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IEVADS

RazZoSanas procesi modernas industrialas civilizacijas gadsimta ir tieSi saistiti ar cilvéku
darba un vina darba apstakliem, kas batiski ietekmé darba razigumu. Tas attiecas uz daudziem
jauniem uznémumiem, Tpasi maziem un vidgjiem, kuriem biezi savas darbibas sakuma vél nav
skaidra biznesa strat€gija ilgtermina un nav izveidota sistéma, kas nodroSinatu razoSanas
tehnologisko, cilvekresursu un vides lidzsvarotu mijiedarbibu. Sada sistéma veicina ari gatavo
produktu kvalitati atbilstosi klienta vélmém, kas lauj sekmigi izturét konkurenci progresiva
biznesa vid€, vietgja un arzemju tirgl. Veiksmigi izturéta konkurence, kas pamatojas uz briva
tirgus principiem, ir ikvienas Valsts ekonomikas pamata. Harvardas Universitates profesors
V. J. Kremers uzsver: ,,...progresivs darbs, progresiva biznesa vide nozimé nemitigu, dinamisku
attistibu un reformas, investicijas tehnologijas un cilvékresursos” (Kramer W. J. et.al, 2007).
Tapéc butiski ir meklét jaunus veidus un metodes, ka sekmét darba raZiguma un organizacijas
ekonomiskas efektivitates palielinasanos, nesamazinot produktu kvalitati un saglabajot
cilvekresursus.

Latvija jautajumi par razoSanas procesu vadibas pilnveidoSanu ir ipasi aktuali, jo tie:

e ir saistiti ar valdibas koncepciju par Latvijas tautsaimniecibas attistibu, demografisko procesu
stabilizaciju, Eiropas Kvalitates vadibas fonda izcilibas modela (EFQM - European
Foundation for Quality Management) ievieSanu daudzas sféras, ar talaku Latvijas integraciju
Eiropas Savieniba;

e atbilst nosacijumiem par uznémuma socialo atbildibu cilvékresursu saglabasana saskana ar
2002. gada ANO piepemto Globalo ligumu, kas ir strat€giska iniciativa un aicinajums
organizacijam saskanot savu ricibu ar visparpiepemtajiem darbibas principiem cilvéku
tiesibu, darba un €tisko vertibu joma (Sim ligumam patlaban ir pievienojusies uznémumi no
130 pasaules valstim, tai skaita arT no Latvijas);

e palidz veiksmigi izvéléties ne tikai procesu vadibas un biznesa attistibas strateégiju, bet ari
nodroSinat uznémuma ekonomisko uzplaukumu.

Cilvéeka faktoram jeb ergonomikai®, ka rada pasaules pieredze, ir biitiska nozime procesu

vadiba un darba raziguma cel$ana. Taja pasa laika ergonomikas specialisti uzskata, ka viena no

* Ergonomika — multidisciplinara zinatnes nozare, kas péta cilvéka attiecibas ar darbu, veic cilvéka un darba vides (razoganas
tehnologiju, masinu, aprikojumu, instrumentu u.tml.) mijiedarbibas teorétisko un praktisko izp&ti mikro-un makroergonomiska
limeni, un uz $o pétijumu pamata izstrada metodes, kas optimizé darba apstaklus atbilstosi cilvéka fiziskam un garigam sp&jam
(Starptautiskas Ergonomikas asociacijas definicija). ES dalibvalstis pamata lieto terminu — ergonomika darba (Ergonomics at
Work), turpreti, ASV visbhieZak izmanto ergonomikas sinonimu — cilvéka faktori un darba dizains (Human Factors & Work
Design ).



problémam, kas ietekmé darba razigumu un procesa veiktsp&ju, ir ta, ka netiek pemti vera
procesu projektésanas stadija vinu ieteikumi ergonomikas joma (Imbeau D. et.al., 2001).

Par to liecina zema darbinieku lidzdaliba organizaciju stratégiskaja attisttba un procesu
vadiba, ka arT strauji pieaugosas veselibas problémas parslodzes darba un nelaimes gadijumu d¢],
ko nereti rada ergonomiskie riski. Rezultata darbinieks, kas veic vai kontrole darba procesu, var
arl negativi ietekm& SO0 procesu norisi: subjektivu vai objektivu iemeslu dél atseviskos
tehnologisko procesu posmos rodas klames vai pat avarijas.

Maldigs ir uzskats, ka, ievieSot modernas razo$anas tehnologijas, mazinas cilvéka faktora
ietekme uz procesu. Nodarbinatie, neskatoties uz aizvien plasaku un dinamiskaku (plasaku
piemérosanas sp&ju) jauno tehnologiju ievieSanu daudzas Latvijas tautsaimniecibas nozar€s
(kokapstrade, bavnieciba, metalapstrade, veselibas aprtpe, partikas un tekstilrtipnieciba u.c.), vél
joprojam ir paklauti smagam roku darbam, monotonam darba operacijam, kaitigam piespiedu
darba pozam, hroniskam darbam nakts mainas, kas negativi ietekmé darbaspgjas, darba
izpildijumu un pasliktina organizacijas razigumu kopuma. Darbinieki, kas apkalpo automatiz&tu
tehnologisko liniju, ir paklauti gariga darba spriedzei, un $aja gadijuma parslodzi darba un
nogurumu rada kognitivas®, dizaina™ un organizacijas™" ergonomikas riski: ilgsto$a uzmanibas
koncentré$ana uz kontroles mériekartam, ierobezots laiks dazadu klimju novérSana atseviskos
darba ciklos u.tml. Tapéc batiski ir Sos riskus apzinat un novértét, lai palidzétu izvéleties
piemérotu darba slodzi un atbilstoSus darba papémienus ikvienam operatoram. Ta ir
ergonomikas vadibas sastavdala, kuras mérkis ir pielagot darba procesu cilvékam, mainot vina
uzvedibu pozitiva virziena, seviski akcent&jot lojalitati organizacijai.

Pasaulé ir daudzi pétijumi par stradajosa cilvéka labklajibas nodroSinasanu organizacija
saistiba ar tehnologiju uzlabojumiem (Dul J., Neumann W. P., 2009; Drury C. G., Fox J. G,
1976). Pieradits cilvekfaktora nozimigums procesu kvalitates nodro$inasana un kontrolé. Ipasi
tas pamatots darba ,,Ergonomics in total quality management: How can we sell ergonomics to
management?” (Lee K., 2005), kura ir uzsveérta darbinieku lidzdaliba: pirmie savu darba rezultatu
noverté stradajosie, péc tam radusas problémas analiz€ speciali izveidota ekspertu darba grupa,
kas izstrada priekslikumus procesu uzlabo$anai. Sada pieeja ce] darba razigumu, mazina
izmaksas un uzlabo drosibu.

Latvija pétnieki vadibzinibas un ergonomikas joma pédéjos gados pieversusSies cilvéka

resursiem, to ietekmei uz procesu razigumu un rentabilitati, ka arT ergonomisko risku izp&tei

* Cilveka spgja reagét uz informaciju, t.sk. signalu uztveri, kas ir saistita ar saprata noteiktu un pieredzg balstitu
izzinu.

** Izstradajuma veidols, kura nemti v&ra materialtehniski, funkcionali un estgtiski kriteriji.

*** Socialtehnologisko jautajumu risinasana, darba organizacija, atpiitas pauzu noteik$ana u. tml.
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saistiba ar cilvéka darbu. Monografija par personala vadibu profesore I. Voroncuka atzist, ka
»--atsevisku cilveku darbiba ir butisks faktors organizdacijas kopéja saimnieciskaja darbiba”
(Voroncuka 1., 2009). Profesors N. Salenieks (RTU, RazoSanas kvalitates institiits) darba par
procesu efektivitati, droSumu un monitoringu norada, ka svarigi ir savlaicigi noteikt nevélamas
izmainas procesa un novertét klimju c€lonus, pielietojot objektivu informaciju, kuru darbinieks
ieguvis eksperimentali un subjektivi, péc atbilstosam metodologijam, pieméram, FMEA u.c.
(Salenieks N., Mazais J., Mikelsons J., 2007). Profesore Z. Roja (LU, Ergonomisko p&tijumu
centrs) promocijas darba, pétot Latvijas celu biives nozaré nodarbinato arodveselibas problémas
saistiba ar ergonomisko faktoru raditiem riskiem (Roja Z., 2005) pieradija psihoemocionalas
spriedzes un smaga fiziska darba mijiedarbi, ka ar7 darba stresa ietekmi uz stradajoso kopgjo
darba slodzi un darbspgjam. ST pétijuma rezultati ir atspoguloti publikacijas starptautiski
recenz€jamos zurnalos un pieder pie 10 pasaulé biezak citéjamam publikacijam slodzes
ergonomikas joma miisdienas (Roja Z. et al., 2006). Mingto Latvijas p&tnieku atzinas ir tiesa
konteksta ar ergonomikas nozimi uznémuma darbibas strat€gija un cilvékresursu saglabasana.
Neskatoties uz to Latvija nav pétijumu, kas versti uz ergonomikas integraciju organizacijas
socialtehniskaja sisttma kopuma, t.sk. procesu vadiba.

Sodien pasaulé un Latvija ergonomikas vadibai organizacijas, tapat ka procesu vadibai — ir
nozimiga loma uznémeéjdarbiba, lai nodrosinatu organizacijas efektivitati. Par to liecina daudzas
publikacijas mikro- un makroergonomika, kas ieklautas starptautiski nozimigakas datu bazes
(Thomson Reuters Web of Science, SCOPUS u.c.), ka ari starptautisku zinatnisku konferencu
(katru gadu vairak par 8 pedéjo 10 gadu laika) zinojumi. Jaatzimée, ka 21. gadsimta pasaules
méroga ir pieaudzis pétijumu skaits par ergonomikas pieeju procesu pilnveid€, rezultati ir
atspoguloti publikacijas un aizstavetas disertacijas biznesa ergonomikas joma (disertaciju skaits
vairak par 70). Sie fakti liecina par jaunu pieeju uznémgjdarbiba, kur ergonomiskie aspekti un
vertibas tiek nemtas veéra biznesa stratégija, t.sk. procesu vadibas un uzpémumu rentabilitates
nodroSinasana. P&tijumi apliecina, ka, neskatoties uz izdevumiem procesu uzlabo$ana un
ergonomiskajos risinajumos, rezultata tas atmaksajas ilgtermina, un to var pieradit ar izdevumu-
ieguvumu ekonomisko analizu metodém. To var uzskatit par novitati vadibzinibas.

P&d&jo gadu laika ari promocijas darba autors $1 pétijumu rezultatus aprobgjis vairakas
pasaules méroga starptautiskas konferencés un kongresos, ka ari aktivi iesaistijies 1.
starptautiskas zinatniskas konferences ,,Contemporary Ergonomics and Business 2011”, kas bija
veltita musdienu biznesa ergonomikas aktualitatém, organizésana, un notika Riga, Latvija, 2011.

gada 7. oktobrT (sk. konferencu un kongresu sarakstu).



Latvija ergonomika, neraugoties uz tas jau pusgadsimta ilgo v@sturi pasaul€, joprojam ir
attistibas stadija. Informaciju un lietiSkus ieteikumus ergonomikas joma darba dev&jiem kops
2006. gada sniedz Latvijas Ergonomikas biedriba un kopS 2008. gada — LU Ergonomisko
pétijumu centrs. DiemZz&l, daudzi uznémumu vaditaji, valsts atbildigas institiicijas un
nevalstiskas organizacijas (Labklajibas ministrija, Valsts darba inspekcija, Latvijas Darba devé&ju
konfederacija u.C.) nepieveér§ Siem jautajumiem pienacigu uzmanibu. To varétu skaidrot ar
nepietieckamu izpratni par ergonomiku un tas nozimi cilvékresursu saglabasana un
uznémejdarbibas konkurétsp€jas nodroSinasana. Tadejadi promocijas darba ietvaros risinatas
problémas Sodien ir Joti aktualas un véra nemamas ne tikai darba dev€jiem, bet ari valsti
kopuma.

Latvija Iidz $im nav pétijumu par ergonomikas integraciju razoSanas procesu vadiba.
Parmainu organiz&Sana procesos biezi notiek haotiski bez pieradijumiem par to nepiecieSamibu
un neaprékinot ekonomisko efektivitati. Nodarbinatie pamata netiek iesaistiti parmainu procesos.
Nav veikti ari tadi pétijumi, kuros procesu vadibas metodes, t.sk. datorprogrammas, bitu
pielietotas kombinacija ar ergonomisko risku noveértésanas metodém.

Sis pétijums veérsts uz problémas par ergonomikas integracijas nepiecieSsamibu procesu
vadiba Latvijas uznémumos atrisinasanu. Tas laus organizacijam pielietot zinaSanas par
ergonomiku, tas nozimi razoSanas procesos saistiba ar tehnologiju, darba organizacijas un
cilveku darba mijiedarbibu. Tadgjadi ergonomikas integréSana organizaciju procesu vadiba
veicinas Latvijas organizaciju konkurétsp&ju pasaules tirgii, kas Sodien ir loti butiski Latvijas
talakai ekonomikas izaugsmei.

P&tijumam izvéleti Latvijas prioritaro tautsaimniecibas nozaru (kokapstrade, biivnieciba,
metalapstrade) mazie, vidgjie un lielie uzpémumi, kuros ir daudzveidigi procesi, lielakais
nodarbinato skaits, un saskana ar Valsts darba inspekcijas (VDI, http://www.vdi.lv, sk.
27.01.2012) un Centralas statistikas parvaldes (CSP, http://www.csb.gov.Iv/, sk. 27.01.2012)
datiem, darbinieki paklauti fiziskam parslodzém un biezakiem nelaimes gadijumu riskiem.

Lai promocijas darba rezultata izveidotu socialtehniskas sistémas modeli ar integrétu
ergonomiku procesu vadiba un izstradatu vadlinijas darba dev&jiem par ergonomikas integracijas
iespéjam procesu vadiba, tika analiz&ti atsevisSki pétito nozaru uzpémumu raZzo$anas procesi,
veikta stradajoSo aptauja, identificéti un novertéti ergonomiskie riski darba procesos, novertétas
stradajoso darbspgjas, noteikti citi procesu kvalitati ietekmgjosie faktori, ka arT veikta izdevumu-

ieguvumu analize atseviskos razoSanas procesos.
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Pétijuma objekts un priekSmets

Promocijas darba pétijjuma objekts ir kokapstrades, buvniecibas un metalapstrades
uznémumu procesu vadiba. Pétljuma priekSmets ir ergonomikas integracija razoSanas procesu
vadiba.

Promocijas darba meérkis ir izpetit ergonomikas ietekmi uz razoSanas procesu vadibas
pilnveidoSanu un izveidot modeli, kas nodroSina ergonomikas integraciju procesu vadiba.

Meérka sasnieg8anai izvirziti $adi uzdevumi:

1) noskaidrot teorétisko koncepciju par procesu vadibas un ergonomikas savstarp&jo saistibu un
analiz&t musdienu pieeju procesu vadiba, pielietojot ergonomisko iejauksanos;

2) izveleties razosanas procesus, kuros nodarbinatie paklauti ergonomiskiem riskiem;

3) noskaidrot ergonomisko risku ietekmi uz procesu vadibu izvél&tajos raZzoSanas procesos;

4) noskaidrot darbinieku viedokli par iesp&u lidzdarboties procesu vadiba un par
ergonomiskajiem riskiem darba;

5) novertét ergonomikas integracijas lietderibu pétito uzp€mumu razoS$anas procesos un to
ekonomisko efektivitati;

6) izstradat modeli, kas parada ergonomikas integraciju procesu vadiba, un izstradat modela
pielietoSanas vadlinijas Latvijas tautsaimniecibas nozaru uznémumiem.

Pétijuma ierobezojumi
Promocijas darba ierobezota apjoma d&| izvélétas tikai 3 prioritaras Latvijas
tautsaimniecibas nozares, neskatoties uz to, ka — saskana ar ,,Vispargjas saimnieciskas darbibas

klasifikaciju Eiropas Kopiena” (NACE) - saimnieciska darbiba Latvija notiek 21

tautsaimniecibas nozares ietvaros (kodi no A lidz U ar 99 apakskodiem, kas raksturo nozaru

sikaku iedalijumu). Tika pétiti 41 uznémums, Kur procesu vadiba analiz&ta tada apjoma, cik tas
nepiecieSams, lai pieraditu ergonomikas integracijas nozimi procesu vadibas pilnveidosana
mazos, vid€jos un lielos uzp€mumos.

Pétijuma teorétiskais un metodologiskais pamats:

e speciala procesu vadibas, vadibzinibu, ergonomikas, kvalitates, literattra, t.sk. Latvijas un
arvalstu pétnieku publicétie darbi un konferencu materiali par procesu vadibu un
ergonomikas vadibu;

e Latvijas un starptautiskie standarti, LR tiesiskie akti, Eiropas Kvalitates vadibas fonda
izcilibas modelis, RTU RazoSanas kvalitates instittita informativie materiali;

e Starptautiskas Ergonomikas asociacijas, Eiropas ergonomikas biedribu federacijas, Latvijas

Ergonomikas biedribas un citu starptautisko organizaciju metodiskie materiali;
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1)

2)

3)

4)

LR Ekonomikas ministrijas, LR FinanSu ministrijas, LR Valsts darba inspekcijas, LR
Labklajibas ministrijas, LR Centralas statistikas parvaldes, LR Standartizacijas un
Sertifikacijas institiciju, Latvijas Kvalitates asociacijas informativie materiali;
Latvijas pétnieku un praktiku (I. Voronéuka, V. Praude, A. Goldsteins, S. Babris, Z. Roja,
V. Niedrite, J. E. Niedritis, V. Kalkis, N. Salenieks, R. Skapars, K. Kriizs, B. Danovska, E.
Staveckis, D. Putns, J. Leilands, u.c.) atzinas saistiba ar procesu vadibas, cilvékresursu,
ergonomikas un kvalitates metodologiju, kas izteiktas pétniecku zinatniskos darbos un zinotas
konferences vai seminaros;
piecjama literatiira interneta resursos un citos masu informacijas lidzeklos par procesu
vadibu, ergonomikas vadibu un kvalitates vadibu,
autora (magistra grads vadibzinibas, augstaka profesionala izglitiba darba aizsardziba)
pieredze, kas uzkrata praktiska darba, veértgjot riskus darba videé un nosakot stradajoso darba
kvalitati daudzos dazadu Latvijas tautsaimniecibas nozaru uznémumos, ka ari pieredze, kas
legiita starptautiskas zinatniskas konferences, talakizglitibas kursos un kontaktos ar
inZeniertehniskiem darbiniekiem un kvalitates vadibas specialistiem dazadas organizacijas
Latvija un arvalstis.

Pétijuma lietotas metodes:
procesu vadibas metodes, kas nem véra produktu, procesu un tehnologisko kladu logisko
analizi, Eiropas Kvalitates vadibas fonda izcilibas modeli;
ergonomiskas analizes metodes, kas novérté fiziska un gariga darba slodzes ietekmi uz
stradajoso darbsp&jam un procesu vadibu, pielietojot kvalitativas un kvantitativas metodes
(nosaka slodzes galvenos raditajus, dinamiska vai statiska darba raditajus, noguruma pakapi
un citus darbspgjas ietekmé&josus raditajus);
ergonomisko risinajumu ievieSanas ekonomiskas efektivitates aprékini, t.sk. VasSingtonas
izmaksu-ieguvumu kalkulators;
metodes, kas lietotas datu statiskaja analizé (Pirsona korelacija, Kohensa kappa korelacija,
ticamibas intervala noteikSana, statistisko datu apstrades programma SPSS.20).

Pétijjuma periods: nepiecieSamie empiriskie dati iegiti, apsekojot petijuma iesaistitas

organizacijas laika no 2006. gada Iidz 2012. gadam.

