tiek aprékinats

vadoties no razoSanas linijas ikdienas vajadzibam. Darbam nepiecieSamo krajumu daudzums
vienmer biis atkarigs no razoSanas plana, vai razoSanas linijas takts.

Krajumi komplekté$anas bridi — tiek aprékinats pamatojoties uz laiku, kas

nepiecieSams, lai sakomplektetu krajumus konkrétai raZzoSanas linijai. Materiala
komplektesanas laiks tiek uzskaitits sakot ar bridi, kad tiek dots signals par krajumu
papildinasanas nepiecieSamibu, Iidz bridim, kad krajumi tiek atvesti uz darba vietu.
Komplektesanas laika ieklauj:

e Laiku, kas nepiecieSams, lai padotu signalu;

e Reakcijas laiku uz padoto signalu (laiks no signala sanemsanas lidz

komplekt€sanas saksanai);
e KomplekteSanas laiku;

e Laiku, lai nogadatu sakomplektéto materialu uz darba vietu.
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P&c 3.2. attéla paraditas diagrammas, komplektéSanas laiks 30 masinam, iesaistot 5
darbiniekus, ir 3,5 dienas. RazoSanas linijas takts laiks ir 4 stundas jeb 0,5 dienas. Tatad,

Krajumu papildinasanas punkts ir 7 masinas. Krajumu papildinasanas punkts ir paradits 3.5.

attela. A

Maksimalais krajuma limenis

Krajumi

<«—  krajumi

T, .
Krajumu

papildindsanas
punkis (ROP)

L
Fal

Laiks
3.5. att. Krajumu papildinasanas punkts

Avots: (autora veidots)

Saja gadijuma, ievérojot pieprasijuma izmainas, ir aprekinats noteikts krajumu limenis,
pie kura tiek dots signals komplekteSanas uzdevuma sagatavosanai. Tada veida, laiks starp
atkartotu komplektésanu var biit mainigs (T). Un kopgjais komplektésanas laiks ir nemainigs.

(sk. 3.6. att.)

tMaksimalais krajuma limenis

Krajumi

®

A 4

> LT (€— \ Laiks
LT - komplekiE3anas T-laiks stamp
laiks atkartotiem

pasitjumiem
3.6. att. Mainiga krajumu papildina§ana

Avots: (autora veidots)

Bakalaura darba autors piedava samazinat krajumus razoSanas linija, komplektgjot

masinas nevis 3 nedélam, bet 2 nedélam, papildu nosakot maksimalo krajuma limeni — 20
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masinas. Pargjot uz divu nedélu komplekteésSanu razoSanas linija tiks atslogota par 9 670
detalam.

3.3. Liekas kustibas

Taupiga vadisana, par lickam tiek uzskatitas kustibas, kas nav tiesa veida saistitas ar
vertibas pievienosanu gala produktam. Pieméram, lieka darbinieku parvietosanas sniedzoties
péc instrumenta, pareja no viena procesa pie otra, staigaSana uz citiem departamentiem, lieka
iekartu regulésana vai uztadiSana, u.c. Par pamatu siem zudumiem ir parak talu izvietoti
saistitie procesi, disciplinas trikums, nepardomats darba vietas iekartojums vai slikta procesu
organizacija. Ka praktisku pieme@ru, autors var minét, detalu brak&Sanas procesu razosana
,Plockmatic Riga” SIA.

Detalu brakésanas iemeslus var iedalit divas dalas:

e Brakis no piegadataja;

e Razosanas procesa detala ir salauzta vai sabojata.

Brakis no piegadataja — ta ka ik ned€lu ripnicai piegada 50 000 detalu, 100% tas

parbaudit nav iesp&jams, Iidz ar to, arT razoSana nereti tiek atklats brakis. lemesli var bt
dazadi — nepareizi izgatavota detala, asas malas, par Sauru, par platu utt. Reiz€m ir ta, ka no
visas sanemtas partijas var biit tikai divas vai viena brakéta detala, kura arT nonaks razoSana.