1.

Hipotezes:
Latvijas tautsaimniecibas nozaru uznémumos nodarbinatie, neskatoties uz daudzviet
nodro§inato razo$anas procesu mehanizaciju un automatizaciju, paklauti ergonomisko risku

butiskai ietekmei.
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Integréjot ergonomiku razoSanas procesu vadiba, varétu sasniegt produktu kvalitates
uzlaboSanos, darba slodzes samazinasanos, klidu samazinasanos, darbinieku prombiitnes
slimibu dél samazinasanos, kas veicinatu darba raziguma pieaugumul.
Investicijas ergonomiskajos risinajumos varétu atmaksaties istermina, nodros§inot uznémuma
pelnas pieaugumu, konkur€tsp&ju un strat€giskas vadisSanas elementu attistibu.

Pétijuma novitates:
izstradats procesu vadibas pilnveidosanas modelis, kas pamatojas uz ergonomikas integraciju
procesu vadiba, ka arT izstradatas praktiskas rekomendacijas un vadlinijas darba devgjiem, ka
integrét ergonomiku procesu vadiba;
ieteikta izmaksu-ieguvuma aprékina metode, kuras mérkis ir pamatot ergonomisko
iejaukSanos izmaksas procesu pilnveidoSana un noteikt to atmaksaSanas laiku, uzlabojot
procesu vadibu un saglabajot cilvékresursus, kas kopuma veicina ekonomiskas efektivitates
palielinaSanos un organizacijas konkurétsp&jigu attistibu,
pirmo reizi kokapstrades, buivniecibas un metalapstrades nozaru mazos, vidéjos un lielos
uzpémumos izvertéta procesu vadibas efektivitate pirms un p&c ergonomisko pasakumu
ievieSanas, kas Java noteikt Iidzdalibas un iejaukSanas ergonomikas ietekmi uz procesu
vadibas pilnveidosanu;
pirmo reizi apkopoti zinatniskie pétijumi, kas pasaulé tiek veikti biznesa ergonomikas joma,
attiecinot tos uz organizacijas nepartrauktu pilnveidi saistiba ar procesu vadibu, kur batiska

ietekme ir lidzdalibas un iejauksanas ergonomikai.

Pétijuma rezultatu aprobacija

Promocijas darba ictverto pétijuma rezultati atspoguloti 17 zinatniskas publikacijas,

3 monografiju dalas, zinoti 12 starptautiskas un vietéjas konferences, ka ari 4 Latvijas

Universitates gadskartgjas zinatniskas konferences. Petijumi promocijas darbu ietvaros saistiti ar

3 zinatniskiem projektiem.

Publikacijas starptautiski recenzéjamos Zurnalos, izdevumos un rakstu krajumos:

1.

Kalkis H., Praude V., Rezepina |. Ergonomikas nozime organizacijas procesu kvalitates vadiba. Latvijas
Universitates raksti, 771. s&j., Ekonomika.Vadibas zinatne. Riga: Latvijas Universitate, 2011. 530.-537. lpp.

H. Kalkis. Sustainable Business Development Based on Quality Management and Ergonomics Interventions.
The Concept of Ergonomics Studies in the University of Latvia. Proceedings of the 1st International Scientific-
Practical Conference “Contemporary Ergonomics and Business” of the Latvian Ergonomics Society. Riga: UL
Press, 2011.p. 39-44. ISBN: 978-9984-45-406-1.
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3.

10.

11.

12.

13.

14,

H. Kalkis, V. Praude, V. Kalkis. Constructing company’s economic efficiency by implementing ergonomics
environment. Proceedings of the V International Conference “Management Theory and Practice: Synergy in
Organisations”, Tartu, Estonia, 1-2 April, 2011, pp. 90-99. ISBN: 978-9985-4-0623-6.

H. Kalkis, I. Rezepina, V. Kalkis. Fault Tree and Failure Mode and Effects Analysis in Woodworking
Enterprise Process Quality Menegament. Riga Stradins University, Collections of Scientific Papers 2010,
Economics Communication Science, Sociology Social Policy and Social Work Law. ISBN 978-9984-788-91-3,
ISSN 1691-5399, Riga, RSU, 2011, 5-13.

H. Kaljkis, 1. Rezepina, V. Praude, J. levips. Ergonomics solutions of the manufacturing process of wood
processing enterprise. Proceedings of the 50th International scientific conference of Riga Technical University,
Riga, 15-16 October, 2009. Riga, RTU, 2010, pp. 57-62.

H. Kalkis, I. Rezepina, V. Praude, Z. Roja, V. Kalkis. Manufacturing Process Improvement based on reducing
of Ergonomics Risks in Woodworking Enterprise. In Advances in Human Factors, Ergonomics, and Safety in
Manufacturing and Service Industries, Eds. W. Karwowski and G. Salvendy — CRC Press, Taylor & Francis
Group, Boca Raton, London, New York, 2010, pp. 1203-1211. ISBN: 978-1-4398-3499-2.

H. Kalkis, Z. Roja, V. Kalkis, J. Svirksts, V. Bérze. Ergonomisko risku ietekme uz stradajoso darbspgjam mazos
buvuznpémumos. RSU, Zinatniskie raksti, 2009.g. socialo zinatnu nozares p&tnieciska darba publikacijas, ISBN
978-9984-788-60-9; ISSN 1407-9453, Riga, RSU, 2010, 36-41.

H. Kalkis, V. Kajkis, A. Goldsteins, J. Svirksts. Biznesa ergonomika — pamats uznémuma produktivitates
palielinasanai un darbinieku labklajibai darba. RSU Zinatniskie raksti, 2008. g. Socialo zinatnu pétnieciska
darba publikacijas, Rigas Stradina universitate, ISSN 1407-9453, ISBN 978-9984-788-38-3, 2009, 164-169.

H. Kalkis, V. Kalkis, Z. Roja. Workplace rehabilitation as an Effective Tool for Promoting Emploees
Workability. S84. Proceedings of the 10th Congress of the European Federation for Research in Rehabilitation,
Riga, Latvia, 09-12 September 2009. - Editor CRT Marinéek, Editors: Gabor Fazekas, Helena Burger, Angela
Harth, Andris Vilks, ISSN0342-5282. International Journal of Rehabilitation Research, 2009, Vol. 32, Supl. 1,
584-585. ISSN 0342-5282

H. Kalkis, I. Rezepina, 1., Z. Roja, V. Kalkis, A. Goldsteins. Increasing wood processing company’s productivity
and competitiveness by implementing healthy environment and applying ergonomics. Proceedings of 11th
AHFE International Conference on Human Aspects of Advanced Manufacturing (HAAMAHA), LasVegas, 14-
17 July, 2008 (on CD), USA Publishing, 2008, 5 p. ISBN 978-1-60643-712-4.

H. Kalkis, Z. Roja, V. Kalkis, A. Goldsteins. Promoting Human Resource Development by the Implementation
of Ergonomics in the Business Environment. Ergonomics in Contemporary Enterprise. Edited by L. M.
Pacholski & S. Trzcielinski. IEA Press: USA 2007. pp. 512.-516. ISBN: 978-0-9796435-0-7; 0-9796435-0-3.

H. Kalkis, Z. Roja, V. Kalkis. Ergonomical risk factors among people working in the wood-processing industry
of Latvia. RTU zinatniskie raksti. Tehnogénas vides aizsardzibas zinatniskas problémas. 2007. 121 — 127.1pp.
ISBN: 978-9984-32-374-9.

V. Kajkis, Z. Roja, M. Jansone, H. Kalkis, J. Svirksts. Metalapstrades nozaré nodarbinato veseliba un drogiba
saistiba ar fizisko slodzi. RSU Zinatniskie raksti, 2008. g. Socialo zinatnu pétnieciska darba publikacijas, Rigas
Stradina universitate, ISSN 1407-9453, ISBN 978-9984-788-38-3, 2009, 158-163.

Z. Roja, V. Kalkis, H. Kalkis and I. Pencis. Assessment of firefighters-rescuers works severity in relation
between interaction of physical and mental load. Proceedings of the Latvian Academy of Sciences, 2009,
Section B, Vol. 63, No. 6 (665), 20-30.

14



15.

16.

17.

Z. Roja, M. Eglite, V. Kajkis, H. Kalkis. Assessment of road building workers physical workload using
qualitative and quantitative ergonomical risk analyse methods. Proceedings of the Latvian Academy of
Sciences, Section B, 2006, Vol.3, 45-56.

Z. Roja, V. Kalkis, A. Vain, H. Kalkis, M. Eglite. Assessment of skeletal muscles fatigue of road maintenance
workers based on heart rate monitoring and myotonometry. Journal of Occupational medicine and Toxicology,
2006, Vol. 1, 20-28.

K. Posa, M. Denume, B. Kanvkuc, X. Kanvkuc. CpaBHUTEIbHBIN aHAIN3 METOAOB OLIEHKH SPTOHOMHYECKUX

puckoB. MeauuuHa Tpyaa ¥ poMblnuieHHas skojorus, 2005, 1.10, 30-38.

Monografiju dalas:

1.

2.

V. Kajkis, Z. Roja, H. Kalkis. Ergonomisko risku novértéana. V. Kalka gramata Darba vides risku novértésanas
metodes, Latvijas izglitibas fonds, Riga, 2008, 125-190.

H. Kalkis. Darba vides risku novértésanas ekonomiskie aspekti. V. Kalka gramata Darba vides risku
novertéSanas metodes, Latvijas izglitibas fonds, Riga, 2008, 212-215.

V. Kalkis, Z. Roja, H. Kajkis. Riski darba vidg, Riga, 2007, 68 Ipp.

Starptautiskas un vietéjas Konferences, kuras zinoti pétnieciska darba rezultati:

1.

H. Kalkis. Sustainable Business Development Based on Quality Management and Ergonomics Interventions.
Book of Abstracts of the 1st International Scientific-Practical Conference of the Latvian Ergonomics Society
“Contemporary Ergonomics and Business”, Riga, Latvia, 7 October, 2011, p. 20.

H. Kalkis, V. Kalkis. Ergonomisko risindjumu nozime organizacijas darba vides kvalitates uzlabosana.
Apvienotais pasaules latvieSu zinatnieku III kongress, Riga, 24.-27. oktobr1, Sekcija ,,Tehniskas zinatnes”, Teézu
krajums, 2011, 136 Ipp.

H. Kajkis, I. Rezepina, V. Kajkis. Improving organisation business performance with ergonomics contributions
(Ergonomikas pielietoSana procesu kvalitates vadibas pilnveidosana). RSU 10. gadskartgja zinatniska
konference, Riga, Latvija, 2011.gada 15. aprili, 34. Ipp.

H. Kalkis, 1. Rezepina, Z. Roja, V. Kalkis. Costs and Benefits Analysis for Ergonomics Improvements. 3rd
International interdisciplinary scientific conference SOCIETY, HEALTH, WELFARE, Riga Stradins
University, Riga, November 11-12, 2010, p. 47.

H. Kalkis. Manufacturing process improvement based on reducing of ergonomics risks in woodworking
enterprise. 3rd International Conference on Applied Human Factors and Ergonomics (AHFE). Maiami, 17-20
July, 2010.

H. Kajkis, 1. Rezepina, V. Praude, J. levins. Ergonomics solutions of the manufacturing process of wood
processing enterprise. Proceedings of the 50th International scientific conference of Riga Technical University,
Riga, p. 15-16 October, 2009. Riga, RTU, 2010.

H. Kalkis. Workplace rehabilitation as an Effective Tool for Promoting Emploees Workability. The 10th
Congress of the European Federation for Research in Rehabilitation, Riga, Latvia, 09-12 September 2009.

H. Kalkis. Ergonomical risks in bricklayer work, problems and solutions. Proceedings of the 50th International
scientific conference of Riga Technical University, Riga, 15-16 October, 2009, p. 70.

H. Kalkis. Increasing wood processing company’s productivity and competitiveness by implementing healthy
environment and applying ergonomics. 11" International Conference on Human Aspects of Advanced
Manufacturing (HAAMAHA), LasVegas, 14-17 July, 2008.

15



10.

11.

12.

H. Kalkis. Promoting Human Resource Development by the Implementation of Ergonomics in the Business
Environment. 4th International Conference ERGON-AXIA, HAMAAHA, Ergonomics in Contemporary
Enterprise, 2007, Poznana, Polija.

H. Kalkis. Ergonomically risk factors among people working in the Wood-processing industry of Latvia
(Ergonomiskie riska faktori kokriipnieciba stradajosiem Latvija), RTU starptautiska konference ,,Tehnogénas
vides aizsardzibas zinatniskas problémas”, Riga, 2007.g. 30. marta.

H. Kalkis, Muscle fatigue assessment of road builders and pavers using myometric method. 16th World

Congress on Ergonomics, Maastricht, Netherlands, 10-14 July, 2006.

LU gadskartejas zinatniskas konferences, kuras zinoti petnieciska darba rezultati:

13.
14.
15.
16.

LU 70. zinatniska konference, Riga, Latvija, 2012.gada 30. janvari un 17. februari.
LU 69. zinatniska konference, Riga, Latvija, 2011.gada 2. un 18. februari.
LU 68. zinatniska konference, Riga, Latvija, 2010.gada 4. un 12. februarT.
LU 67. zinatniska konference, Riga, Latvija, 2009.gada 5. un 11.februari.

Zinatniskie projekti, ar kuru izpildi petijums ir bijis saistits:
LZP projekts Nr. 09.1615 ,lzglitibas sistemas kvalitates, miizizglitibas, ieklaujosas un
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vaditaji: Dr.phys., prof. Andris Kangro, Dr.habil.paed., prof. Irina Maslo, Dr.habil psych.,
prof. Arija Karpova, Dr.paed., prof. Aida Kriize)
LZP projekts Nr. 09.1034 , Veseligas novecoSanas sociali psihologiskie un mediciniski
biologiskie indikatori un tas optimizacijas iesp&jas nodarbinatajiem sistéma "cilvéks —
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1. PROCESU VADIBAS UN ERGONOMIKAS TEORETISKO
KONCEPCIJU ANALIZE

1.1. ORGANIZACIJAS PROCESU VADIBAS ATTISTIBAS TENDENCES

veiksmigi ta strada, lai sasniegtu mérkus. Procesu vadiba iepem vadoSo lomu ikviena
organizacija. Procesu rezultata rodas veértibas — preces vai pakalpojumi, kuriem ir sava veértiba
organizacijas pastavéSanas nodroSinasanai.

Procesu vadiba vésturiski veidojusies ka viena no pirmajam vadibzinatnes disciplinam. Tas
pirmsakumi atrodami laika, kad cilvéki saka razot preces un sniegt pakalpojumus. 20.gs. sakuma
talantigais amerikanu inzenieris un organizaciju pétnieks Frederiks V. Teilors (Frederick W.
Taylor) izstradaja darba organizacijas zinatnisko koncepciju (Scientific Management). Un tas
bija sakums zinatniskai pieejai procesu vadiba. Saja pasa laika nozimigu devumu procesu vadiba
sniegusi ari Frenks un Lilliana Gilbreti (Frank, Lillian Gilbreth), kas pétija darba kustibu
lietderibu dazados procesos un psihologiskos efektus, ka arT Henrijs Gants (Henry L. Gantt), kas
izstradaja pamatu razoSanas procesu realai un prognozgjamai rezultatu grafiskai att€losanai. Lidz
20.gs. 40 gadiem procesu vadiba preval€ja matematikas un statistikas teorijas. No 1924.-1932.
gadam sociologa Eltona Meijo (Elton Mayo) vadiba tika veikts pétijums par darba vides ietekmi
uz stradajoso darba razigumu Hotornas uznémuma Western Electric Plant. Zinatnieku komandai
izdevas pieradit, ka darba razigumu vairak ietekmé pozitiva attieksme pret darbiniekiem neka
darba vides higiéniskie faktori. Ka zinatnes disciplina procesu vadiba strauji attistijas 20.gs. 50.g.
beigas un 60.g. sakuma un ta tika noskirta no inzenierzinatném.

Otra pasaules kara laika uzmaniba vairak tika veltita razoSanas procesiem, jo bija
nepiecieSams uzlabot militaro sistému, t.sk. materialu plismu un tehnologiju kapacitati
(Chase R. B., 1998). Zinatnieki pievérsa uzmanibu, ka ikviena razotné ir kopgjas problémas,
kuras nepiecieSams risinat un atklaja, ka razoSanas procesi ir galvenie sistémas elementi (Fetter
R., 1957; Buffa E. S., 1961). Uznémumi saka piclietot darba procesu modeléSanu (lineara
programmésana, “rinda stavéSanas” modeli, pre€u piegades optimizacijas modeli, simulaciju
modeli).

80. gados krasi mainijas razosanas filozofija. Saja laika daudzi uznémumi parnéma Japanas
piedavato pieeju ,.tiesi laika” (Just-in-time), kas aptver vienotu pasakumu kompleksu lielos
uznémumos un pamatojas uz precizi saskanotu montazas secibu, izmantojot tikai nepiecieSamo

prec¢u daudzumu tieSi vajadzigaja laika (Freivalds A., 2009). 70. gadu beigas un 80. gadu sakuma
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Harvardas Biznesa augstskolas (Harvard Business School) p&tnieki Viljams Abernatijs (William
Abernathy), Kims Klarks (Kim Clark), Roberts Haiss (Robert Hayes), un Stivens Vilvraigts
(Steven Wheelwright) izstradaja razoSanas stratégijas modeli (Manufacturing strategy paradigm),
kas bija vérsts Uz uznémuma konkurétsp&jas paaugstinasanu (Chase B., 1989).

Zinatnieku raditais modelis palidzgja vaditajiem analizét piecus galvenos razoSanas
vadibas pamatelementus, kurus pienemts apzimét ar 5P: razotne (Plants) — ripnica vai
organizacijas struktiirvienibas, kuras notiek razoSanas process vai tiek sniegti pakalpojumi;
izejmateriali (Parts) — pakalpojumu veidi, kuri attiecigaja procesa tiek parveidoti par produktu;
procesi (Processes) — tehnologiski pamatotas un pectecigas darbibas, ka rezultata rodas produkts;
planosanas un kontroles sisteéma (Planning and Control Systems) — izstrada razo$anas procesa
planu, sistematiski uzrauga ta izstradi, un nodroSina planotajam atbilstoSu gala rezultatu,
personals (People), kur§ tieSi vai pastarpinati piedalas preces razo$ana vai pakalpojuma
sniegSana (Hayes R. H. et al., 1988). Tika izteikts viedoklis, ka neviens uznémums nevar
sasniegt maksimali augstus raziguma raditajus, darbojoties dazadas jomas, bet — pamatojoties uz
5P analizi — var pienemt stratégiskus un taktiskus lémumus procesu vadiba (Chase B., 1989).

Zinatniskaja literattira atrodamas vairakas procesu vadibas definicijas:

1. procesu vadiba ir darbibas saistiba ar izejvielu iegadi, to parveidosanu gatava produkta un
piegade paterétajam (Galloway R. L., 1993, p.11);

2. procesu vadiba ir darbiba, kas versta uz razoSanas vai pakalpojumu sniegSanu, ietver vienotu
sistému un tas pilnveidosanu, nosakot vadiSanas funkcijas (Chase R. B. et al., 1998, p.21.);

3. procesu vadiba ir metozu kopa, kas pilnveido kvalitates vadibu, procesu efektivitati un
procesu norisu savstarp&jo saskanotibu, nodroSinot to efektivu vadibu (Salenieks N., 2006);

4. procesu vadiba ir darbibas, kas attiecas uz ieguldijumu (,ieeja”) vadibu sisttma un to
parveidi rezultata (,,izeja”), ka art — pardodot gatavo produktu klientiem (Hill T., 2005);

5. procesu vadiba ir noteiktas darbibas, kas parvalda organizacijas riciba esoSos resursus, razo
un piegada produktus klientam (Slack N. et al, 2010, p. 11).

Analizgjot §1s definicijas, autors uzskata, ka 1. un 2. procesu vadibas defingjums ir
visparinats, jo ietver tikai iepirk§anu, razo$anu un materialu fizisko pardali. Sajas definicijas nav
arT skaidri noformuléta darbinieka loma procesu vadiba, kas ierobezo iesp&jamo citu papildus
darbibu pielausanu procesu vadiba. Pargjas definicijas ir skaidrakas un procesu vadibas
nodros§inasana izcel citus resursus (informacijas, cilvékresursu, finansu u.c.). Autors tadgjadi
uzskata, ka pamata procesu vadiba ir darbibas, kas vérstas uz noteikta ieguldijuma parveidosanu
gatava produkta, nem véra cilvéka faktoru un ir saistitas ar klientu vélmem.

Procesu vadibas vésturiska attistiba paradita 1.1. tabula.
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1.1. tabula

Procesu vadibas vésturiska attistiba (Avots: Jackobs R.F. et al., 2009)

Gadi Koncepcijas M etodes un instrumenti Autori
XX RazoSanas procesu Darba laika hronometrésana, analize. F. Teilors (F. Winslow Taylor)
gadsimta vadibas zinatniskas RazoSanas procesa nepieciesamo kustibu, F. Gilbrets (F. Gilbreth)
10-ie gadi organizacijas funkcionalo aktivitasu pétisana, analize. L. Gilbrete (L. Gilbreth)
principi. RaZosanas procesa realo un prognozgjamo | H. Gants (H. L. Gantt)
RazoSanas procesu rezultatu grafiska attelosana. H. Fords (H. Ford)
psihologiskie aspekti. | Pasttljuma ekonomiskie parametri F.W. Harris (F. W. Harris)
Konveijera procesa (EOQ — Economic Order Quantity).
bitiba.
XX Kvalitates kontrole. Kwvalitates kontrole izlases veida. V. Suherts (W. Shewnhart)
gadsimta Nodarbinato personu | Statistisko tabulu pielieto$ana kvalitates H. F. DodZs (H.F. Dodge)
30-ie gadi motivacijas izpéte kontroles datu izvertésana. H. G Romings (H. G. Roming)
razoSanas procesa Konkrétu darba uzdevumu izvertésana Eltons Meijo (Elton Mayo)
Hotorna. izlases veida razoSanas analizes procesa. L.H.C. Tippet
XX Starpdisciplinaras Ordinara metode. G. B. Dantzigs (G. B. Dantzig)
gadsimta pieejas komplicétu Lineara programmésana.
40-ie gadi sistému problému
risinasanai.
XX Liela méroga metozu | RazoSanas procesu model&sana. R. Feters (R. Fetter)
gadsimta izstrade procesu Maciba par serijplismas razosanu. E. Buffa (E. S. Buffa)
50-60-ie izpétes Lémumu pienemsanas modeli.
gadi nodro§inasanai. Matematiska programmeésana.
XX Datortehnologiju lepirkumu diagramma (grafiks, saraksts). Datoru razotaji (IBM)
gadsimta plasa pielietoSana Rezervju uzskaites menedzments. Projektu | DZ. Orliskijs (J. Orlicky)
70-ie gadi biznesa. prognozé$anas un vadibas menedZzments. 0. Vaigts (0. Wight)
Materialo vajadzibu planosanas
menedzments
Kwvalitate, razoSanas Masveidigs razoSanas process pakalpojumu | Harvardas biznesa augstskola
XX procesu efektivitate sfera. E. Demings (W. E. Deming)
gadsimta pakalpojumu sféra. RaZosanas process ka lidzeklis uznémuma | D. Dzurans (J. M. Juran)
80-ie gadi RazoSanas procesa konkurences prieksrocibu radisana. E. Goldrats (E.M. Goldratt)
stratégijas modelis. Automatizeti konveijeri automobilu u.c.
RazoSanas procesu razosana.
automatizacija. Kritisku situaciju analize.
Sinhrons razoSanas lerobezojumu teorijas pielietoSana
process. razosSanas vadiba.
XX Vispatverosa Malkolma Boldridza prémija. Nacionalais standartu institaits
gadsimta kvalitates vadiba. ISO 9000 standarta registracija. (ASV) Amerikas kvalitates
90-ie gadi Biznesa atjaunoSanas | Kvalitates funkcijas dinamiska izvertésana. | asociacija
process. Kopigs darbs (Teamwork) projektésanas
Elektroniska razotne. | procesa. Funkcionalas vértibas analizes Starptautiska standartu
Piegades k&zu algoritms un izmaksu analize. organizacija
vadiba. Nepartauktu uzlabojumu veicinasanas M. Hammers (M. Hammer)
modelis. Radikalu izmainu modelis. u.c.
Internets. World Wide WEB.
Programméts nodro$inajums sistéma:
klients-serveris.
XXI E-komercija. Internets. Amazon, E-bay, FedEX, u.c.
gadsimta Pakalpojumu zinatne. | Informaciju tehnologijas pakalpojumu
10-ie gadi sniegSana.

N. Slaks (N. Slack) procesu vadibu apliiko vél plasak, akcent€jot procesu atbalsta funkciju

nepiecieSsamibu — precizu iekartu (facilities) izmantoSanu un visu limenu darbinieku (staff)

lesaisti procesu vadiba (Slack N. et.al., 2010). Taja pasa laika jaatzimé, ka definiciju piedavataji
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cilveku — svarigako organizacijas resursu — ierindojusi pie procesu vadibas atbalsta funkcijam,
kas, autorprat, nav pareizi.

Jebkuros ekonomiskajos apstaklos uzpémumiem ir p&c iesp&jas efektivak jaizmanto
pieejamie resursi, t.sk. cilvéku kapitals. Konkurences apstaklos uznémuma efektivu darbibu var
nodroSinat tiesi cilvékresursi, darbinieki, kuriem raditi atbilstoSi fiziski un garigi apstakli radosa
potenciala pilnigai izmantoSanai. Tas nozimé&, ka cilvékam darba jasniedz nepiecieSama
labklajiba, kas ietver €rtibas darba, droSu un veseligu darba vidi, ka ar1 darbinieku iesaistiSanu
ikviena procesa ar meérki paaugstinat stradajoSo darbasp&jas un veicinat darba raZiguma
pieaugumu. Viens no galvenajiem priekSnoteikumiem procesu vadiba, autorprat, vartu biit
procesa iesaistita darbinieka un organizacijas mijiedarbiba. Tatad, ikviena darbiba, kas saistita ar
procesu vadibu, ir japielago procesa iesaistitajam cilvékam, lai nodroSinatu procesu kvalitati un
kvalitativu produktu procesa ,,izeja”, kas detalizeti tiks analizéta nakamaja nodala. Nemot véra
ming&to, autors piedava procesu vadibas vienkarSotu modeli, kur paradits, ka cilvékresursu vadiba
ir batisks procesu vadibu ietekmgjoss faktors. Sis modelis, kura uzsvérta darba aprikojuma un

darba organizacijas nozime procesu vadiba, paradits 1.1. attéla.

Cilvékresursu
vadiba

PROCESU
VADIBA

e D 1 Y B nF ™

AKTIVITATES

W

Darba aprikojums un
darba organizacija

1.1. att. Procesu vadibas el ementi
(Avots: autora veidots attéls, 2011)

Produkts, kas
apmierina patérétaja
vajadzibas

Materialu, finan3u,
informacijas u.c. resursi

Autors uzskata, ka ne vienmér jaunu vai dargu tehnologiju, darba aprikojuma ievie$ana
veicina uzpémuma ekonomisko uzplaukumu, jo ar tehnologijam strada cilveéki un tikai no vinu
zinaSanam, prasmém un personiskajam ipasibam ir atkariga darba aprikojuma izmantoSanas
efektivitate. Turklat jaatceras, ka tikai pietiekoSi vesels, darbspéjigs cilvéks ir priek$noteikums
organizacijas veiksmigai izaugsmei. Tapéc procesu vadiba japievérS uzmaniba darba

aprikojumam, tehnologiju pielagosanai stradajosa cilveka, arT darbinieka ar Tpasam vajadzibam,
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sp&jam un iesp&jam, elastigiem darba panémieniem, ka ar1 jaizvelas S$aja virziena pareiza darba
organizacija.

Savukart process attiecas uz ikvienas organizacijas komercdarbibas aktivitatém ar merki
razot preces vai sniegt pakalpojumus. Procesi sastopami daZzados uznéméjdarbibas veidos:
razoSanas un pakalpojumu sektoros. Starptautiskas standartizacijas organizacijas (ISO) standarta
ISO 9000 noradits, ka process ir savstarp&ji saistitu vai mijiedarbiba atrodosos darbibu kopums,
kas ieguldijumu — ieeju parvér$ iznakuma — izeja (ISO 9000:2005, 2005). Viens no procesu
kvalitates vadoSiem pétniekiem D. Besterfilds uzskata, ka ieejai un izejai ir jabiit izméramam, ka
ikvienam procesam secigi jarada produkta pievienota vértiba un jaizskauz tie procesi, kuri nerada
pievienoto vértibu (Besterfield D.H., 2004).

Procesu vértibu kédes idejas pamata parasti izmanto principu: ,piegadatajs — ieeja —
process — izeja — pircgjs” (PIPIP). Katra ieprieks§€ja procesa izeja kalpo par ieeju nakamajam
procesam. Tapéc process javeido ta, lai tas buatu efektivs, produktivs, kontroléjams un
adaptgjams. Tam japielagojas noteiktiem apstakliem, ko nosaka organizacijas strat€gija,
ierobezojumi vai noteikumi. Procesu rezultata rodas vértibas — preces vai pakalpojumi, kuriem ir
atkal sava vértiba. Sada pieeja pasaulé kluvusi par efektivu vadibas modeli, kas sp&j nodrosinat
lielu un mazu organizaciju ilgtsp€jigu darbibu un attistibu. Procesu biitiba — ieguldijumu

parveide par rezultatiem, atspogulota 1.2. attela.

VIDE
Nacionala / pasaules ekonomika un
i valdibu noteikumi i
IEEJA IZEJA
(ieguldijums) (rezultats)
Materiali
Darbaspéks \ Preces
Energija PROCESS Pakalpojumi
Kapitals Informéacija
Informacija
. Preces/
Resursi pakalpojumi
T Snieguma vértésana un T
uzraudziba

1.2. att. Procesu biitiba — ieguldijumu (iegja) parveide par rezultatiem (iz€j a)
(Avots: Hill T., 2005)

Autors uzsver, ka Saja attéla pozitivi javerté ietverta nepartrauktas pilnveides

nepiecieSamiba procesu nodros§inasana, par ko liecina snieguma veértéSana un uzraudziba, ka ari
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— tiek veidota atgriezeniska saite ar procesa ieeju, procesa realizaciju. Tas, autorprat, lauj

savlaicigi identificét procesa kltidas un risinat ar to noverSanu saistitos jautajumus. Protams, ari

vides dinamiskais raksturs, kas prasa efektivu resursu parvaldi $aja ekonomiskas nenoteiktibas
un socialo parmainu laika, janem veéra procesa realizacija.

Saskana ar teorctiku un praktiku viedokliem, praksé izSkir vairakus procesus veidus
(Foster S.T., 2007):

. vadibas procesi — stratégiska planosana, mérku un politikas noteik$ana, komunikacijas
nodroS§inasana uzpémuma, resursu nodrosinaSana un vadibas atskaiSu sagatavosana;

. pamata procesi — organizacijas pamata darbiba, kas ietver razoSanas, pakalpojumu
sniegSanas, jaunu produktu izstrades, gatavo produktu uzglabaSanas un transport€sanas,
pecpardosanas apkalposanas u.c. procesus;

o atbalsta procesi — So procesu rezultats tiesi vai netiesi ir nepiecieSams produkta Isteno$anas
jeb pamata procesiem. Tie parasti ietver, pieméram, izejmaterialu u.c. resursu sagades un
uzglabasanas, iekartu uzturésanas, marketinga, pardoSanas u.c. procesus;

° meérisanas, analizes un uzlaboSanas procesi — procesu meériSana, uzraudziba un audits,
korektivas un preventivas darbibas;

. arpakalpojumu procesi — procesi, ko izpilda citas personas, organizacijas, arpakalpojumu
vai ligumdarbu veicgji, saskana ar organizacijas ligumu.

Autorprat, procesu noteiks$ana katra organizacija ir loti individuala, un procesu veidi, ka ar1
to monitorings ir ripigi japlano. Procesu iedalijums un nosaukumi, kas pieméroti vienai
organizacijai, var biit pilnigi atskirigi no procesiem cita tas pasas nozares organizacija. To varétu
raksturot ar pieméru: divi kokapstrades nozares uzpémumi. Viena razo saplakSnus, kur
pamatprocesi ir finierklucu iepirkSana, hidrotermiska apstrade, mizoSana, finierkluc¢u
sagarumosSana, lobiSana, finieru zavéSana, SkiroSana u.c., bet otra — d€lu razoSana, kur
pamatprocesi ir zagbalku pienemsana un SkiroSana, zagéS$ana, mitro zagmaterialu $kiroSana un
pakosSana, zavéSana, sauso zagmaterialu SkiroSana un pakoSana, pardoSana. Procesi abos
minétajos uzpémumos ir dazadi, jo tiek pielietota atSkiriga tehnologija un izejmateriali.
Mingtajos piemeros procesa ieguldijumu (materialu, izejvielu utt.) parveide par procesa
iznakumu (produktiem) ir savstarpgji saistits vairaku procesu kopums.

Pirms uzsakt procesu, vispirms nepiecieSams noteikt mérkus un tikai tad izstradat
stratégiju, kura ietver informaciju par procesu darbibu veidiem, laiku, kura tiks veiktas darbibas,
un nepiecieSamajiem resursiem. Planosana ir viens no svarigakajiem razoSanas un pakalpojumu

sniegSanas procesa elementiem. Planosana ietver identificé$anu, projektéSanu un parbaudi, ka ari
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apstiprinaanu, kas atbilst Deminga (Deming) "plano—dari—parbaudi—rikojies" (PDPR) cikla
pielietojumam (Deming W.E., 1986) (sk. 1. 3. attélu).

4_Rikojies

3.Parbaudi

1.3. att. Plano-dari-parbaudi-rikojies metodologijas buitiba
(Avots: adaptéts no Deming W. E., 1986)

Pirmais posms "Plano" nozimé tadu mérku un procesu iedibinaSanu, kas nodroSinatu
rezultatu sasniegSanu atbilstoSi klienta prasibam un paSas organizacijas stratégijai. ,,Dari”
nozimé ieviest Sos procesus jeb citiem vardiem — Tstenot to, kas bija planots. Tresa posma
"Parbaudi" uzdevums ir parraudzit un merit procesus un produktus saskana ar izvirzitajiem
mérkiem un klientu prasibam, ka arT informét vadibu par parraudzibas un mérisanas rezultatiem.
Meérisanas un parraudzibas rezultati tiek izmantoti ceturtaja posma ,,Rikojies”, tatad javeic
konkrétas darbibas procesu efektivitates uzlabosanai.

Viens no pasaules vadosajiem biznesa un ekonomikas pétnieckiem M. Porters (M. Porter)
procesu efektivitati raksturo pec Sadiem raditajiem: saraZzoto produktu apjoms laika vieniba;
pielauto klidu skaits produkta vieniba; kludu izmaksas produkta vieniba (Porter M., 1993).
Autors secina, ka, lai izvértétu procesu efektivitati, ripigi jaanalizé kludas, t.sk. cilvéku kladas
procesa gaita, jo tas rada papildus izmaksas un negativi ietekmé razoSanas apjomu un gala
produkta kvalitati. Klidu analize, tapat ka ikviena darbiba procesu realizacija, ir nepartraukts
pilnveidoSanas process, kas saskan ar Deminga ciklu "plano—dari—parbaudi—rikojies".

Misdienas procesu pieeja ir pamata reglament€tajas un nereglamentétajas vadibas
sisteémas. ISO 9001:2008 standarta ir noteikts, ka procesu noteiksSana ir organizacijas pienakums
un ta ietver identificEéSanu un procesu norises kartibas noteikSanu. Pirmsakums procesu
noteikSanai ir klienta un citu ieinteres€to pusu identific€Sana un to prasibu, vajadzibu un ceribu

apzinasana. Pamatojoties uz §Ts informacijas analizi, janosaka organizacijas politika un meérki.
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Pieméram, tieSi kada tirgh organizacija vélas darboties, kadus klientus piesaistit, kadus
produktus un pakalpojumus sniegt, ka arT — kads var€tu biit v€lamais darbibas rezultats. Tapéc
nepiecieSams veikt noteiktas darbibas vai procesus, lai sasniegtu iecerctos rezultatus.

Autors uzskata, ka procesu planosana ipasi jaizverté tehniskas un vadibas aktivitates.
Tehniskas aktivitates raksturo to, kas notiek ar produktu tehnologisko procesu gaita, pieméram,
saplakSnpu razosana notiek finierklu¢u lobiSana, mizoSana, sagarumosSana u.tml. Vadibas
aktivitates ieklauj nepiecieSama produkta razoSanas analizi un produkta pardosanas iespgju
noskaidro3anu (tirgus izpéte, klientu prasibu noskaidrosana, piemérotako razosanas tehnologiju
izvéle u.tml.). Neskatoties uz to, ka minétas aktivitates ir atSkirigas, tomér tam ir kopé&ja virziba
uz procesa rezultatu (izeju), lai sasniegtu klientu vélmes. Logiski, ka bez zinasanam par klientu
prasibam, nav iesp&jams izplanot tehniskas aktivitates.

RazoSanas procesi un to vadiba attiecinama uz aktivitatém, kas pilnveido razoSanas
tehnologijas, razoSanas iekartas, masSinas u.c. razoSanas lidzeklus, lidz ar to nodroSinot ari
attiecigu produktu kvalitati. RazoSanas procesi var biit vienkarsi (viens razoSanas cikls/etaps) un
sarezgiti procesi (daudzpakapju razosanas cikli/etapi), kuri vairums gadijuma arT ir automatizgti.

(sk. 1.4. attelu).

VIENKARSS PROCESS
n - operaciju skaits

N T o8 ,
(T "N — =

SAREZGITS AUTOMATIZETS PROCESS T
1. etaps 2. etaps 3. etaps =
_h. (= -

“Wj—aﬂﬂﬂﬂiﬁl B

1.4. att. Procesu iedalijums péc to sarezgitibas pakapes
(Avots: autora veidots attéls, 2011)

T =

Tehnologiskas kliidas procesos, pieméram, materialu apstradé, produktu ieguve,
transportésana u.tml., parasti rodas novecojusu tehnologiju, nolietotu iekartu vai masinu dél, vai
ar1 tad, ja tiek lietotas nepilnvertigas izejvielas vai izejmateriali.

Cilveka faktora raditas kliidas pamata rodas neatbilstoSu darba apstaklu d€l: nepiemérots
mikroklimats, parak spilgts vai nepietickams apgaismojums, liels troksnis, palielinata vibracija,
piespiedu darba pozas, smags roku darbs, apgriitinata kontrole — par iekartu darbibu nepiemérota

meériekartu izvietojuma (dizaina) dél, vai citi iemesli, kas rada emocionalo parslodzi darba.
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Organizacijas atkariba no razoSanas procesiem (ietver razosanas tehnologijas, masinas,
iekartas un rokas instrumentus vai citus paliglidzeklus) tika iedalitas tris tipos — A, V un T

saskana ar M. M. Umbla un E. J. Umbla klasifikaciju. Sads iedalijums paradits 1.5. att&la.