Razo$anas procesa sabojatas un salauztas detalas — katru dienu viens darbinieks

parvalda vairakus tiikstoSus detalu un montazas procesa nereti gadas kadu detalu sabojat —

nometot to pie zemes, izmantojot neatbilstoSu instrumentu vai nepareizi to montgjot.

Lai sanemtu brakétas detalas aizvietojumu, razo$anas darbiniekam obligati jaaizpilda

neatbilstibas lapa, kura norada:

o Ickarta;

e Mezgla numurs;

e Detalas numurs;

e Skaits;

e Kludas apraksts;

e Brake&Sanas iemesls;

e Paraksts/datums.
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Brakéto detalu kopa ar neatbilstibas lapu, raZzoSanas darbinieks aiznes uz ienakosa
materiala parbaudes departamentu, kas atrodas noliktava, noliek to uz plaukta un dodas
atpakal uz darba vietu.

Ienakosa materiala departaments reizi nedéla Skiro plauktu ar brakétam detalam, registré
tas speciala zurnala un nogada aizvietojumu uz razo$anu, tam darbiniekam, kurs$ $o detalu ir
brakgjis.

Lai vizuali att€lotu ka brakis nonak ienakos$a materiala departamenta, autors to attéloja

spageti diagramma. (sk. 3.7. att.)

83
o
0. FreEoSHLas a [ 4 m%iw inijs L 3. raduianes linya { r,-
| |.~....,.j
- nexlils
|
2 AW VAML Y AN
G _ratolanas linijs i rmicianas linija J||[__E_ratodanas Tinija s
l I l intenicrs
Viricdu
JIL )
v 1. radodanas hndja
- NS
[
- PET o
kvalitates e
prupa Pakotanas incirkmiz J
1
I o s o o s ot et
| lenfkodanis materifls | L
J'ﬂ‘ Edamtelpa
lenakobal
el [
parbaude

—li
3.7. att. Braka nogadaSana uz ienako$a materiala parbaudi

Avots: (autora veidots)

P&c spageti diagrammas autors secina, ka darbinieki, kuri aiznes brakétas detalas uz
ienako$a materiala parbaudes departamentu, pirmkart, ir spiesti parkapt darba drosibu, jo
parvietoSanas pa noliktavu notiek tikai specialos darba apavos. Otrkart, apdraud savu drosibu,
jo pa noliktavu brauc iekraveji. Treskart, Sada staigasana nerada vértibu un tiek uzskatita par
zudumu.

Lai aprékinatu cik liels ir zudums no $adas staigasanas, autors izmantoja solu
skaitiSanas programmu un noteica aptuveno attalumu metros, kas no katras razosanas linijas ir
janoiet, lai aiznestu uz noliktavu brakétu detalu un atgrieztos darba vieta:

e 1. Razosanas linija — 101 metri;
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Lai noteiktu cik biezi razoSanas linijas darbinieki staiga uz ienakosa materiala

2. RazoS$anas linija — 95 metri;
3. RaZos$anas linija — 109 metri;

. Razosanas linija — 160 metri;

5. RaZoS$anas Iinija — 140 metri;
6. Razosanas linija — 130 metri;
7. Razosanas linija — 105 metri.

departamentu, autors izpétija nedélas laika uzkratas neatbilstibas lapas un noteica to piederibu

katrai razoSanas linijai:

1. Razo8anas linija — 3 reizes;
2. Razo8anas linija — 5 reizes;
3. Razosanas linija — 6 reizes;
4. Razosanas linija — 2 reizes;
5. RaZoS$anas linija — 2 reizes;
6. RaZzoSanas linija — 6 reizes;

7. Razosanas linija — 4 reizes.

3.1. tabula autors ir aprékinajis katras razoSanas ITnijas zudumus un kopgjos zudumus,

kas rodas lieku kustibu (staigaSana) del.