A - tipa organizacija V - tipa organizacija T — tipa organizacija
Produkts Produkti Produkti
A A B C Z A B C z
Parstrades sistéma Parstrades sistéma Parstrades sistéma

Izejvielas vai citi sakotnéjie resursi Izejviela vai cits Izejvielas vai citi sakotnéjie resursi
sakotnéjais
®HEOOE HEOOE

1.5. att. Organizaciju iedalijums atkariba no produkta un sakotnéjo resursu/izejvielu daudzuma
(Avots: Umble M. M., Umble E. J., 2001)

Saskana ar iedaltjumu:

e A-tipa organizacija ir tikai viens gala produkts, kura iegtiSanai ir nepiecieSamas vairakas
izejvielas (pieméram, organizacija razo tikai koka datorgaldus, kur nepiecieSami koka déli,
skriives, krasas, lakas u.c. izejmateriali);

e V-tipa organizacija gala produkti var but vairaki, bet izejmaterials ir tikai viens (pieméram,
lai razotu dazada izméra d€lus vai citus dazadas konfiguracijas koka izstradajumus, vajadziga
tikai viena izejviela — atbilstosa koka balki);

e T-tipa organizacija iegust vairakus gala produktus, kuru izgatavoSanai nepiecieSamas
dazadas izejvielas (piemé&ram, organizacija razo dazada veida datorkr€slus, biroja darbam
nepiecieSamos skapjus un plauktus, un to izgatavoSana nepiecieSami dazadi metala
konstrukcijas elementi, tekstilmateriali, plastmasas u.tml.).

Ikviens uznémums var izvéleties kadu no klasisko razoSanas procesu veidiem vai vairaku
klasisko razoSanas procesu veidu sajaukumu. Klasiskos razoSanas procesus iedala (Brown S. et
al., 2001, p.103): projekts, gabaldarbs, s€rijveida razoSana, plismas raZzo$ana un nepartraukta
apstrade. Produkti ir viens no uznéméjdarbibas mérkiem. Tapéc svarigi ir zinat, kadi produkti
tiks raZoti, un rapigi jaizanalizé procesu sarezgitibas pakapes, lai izv€ltos piemérotus procesus:
speciali, standarta vai masveida.

Planojot procesus, janem véra, ka tie var biit vadami un nevadami. To nosaka kontroles
apstakli, kuros rezultats ir paredzams un kurus iesp&jams mainit. Ja apstaklus nav iesp&jams

mainit, process nav vadams. Vadamo un nevadamo procesu kontroles apstaklu parzinaSana lauj
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procesu vaditajam pienemt pareizu lémumu un aktivi iesaistities pasakumu istenoSana. Tas,
savukart, izvirza atbilstoSas prasibas procesu vaditajiem: atra un atbildiga lémumu pienemsana
jebkura situacija, lai apmierinatu klienta prasibas procesa gaita, saglabajot minimalas izmaksas
(Foster S.T., 2004). Procesu vaditaja izaicinajums $ados gadijumos ir saistits ar nepiecieSamam
darbibam un resursu, t.sk. cilvékresursu, koordinéSanu. No ta izriet, ka procesi un to vadiba ir
uznéméjdarbibas funkcija, kuru jaisteno loti prasmigi.

Vairums procesu vaditaju uzskata, ka vinu darbs ir radoS$s, izaicinajumiem bagats,
aizraujo$s un gandarijumu sniedzoSs. Taja pasa laika Sis darbs prasa satraukumu un nereti ir
sarezgits — amata pienakumi ietver plasu rikosanos ar mainigiem raditajiem un saistiti ar
komplicétiem Tistermina un ilgtermina meérku sasniegumiem. lkviena uzdevuma veikSanas
pamata ir: sadalit kop€jo uzdevumu apakssistémas. Procesu vaditaji kontrolé apakSsistémas un
sisttmu kopuma. Nereti koordinacijas darbu apgritina tas, ka pastav vairakas savstarpgji saistitas
apakssistémas. Svarigi, lai procesu vaditajs parzinatu tehnologijas, kas rada produktus un
pakalpojumus.

Autors secina, ka procesu vaditajiem, lai efektivi parvalditu procesu uzdevumus, jaizprot
kopgjas sistemas darbiba, nepiccieSsamibas gadijuma japrot to vienkarSot un veikt uzlabojumus.
Tas prasa specialas dazada Iimena zinaSanas attiecigaja joma. Analizgjot literatiiru, autors secina,
ka daudzi pétnieki iesaka apmacibas pielietot ta saucamo ,,Blima taksonomiju”, liekot akcentu

uz sistematisku pieeju macibam (Bloom B.S., 1984; Meyer R., 1987) (sk. 1.2. tabulu).

1.2. tabula
Procesu vaditaju zinaSanu un maciSanas limeni (Avots: Bloom B.S., 1984)
MaciSanas limeni Apraksts
Izvertésana pretstatit, salidzinat, izvertet, apSaubit, kritizet
Zinasanu Sintéze integrét, kombinét, apvienot, projektet, diskutét par
pieaugums | | Analize atskirt, attiecinat, izvéleties, salidzinat, izskaidrot
PielietoSana lietot, atrisinat, aprekinat, paredzgt, parbaudit
Izpratne interpretét, paredz&t, apspriest, kopsavilkt, iztulkot
Zinasanas atpazit, definét, aprakstit, apzZimét, uzskaitit, nosaukt, organizet

Literatiras dati liecina, ka konkurences apstaklos procesa vadibas realizacija ir
nepiecieSami labakie un intelektuali sp&jigakie vaditaji, kas prot risinat jautajumus augstaka
limeni, demonstrét kritiskas un radoSas domasanas prasmes. Autors piekrit R. Meijera (Meyer
R., 1987) atzinai, ka ,,procesu vaditaju kompetence sakas ar zemako macisanas Iimeni un ietver
zinasanas par tehnologijam, izpratni par uzpémgjdarbibas funkcijam, Iidz sp&jai — izprast,
analizeét un izvertét dazadas situacijas, savukart procesu vaditajiem jabiit nepartrauktu parmainu
arhitektiem, nevis majsaimnieceém”. Apkopojot teikto, autors uzskata, ka procesu vaditajam ir
jabut kompetentam, lai efektivi veiktu darbu, bet, lai to realizétu, ir nepiecieSams atbilstosu

zinasanu prasmigs pielietojums, $1 pielietojuma rezultatu analize, rezultatu apvienoSana uzlabota
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forma (sint€ze) un noveért§jums veicamajiem darbiem un uzlabojumiem. Autors uzskata, ka
prasmigi pielietota procesu vadiba ir uznémuma garants.

Nav noslépums, ka ikvienu procesu laika gaita ir nepiecieSams uzlabot. Literatara
aprakstitas vairakas procesu uzlaboSanas tendences (Kalkis H., 2011; Anderson J. C. et al., 1994;
Ittner C., 1999; Banker R. et al. 1993). Procesu vadibas pé&tnieks T. Hils (T. Hill) noteicis piecas
procesu uzlaboSanas tendences: 1) samazinat resursu izSkérdibu; 2) samazinat kltidas; 3) sasniegt
vai parsniegt patérétaju vélmes; 4) palielinat procesa droSumu; 5) padarit procesu apmierinosu ta
izpilditajam (Hill T., 2005).

Process, kas patéré vairak resursu, neka nepiecieSams, ir izSkérdigs. Pieméram, buivnieciba
izSkerdigs process ir nepreciza brugakmens izklasana, jo tiek izniekots darba laiks bruga
ieklasanai, materiali, finanSu lidzek]i u.tml. Kladas lielakoties ir zemas procesu vadibas
meistaribas pazime. Piem&ram, metalapstradé kludas, kas tiek atklatas detala péc tas
izvirpoSanas, prasa no jauna atkartot virpoSanu, ievérojot nepiecieSamos detalas parametrus.
Process ir uzlabots, ja tiek sasniegtas vai parsniegtas patérétaju vélmes. Piem&ram, klients
kokapstrades uznémuma pasita izgatavot durvis, kuram nav paredz&ta atslégas iemontéSana.
Uznémums piegada patérétajam durvis ar iemont€tu augstas klases atslégu. Tatad patérétaja
velme ir parsniegta.

Viena no iesp&jam, ka uzlabot procesu, ir padarit to drosaku. Pieméram, nodroSinot jumiki
ar aizsargbarjéram darbam augstuma, darba process ir Uzlabots: jumtu laboSana kliist drosaka.
Lidz ar to darba razigums uzlabojas un samazinas negadijuma risks. Dazkart nelielas izmainas
darba apstaklos, pieméram, apgaismojuma uzlaboSana vai &rtas darbavietas radisana, sniedz
cilvekam gandarijumu, ka rezultata uzlabojas vina attieksme pret darba izpildijjumu. Priecigs,
apmierinats darbinieks ir visrazigakais (Gratton L. et al., 1999). Zinatnicki pieradijusi, ka
ilgtermina procentuali nelieli procesu uzlabojumi var radit liclus ietaupijumus (Juran J. M.,
Godfrey A. B., 2000).

Pétnicks D. Besterfilds (D. Besterfield) piedava ricibas, ka panakt procesu uzlaboSanos
(Besterfield D. H., 2004., 43.1pp):

— ikvienu darbu uzskatit par procesu;

— padarit visus procesus efektivus, produktivus un pielagojamus;

- paredzét izmainas pircéju vajadzibas;

- vadit notieko$o procesu izpildi, veicot raZzoSanas atlikumu samazinasanu u.C.;
- uzturet darbiniekos sp&ju kritiski izvertét darba izpildijumu;

- noverst vai samazinat braka produktu laboSanu;

— izvertet darbibas, kas nepalielina produkta vai pakalpojuma veértibu;
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- noverst neatbilstibas darba visos procesa posmos;

— pielietot standartus, lai uzlabotu organizacijas konkur&tspgjigas prieksrocibas;

— leviest jauninajumus, lai rastos kvalitates izravieni;

- uzturet razoSanas pieaugumu, lai neveidojas ekonomisko raditaju lejupslide;

- ieklaut apgiitas inovacijas turpmakajas darbibas;

- izmantot sadus tehniskos lidzek]us: statistiska procesu vadiba, eksperimentalais projekts,
standarti, visaptverosa kvalitates metodologija.

Autors piekrit T. Hilla noformulétam piecam procesu uzlabosanas tendencém, un seviski
atzimé tendenci, kas saistita ar apmierinatibas radisanu darbiniekam — procesa izpilditajam. ST
tendence, autorprat, vérsta uz darba pielagosanu un €rtibu radiSanu nodarbinatajam, kas savukart
uzlabo vinpa darbaspgjas, lidz ar to kapinot darba razigumu. Analiz&jot D. Besterfilda piedavatas
ricibas procesu uzlaboSanai, autors secina, ka tas vel varétu papildinat ar ricibam, kas vérstas uz
cilvékresursu vadibas pilnveidosanu. Un formul&ums bitu $ads: iesaistit darbiniekus procesu
uzlabosana: radit drosas, veseligas un taisnigas darbavietas; veicinat komunikativo kompetenci
un attistit organizacijas kulttiru, lai uzlabotu procesa sniegumu.

Apkopojot literatiru par procesu vadibu, jasecina, ka ikvienas organizacijas darba
efektivitati nosaka riipigi izplanoti procesi, kas atsevisku uzdevumu un darba izpildi virza
noteikta un logiska seciba. RazoSanas vadibas pamats ir razoSanas sist€mas visu elementu kopgja
saistitba — resursu izmantoSana razoSanas procesa ,,ieeja’, pats process un gatava produkcija
,»1zeja”. Procesu vadiba, tatad ir biznesa veids ar skaidri noteiktam vadiSanas funkcijam lidzigi
marketingam un finansu vadibai (Praude V., 2005). Ta japielieto atbilstosi tirgus situacijai un tas
ir viens no priekSnoteikumiem, lai panaktu maksimalu klientu apmierinatibu.

Organizacijas 80. gadu sakuma un 90. gados plasi saka pielietot uz kvalitati verstu pieeju
procesu vadiba, ievieSot visaptverosas kvalitates vadibas (Total Quality Management) principus
(Bank J., 1992). Miisdienas strauji attistas informaciju tehnologijas, procesu vadiba tiek realizeta
Interneta vide, t.sk. elektroniskas komercijas vidé. Tas autoram lauj secinat, ka kvalitate ir
dinamisks jédziens un tai ir noteicoSa loma organizaciju konkurétsp&jas palielinasana, tatad ari
procesu vadiba.

Procesu vadiba nebiis efektiva, ja cilvekam darba netiks pieversta pienaciga uzmaniba, ka
arT netiks realizéta atbilstoSa procesu kvalitate. Tas ir viens no butiskakiem faktoriem, kas
pozitivi ietekm& procesu efektivitati, organizacijas konkur€tsp&ju un klientu apmierinatibu
(Brown S., 2001; Hill T., 2005; Roy R.N., 2005; Slack N. et al, 2010).

Misdienu procesu vadibas pétnieki uzskata, ka kvalitates vadibas joma nemitigi tiek

mekl&tas jaunas iesp€jas, ka uzlabot organizacijas kop€jo darbibas sniegumu. Kvalitates vadibas
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metodes attistijuSas no statistiskas kontroles procesiem Iidz kvalitates loku veidoSanai un
miusdienas plasi izmantotai visaptveroSas kvalitates vadibas pieejai (Juran J. M., 1967; Russell
S., 1991; Drury C. G., 1995). Kvalitati defin€jusi gan kvalitates pamatlicgji, gan musdienu
kvalitates p&tnieki, gan starptautiskas organizacijas. Piem&ram, Amerikas kvalitates asociacija
(ANSI) kvalitati definé $adi: ,,ipasibu kopums, kas spéj apmierinat klienta vajadzibas un
velmes”. Starptautiskas Standartizacijas organizacijas (ISO) standarta ISO 9001 kvalitates
definicija noformuléta sadi: ,,...pakape, kada produkta ipasibu kopums apmierina klienta
vajadzibas” (1ISO 9001:2008, 2008). Autors uzskata, ka abas miné&tas definicijas atbilst miisdienu
pasaules ekonomiskai attistibai un virzitas uz klientu vajadzibam.

Ja pasauleé par pirmo kvalitates menedzmenta pamatlicju uzskata amerikanu inZenieri
Frederiku V. Teiloru (Frederick W. Taylor), kas savos pétijumos 1905.g. pieradija, ka
nepiecieSama ripiga planoSana un tas atdaliSanas no izpildijuma, lai sasniegtu kvalitativu darba
rezultatu, tad Edvards Demings (W. E. Deming) bija viens no pirmajiem autoriem pasaulé, kas
pievérsa uzmanibu kvalitates uzlabosanai procesu vadiba. Deminga devize bija ,,nepartraukta
uzlabosanas nekad nebeidzas” (Deming W. E., 2010). Tas nozimé, ka kvalitates augstako [imenu
meérki, iesp&jams, nekad netiks sasniegti, bet uzn€mumi nepartraukti turpinas attistities, lai kliitu
arvien labaki un labaki. Tap&c zinatnieki kvalitates uzlabosanu biezi salidzina ar celojumu, kura
galamérkis nekad netiek sasniegts (Foster S.T., 2004, 35. Ipp.). Demings savas atzinas akcente
kvalitates vadibas uzlabo$anu, izmantojot statistikas metodes, un uzskata, ka teorijai ir butiska
nozime, lai izprastu kvalitates uzlaboSanu. Savas atzinas Demings apkopoja teorétiski pamatotos
,»14 vadibas punktos”, un tas arT bija viens no viga jaunindjumiem kvalitates vadibas teorija
(Deming W. E., 1993).

Autors uzskata, ka So 14 vadibas punktu sistéemu var pielietot procesu vadiba arT miisdienas
mazas un lielas organizacijas, t.sk. pakalpojumu un razoSanas joma, lai uzlabotu preces un
pakalpojumus ar mérki kliit konkurétspgjigiem — palikt biznesa un piedavat darbavietas, veicinat
parmainas vadibas [imenos un darba izpildes procesos, t.sk. pastiprinat apmacibas individuala un
vadibas Itmeni, panakt, lai ikviens darbinieks biitu atbildigs par kvalitates uzlaboSanu konkrétas
darbavietas, ka ari vienlaicigi orient&ties uz patérétaju pieaugosajam prasibam. Tatad 14 punktu
sist€ma ir versta uz procesu kvalitates nepartrauktu pilnveidoSanos.

Vairaki autori diskut€jusi par to, ka nepiecieSams uzlabot Deminga 14 punktu teoriju, lai
labak izprastu procesu vadibas uzlabojumus. Minesotas universitates pétnieki, nemot par pamatu
Deminga 14 punktu teoriju, izveidoja jaunu modeli. Sis modelis organizaciju vaditajiem

paradija, ka priekSnoteikums augstai kvalitatei un pozitivai ietekmei uz procesiem organizacijas
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sisttma ir vadiba ar nakotnes redz&umu, kas atbalsta nepartrauktu personala izglitoSanos

(Anderson J. et al., 1994) (skat. 1.6. att.).

leksgja un Nepartraukta

arcja

uzlaboSana

sadarbiba

Vadiba ar 5 S—
nakotnes L. rocesu p aterétaju
- rocesu oL
redzgjumu OVga,mfaCWS vadiba . 9(: . apmierinatiba
Sistema iznakumi

— Darbinieku
MaciSanas apmierinatiba

Ar A

v
v

CE&lonibas virziens Atgriezeniska saite

1.6. att. Teoretiskais kvalitates vadibas modelis, kas pamatojas uz Deminga atzinam
(Avots: Anderson J. et al., 1994)

Nedaudz vélak cits kvalitates vadibas teorijas un prakses pamatlicgjs J. Dzurans (Joseph
M. Juran) pienéma daudz strat€giskaku un vairak uz planosanu orientétu pieeju procesu
uzlaboSana. J. Dzurans uzskatija, ka organizacijas kvalitates problémas liela mera ir saistitas ar
nepietickamu un neefektivu planosanu. Vina nostaja bija $ada: organizacijam japarskata
stratégiska planoSana, jaizstrada specifiski mérki kvalitates nodroSinasana un jadefiné uzdevumi
So mérku sasniegSanai (Juran, J. M., 2000). J. Dzurans akcentgja, ka skaidri janosaka darbinieku
atbildiba par meérku sasniegS8anu un nepiecieSams izveidot apbalvojumu sistému par
sasniegtajiem rezultatiem. Vina izstradata kvalitates uzlabosanas ,,trilogija” nosaka tris darbibas,
ko vargtu uzskatit par pamatu procesu kvalitates problému risinasana (Juran J. M., 1989, 22 -
24.1pp.): 1) kvalitates planosana; 2) kvalitates kontrole; 3) kvalitates uzlabosana.

Pasaules vadoSie eksperti kvalitates vadiba uzskata, ka nepartraukta procesu kvalitates
uzlabosana kopa ar kvalitates izravieniem ir labakais risinajums kvalitates vadiba (Goetsch D.L.,
Davis S., 2009). ArT musdienas J. DZzurana trilogija tiek plasi lictota. Pieméram, Starptautiskas
standartizacijas organizacijas (International standards organization) 1SO 9000 standarta
veidotaji ieklavusi J. Dzurana trilogiju procesu vadiba $adas sadalas: kvalitates planoSana,
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kvalitates vadiba, kvalitates nodrosinasana (ISO 9000:2005, 2005). Autors uzskata, ka ming&tos
kvalitates realizacijas etapus, apvienojot ar Deminga procesu kvalitates strategiskas planosanas
modeli, var veiksmigi pielietot prakse, jo Deminga stratégiskas planosanas modelis ,,plano-dari-
parbaudi-rikojies” attiecas gan uz visu organizaciju ka sisttmu kopuma, gan uz atseviSkiem
sisteémas procesiem. Tas liecina, ka J. Dzurana trilogija ir ciesi saistita ar E. Deminga strategiskas
procesu kvalitates planosanas modeli. Autors shematiski apvienojis J. Dzurana trilogiju ar E.

Deminga stratégisko procesu kvalitates modeli (sk. 1.7. attélu).

Kvalitites | |  Kvalitates Kvalitates

planosana | kontrole uzlaboSana

1.7. att. E. Deminga stratégiskas procesu kvalitates modelis apvienojuma
ar J. DZurana trilogiju
(Avots: autora veidots attels, 2011)

E. Deminga un J. DZurana teorétiskos pamatus talak pilnveidoja kvalitates kustibas lideris
Japana Kaoru I§ikava (Kaoru Ishikawa). ST zinatnieka kvalitates filozofija atspogulota 11 atzinas
(Ishikawa K., 1990, 189. Ipp) un lielakais sasniegums bija septinu kvalitates pamatinstrumentu
attistiSana un to izplatiSana procesu vadiba, kas labi ieklavas E. Deminga un J. Dzurana
iestrades. K. ISikava apgalvoja, ka 95% no procesu vadibas problémam var risinat, izmantojot 7
pamata instrumentus, kas pazistami ar dazadiem nosaukumiem: ,,7 Kvalitates kontroles
instrumenti”, ,,7 pamatinstrumenti”, ,,Septini ,,vecie” instrumenti” u.c. Autora praktiska darba
pieredze apliecina, ka organizacijas Sodien veiksmigi izmanto Sos instrumentus ar kvalitati
saistitu jautajumu risinasana.

1.3. tabula autors sagrupgjis ,,7 kvalitates vadibas instrumentus” un aprakstijis to

pielietoSanas iesp&jas razoSanas procesu vadiba.
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1.3. tabula
.7 kvalitates instrumenti” procesu vadiba (Avots: autora veidota tabula, 2009)

Nr. | Instruments Pielietojums

1. | Kladu registracija Defektu noteikSana tehnologiskajos procesos

2. | Procesu pliismu karte Nodrosina iespgju izsekot procesu gaitai

3. | Pareto analize Veids, ka identificét galvenas procesu problémas, kas atkartojas

4, Celonu-seku diagramma Palidz atrast problemu c€lonus un sagrupét tos noteiktas kategorijas

(K. 18ikavas zivs asaka)

Datu grafiska att€losana. Veido histogrammas p&c izvéles parauga

S | Histogrammas datiem, ka rezultata var spriest par produkta atbilstibu specifikacijai

6 Izkliedes diagrammas Pétt sakaribas starp mainigiem lielumiem, veic korelacijas analizi.
" | Regresijas analize Analizg datu kvantitativas sakaribas starp mainigiem lielumiem
Datu kartes: X-karte, - _ . . o
7. Procesa neparasto variaciju, kuram ir gadijuma raksturs, izslegsana

R-karte, U-karte u.c.

K. ISikavas celonu-seku diagramma vai ,zivs asakas” instruments ir viens no
popularakajiem procesu kvalitates instrumentiem. Ar §1 instrumenta palidzibu tiek identificéti
visi iespejamie kadas noteiktas problémas c€loni, vienalga, vai tas ir razoSanas vai pakalpojuma
procesa problémas. Kapéc ,,zivs asaka”? Asakas piemin€Sana nosaukuma saistita ar So c€lonu
savstarpgjas saistibas att€losanu.

Risinama probléma, pieméram, razoSana tiek uzrakstita uz ,,mugurkaula”, pie kura
stiprinas ,,asakas” — §1s problémas c€loni (sk. 1.8. atteélu). Pirms c€lonu meklésanas tradicionali
tiek noteiktas Cetras no iesp&jamam cé€lonu kategorijam, pieméram, razoSanas procesu problému
risinaSana var noteikt $adas c@lonu kategorijas: cilvéki, metodes, materiali, masina.
Administrativo un pakalpojuma procesu problému risinasana: aprikojums, politika, procediras,
cilveki. Iesp&jams ari noteikt citas kategorijas, pieméram: vide, piegadataji, sistémas, cilvéks u.c.
Parasti katra konkréta gadijuma var izveleties tieSi konkrétai situacijai un apliikojamai problémai
piemérotu kategoriju.

1. célonu kategorija 2. célonu kategorija ~ Céloni
(vidéja asaka)

Pakartotie céloni
ANL A}A (maza asaka)
» PROBLEMA

W

3. célonu kategorija 4. célonu kategorija
1.8. att. K. Isikavas celonu — seku diagramma (zivs asaka)

(Avots: Heizer J., Render B., 2011, p. 233)
32




Misdienu procesu kvalitates attistiba nozimigu ieguldijumu devusi Roberts K. Kemps
(Robert C. Camp), Toms Piterss (Tom Peters), Maikls Hammers (Michael Hammer), Dzeimss
Cempijs (James Champy), Tomass Fosters (Thomas Foster), Deils Besterfilds (Dale H.
Besterfield). R. Kemps tiek uzskatits par ,,ben¢markinga” aizsacGju, un ST prakse Sodien
nodroSina informacijas apmainu par labas prakses piemériem daudzas pasaules organizacijas.
T. Piterss ir daudzu gramatu par kvalitates vadibu autors, konsultants un orators kvalitates
vadiba. Vina pieeja kvalitates macibam izcilos uznémumos ir empiriski pamatota un pétijumi
ietver daudzu organizaciju gadfjumu izpéeti (case-studies). M. Hammers un D. Cempijs attistija
koncepciju, akcentgjot parmainu nozimi procesu kvalitates vadiba, lai veicinatu organizaciju
konkurétsp&ju (Foster S.T., 2004, 31-50 Ipp.). T. Fosters un D. Besterfilds ir Sodien pasaulé atziti
kvalitates vadibas pétnieki un daudzu gramatu autori.

Misdienu uznéméjdarbiba procesu vadiba panakumus nodrosina $adas procesu kvalitates
pieejas: visaptverosa kvalitates vadiba (TQM), Benémarkings, ,,sesi sigma” vadiba®, parmainu
un inovaciju vadisana, Malkoma Baldridza (Malcom Baldridge) balvas vértésanas metodika?,
Eiropas Kvalitates vadibas fonda (EFQM) Biznesa izcilibas vértéSanas metodika®, ekonomiska
razoSana (lean), starptautiskie kvalitates standarti (pieméram, ISO 9001:2008) un citi, kas
pamatojas uz kvalitates vadibas teorijas pamatlicgju ieguldijumu (Bank J., 1992; Freivalds A.,
2009., p. 668). Sis jaunas pieejas tieck pielagotas katram uznémgjdarbibas veidam un ietver sevi
vairakas procesu kvalitates vadiSanas metodes, t.sk. nepartrauktas procesa kvalitates
pilnveidoSanas un vadiSanas metodiku.

Apkopojums par kvalitates vadibas klasiku ieguldijumu procesu vadiba attélots 1.4. tabula.

1.4. tabula
Kvalitates vadibas pamatlicéju ieguldijums (Avots: autora veidota tabula, 2012.9.)
Kvaht'fltis. Ieguldijums kvalitates vadiba
pamatlicgji
F. Teilors e zinatniskais menedZzments
E. Demings e 14 vadibas punkti; cikls ,,plano-dari-parbaudi-rikojies”; statistikas

kontrole; sistémas pieeja

J. DZurans e kvalitates trilogija; Pareto princips ,,80/20”

e 11 kvalitates filozofijas raksturojosie punkti; kvalitates grupas; 7
kvalitates vadibas instrumenti; c€lonu-seku analize

e visaptverosa kvalitates kontrole;

kvalitates izmaksas

K. ISikava

A. Feigenbaums

F. Krosbijs e 14 kvalitates soli darbiniekiem un vadibai
G. Taguci e kvalitates zuduma funkcija
R. Kemps e  benCmarkings”

e parmainas kvalitates vadiba; visaptverosa kvalitates vadiba; kvalitates

Pargjie izcilibas modeli; 6 sigma metodologija u.c.

! Six Sigma, http://www.isixsigma.com/, sk. 2010.g. 15. septembri
? Baldrige Performance Excellence Program, http://www.nist.gov/baldrige/, sk. 2010.g. 15. septembri
* European Foundation for Quality Management, http://www.efgm.org, sk. 2010.g. 17. septembri
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Zinams, ka procesu vadiba biitiska nozime it kvalitates izmaksu vadibai, kas ir viens no
pamatnosacijumiem organizacijas nepartrauktai pilnveidoSanai, jo izmaksu samazinaSana rada
iespejas ne tikai palielinat pelnu, bet arT samazinat produkta cenu.

Pirmo reizi jédzienu ,,kvalitates izmaksas” pielietoja viens no kvalitates pamatlic€jiem A.
Feigenbaums (Armand V. Feigenbaum) 1956. gada. Sads izmaksu iedalfjums tiek pielietots arf
misdienas (Feigenbaum A. V., 2004). Latvijas petnieks A. Klauss kvalitates izmaksas iedala
preventivajas, noverteésanas, iek$€jo un argjo klidu izmaksas. Izmaksu iedalijums un skaidrojums

paradits 1.5. tabula.

1.5. tabula
Kvalitates izmaksu kategorijas (Avots: Klauss A. 2002, 217. Ipp.)

Nr. Kvalitates izmaksu detalizéts iedalijums

1. Preventivas jeb profilaktiskas e kvalitates prasibu nodrosinasana, planoSana un
izmaksas — papildus organizé$ana
ieguldijumi, kas pareizas e ar darbinieku apmacibu saistitas izmaksas
izlietoSanas gadijuma dod lielu e kvalitates sisteémas izstrades, ievieSanas un
atdevi, samazinoties citam uzturés$anas izmaksas
izmaksam o kvalitates uzlaboSanas pasakumu izmaksas

2. Noveértésanas izmaksas — e projekteSanas parskati (izmaksas, kas saistitas ar
izmaksas, kas paredzgtas jauna produkta projekta novertésanu), auditéSana
produkcijas vai pakalpojuma e izdevumi, kas saistiti ar parbauzu, inspekciju un
novertésanai atbilstosi testéSanas mérjjumiem
noteiktajam prasibam e kvalitates sistémas un produktu sertifikacija

3. lekséjo kludu izmaksas — e braka izmaksas
neatbilstibas vai nepilnibas, kas e remonta un atjaunoSanas izmaksas
veidojas un tiek noverstas e papildu raZo$anas resursu izdevumi
uznémuma iekSiene e pazaudéta laika izmaksas

4. Aréjo kliidu izmaksas — e ar siidzibam un to izskatiSanu saistitas izmaksas
neatbilstibas un nepilnibas, ko e kompensacijas un garantijas
neizdodas noverst e reputacijas / klientu zaudésana
uznémuma iekSiend e prefu cenu samazinasanas

Autorprat — ar1 kvalitates izmaksu kategorijas savstarpgji mijiedarbojas. Pieméram, ja
organizacija vairak akcenté uzmanibu uz preventivam aktivitatem, tad samazinas defektu
izmaksas. Kvalitates izmaksu lielako dalu parasti sastada ieks€jo kliidu izmaksas, kas saistitas ar
braki un remontdarbiem. Ieksgjas kliidas ir visvieglak samazinat. Savukart argjo klidu izmaksas
ir cieSi saistitas ar produktu kvalitati: jo augstaka produktu kvalitate, jo mazak argo kludu.
Defektu izskauSana razoSanas procesos samazina nepiecieSamo mérfjumu un parbauzu skaitu.
Lidz ar to samazinas ar1 noveértésanas izmaksas. Saskana ar A. Klausa klasifikaciju — ieguldijums
darba pie preventivajam izmaksam samazina iek$€jo, ar§jo kliidu un ar novért€Sanu saistitas

izmaksas, kas rezultata nodro$ina nepiecieSamas zemas kvalitates izmaksas (sk. 1.9. attélu).
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leguta papildu
pelna

Aréjo k|idu
izmaksas

lekSéjo kltdu
izmaksas

Noveértésanas
izmaksas

Preventivas
izmaksas

1.9. att. Kvalitates izmaksu klasifikacija
(Avots: Klauss A., 2002, 219. Ipp.)

Tas nozimé€, ka ieguldijumi raZzoSanas procesa ieeja (preventivas un novert€Sanas
izmaksas) dod jiitamu procesa izejas ieguvumu (samazinas ieks$€jas un ar&jas kludu izmaksas).
Klimju izmaksu samazinasanas dinamika ir daudz augstaka salidzindjuma ar preventivo un
korektivo darbibu izmaksam, kvalitates vadibas izmaksam un kvalitates parbaudes izmaksam.

Rezultata samazinas kvalitates atbilstosas vienibas kopgjas izmaksas un palielinas tas
atbilstiba noteiktajiem un vajadzigajiem kvalitates krit€rijiem. Kop€jas izmaksas samazinas,
sasniedzot ekonomisko Iidzsvaru (Foster S. T., 2004, 111.lpp), kas parliecinosi atspogulots

Lundvall-Juran izmaksu modeli (sk. 1.10. attclu).

Kopéjas kvalitates izmaksas

Kvalitates atbilstoSas
produkcijas vienibas izmaksas,
Ls

(P+N)/(1+A)=1

30% 50% 95% 100%

Atbilstiba kvalitates prasibam

1.10. att. Lundvall - Juran izmaksu modelis
(Avots: Foster S.T., 2004, 111. Ipp.)
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Pie izmaksu attiecibas P (preventivas) + N (novérteSanas) / I (iek3gjas) + A (argjas) = 1
tiek sasniegts optimums kop&jo kvalitates izmaksu apjoma pie noteikta skaita bezdefektu
produkta. Turklat bitiski ir noskaidrot, kura pozicija ir jainvesté vispirms, lai sasniegtu
maksimalu efektu ieguvumos. Lai to noskaidrotu, ir nepiecieSams iegiit datus par atseviskam
procesa poziciju izmaksam P (preventivas) + N (novértéSanas) un tad, izmantojot Lundvall-
Juran kvalitates izmaksu modeli, noveértét ieguldijumu ietekmi uz atsevisko izmaksu poziciju I

(ieksgjiem) + A (argjiem) ieguvumiem. Sada pieeja procesu vadiba atspogulota 1.11. attéla.

leguldijumi ( P+N) )y Parvértibas ) leguvumi/zaudé&jumi(l+A)

Materiali Produkts
lekartas lekartas
Darbinieki PROCESI Darbinieki
Metodes Metodes
Tehnologija Tehnologija
—» Ry » R » R —» ... —» R, —» Produkts

1.11. att. Procesu kvalitates preventivas (P), novértesanas (N), ieksejas (1),
argejas (A) izmaksas un procesu (R, Ry, ...R,) vadiba
(Avots: Goldsteins A., Krize M., 2008)

legulditie Iidzekli procesu kvalitates nodro§inasana un risindjumu ievieSana, to
atmaksasanas periods ir butiski uznémuma augstakai vadibai (Juran J. 2005, p. 82). Konkréti
skaitli vaditajiem parada ne tikai kvalitates izmaksu lielumu, bet ari potencialas iesp€jas
uzlabojumiem procesos un nodroSina pamatojumu inovaciju un uzlabojumu ievieSanai. Ja
vaditaji labak parzina ieguvumus no planotam darbibam, tad viniem ir vieglak pienemt l€mumu
par nepiecieSamajiem pasakumiem. leguvumi var biut dazadi — paaugstinata klientu
apmierinatiba, mazak finansu izdevumu, mazak konfliktsituaciju u.c.

Autors, analiz€jot procesu kvalitates vadibas pétnieku ieguldijumu kvalitates vadiba,
secina, ka vigu atzinas veicinajusas butisku parmainu ievieSanu organizaciju procesu vadiba ari
Sodien. Kvalitates joma turpina attistities un pastavigi mekI€ jaunas iesp€as nepartrauktai
pilnveidei. Vienlaicigi autors atzist, ka procesu kvalitati veicinosa procediira ir jaizverté ne tikai
no patérétaju viedokla, kuri nosaka organizacijas mérkus un katru organizacijas procesu, t.sk.
razoSanas tehnologisko procesu, bet ar no darbinicku viedokla, bez kuru lidzdalibas nav
iesp&jams sasniegt uzstadito mérki. Tapec nakosaja nodala autors pievérsisies cilvékam darba,

kas saistas ar zinatnes disciplinu — ,,ergonomika”.
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1.2. ERGONOMIKASATTISTIBAS TENDENCES MUSDIENAS

Ergonomika ir multidisciplinara zinatnes nozare, kas péta cilvéka un darba attiecibas. Ta
kluva pazistama Otra pasaules kara laika, kad pirmo reizi pasaules vesturé tika uzsakta vispusiga
izpéte par tehnologiju un cilvéku mijiedarbibu (Dul J., Weerdmeester B., 2008). Vardam
ergonomika ir grieku izcelsme, un tulkojuma tas nozimé ergon — (cilvéka) darbs un speks, nomos
— likums vai noteikumi.

1857. gada polu zinatnieks Voiceks Jastrebovskis (Wojciech Jastrzebowski) piedavaja
terminu ,,ergonomika”, noradot, ka ta ir zinatnes disciplina ar plaSu darbibas jomu un ta ietver
visus cilvéka darbibas aspektus, t.sk. darbu, izklaidi, spriestsp&ju un centibu. Termins
ergonomika ir sinontms jédzienam ,,cilvéka faktors” (Karwowski W., 1991).

Ergonomikas pirmsakumus var atrast jau Aristotela, Hipokrata un Galena darbos, kuros
kermena kustibas. Italu pétnieks Borelli (1608. - 1679.) sava darba “De moto Animalum”
aprakstija galvenas kustibu formas — peldéSana, ieSana, lidosana.

Petijumus par cilvéku darba procesa 17.gs uzsaka francu zinatnieks, inzenieris un arhitekts
Sebastjans Vaubans (1633.-1707.). Vin§ zinatniski pamatoja cilvéka darbspgjas, izpétija laiku,
kur§ nepiecieSams kravas parvietoSanai, ka arl noteica kravas smaguma un parvietoSanas
attaluma sakaribu. Tas bija sakums zinatniski pamatotai cilvéka darba apmaksai. Kulons 80
gadus vélak ieviesa darba daudzuma mérvienibu — kilogrammetrs (kgm).

1901. gada amerikanu zinatnieks E. Meibridzs (E. Muybridge) pielietoja kustibu grafisko
registracijas metodi. Sis metodes pamata bija kustiba esosa cilvéka grafiska attelogana,
izmantojot kustibu hronografésanu, tadgjadi pirmo reizi laujot izanalizét sarezgitos cilveka
kustibas procesus (Hendricks G., Muybridge E., 2001).

19. gs. strauji saka attistities riipnieciba, kas izvirzija prasibas racionalas darbvietas
iekarto$ana un nepiecie$amo darba iemanu apgiisana. Saja laika amerikanu inZenieris Frederiks
Teilors (Frederick W. Taylor) pievérsas cilvéka darba raziguma izpetei. F. Teilors, stradajot
savas dzimtas pilsétas Filadelfijas Midvales térauda razoSanas kompanija (1878.-1890.),
novéroja, ka darbinieki strada daudz lénaka tempa, neka ir vinu iespgjas. So fenomenu vins
nosauca par ,izvairigiem darbiniekiem” un atzina, ka vaditajiem triikkst izpratnes par cilvéku
darbaspgju novértésanu. Turpinot So petijumu, F. Teilors izstradaja vairakas inovacijas: izpétija
visas darbavietas térauda razoSanas uzpémuma un katram darba veidam piedavaja konkrétu
darba panémienu. Vins ieviesa ari samaksu par padarita darba daudzumu darba maina. F. Teilors
pieradija, ka darbiniekiem viens no butiskakajiem motivacijas faktoriem stradat — ir nauda.
Seviski tas attiecinams uz masveida razosanu un darbu specializaciju.
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Autors piekrit zinatnieku viedoklim, ka F. Teilora izstradatie principi attieciba uz darba
veikSanu bija centraliz&ti un vérsti ,,no augSas uz leju” (Daft R.L., 2011): lémumu pienemsana
par darba izpildijjumu vadibas limeni, striktas norades operatoram par darbu izpildi, darba
panémienu standartizacija, tikai viena specializacija, darba uzdevumu vienkarSoSana, strikti
noteiktas darba metodes u.tml.