Zudumi lieku kustibu dél (Avots: autora veidota tabula)

Attalums hidz . ~ Veiktais
I Alznestas _
. brakefanas ] attalums metros
RaZzo%anas neatbilstibas| .
_ .. | puntktam un . lidz brakesanas
linija lapas vienas
atpakal i L punktam un
ned&élas laika o
(metros) atpakal (nedgla)
1 101 3 303
2 a5 5 475
3 109 6 654
4 160 2 320
5 140 2 280
5] 130 5] 780
7 105 4 420
Kopa: 3232

3.1. tabula

P&c autora veiktiem aprékiniem kop€jie zudumi septinas razosanas Iinijas sastada 3232

metrus.
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P&c autora domam, So zudumu samazinasanu ir iesp&jams veikt tris veidos:
1) Pats efektivakais un nepieciesamakais ir ienako$a materiala parbaudes procesa
uzlaboSana ar merki noverst braka nonaksanu razoSanas Iinijas;
2) Darbinieku izglitoSana un apmaci$ana ar mérki samazinat salauzto detalu skaitu;
3) Izveidot vietu brakéto/salauzto deta]u novietoSanai razo$ana ar mérki saisinat
nostaigatos attalumus lidz ienakosa materiala parbaudes iecirknim, ka ar1 uzlabot
darbinieku drosibu un darba drosibu, nepielaujot darbinieku staigaSanu pa

noliktavu.

Bakalaura darba autors izskatis treSo variantu, nolickot raZzo$ana ratus, uz kuriem
darbinieki liks braketas/salauztas detalas, izslédzot nepiecieSsamibu doties uz ienakosa
materiala parbaudes iecirkni. Modelgjot ratu atraSanas vietu, autors izvélgjas 7. RazoSanas
linijas sakumu, uzskatot to par optimalu attieciba pret citam razoSanas linijam.

Spageti diagramma ir att€lota (3.8. attela)

[T a L 4 ra [iniis . raiodanes a
= 1 __G_ratadanas Dnija [ I raicianas Linija 2 ratodanas nijs

1. rafodanas hnija

14 1 e —

3.8. att. Braka nogadaSana uz ratiem raZoSana

Avots: (autora veidots)

Spageti diagramma Joti uzskatami parada to, ka darbiniekiem vairs nav jastaiga uz
ienako$a materiala parbaudes departamentu, braketas/salauztas detalas var novietot raZos$ana.

Darbinieki pasarga sevi nestaigajot uz razosanu, ka arf tiek ieverotas darba drosibas
prasibas. Sis modelis pieprasa vienu reizi nedgla ratus ar izbrakéto materialu nogadat ienako3a
materiala parbaudes nodala, autors uzskata, ka to varétu darit kads no §1s nodalas
darbiniekiem.

Tabula 3.2. ir paradits aprékins un potencialie ieguvumi ievieSot So modeli.
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Ieguvums samazinot liekas kustibas (Avots: autora veidota tabula)

Attalums lidz . _ Veiktais
R Aiznestas _
. brakétanas . attalums metros
RazoSanas neatbilstibas| _ .
_ .. | puntktam un . lidz brakésanas
linija lapas vienas
atpakal _ o punktam un
nedélas laika o
(metros) atpakal (nedela)
1 30 3 90
2 30 5 150
3 38 6 228
4 36 2 72
5 22 2 44
5] 60 b 360
7 52 4 208
Kopa: 1152

leguvums metros:

3232-1152=2080

3.2. tabula

IevieSot autora piedavato modeli, liekas kustibas tiks samazinatas par 2080 metriem jeb

2 kilometiem nedéla.

3.4. GaidiSana

Gaidisana ir laika posms, kura nenotiek darbiba (dikstave) vai tiek stradats Ieni, gaidot

lidz tiks pabeigts iepriek$&jais apstrades solis. Dikstaves gadijuma gaidisana bus uzskatami

pamanama, tacu leéna stradasana ne vienmer ir pamanama, tapec §im zudumam ir japievers

liela uzmaniba. GaidiSanas sekas visbiezak ir virsstundu darbs, jo laiks, kas tiek pavadits

gaidot nepievieno produktam nekadu vértibu.

P&c autora domam uznémuma ,,Plockmatic Riga” SIA gaidiSanas zudumiem ir §adas

sekas:

e Nevienmériga raZzoSanas plisma;

e Parprodukcija;
e Dikstave;

e Kaveti sutfjumi.