Daudzi ASV uznemgji atri parnéma Teilora zinatniska menedzmenta ideju, jo uzskatija, ka
vina izstradatie principi veicinas organizacijas ievérojamu darba raziguma picaugumu. Tomér,
laikam ejot, daudzas F. Teilora inovacijas tika noliegtas, jo tas neguva vélamo rezultatu.
Uznémgji saprata, ka darba cilvéku nedrikst ierobezot, jarada draudziga attiecksme un jalauj
stradniekam piedalities 1émumu, kas attiecas uz darba izpildijumu, pienemsana. Tika izstradati
daudz demokratiskaki principi: vadibas un lémumu pienemsanas decentralizacija; operators pats
izlemj, ka veikt darbu; operators izstrada savus darba panémienus; darba veikSanai iesp&jami
vairaki darba pap€mieni; operatoram ir vairakas kvalifikacijas; sarezgitu uzdevumu
daudzveidiba; konsultacijas un lidzdaliba. Neskatoties uz to, pasaulé F. Teilors tiek atzits par
darba zinatniska menedZmenta pamatlicju un ergonomikas aizsac&ju (George J., Jones G.,
2004).

1916. gada amerikanu pétnieks Frenks Bunkers Gilbrets (Frank Bunker Gilbreth) pieradija
noguruma iestasanos saistiba ar darba organizaciju un cilvéka kustibam. F. Gilbrets izmantoja
fotografijas un kino lentes, lai analiz€tu darbinieku kustibas un izstradatu vislabako darba
izpildijuma metodiku. Zinatnieks ir viens no pirmajiem, kurs pielietoja jaunus darba panémienus
biivnieciba un turpmak arT daudzas citas nozarés. Biidams biivinzenieris, vado$ais inzenieris un
planotajs, vins saka pétit darbinieku bruga, akmenu un kiegelu parn€sasanas prasmes. Vina
peétijumi bija vérsti uz darba izpildijjuma atviegloSanu cilvékam, saglabajot augstu darba
razigumu. Tika rasti dazadi risinajumi, ka atvieglot neSanu, lai nerastos veselibas problémas un
darbinieki spétu ilgak nostradat sava izvélctaja profesija. Gilbrets bija pirmais, kur$ ieteica
kirurgiem piesaistit darba medicinas masas. Arl tas bija veérsts uz kirurga darba efektivitates
paaugstinasanu.

Liliana Mollere Gilbrete (Lillian Moller Gilbreth), budama péc profesijas inZeniere un
psihologe, savos pétijumos pieversas cilvéka un darba psihologiskiem aspektiem. Vina pieradija,
ka nodarbinato gandarfjums par veicamo darbu ir tieSi proporcionals darba razigumam (Robbins
S. P., 2008.). Faktiski abi zinatnieki apstiprinaja polu ergonomikas téva V. Jastrebovska atzinas
par to, ka darbs ir ikviena darbinieka 1pasSums, darba var pilnveidot savas sp&jas un prasmes,
realizét teicamu izpildijumu un git gandarijumu (Jastrzebowski W. B., 1857a; Jastrzebowski W.
B., 1857b). V. Jastrebovskis darbu sadalija divas lielas kategorijas: lietderigs darbs — uzlabojas
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darba raditaji, jo uzlabojas nodarbinato labklajiba, un kaitigs darbs — nelabvéligi darba apstakli
negativi ietekmé darba rezultatus (Jastrzebowski W. B., 1857c; Jastrzebowski W. B., 1857d).
Lietderigo darbu vins iedalija vel sikak: fizisks, garigs, &tisks, racionals darbs.

Alfonso Capanis (Alphonse Chapanis) tick uzskatits par vienu no dizaina un dro§ibas
ieviesgjiem ergonomika. Otra pasaules kara laika A. Capanis uzlaboja pilotu drosibu lidmasinas,
un $ie ieteikumi tek nemti véra aviortipnieciba vél Sodien (Chapanis A., 1996). Vina viedoklis
bija $ads: nakotné bus cieSaka saikne starp tehnologijam un cilvéku, butisku nozimi iegis
tehnologiju ergonomiskais dizains, vispusigi tiks nodroSinatas &rtibas lietotajiem (Chapanis A.,
1995).

No 1926.-1941. gadam vadoSie pétnieki ergonomika savas aktivitates saistija ar
petijumiem, kas veérsti uz cilvéka fiziologiskajam parmainam darba laika. Muskulu darba un
energijas patérinu darba laika pétija Francija (Chauveare), Vacija (Rubner), ASV (Cathcart),
Krievija (Kekuees, Bunocpados). Zinatnieki pieradija, ka, stradajot bez atpiitas pauzém,
noguruma rezultata iesp&jami pat neatgriezeniski veselibas bojajumi, lidz ar to kritas ari darba
razigums. Energgtiska optimuma principu talak attistija vacu fiziologs E. Atzlers (Edgar Atzer)
1927. gada, pétot energijas patérina ekonomiju un attiecinot to uz izgatavota produkta vienibu
(Rabinbach A., 1992, p. 377).

Analiz€jot ergonomikas pamatlic€ju sasniegumus, jaatzime, ka kops$ ergonomikas attistibas
sakuma galvena uzmaniba tiek pieversta cilvekam — darba daritajam darba procesa, novértgjot
darba izpildijuma atrumu, darba spgjas, gandarfjumu par izpildamo darbu, tehnologiju un cilvéka
mijiedarbibu. Taja paSa laika jasecina, ka procesu vadibas teorétiku — pamatlicgju un
ergonomikas pamatlicgju ieguldijums versts uz darba raziguma celSanu organizacijas.

1949. gada britu zinatnieki nodibinaja Ergonomikas pétijumu biedribu, un So gadu var
uzskatit par ergonomikas — zinatnes disciplinas — attistibas sakumu. Saja laika anglu pétnieks
K. Murels (K. Murrell) rakstija, ka ergonomika ir zinatnes disciplina, kas péta cilvéka, darba
procesu un tehnologiju mijiedarbibu (Edholm O. G., Murrell K. F. H., 1973).

Starptautiskaja Itmeni ergonomika attistijas ar Eiropas Raziguma agenttras (European
Productivity Agency — EPA) atbalstu (Kuorinka I., 2000). Saja agentiira 1955. gada tika izveidota
speciala cilveku faktoru pétijumu komisija. ST komisija saka aktivi sadarboties ar ASV
ergonomistiem, lai iepazitu cilvéka faktoru darba procesos.

1957. gada Niderland€, Leidenes universitaté EPA sarikoja pirmo starptautisko seminaru
~Darba piemérosana cilvékam”, kura piedalijas starptautiskie ergonomikas eksperti H. S
Belding, G. C. E. Burger, S Forssman, E. Grandjean, G. Lehman, B. Metz, K. U. Smith, R. G.

Sansfield (Kuorinka I., 2000). Seminara laika komisija noléma veidot jaunu organizaciju —
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starptautisku asociaciju. Ta tika nodibinata 1961. gada un nosaukta par Starptautisko
Ergonomikas asociaciju (SEA) (International Ergonomics Association — IEA), kura Sodien
apvienojusies vairak neka 50 valstu zinatnieki un praktiki. Kopg&jais SEA dalibnieku skaits
sasniedz 20000, kas musdienas daudzos zinatniskos instititos un daudzas laboratorijas pasaulé
péta aktualas problémas ergonomikas joma.

Ergonomika visu So laiku attistijusies ka unikala un neatkariga zinatnes nozare, kas versta
uz darba raziguma kapinaSanu saistiba ar cilvéka, darba un vides mijiedarbibu (Karwowski W.,
2005). Ta veicina vienotu, uz cilvéku centrétu piceju darba sistémas projektésana (Karwowski
W. 2005; Grandjean E., 1988; Chapanis A., 1999; Wilson J. R., Corlett E. N., 1995; Sanders M.
M., McCormick E. J., 1993; Vicente K. J., 2004; Salvendy G., 1997I; Stanton et al., 2004;
Kleiner and Drury, 1999) (skat. 1.12. att€lu).

Filozofija
(citvEka
sOCialas

v atThas)

Pieredze un
Ergonomika nepartraukta
izglitoSanas

1.12. att. Ergonomikas dimensijas
(Avots: W. Karwowski, 2005)

1.12. attela redzamas ergonomikas dimensijas ir savstarpgji saistitas un uzskatami parada,
ka ergonomikas zinatne ietver filozofisku pieeju cilvékam darba, nemot véra socialas vajadzibas,
teorétisku pieeju, izvertgjot cilvéka un darba attiecibas, t.sk. attiecibas ar tehnologijam, darba
vidi, darba kvalitati, u.tml. Butiska nozime ir vadibzinibam attieciba uz cilvéku resursu vadibu
un procesu vadibu (tehnologijas, kvalitate, u.c.), tehnologiju un vides izpétei, ka art darbinieku
praktiskai pieredzei un zinasanam.

Misdienas ergonomika ir zinatnes disciplina, kas péta cilvéka un citu sisttmas elementu
savstarp&jo mijiedarbibu, un palidz uzlabot cilvéku labklajibu un kop€jo sistémas darbibas

efektivitati ar teorijas, principu, datu un metozu pielietosanu’.

! Starptautiska Ergonomikas asociacija, www.iea.cc, (sk.17.07.2010).
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Zinams, ka neviens razoSanas process nevar notikt bez cilvéku — darbinieku Iidzdalibas.
Tadgjadi ergonomikas mérkis ir veicinat droSus un veseligus, komfortablus darba apstaklus un
darbavietu, nodrosinot modernas tehnologijas, augstu darba izpildijumu, panakot
konkurétsp€jigus organizacijas efektivitates raditajus. Ergonomikas uzdevums ir darba procesa
un darba vides pieméroSana stradajosa cilvéka garigajam un fiziskajam sp&am un iespg&jam
(Roja Z., 2008, 6.1pp.).

Darba un ikdienas dzives dazadas situacijas galvena ergonomikas sastavdala ir CILVEKS.
Daudzi petijumi Eiropa un ASV apliecina, ka organizacijas efektivitate ir ciesi saistita ar cilvéku,
darba daritaju, vina prasmém un ricibu. VadosSais organizaciju un vaditaju attistibas eksperts L.
Sperijs (L. Sperry) norada, ka organizacijas efektivitati raksturo funkcija, kas ietver darba
raziguma un nodarbinato veselibas mijiedarbibu (Sperry L., 2002). Razigums Saja gadijuma
nozimé mérauklu rezultatam: darba daritajs — mérku sasniegSana. Savukart veseliba attiecas — uz
darba daritaja psiho-bio-socialo batibu, ietver apmierinatibu ar darbu, gandarijumu par
izpildijumu, personigo labklajibu, morali u.tml. ,,Darbinieku riciba atbilst biznesa mérkiem, loti
ietekmé uzpémuma sniegumu un ekonomiskos raditajus” — uzskata britu humanistiskas
psihologijas piekritgja, profesore L. Gratone (L. Gratton). Vinas spriedums par cilvéku ir sads:
,Cilveékiem ir dvésele un gars, tie vairakuma gadijumu ir labi, nevis launi, cilvéku jaunrades
potencials un pozitiva izt€le palidz iesaistities darba procesos un giit iedvesmu” (Gratton L. et
al., 1999). Sis optimistiskais viedoklis cilvéka potenciala atraisidana ir cie$a saistiba ar
cilvekresursu stratégiskas vadisanas makslu.

Cilvékam uznémuma ir milziga nozime, kas ar savu tieSo darbibu ietekmé organizacijas

darbibas sniegumu, pielietojot zinasanas, prasmes (skat. 1.13. att€lu).

Cllvéks Organizacijas
darbibas

Organizacijas

merki darba  erextivitate
(stratégiskie, | (apmierinatiba,  (raziguma
taktiskie, motivacija,  pieaugums,
operativie, uzvediba, kvalitates

sléptie u.c.) nodrosinasana,

attleksme),,,, labklajiba darba)

1.13. att. Cilveka faktora saikne ar organizacijas mérki un darbibas efektivitati
(Avots: autora veidots attéls, 2009)
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Nepartrauktas ripes par cilveéka labklajibu darba, cilvéku iesaistiSana procesos maina
stradajoso individu uzvedibu pozitiva virziena un otradi — S§1 apzina un uztic€Sanas palidz
saglabat uzpémuma finanSu pieaugumu, paatrinot uzpémuma uzplaukumu kopuma. Butiska
nozime cilvéka labklajibas nodrosinaSana ir darba videi un darba apstakliem: darba pozas, darba
kustibas, troksnis, vibracija, apgaismojums, mikroklimatiskie parametri, kimiskie faktori,
informacija, procesu vadiba, darba organizacija, psihoemocionalais stress. Nozime ir darba
dizainam, tehniskam iekartam, sisttmam, kas veicina stradajosa cilvéka piederibas apzinu un
uzticeéSanos uznémumam. Nostiprinoties §adai apzinai un savstarp€jai uztic€sanas gaisotnei, krasi
pieaug uznémuma finansu labklajiba (Roja Z., 2008). Sie fakti misdienas ir ciedi saistiti ar
kontekstu, kados apstaklos un cik veseliga vai neveseliga videé cilvéki strada un kada ir vinu
uzvediba un attieksme pret darbu, pret uzpémumu kopuma.

Autors uzskata, ka biitiska nozime $o un citu jautagjumu risinaSana ir darba atbilstibas
cilvekam novértéSanai (attelu sk. 1. pielikuma). 1. pielikuma attels parada, ka nepiecieSama
individuala pieeja katram stradajosajam. Tas nozimé, ka jaizveért€ ikviena cilvéka darbaspgjas,
iesp&jamo darba vides risku ietekmi uz veselibu, un tikai tad var planot darba izpildijumu vai
nepiecieSamos uzlabojumus, lai rezultata veicinatu cilvéku apmierinatibu ar izpildamo darbu.
Ricibas noderigas stradajoSo aptaujas lapu sagatavoSana, kura respondenti atbild uz vairakiem
jautajumiem, pieméram, ,,Vai darbinieks ir apmierinats ar savu darbu?”, ,,Vai darba procesu
planojuma un darba organizé€Sana iesp&jami uzlabojumi?”, ,,Vai uzlabojumiem nepiecieSami
finanSu vai materiali ieguldijumi?”, ,,Vai darbs piemé&rots darbinieka sp&jam un prasmei?” u.tml.

Tradicionali ergonomiku iedala:

1. dlodzes ergonomika — fiziskas slodzes ietekme uz sirds un asinsrites sistému, muskulu,
skeleta un saistaudu sistému, redzes noslodze, balss saiSu noslodze u.tml. (Chaffin D. B.,
Anderson G. B. J., 1993, Kroemer, K. et al., 1994; Pheasant S., 1986);

2. kognitiva ergonomika — psihiskas jeb mentalas, emocionalas norises organisma, veicot darba
pienakumus, stradajot ar iekartam, vadot procesus u.tml. (Vicente K. J., 2004; Hollnagel E.,
2003; Diaper D., Stanton N. A., 2004);

3. organizacijas ergonomika — jaunu tehnologiju ievieSana, esoSo uzlabosSana, darba dizains,
darba organizacija un tml. Organizacijas ergonomika veérsta uz tadu darba sist€ému izstradi,
kas bhtu samérojamas ar organizacijas socialtehniskajam IpaSibam. Tatad ergonomikas
risingjumiem jabut harmonija ar vispargjo darba sist€émas struktiiru un procesiem (Holman D.
et al., 2003; Nemeth C., 2004; Reason J., 1999.).

Miisdienas So pamata iedalfjumu vél papildina: biznesa ergonomika, lidzdalibas

ergonomika, rehabilitacijas ergonomika.
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Jebkuru razoSanas procesu ikviena tautsaimniecibas nozaré veido sisteéma
Cilvéks—Masina—Vide. Cilveks izvélas masinu, veido tehnologiju, izvélas darba procesam
vajadzigus tautsaimniecibas nozaru materialus un organize sev nekaitigu darba vidi.

Ergonomistu izpratn€ cilvéks un masina ir savstarp€ji vienoti darba vide, kas veido modeli
“cilvéks — masina — vide” (skat. 1.14. att€lu). Cilveéks-operators izvietots starp displeju un
masinas analizatoru. MaSina sanemto informaciju parveido signala, kurs tiek pieregistréts uz
displeja. So signalu uztver operators, apstrada to un talak parveido. Magina tiek centréta uz
konkréta rezultata iegiiSanu, péc tam displeju raditaji tieck modificéti, tadgjadi izraisot pilna cikla

atkartoSanos (Kroemer K.H.,1981).

" DARBA VIDE
/ . Datu apstrade ) ‘ \

y un lBmumu pienemsana . .
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1.14. att. Vienkarsots cilveks-masina-vide modelis: 1 —temperatiira; 2 — mitrums,
3 — toksiskas kimiskas vielas (gazes u.tml.); 4 — troksnis; 5— vibracija; 6 — operaciju atrums
(Avots: Kroemer K. H., 1981)

Svarigakie darbibas virzieni $aja procesa ir:
e funkciju sadaliSana starp masinu un cilveku, t.i., japrot sadalit vai noteikt darba uzdevumus
visiem sisteémas “cilveks-masina” elementiem;
e veicamo uzdevumu analize, t.i., preciza funkciju uzskaite, kuras izpildis cilveks Sai sistéma
un rezultata tiks iegiiti raditaji, kas nepiecieSami, lai izv€l€tos vajadzigos standartus un
noformulétu prasibas apkalpojosam personalam (analizes gaita tiek ieverota stradajosa

profesionala sagatavotiba un darba slodze);
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e informacijas sisttmu konstru€Sana (par informacijas sisttmam sauc iekartas, no kuram
informacija tiek parraidita no masinas cilvékam un to var veikt vizuali, ar skanu raidoSam
iericém u.tml.);

e vadibas lidzeklu konstru€sana (par vadibas lidzekliem sauc ierices, kas lauj informaciju no
cilvéka noraidit masinai ta, lai tas funkcijas butu saskanotas ar cilvéka darbibu);

e darbvietu dizains un &rta tehnikas apkalposana;

e darba vides parraudziba (riska faktoru, piem&ram, trokS$pa, vibracijas, mikroklimata

apgaismojuma, kimisko u.c. faktoru, kas ietekme darba vidi, ievéroSana).

Tatad, lai veiksmigi stradatu sistéma ‘“cilvéks-masina”, jaizvelas kvalificéti specialisti,
kuriem jaiemaca atbilstoSas prasmes, ka arT janodroSina nodarbinatie ar &rtam un modernam
tehnologijam un tehnisko aprikojumu (Dul J., 2009).

Tapéc talak autors analizés un plaSak izskaidros organizacijas ergonomikas biitibu,
raugoties no mikro-ergonomikas (cilveks-masina) un makro-ergonomikas (cilveks-masina-vide-

tehnologijas-vadiba-dizains) pieejas pielietoSanas iesp&jam.
Mikro- un makroergonomikas pieeja organizacijas
Starptautiskas Ergonomikas asociacijas profesionali norada, ka, integréjot organizacija

ergonomiku, uzlabojas darbinieku labklajiba, veseliba un droSiba darba, ka ari paaugstinas

organizacijas razigums (Ergonomics Guidelines, 2010) (skat. 1.15. att.).

1.15. att. Dar ba ergonomikas meérki
(Avots: Ergonomics Guidelines, 2010)

Literatara noradits, ka ergonomika vérsta uz piemérotu darbavietu dizainu, darba

sisttmam, darba iekartam, razoSanas procesiem un vidi, pielagojot to stradajosajiem (Dul J.,

44



2009). Galvenie organizacijas ergonomikas veidi ir mikroergonomika un makroergonomika
(Zincenko R., 2000).

Mikroergonomikas limeni visbiezak analizé mijiedarbibu — cilveks-masina, cilveks-
tehnologija, cilveks-darbariks — un to sauc par cilvéks-masina attiecibam. Pat vismazaka darba
prasibu neatbilstiba stradajoSa cilvéka garigajam vai fiziskajam sp&jam var radit nevélamu
situaciju, ka rezultata iesp&jamas kludas, negadijumi vai citas problémas. Tapéc Sadas situacijas
nepiecieSsams analiz&t, pieveérSoties darbavietas vai procesa uzlabojumiem un risinot attiecigo

tehnologiju pilnveidosanu (sk. 1.16. attelu).

CILVEKS MASINA
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1.16. att. Mikroergonomika — Cilvéks-masina attiecibas (Grandjean E., 1988)

Koncepcija par makroergonomiku tika izvirzita pagajusa gadsimta 80-gados. Ergonomisti
intensivi analiz&ja razoSanas tehnologijas, darba organizaciju, darba un cilvéka mijiedarbibu.
Laika gaita tika pieradits, ka mikroergonomikas elementus nepiecieSams izvertét kopgja darba
sistéma. Viens no pasaules vadoSajiem zinatniekiem ergonomika H. Hendriks (Hal W. Hendrick)
parliecinaja, ka orientacija ergonomika tikai uz mikro-limeni nesasniedz kop€jas darba sistemas
efektivitati organizacija (Hendrick H., 1986). Vins art izveidoja makroergonomikas koncepciju,
defingjot, ka ta ir ,,visaptveroSa pieeja sociali tehniskai sistémai kop&ja organizacijas un darba
sisttma”. Talak vin§ paskaidro, ka darba organizacija ,,ir veids, kada ikviens darbinieks
koordin€, uzrauga un vada visas apakssistémas, veicot konkrétus darba pienakumus kopgja darba
sisttma” (Hendrick H., 1995).

Lai Tstenotu cilvékcentrétas darba sist€mas izstradi, japielieto cilvékcentrétie analitiskie
procesi, kas ir saderibas socialtehniska principa pamata (Imada A., 1986; Imada A., Nagamachi
M, 1995). Daudzi autori uzskata, ka viena no makroergonomikas pamatmetodém ir iesaistes jeb

lidzdalibas ergonomika (Brown O., 1994), kur aktivi lidzdarbojas cilveks.
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Tadgjadi, makroergonomika koncentréjas uz darba organizaciju un darba sistému dizainu,
nemot véra cilvéka, tehnologiju un vides Ipatnibas un vispusigi izveért€jot organizacijas vadibas

aspektus (sk. 1.17. attelu).

MAKROERGONOMIKA

1.17. att. M akr oergonomika
(Hendrick H., 1998)

Zinatnieki uzsver, ka makroergonomikas aspektu apsvérSana ir veicinos$s faktors, lai raditu
atbilstosu darba vidi, kura cilvéki biitu motivéti Iidzdalibai un labakai uzp@muma resursu
izmantoSanai, lai tadgjadi celtu kopgjas sisteémas efektivitati, uzticamibu un pieejamibu
(Shahnavaz, 1994; Shulz-wild, 1990; Hagg, 2003).

Makroergonomika sakas ar attiecigo socialtehnisko mainigo lielumu noveértéSanu un to
ietekmi uz darba sistémas struktiiras un procesu izstradi. Tas mérkis ir optimiz€t darba sisteémas
planu, nemot véra socialtehniskas sistémas raksturlielumus. Piem&ram, lai optimali sadalitu
funkcijas un darba uzdevumus starp cilvékiem, iekartam un datoriem, vispirms biitu janosaka
vispargjas darba sist€émas T1pasSibas un darba meérki (Hendrick, 1986). Lai to izdaritu,
nepiecieSams izprast cilvéka faktora vai ergonomikas ,,Jimenus’:

o Cilvéks-iekarta jeb iekartu ergonomika: tas attiecas uz cilvéka fizisko un uztveres IpaSibu
izp€ti un So datu izmantoSanu, lai planotu kontroles panelus, ekranpultis, s€dvietas un
darbavietas tehnologiskos procesus;

e cilvéks-vide jeb vides ergonomika: tiek pétita dazadu fizisko vides faktoru, pieméram,
apgaismojumu, termalo parametru, trokSna un vibracijas — ietekme uz cilvéka darbu, un

iegtie dati tiek pielietoti darba vides un procesu planoSanai;
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o cilvéks-programmatiira jeb kognitiva ergonomika: $is limenis attiecas uz veidu, ka cilvéks
doma, uztver un apstrada informaciju, un iegttie dati tiek pielietoti programmatiru izstrade;

e cilveks-darbs jeb darba planosanas ergonomika: darba uzdevumi tiek veidoti ta, lai noteiktu
atbilstosu darba slodzi un lai tiktu nodroSinata pietiekama veicamo uzdevumu dazadiba, to
sarezgitibas atbilstiba izpilditajam, identitates un darba viengabalainibas sajiitas radiSana,
darba uzdevuma nozimibas apzina un kontrole par veicama darba izpildi, ka arT atgriezeniska
saite jeb informacija par darba rezultatu;

e cilvéks-organizacija jeb makroergonomika: darbinieku efektiva iesaistiSana vispar¢ja darba
sistémas organizatoriskaja planosana un tehnologiju apgii$ana, nemot véra organizacijas vidi
(Hendrick, 1997).

Autors uzskata, ka Latvija daudzas organizacijas, meklgjot ergonomiskos risinajumus,
uzsvars pamata tiek likts uz mikroergonomikas pieeju, pieméram, razoSanas procesu vadibas
pilnveidosana. To varétu skaidrot ar tradicionalo domaSanas veidu, kultiiras tradicijam
organizacija, zinasanu un prasmju trukumu par makroergonomikas ievieSanas priekSrocibam.
Parasti organizacijas izv€las zemu izmaksu uzlabojumus, kurus var viegli iestradat jau esosajas
darba metodés un iekartas un kuru istenoSana ir iesp&jama, pielietojot jau aprob&tos materialus
un zinasanas.

Toméer zinatniskie pétijumi ir pieradijusi, ka, apvienojot mikro- un makroergonomiskos
risingjumus, butiski uzlabojas razoSanas process, cilvéku drosiba, noris efektiva organizacijas
darbiba. Lai objektivi izveértetu mikro- un makroergonomiskas pieejas plusus, jaapzinas to
savstarpéja mijiedarbiba, kas atkariga no konkrétas situacijas (Scott P. A., Charteris J., 2001).

Cits zinatniskais viedoklis ir $ads: razojoSajas organizacijas visefektivakie butu tikai
makroergonomiskie risindjumi, kas veicinatu zemu izmaksu vai pat bezmaksas
mikroergonomikas uzlabojumus. Sasniedzot makroergonomikas meérki, rezultatiem vajadzetu
strauji uzlaboties dazados organizatoriska izpildijuma un efektivitates aspektos (Hendrick H.,
2002b). So domu papildinaja ergonomikas pétnieks M. Robertsons (Robertson M., 2002) un
pieradija, ka darbinieku apmacibai ir nozime makroergonomikas pieeja, kas lauj iegitas
zinaSanas veiksmigi pielietot darba procesa un ir visaptveroSas, sistematiskas pieejas
pamatnosacijums.

Analiz€jot literatiiru, jasecina, ka makroergonomika ir cilvékcentréta, jo viena no tas
pamatmetodeém ir iesaistes ergonomika (Brown O., 1994), kuras ietvaros darbinieki visos
organizatoriskajos Iimenos tiek iesaistiti procesa (Hendrick H., 1986; Imada A., 1988). Ari
pétijumi  organizacijas tehnologisko procesu vadibas joma pieradijusi, ka jabut

makroergonomiskai pieejai (Imada A.S., 2002). Tas nozimé, ka organizacijas attistiba, tatad ari
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tehnologiju attistiba, janodroSina sistematiska, nepartraukta, uz cilvéku centréta pieeja.
Makroergonomisko pieeju var ietekmé&t vairaki faktori: vadiba, darbinieki, finanSu resursi,
psihologiskais mikroklimats, klienti (Hendrick H.W., Kleiner B.M., 2002).

Apkopojot iepriek$ mingto, mikro- un makroergonomikas apvienoto pieeju autors paradijis

1.18. attela.
Tehnolodi Cilvaks
ehnolodijas,
iekartas Apmacibas
Lidzdalba
Darbavieta
MIKRO e donomiska) _ MAKRO Vadiba, t.sk,
ergonomika . ergonomika -
Darba pieeja | procesu vadiba
uzdevumi '
Organizacijas
dizains
Rokas +
instrumenti Komandas

Vide darbs

1.18. att. Apvienota mikro- un makroergonomikas piegja
(Avots: autora veidots attéls, 2011)

Ergonomikas pieeja organizacija tiek istenota no ,,augsas uz leju” (t.i. strat€giska pieeja),
no ,lejas uz augsSu” (lidzdaliba) un no ,,vidus uz aru” (akcents uz procesu pilnveidoSanu)

(Hendrick H., Kleiner J., 2001). Autors to paradijis 1.19. attcla.

Organizacijas
strat€gija

Ergonomikas
piegja

Lidzdaliba

1.19. att. Makroergonomikas isteno$ana organizacijas
(Avots: autora veidots attels, 2011)

Misdienu ergonomikas korifejs H. Hendriks sava gramata ,,Macroergonomics. Theory,

Methods, and Applications (Human Factors and Ergonomics)” norada: kops$ 20. gs. 80-to gadu
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sakuma organizatoriska plana un menedzmenta (Organizational Design and Management
(ODAM)) faktori ir kluvusi par akceptetu ergonomikas petijumu jomu (Hendrick H., 2001a;),
kura cilvéka faktors ir viens no vadoSajiem (Kleiner J, 1996). Hendriks atzit, ka organizacijas
funkcioné$anas uzlaboSana butiska nozime ir makroergonomikas pieejai, kura tas attistibas
sakuma izmantoja tradicionalos mikroergonomikas instrumentus: tie tika atvasinati no
organizatoriskas psihologijas, organizatoriska plana izstrades u.c. radniecigam nozarém,
pieméram — industrialas sociologijas. Sadu instrumentu pieméri ir ari: iesaistes ergonomika,
lietotaju sist€mas analize, sist€émas analizes model€Sana un ergonomikas darba analize
(Ergonomics Work Analysis — EWA)), kas tiek saukta ari par darbibu procesa izpéti (Course of
Action Study — CAS) (Hendrick H., 1991).

Apkopojot §is apakS$nodalas literatiiras analizi, autors secina: lai sasniegtu kop&jo darba
sistemas efektivitati musdienu organizacija, ir nepiecieSams mikro- un makroergonomikas
apvienots pielietojums, kas ir vérsts uz cilvéku centrétu pieeju, tehnologiju uzlabosanu un Iidz ar

to — procesu pilnveidoSanu.

1.3. ERGONOMIKAS PIEEJA PROCESU PILNVEIDE

Riipes par darba daritaju, nodrosinot modernas tehnologijas, piemérotus darba apstaklus,
uzlabojot darba organizaciju un iesaistot nodarbinatos 1émumu pienemsana, uzlabo darbspgjas,
samazina kavéjumus, pieaug procesa izpilditaja — operatora gandarijums par darbu un lidz ar to —
darba razigums. Minétie pasakumi uzskatami par ergonomisko iejaukSanos. Zinatniskaja
literatira aprakstits, ka procesu kvalitate krasi uzlabojas, ievieSot ergonomiskos risinajumus

(Eklund J. 1994) (skat. 1.20. attelu).

Procesu 4
kvalitates
nepilnibas

Procesu kvalitates Ergonomikas Laiks
uzlaboSanas uzlaboSanas
programma programma

1.20. att. Procesu kvalitates un ergonomikas uzlabo$anas programmu saistiba
(Avots: Eklund J., 1994)
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1.20. attela redzams, ka konkrétaja gadijuma procesu kvalitates nepilnibas samazinas, ja
procesu kvalitates uzlaboSanas programma tiek realiz€ta kopa ar ergonomikas programmu.
Ergonomikas eksperti atzist, ka ikviens ergonomikas process sastav no 5 soliem (Moore and
Garg, 1996): 1) probléemas identificéSana, 2) identificétas problémas analize, 3) l[émumu

pienemsana, 4) atzinu (Iémuma) ievieSana un 5) rezultatu noveértésana (skat. 1.21. attelu).

Problémas
identificéSana

Identificétas
problémas
analize

Rezultatu
novertesana

Ergonomikas
process

Atzinu
(Iemuma)
ievieSana

Lémumu
pienemsana

1.21. att. ErgonomikasievieSanas process
(Avots: Karwovski W., 2005)

Autors to paskaidro ar pieméru: metalapstrades ceha ir identificéts, ka virpotajs, celot un
parvietojot apstradajamo detalu, kuras masa ir 20 kg, bieZi cie$ no muguras traumam, ir spiests
kavét darbu muguras slimibas dgl, un Sie kav&jumi ietekm€ procesa razZigumu. Problémas analize
rada, ka min€ta masa ar rokam tiek celta 20 reizes maina. Pienemtais 1émums $aja gadijuma ir:
nekavgjosi integrét ergonomiku mingtaja procesa un tas nozimé uzlabot darba un organizacijas
dizainu, nodroSinot operatoru ar mehanizétu celSanas un parvietoSanas iekartu, apmacot
operatoru pareiziem nastas celSanas un parvietoSanas panémieniem, nosakot islaicigas atpttas
pauzes darba. Nemot véra organizacijas finanSu iespg€jas, pienemtais l€mums tiek realizéts
(atzinu ieviesana) nekavgjoties. Novertéjot ergonomikas iejaukSanOs, minétaja gadijuma —
makroergonomikas — efektivitati (rezultatu novértéSana), noskaidrots: darba traumas samazinas
un uzlabojas procesa razigums, kas pozitivi ietekmé kop&jo organizacijas darbibas sniegumu.
Autors atzist, ka viena no procesu uzlabosanas iesp&jam ir padarit tos drosakus un ertakus,
pielietojot ergonomiskas iejaukSanas programmu. Protams, tas prasa ripigu procesu vadibu un
investicijas tehnologijas un darba organizacija, ko nodroSina socialtehniska sistema.

Talak tiks analiz€ta socialtehniskas sistémas butiba un tas izveides nepiecieSamiba

ergonomiskai pieejai procesu kvalitates pilnveide.
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Ergonomikas nozime socialtehniskaja sistema

Zinatniskie pé€tijumi par sisttmu veidoSanu organizacijas paradijas 20.gs. vidi (Von
Bertalanffy L., 1949; Trist E. L., 1951; Trist E. L., 1960). Uzskata, ka organizacijas ir socialas
un tehniskas sist€mas kopums (Bramforth K. V., 1951; Rice L. J., 1958). Tavistokas cilvéku
attiecibu institiits 20. gs. 50-tajos un 60-tajos gados izstradaja ietvaru socialtehniskai sistémai,
kas ieklauj tehnologiju un darba organizacijas mijiedarbibu. Socialtehniska sistéma ir vienots,
mérktiecigs uznémums, ko veido cilvéki un kuras meérkis ir parvérst ieguldijumus rezultatos
(Taylor J. C., and Felten D. F., 1993).

Petnieki uzskata, ka socialtehniskas sisteémas izveidé nozimiga loma ir makroergonomikai
(Hendrick H., Kleiner B. M., 2001; Hendrick H., 2002a). Makroergonomikas integréjosu
principu mekl&jumos zinatnieki nonaca pie slédziena, ka vienotu sisttmu veido savstarpgji
atkarigu un savstarpgji saistitu dalu kopums (Robbins L. J., 1987), ka ikviena sist€ma ir atvérta
un ka visas sist€mas ir atkarigas no mijiedarbibas ar apkartjo vidi (Katz D. and Kahn R. L.,
1978; Hendrick H., 1991), orientétas uz cilvéku darba un razoSanas procesiem (Badham R., et
al., 2001; Hendrick H., 1991). Atveértu sistému raksturo (Robbins L. J., 2002):

e vides apzina (sist€ma atzist sevis un apkartgjas vides mijiedarbibu);

e atgriezeniska saite (informacija no ,,arpuses” lauj sist€mai pielagoties un veikt korektivas
darbibas);

e ciklisks raksturs (atverta sistéma funkcioné ka notikumu cikls);

e negativa entropija (atvertas sisteémas iesp&ja importet vairak energijas neka ta rada);

e stabils stavoklis (sisteéma pastav ilgstosi);

e virziba uz izaugsmi un izpleSanos (lai izvairitos no entropijas, sistéma importé vairak
energijas, neka tai nepiecieSams);

e uzturgSanas un pielagosanas aktivitasu lidzsvars (sist€ma tiecas harmonizet aktivitates, kas
kave vai veicina straujas parmainas);

o ckvifinalitate” (sisteéma var sasniegt gal€jos mérkus dazados veidos).

Sadas sistémas izstradaSanai nepiecieSami tris dazadi posmi: darba sistémas plana
izveidosana, darba sistémas ievieSana, sistémas praktiska darbiba (Clegg C. W., 1988). Sajos
posmos svarigi divi komponenti — darba humanizacija un demokratijas atbalstiSana. Nemot véra
iepriekSmingto, ir noteikti socialtehniskas sist€émas pamatprincipi (Trist E. L., 1993; Mumford
M., 2003):

e darba organizacija sastav no divam neatkarigam, bet tomér savstarp&ji mijiedarbigam
sisttmam: tehniska sistéma (aprikojums, iekartas, u.c.) un sociala sistéma (individuali

darbinieki un darbinieku grupas);
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e darba sistéma ir vienots funkcion&josu aktivitasu kopums, nevis atseviski darbi un uzdevumi;

e centra ir darbinieku grupa, nevis individuals darbinieks;

e sisteému regul€ pati grupa, nevis uzraugi (tas ir pretstata F. Teilora zinatniska menedzmenta
atzinam);,

e individuals darbinieks ir papildinajums iekartai.

Ieteicamas vadlinijas socialtehniskas sist€émas principu izstradasana (Badham R. et al.,

2001; Cherns A., 1987):

e saderiba — izstrades procesam jaatbilst izstrades mérkim;

e minimala kritiska specifikacija — mérkiem ir jabut skaidri noteiktiem, bet to sasniegSanas
lidzekli var nebut skaidri noteikti;

e neatbilstibu kontrole — neatbilstibas to rasanas bridi jakontrolé un tas nedrikst noklat talak
sistema;

e robezu kontrole — nedrikst noteikt robeZas, jo tas varétu kavét informacijas apmainu, iegiit
Zinasanas vai attistit macisSanos;

¢ informacijas plisma — informacija ir jasniedz tikai tiem, kas to prasa un kad to prasa;

e vara un pilnvaras — attiecas uz tiem, kuriem pienakumu veikSanai ir nepiecieSami materiali
vai citi Iidzekli;

e multifunkcionalitates princips — individiem un komandam ir jauznemas dazadas lomas, lai
savlaicigi risinatu problémas;

e atbalsta nodroSinasana — atbalsta sisttmam un apakSsisttmam ir jabut savstarp&ji
saskanigam,;

e parejas organizésana — japlano parejas periodi no vecam uz jaunam sistémam;

e nepabeigtiba — parplanosana ir nepartraukts process, un tas ir darba komandas uzdevums.

Taja pasa laika ergonomikas specialisti péta, ko darit, lai darba sist€mas izstrades agrinaja
stadija tiktu ieveroti ergonomikas kritériji (Clegg C. W., 1988; Luczak H., 1995; Slappendel E.,
1994). Tiek piedavatas divas pieejas, kuras varétu izmantot darba sistémas attistiSana, nemot
véra ergonomikas aspektus (Johnson C., Wilson J. R., 1988): 1) vadliniju izstradasana un
2) ergonomisko risindjumu izstradasana kopéjd izstrades procesa.