Un biezakie gaidiSanas c€loni ir:

e Kavgjas materialu piegades;

e Nav ieverots takts laiks;

e Kbyvalitates problémas, kas izjauc razoSanas linijas plismu;
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e Kavgjas detalu komplektacija;

e RazoSanas darba organizacija

Laicigas materialu piegades ir vissvarigakais posms razosanas Iinijas plismas

nodro$inasana. Apliukojot piegades statistiku, (skat. 3.9. attelu) autors secina, ka uzn€muma

iknedelu kavgjas vidgji 20 piegades.

Materiala iztrukums. Nedéla 29-52/ Missing Material 29-52

1 32

/ N A ey A_16 D

31 32 33 34 3B 3B 3T 3B 33/ 40 M4 42 43 44 45 46 47 48 49 50 o1 52
Nedéla/Week

3.9. att. Materialu piegades statistika

Avots: (uznémuma nepublic&tie materiali)

Kaveta piegade nozimée, ka kadai raZoSanas linijai var pietrukt materials, kas izraisis
parravumus raZoSanas plisma un lidz ar to arT radisies gaidiSanas zudumi. Tapéc biitu aktivak
jastrada ar laicigas piegades nodroSinasanu.

Takts laiks uznémuma ir vizualiz&ts nedélas takts plana (skat. 2.10. att€la) un par ta
ieveroSanu vai neievérosanu liecina signals (zal$ vai sarkans). Ja dienas beigas signals ir
sarkana krasa, tas nozimé, ka razoSanas linija ir gaidiSanas zudumi.

P&c autora domam, plana neizpildiSanas gadijuma, darbiniekiem butu jaraksta c€lonis.
So c&lonu analize varétu atklat vairakus zudumus, d&] kuriem plans netiek izpildits.

Lai izvairitos no gaidiSanas zudumiem darba organizacijai ir jabut tadai, lai darbi tiktu

vienmerigi sadaliti starp linijas operatoriem. Darbu daliSanai ir jabut noteiktai balstoties uz
takts laiku. Pieméram, ja takts laiks razoSanas Itnija ir 2 stundas, tad starp Iinijas operatoriem
darbs ir jasadala ta, lai katrs 2 stundas var€tu paveikt vienu apstrades soli, kas nodroSina gala
produkta radiSanu.

Gaidisanas zudumu noteikSana ir loti sarezgita, jo ta ietver iepriekSminéto 1&éno
stradaSanu, l1dz ar to, §1 zuduma noteikSanai, péc autora domam, ir jaizmanto vizualas
parvaldibas riki, kas Sos zudumus padaris redzamus. Efektivakie no tiem ir viena produkta

plisma, 5S un informativa tafele ar takts planu.
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3.5. Parprodukcija

Parprodukcija jeb parrazosana ir lielakais iesp&jamais zudums taupiga vadiSana.
Parprodukcija rodas, ja tiek razots vairak ka to pieprasa tirgus. Bridi, kad tirgus pieprasijums
ir liels, parprodukcijas zudums var biit neredzams, tacu lidz ar pieprasijuma sasaurinaSanos
parprodukcija rada nopietnas problémas ar gatavas produkcijas uzglabasanu.

Lai izvairitos no parprodukcijas, “Plockmatic Riga” SIA razoSana izmanto $adus
taupigas vadiSanas rikus:

e RazoSanas takts — nosaka razoSanas plismas atrumu;
e Pamatelementu turétaji — nosaka skaitu cik jarazo;

e Vizuala parvaldiba — kontrol€ razoSanas procesu.

P&c autora novérojumiem, uzné€muma “Plockmatic Riga” SIA parrazos$ana notiek

montgjot vienkar$akos mezglus. Piemérs — (sk. 3.10. att.)

30559
Ball bearing 8/22x7 608 2Z

122-105397A
Pressure wheel infeed

3.10. att. Vienkarss mezgls

Avots: (uznémuma nepublicétie materiali)

Attela paradita mezgla samont€Sanai nepiecieSams:
e Divas detalas — gultnis un plastmasas gredzens;
e SagatavoSanas laiks — panemt un uzstadit rokas presi — 3 miniites;

e Montazas laiks — gultna izpakoSana un iepreséSana — 5 sekundes

Autors secina, ka uzstadiSanas laiks iev€rojami parsniedz montazas laiku, kas no laika
ekonomijas viedokla liek darbiniekiem montét Sos mezglus liela daudzuma (200 gab), kas ir
pietiekosi vienai ned€lai. Rezultata, darbs, kas butu japadara 5 sekundgs, tiek veikts 20
mindtes. Attiecigi, takts laika ieklauties vairs nav iespgjams — rodas zudumi.

P&c autora domam, viens no risinajumiem ir vienkarSu mezglu montazas parvietoSana

pie detalu razotaja. Piem&ram, So mezglu varétu montét plastmasas gredzenu izgatavotajs.
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Uzticot vienkarSus montazas darbus saviem piegadatajiem “Plockmatic Riga” SIA
varétu vairak koncentréties uz sarezgitu mezglu un iekartu montazu, tada veida samazinot

zudumus un palielinot produkta vertibu.

3.6. Parapstrade

Parapstrades zudumi rodas, ja razotajs produkta radiSanas bridi veic darbibas, kas rada
Skietamu vertibu, tacu no klienta skatu punkta nav vajadzigas.

Kad runa ir par kvalitates parbaudém, ir jasp€j noteikt, kura bridi tas pievieno vertibu
produktam un kura bridi tas ir lieckas un rada zudumus.

Uznémuma ,,Plockmatic Riga” SIA kvalitates parbaudes kritiskiem procesiem ir
nepiecieSamas iekartu montaza, lai nodroSinatu iekartas kvalitati un atbilstibu standartam,
pirms ta nonak pie gala patérétaja. Tomer, no klienta skatu punkta, $adas parbaudes tiek
uzskatitas par nevajadzigam, ja vien tas nav attiecinamas uz pasu razosanas procesu.

Autors secina, ka kvalitates parbaudes process pievieno produktam vertibu tiktal, cik to
var attiecinat uz paSu montazas procesu, ja vien standarta nav noteikts citadi.

Lai skaidrak iezim&tu robeZu starp vertibu pievienojosam kvalitates parbaudém un
liekam kvalitates parbaud@m, ir jaapskata kadas kvalitates parbaudes tiek veiktas montazas

procesa un péc tam. Sesi kvalitates parbaudes posmi ir paraditi 3.11. attela.

1. solis 2. solis 3. solis 4. solis 5. solis 6. solis

Mezglu Montazas lekartas Skravju

parbaudes parbaudes testésanas - | parbaudes
protokols protokols protokols ;| protokols

| :
[ Kvalitates -_—0 P it
\ statistika ol P
erver |: -~ =
5 o
L
\ -7

3.11. att. Kvalitates parbaudes posmi Plockmatic iekartas razoSana

Avots: (autora veidots, izmantojot uznémuma nepublicétos materialus)
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Ka redzams 3.11. attéla, pirmas Cetras kvalitates parbaudes ir attiecinamas uz pasu
montazas procesu un ir iestradatas procesa, t.i. — katrs darbinieks nodrosina sava darba
kvalitati, nepienem un nepadod talak sliktu kvalitati.

Zala krasa iekrasotas — tatad vertibu pievienojoss process.

Piektais solis jeb piekta kvalitates parbaude, péc autora domam, ir parapstrade un ir
uzskatama par zudumu. Skriivju parbaude tiek veikta ar mérki ,,izkert” nepievilktas skriives
gatava produkta. Autors uzskata, ka $ada veida parbaudes biitu jaiestrada iekartas razosanas
procesa un resurss, kas Sobrid tiek izniekots nepievilktu skriivju izkersanai, ir janovirza

darbinieku apmacibam. leguvums — viena darbinieka ménesalga.

Sestais un p&dgjais kvalitates parbaudes posms ir PET jeb produkta novertésanas
kvalitates process. PET kvalitates parbaude notiek arpus razo$anas procesa, bet nav
uzskatama par zudumu, jo noverté produktu no klienta viedokla, turklat PET parbaude ir
obligats process un ir ieklauts kvalitates rokasgramata.

Apkopojot So apaksnodalu, autors secina, ka uzn€muma ,,Plockmatic Riga” SIA pastav
divu veidu kvalitates parbaudes, kas pievieno produktam vértibu:

e RazoSanas procesa iebiivéta kvalitates parbaude, kas méra montazas kvalitati;

e Arpus razoSanas procesa kvalitates parbaude, kas méra produkta kvalitati.

Tatad sisteéma ir viena lieka kvalitates parbaude, kura butu jalikvidé — skriivju parbaude.

3.7. Defekti

Jebkurs papildus darbs, kas saistits ar produkta partaisiSanu vai atkartotu jau paveikta
darba izpildi, bez Saubam, attiecas uz zudumiem, jo rada papildus izmaksas. Defekts ir
jebkura izpildita darba dalas neatbilstiba noteiktajam standartam. Sliktakais no gadijumiem ir,
kad defekts ir izgajis arpus razoSanas un tiek atklats pie klienta. Tas var novest pie lojalu
klientu zaud€Sanas, turklat radis papildus izmaksas gatavas produkcijas SkiroSanai, lai
noteiktu, vai Sis defekts bija vienreizgjs vai pastav vairakas iekartas.

Uznémumam “Plockmatic Riga” SIA defektu izskauSana raZzoSanas procesa ir 1pasi
svariga, jo uznémuma klienti ir visa pasaulé un defektu labosana pie klienta, pieméram
Australija, izmaksatu loti dargi.

Ka minéts ieprieks, uzn€muma pastav sesi darba kvalitates parbaudes Itmeni, kuros
katra izpildita darba dalas neatbilstiba standartam tiek piefiks€ta tam paredz&tos protokolos un

pierakstos, kas veido uznémuma kvalitates statistiku. Uznémuma kvalitates statistika ir
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galvenais darba izpildes pamatraditajs, kas informé par darba gaitu cela uz kvalitates mérka
sasniegSanu.

Taupiga vadiSana maca darft lietas vienkarsi un pareizi ar pirmo reizi, un pasa sakuma.
Tapéc darba autors koncentr&jas uz razosanas linijas sakumu — pamatelementu montazu.

Pamatelementu montaza ietver detalu monté$anu un regulé$anu. Lai montazas un
regul€Sanas procesa nodrosinatu kvalitati, uzn€mums ir izstradajis un ieviesis razosana
kvalitates parbaudes protokolus, kuri nosaka kritiskos pamatelementa parametrus, kas ir
japarbauda. Regulésanas process ir aprakstits darba instrukcija un ir noteiktu izmeéru,
parametru vai pozicijas iestatiSana noteiktas pielaidés. RazoSanas linijas darbinieki reguléSanu
veic ar mérinstrumentiem — linealu, bidmeéru vai Sablonu.

Analizgjot defektus un to c€lonus par 2015. gadu, autors secina, ka 13% jeb 39 defekti
no kopgja defektu skaita ir saistiti ar reguléSanu.

P&c autora domam, regulé$anas defektu noveérsanai, uzn€muma biitu nepiecieSams
ieviest Poka — Yoke ierices (Poka — Yoke ir ierice, kas izstradata, lai nodro$inatu pret defektu
pielausanu droSu montazas procesu).

Lai uzskatami paraditu ka darbojas Poka — Yoke, autors piedava apskatities vienu
pieméru.

3.12. attela ir paradita pamatelementa montaza ar Poka — Yoke ierici.

15940.5mm*™ i > 151.540.5mm* e

3.12. att. Poka - Yoke

Avots: (uznp€muma nepublictie materiali)

Attela paradita ierice nodroSina vienlaicigi divu izméru ieregul€Sanu nepielietojot

meérinstrumentus, vienlaicigi izslédzot iesp&ju pielaut defektu.
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Ieguvumi lietojot $adu ierici — nav iesp&jams pielaut defektu, pamatelementa montazas
laiks tiek saisinats par 1 mintti. Apskatot razoSanas planu, autors secina, ka viena $ada ierice,

ménest sp€j ieeckonomét 2 stundas darba.

Tabula 3.3. ir apkopoti visi $aja nodala uzskaititie ieguvumi.

3.3. tabula

Kopgjie ieguvumi mazinot 3. nodala apskatitos zudumus (Avots: autora veidota tabula)

Pielietotais
Zuduma veids taupigas leguvums
vadiSanas riks
Lieka . . _
L Just In Time 10 000 eiro/gada
parvietosana
Krajumi Just Tn Time Krajumi raZofanas linija samazinati

par 9 670 detalam

RaZosanas darbinieku nostaigatais

Liekas kunstihas |Spaghetti diagram attilums samazinats par 2080
metriem nedéla

Just In Time,
(Gaidisana Takt Time, one Nav novértéjams
peace flow
Parprodukcija Takt Time Samazinats piegades laiks
Parapstrade |Value stream map) 6000 eiro/gada
Defekti Poka - Yoke 1 diena gada + kvalitate

Zudumu mazinaSana ir viens no efektivakajiem veidiem, ka palielinat uznemuma
var pievienot vertibu vai radit zudumus. Lai noveérstu zudumus, ir svarigi saprast, kadi procesi
vai darbibas tos veido un kur tie pastav.

Tomer, zudumu mazinasanai nevajadzetu klit par uzn€émuma paSmérki, ta vieta
vajadz€tu izmantot taupigas vadiSanas pamatprincipus, lai noskaidrotu vertibu kopumu, par
kuru klients ir gatavs maksat un radit nepartrauktu procesu plismu, kura klients So vértibu
pieprasa. ST pieeja palidzés padarit vértibu radisanas procesu daudz efektivaku un zudumi

burtiski ,,izzudis.”
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)
9)

SECINAJUMI

Latvijas uznémumi izrada arvien lielaku interesi par pasaules prakse pielietotam
uznémumu vadibas metodém, ka arT aktivi meklg€ iesp€jas celt razoSanas sisteému
efektivitati. Par to liecina ,,Biznesa efektivitates asociacija” biedru skaits, kas ir
sasniedzis 80 juridiskas un 6 privatpersonas.

Japanu industrialais inzenieris un uznéméjs Tai¢i Ohno 1978. gada, publicgja
gramatu “The Toyota Production System: Aiming to Manage Free form Economics
of Scale,” kura noradija uz masveida razo$anas zemo efektivitati un defingja
zudumus: lieka parvietoSana, lieki krajumi, liekas kustibas, gaidiSana,
parprodukcija, parapstrade, defekti.

Taupigas vadiSanas koncepcija plasi aprakstita gramata ,, The Machine that Changed
the World” (1990) — izskaidrojot, ka piegadat preces un pakalpojumus, lai
apmierinatu individu vajadzibas, apvienojot masu razoSanas efektivitati un
amatniecibas individualizacijas lIimeni.

Taupigas vadiSanas merkis ir vertibas radiSana, uzlabojot procesu darbibas
efektivitati un atsakoties no darbibam, kas nav saistitas ar vértibas radiSanu.
Taupigas vadisanas pamata ir secigu un mérktiecigu darbibu sist€éma: vértibas
noskaidroSana, vértibas plismas noteikSana, plismas veidoSana, vilkmes veidoSana,
tieksme péc izcilibas.

Taupigas vadiSanas riki ir praktisku panémienu kopums, kas vertibas radiSanas
procesa mazina zudumus, paaugstina darbinieku efektivitati, uzn€muma
produktivitati, produkta kvalitati un konkurétsp&ju. Popularakie ir: Just in Time,
Kaizen, SMED, Value stream mapping, Five S, Kanban, poka — yoke, one peace
flow, TPM u.c.

2007. gada uzne€mums ,,Plockmatic Riga” SIA uzsaka taupigas vadiSanas ievieSanas
projektu ar mérki palielinat produkta vertibu, uzlabojot procesu darbibas efektivitati
un atsakoties no darbibam, kas nav saistitas ar vertibas radiSanu.

»Plockmatic Riga” SIA vértiba ir produkts un produkta kvalitate.

,»Plockmatic Riga” SIA pielieto tadus taupigas vadiSanas rikus ka Just in Time, Five

S, Heijunka, Kanban, one peace flow, TQM, Takt time u.c.

10) Taupiga vadisana kombinacija ar zudumu mazinasanas rikiem ir samazinajusi

Plockmatic produkta pasizmaksu par 30%, vienlaikus krietni paaugstinot produkta

kvalitati.
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11) Vairums detalu Plockmatic iekartu razo$anai tiek iepirktas no zviedru razotajiem —
aptuveni 900 unikalas detalas.

12) Razo$anas krajumu kontrole netiek veikta saskana ar uznémuma resursu vadibas
sisttmu Movex, autors secina, ka tas ir c€lonis razoSanas liniju parslogosanai ar
krajumiem.

13) Lai sanemtu braka aizvietojumu, razo$anas darbiniekiem ir javeic cel§ no razoSanas
uz noliktavu. Autors secina, ka ta tiek parkapta darba drosiba, apdraudéta darbinieku
veseliba un raditi zudumi.

14) Ienakos$ais materials kavéjas katru ned¢]u, vid€ji 20 unikalu detalu nedéla. Kavétas
piegades rada gaidiSanas zudumus.

15) Parrazoti tieck mezgli, kam uzstadiSanas laiks ievérojami parsniedz montazas laiku.
ParrazoSana rada zudumus un parravumus razosanas linijas plisma.

16) Apskatot razosanas kvalitates parbaudes posmus, autors secina, ka skriivju parbaude
uznémuma ,,Plockmatic Riga” SIA ir lieka.

17) Uzpémuma kvalitates rezultatu ir iesp&jams uzlabot lietojot Poka — Yoke ierices.
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PRIEKSLIKUMI

1) Uzné€muma vaditajam — izstradat projekta planu un uzstadit mérki, lai veiksmigak

un atrak attistitu vietgjo Baltijas piegadataju loku.

2) Uznémuma vaditajam — pieskirt I[idzeklus uznémuma resursu vadibas sisteémas

uzlaboSanai, lai ar to biitu iesp&jams kontrol&t ne tikai noliktavas, bet arT razoSanas
krajumus.

3) Materialu sagades departamentam — veikt kvalitates auditus piegadataju razotnés ar

mérki noskaidrot ka un vai tiek veiktas izejo$a materiala parbaudes.

4) Materialu sagades departamentam — dibinat cieSakas attiecibas ar piegadatajiem,

vienoties par isakiem piegades laikiem.

5) Materialu sagades departamentam — slégt vienosanos ar piegadatajiem par kritisko

komponensu uzkrajumu izveidi vinu telpas. Sada vienoSanas samazinatu kavéto
piegazu skaitu.

6) Ieksgjas logistikas departamentam — organizét laicigas materialu piegades uz

razoSanas linijam, atslogojot darbinieku, kurs ir atbildigs par sakomplekt&ta
materiala ieveSanu razos$ana.

7) Ieksgjas logistikas departamentam — komplektét materialu ne vairak ka divam

nedelam.

8) RazoSanas vaditajam — piedalities ikrita 5 minG$u sanaksmes ar katru raZzoSanas

liniju, meklet c€lonus takts laika neievéroSanai. Dokumentgt, analizet, meklet
risingjumus iesaistot darbiniekus.

9) RaZzosanas vaditajam — novérst darbinieku staigasanu uz noliktavu, iegadaties ratus

brak&ta materiala izvietoSanai razoSanas telpas.

10) Razosanas inZenieriem — normét materiala komplektesanas laiku, lai vélak to

izmantotu ieks$gjas logistikas planosana.

11) Razo$anas inzenieriem — ieviest razo$ana vairakus Poke — Yoke, iesaistit

darbiniekus.

12) Razo$anas vaditajam, uznémuma vaditajam, inzenierim — likvidét skriivju parbaudi,

iestradat So parbaudi razoSanas procesa.

13) Visiem departamentiem — uzticét vienkarSus montazas darbus saviem piegadatajiem,

vairak koncentréties uz sarezgitu mezglu un iekartu montazu, tada veida mazinot
zudumus un palielinot produkta vértibu.

14) Organizacijai kopuma — turpinat iesakto taupigas vadiSanas sistémas pilnveidoSanu,

iesaistot katru ripnicas darbinieku.
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