Pirms tam velams noskaidrot, vai konkretas darba sist€émas elementi ictekmés darbinieku
veselibu un drosibu, raugoties no ergonomikas viedokla, un ka ergonomiskos risinajumus vares
integrét socialtehniskaja sisteéma.

Socialtehnisko sistému, pamatojoties uz teoriju, piepemts iedalit tris apakSsisteémas:
tehnologiskaja, personala un uzdevumu izstrades. Sistemas izstradé tiek apsveértas Kkatras
apakssistémas prasibas, nemot veéra ieprieks minétas vides ietekmi. Organizacijas darba sist€émas
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struktiira butiska nozime ir personalam, kuru raksturo profesionalitates Itmenis, demografiskie
raditaji, psihosocialie aspekti. Tehnologiska apakssistéma ietver darba rikus, instrumentus,
tehnologijas, noteikumus un procesus, kas ieguldijumus sistéma parvers rezultatos (Hendrick H.,
1986).

Vairaki zinatnieki uzskata, ka socialtehniskas sistémas organizatoriskajai struktiirai piemit
tris pamatdimensijas (Hendrick H., 2001a; Robbins L. J., 2002): komplicétiba, formalizacija un
centralizacija. Komplicétiba attiecas uz organizaciju diferencéSanas un integréSanas pakapi.
DiferencéSanas pakape ir vertikala, horizontala un telpiska: palielinot vienu, palielinas darba
sisttmas komplicétiba kopuma. IntegréSana attiecas uz organizacijas darba sist€ma
iestradatajiem mehanismiem, lai starp diferencétiem elementiem nodroSinatu komunikaciju,
koordinaciju un kontroli.

R. Ceiss (Chase R.B.) piedava procesu vadibas stratégisko modeli, kura, autoraprat, nav
ieklauta ergonomikas pieeja razoSanas procesu vadiba (Chase R.B. et.al., 1998). Tapec autors
modificgjis So modeli, uzsverot, ka planosanas un vadibas sisttma janem vera ergonomiska
iejaukSanas, konkréti ieklaujot iekartu un razotnu modernizaciju, procesu pilnveido$anu, un visu

to pielagojot darba izpilditaju (personala) vajadzibam un €rtibam (sk. 1.22. attelu).

Vieta tirgu

'

Organizacijas stratégija
I
| Y |

Finansu stratégija Procesu strategija Marketinga stratégija

'

Procesu vadiba

leeja * I Izeja

[ Personils | | Razotne | | lekartas | [ Procesi |
Materiali, | | J Produkcija,
Izejvielas Plano§anas un vadibas sistéma, pakalpojumi

nemot véra ergonomisko iejauk$anos

Razosanas
socialtehniska sistéma
1.22. att. RaZoSanas socialtehniskas sistémas, procesu vadibas un organizacijas

stratégijas apvienotais modelis
(Avots: autora modificéts no Chase R.B. et.al., 1998)

Autors uzskata, ka $ada pieeja, organiz€jot un harmonizgjot darba sisteémas elementus,
padara iesp&jamu tehnologisko un personala apaks$sistému visparéju uzlaboSanu. Rezultata tiek
panakta lielaka parlieciba par optimalu sisteémas funkcionéSanu un tas efektivitati, ieskaitot darba
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razigumu, kvalitati, darbinieku drosibu un veselibu, psihosocialo komfortu, iek§€jo motivaciju,
nodoSanos darbam un darba dzives kvalitates pilnveidi, lai veiksmigi istenotu ergonomiskas
integraciju un nepartraukti pilnveidotu procesu vadibu.

Dazi no ierastakajiem integréSanas mehanismiem, kas ieklaujas sist€éma, ir formali
noteikumi, procediiras, komitejas, uzdevumu komandas, sakaru nodroSinataja pozicija un
sist€mas integracijas biroji. Savukart — formalizacija vai standartu uzturéSana attiecas uz pakapi,
kada darbinieka ricibas briviba I@émumu pienemsana tiek ierobeZota ar preciziem amata
aprakstiem, izsmeloSiem noteikumiem un skaidri definétam procesu procediram. Ar
centralizaciju jasaprot, ka ta ir Iémumu pienems$ana un stratégiska planoSana, kuru isteno
atsevisku individu grupa (parasti organizacijas hierarhija) (Hendrick H., 2001a). Socialtehniskas

sistémas apakssisteémas attelotas 1.23. attela.

IEKSEJA
VIDE

—_

" Personala Tehnologiska
apak3$sistéma| apakssistéema

Organizatoriskad darba un
uzdevumu planosana

AREJA
VIDE

1.23. att. Socialtehniskas sistemas apakSsistemas
(Avots: Kleiner B. M., 2004)

Autors secina, ka 1.23. attéla redzama darba sistéma ir vienots veselums un vérojama
makroergonomiska pieeja darba sist€mas izstrades procesam, jo ta ietver personala un
tehnologiju mijiedarbibu ieksgja vide, argja vidé un organizatoriskaja struktiira. Tatad Sis
sistémas neatnemama sastavdala ir tehnologisko un personala apakssisttmu kopgja izstrade,
izmantojot uz cilvékorientetu pieeju darba funkciju un uzdevumu sadalisana, kas ari ir viens no
ergonomikas pamatnosacijumiem (Hendrick H., 1995b; Noro K., Imada A.S., 1991; Kleiner B.
M., 1996). Rezultata rodas harmonizéta socialtehniska sisttma makroergonomikas Itmeni
(Hendrick H., Kleiner B.M., 2001; Hendrick H., 2002a; Hendrick H., 1986).

Autorprat, socialtehniskas sistémas butiba ir sinergiska un kompleksa personala,
tehnologiju, organizacijas mijiedarbiba vienota sistéma. Teorétiski kompleksas sist€émas
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sinergijas d€| vajadz&tu paradities pozitivam darba rezultatam. Bet, ja socialtehniskam sistémam
ir neatbilstosi plani, pieméram, kas nenem véra ergonomisko iejauksanos, sagaidams, ka procesu
veiktsp€ja un produktu kvalitate — biis nepietiekoSa, negadijumu skaits un darba laika zuduma
raditaji biis saméra augsti, atbilstiba droSibas standartiem un procediiram — saméra zema,
motivacija un uztvertd darba dzives kvalitate (piem&ram, psihosocialais komforts, stress) biis
neapmierinosa. Toties, ja socialtehniskam sisttmam ir saderigi plani, iesp&jama sinergiska
procesu funkcionéSana un minétie procesu efektivitates kriteriji (veiktsp€ja, drosiba, darbinieku
apmierinatiba, nodosanas darbam un uztverta darba dzives kvalitate) ir daudz augstaka Iimeni
neka vienkarsi atsevisko dalu summa. So un citu jautdgjumu risina$ana bitiska nozime ir
nodarbinato lidzdalibai dazados parmainu procesos. Tapéc talak tiks analiz€ta iesaistes

ergonomikas un parmainu nozime procesu vadiba.

Parmainu un lidzdalibas (iesaistes) ergonomikas nozime procesu vadiba
Kvalitates korifejs, nepartrauktas kvalitates pilnveides pamatlic€js V.E. Demings salidzina
socialtehnisko sistému ar tiklu, kura esoSie komponenti darbojas vienoti, lai sasniegtu kopg&ju
meérki (Deming W. E., 1993), un norada, ka sist€mas ilgtsp€jigas pastavéSanas pamata ir
parmainas (Deming W. E., 1986). Citi pétnieki norada, ka nepiecieSamas parmainas, t.sk.
organizacijas procesu vadiba, javeido ilgtermina, lai nepartraukti pielagotu un uzlabotu
organizacijas sistémas kop&jo sniegumu un nodro$inatu organizacijas efektivitati ilgtermina

(Robertson M., 2002; Besterfield D. H., 2004). Parmainu vadibas modelis paradits 1.24. attéla.

/ Pasakumu

plana |zslrade

e —
Planoto ™
| pasékumu

( un . )
\ parskatidana / - _ |ewesana/
MV' e /')\ e
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A [ sasTiBAs | L
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Uzlabojumu i / Atbildibas ™

‘. noteikSana ,
@m J Y )> o
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1.24. att. Parmainu vadibas modelis
(Avots: Ergonomics Guidelines, 2010)
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Peéc attela var spriest, ka parmaingu vadibas modelis pamata sastav no parvaldibas,
lidzdalibas un konsultacijam. Veiksmigu parmainu pamata ir vadibas vizija, riipiga planoSana,
atbildibas noteikSana, visu Itmenu darbinieku aktiva lidzdarbiba, darbinieku apmaciba, un tas
tiek realizeéts vienota socialtehniska sist€éma. Japatur prata, ka ikvienas parmainas ievieSana prasa
ripigu tas izvertéSanu, citu resursu piesaisti, lai pielagotu tas atbilstibu konkrétam cilvékam un
konkrétai darbavietai. Pieméram, veidojot izmainas tehnologijas, parmainu procesa, vienlaicigi
japieversas vairakiem citiem jautajumiem (Eason G., 1990):

1) tehnologisko sistému uzstadiSanai un parbaudei,

2) darba planojuma izstradei,

3) darbinieku apmacibai un atbalstiSanai,

4) izmainam organizacija kopuma,

5) darbinieku lidzdalibai parmainu norises.

Parmaingu strateégija ir veérsta uz uzlabojumiem visa socialtehniskaja sistéma un tas
teoretiskie aspekti ir $adi:

1. razoSanas strat€gijas saturs un process. Strat€gijas satura ietilpst razoSanas mérki, plani un
politika attieciba uz izmainam struktira. RazoSanas strat€giju process attiecas uz razoSanas
stratégijas formulésanu, ievieSanu un istenoSanu (Cameron E., Green M., 2004);

2. organizatoriska attisttba: versta uz maciSanos un parmainam, uzlabojot konkrétas
organizatoriskas vienibas efektivitati (Ingelgard S. O., 1996). Jédziens organizatoriska
attistiba Iidz 20. gs. 50-to gadu beigam netika lietots (French W. L., Bell C., 1990).

Musdienas ar So jeédzienu jasaprot, ka ta ir augstakas vadibas atbalstiti plaSa meéroga
centieni uzlabot organizacijas problému risinaSanas un atjaunoSanas procesus, pielietojot
efektivus un uz sadarbibu verstus panémienus: komandas darbs, darbinieku iesaistiSana,
apmacibas, iek§gjas kultiiras veidosana, konsultantu piesaisti$ana u.tml. Sos un citus jautajumus
palidz risinat lidzdalibas (iesaistes) ergonomika, kas saistas ar organizacijas nepartrauktu
pilnveidoSanos ikviena tas procesa. Ta ka cilveéks ir viens no galvenajiem socialtehniskas
sisteémas apakssist€mas elementiem, svarigi ir So cilvéku iesaistit parmainu norises.

Lidzdalibas (iesaistes) ergonomika — ta ir filozofijas, procesu ieejas, stratégijas,
programmas, tehnikas un instrumentu kopums (Wilson J. R., Haines H., 2001). Ergonomiskas
iejaukSanas pasakumi parasti notieck makroergonomikas (organizatoriskie un sistémas) un
mikroergonomikas (individuali) limeni, kur darbiniekiem ir dota iesp&ja un vara izmantot savas
zinasanas, lai risinatu ergonomiska rakstura problémas attieciba uz sava darba aktivitatem.
Jaatzist, ka iesaistes ergonomikas projekti ir kompleksi. Labakas ir tas iesaistes metodes, kuras,

istenojot ergonomisko problému risinasanu, nepiecieSama visu Iimenu personala lidzdaliba, t.i.,
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jaiesaistas gan inZenieriem, gan uzraugoSajam personalam, gan operatoriem, gan vadibai.
Lidzdalibas ergonomikai ir tris priekSrocibas. Pirmkart — darbiniekiem ir unikalas zinasanas un
darba pieredze. Tadel vinu lidzdaliba nodroSina skaidraku izpratni par risinamo probl€ému un par
to, kads risinajums butu visatbilstosakais. Otrkart, cilvéku iesaistiSanai procesu analize, attistiba
un izmainu ievieSana vajadzeétu radit cilvékos izteiktaku piederibas un inovaciju ,,autoribas”
sajutu, ka ar1 radit lielaku atbalstu ievieSamajam parmainam. Treskart, iesaistes ergonomika
pamatojas uz psihosocialiem procesiem darba vide.

Autors piekrit atzinai, ka [idzdaliba ergonomikas procesa — attista tas dalibniekiem lielaku
pasparliecinatibu, kompetenci, neatkaribu, veicina personisko izaugsmi, socialos kontaktus,
atgriezenisko saiti, ietekmi, izaicinajumu un mainibu (Karasek R, Theorell T., 1990). Tie
raksturlielumi, ko var€tu uzskatit par veicinosiem faktoriem, méginot panakt ,,labu” darbu un ta
izpildijumu ,,bez stresa” situacijam. lesaistes ergonomikas istenoSanas ieguvums ir individu
sp&ja zinama meéra paSam kontrol&t savu darba procesu, pastiprinat atbildibu par veicamo darbu
un pienemt atbildigus lémumus saistiba ar darba procesu (Noro K., Imada A.S., 1991).
Lidzdalibas ergonomikas iniciativas ietver dazadus instrumentus un metodes: dazas ir aizgutas,
adaptétas un attistitas, bet citas vienkarSi ir parpemtas no ,tradicionalakam” ergonomikas
iniciativam un tiek pielictotas darbinieku iesaistiSanai nepiecieSamajos procesos (Wilson J. R.,
Haines H., 2001). Tas nozim¢, ka konkr¢tas situacijas japieméro konkrétas metodes. Piem&ram,
ja tiek m&ginats ierosinat un atbalstit Iidzdalibas ergonomiku ka makroergonomikas strat€giju,
visticamak uzmaniba bis japievers instrumentiem, kas palidz&tu ,,pardot” iesaistes ergonomikas
metodes ideju organizacijas vadibai, akcionariem vai veicinat darbu grupa un uzlabot
savstarpéjas sadarbibas iemanas (Wilson J. R., Haines H., 2001). Lidzdalibas ergonomikas

biitiba paradita 1.25. attela.

lesaistiSana |
- kompetence
Motivacija - tehniskas
piedalities iemanas
- socialas prasmes
Parlieciba
piedalities
Parmainu
rezultats

1.25. att. Lidzdalibas (iesaistes) ergonomika
(Avots: Wilson J. R., Haines H., 1998)
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Autors secina, ka pozitivu parmainu rezultatu nosaka lidzdalibas ergonomika, proti —
darbinieku zinasanas, prasmes, iemanas, kas veicina ideju ,,autoribas” sajiitu dalibnieku vida un
palidz nodrosinat darbinieku motivaciju un zinamu atbalstu noteiktam procesam un visam
izmainam organizacija kopuma. Lidzdalibas ergonomikas realizacija faktiski pamatojas uz
saskanotu ricibu darba komanda. Taja pasa laika iesaistes ergonomikas programmas stenoSana
prasa papildus laiku un izmaksas. Problémas var€tu radit ar1 neatbilstoSa vai zema pasakumu
istenosanas kvalitate.

Zinatnieki uzskata, ka lidzdalibas ergonomikas planoSanas un analizes process ir
daudzveidigs un komplekss (Brown O., 2005). Saja procesa bitiska nozime ir ,,parmainu
nes€jam” un ,,parmainu koordinatoram”. Parmainu nes€js organizacija parasti ir specialists ar
zinaSanam ergonomika, bet koordinators var€tu biit projekta ,,jpaSnieks” vai kada cita persona -
iejauksanas pasakumu izpilditaja. ST persona parasti var biit kads no uznémuma ,,iek§puses” vai
»arpuses” (Brown O., 2005).

Nakamie svarigakie parmainu raksturlielumi ir vadibas atbalsts un demokratiskas attiecibas
organizacijas iekSien€. J. Karltuns (J. Karltun) apraksta parmainu procesus, klasificgjot tos divas
kategorijas (Karltun J., 1997): darbibu praso$as un redz€jumu prasoSas parmainas. Darbibu
prasosas parmainas notiek sistémas meérku ietvaros un ir orientétas uz nekav&josu darbibu.
Redz€jumu prasoSas parmainas darbojas vairak ilgtermina. Tatad faktiski tas ir vadibas
redz€ums un programma par izmainam pastavosas sistemas uzlaboSana un darba apstaklu
uzlabosana (Kotter J. P., 1995). Ekspertu starpa nav vienota viedokla par parmainu vaditaju: vai
tam ir jabut konsultantam no arpuses vai vaditdjam organizacija. Parmainu vadiba parasti plano
procediiras, kas iemaca klientiem (dalibniekiem) identificét problémas, rast risinajumus, pielietot
risingjumus un izvertet darba efektivitati (Argyris C., 1982).

Specialisti uzskata, ka ikviena parmainu procesa ir svarigi, lai veidotos atgriezeniska saite
(Jauna informacija par darbu, par darbiniekiem, grupu, procesu), lai noskaidrotu viedoklus par
istenojamam parmainam. Tapat biitiski ir uzlabot izglitibas veicinoSos pasakumus, veidot
prasmes, zinasanas un paaugstinat uztveres Itmeni darba komanda, iesaistit nodarbinatos
parmainu procesa un noverst skerslus, kas traucé efektivai mijiedarbibai, ar mérki — palielinat
apmierinatibu ar darbu un veicinat darbinieku labklajibu, ka art nozZimé&t par parmainu procesiem
atbildigas personas (French W. L., Bell C., 1990).

Ikviena parmaina ir japlano un veiksmigam darba planam ir jauzlabo darba socialas un
tehnologiskas prasibas (Robbins S. P., 1987). Parmainu isteno$anu organizacija parasti
veiciuzraudzibas komiteja, izstrades komanda un konsultants (Pasmore W. A., 1988).

Uzraudzibas komiteja nodrosina Iidzeklus, sankciong€ parmainas un uzrauga, ka parmainas tiek
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ieviestas. Izstrades komanda veic socialtehniskas sist€émas analizi, izsaka priekSlikumus attieciba
uz parplanos$anu un mégina iesaistit organizacijas loceklus parmainu procesa. Konsultants ir tas,
kur§ sniedz informaciju par parmainu procesu, par apmacibam un par citam veiktajam
parmainam. Tas nozimé, ka katrai procesa iesaistitajai pusei ir sava specifiska loma. Lidz ar to —
organizatorisku parmainu veidoSana, ,,raugoties caur socialtehnisko prizmu”, nozimé, ka tiks
veiktas parmainas socialaja un tehniskaja sistéma.

Tomeér rikojoties un planojot, japatur prata, ka $is abas sisteémas savstarp&ji mijiedarbojas.
Izmainas viena sistéma tieSi ictekmés otru, un §1 ietekme ir jauzskata par v&l vienu nopietnu
faktoru parmainu procesa (pieméram, izmainot vienu programmatiiras dalinu organizacijas
informacijas sisttma (tehnisko), tiks tieSi ietekméts tas, ka darbinieki, kas So programmatiiru
izmanto, savstarp&ji mijiedarbosies viens ar otru nakotng (Burke W. W., 2002).

Parmainas vienmeér ir sapigs, griits pardzivojums organizacijam, tajas nodarbinatiem
individiem. Cilveki japarliecina piepemt parmainas un jaizskaidro, ka iesp€amas parmainu
problémas ar uzviju attaisnos parmainu rezultatus. P&tot literatiiru, jasecina, ka pamata pastav
cetri iemesli, kap&c cilveki pretojas parmainam (Kotter J. P., Schlesinger L. A., 1979):

e Sauras personigas intereses (dazi cilveki ir parak noriip&jusies, ka parmainas varétu ietekméet
vinus un vinu personigas intereses, neanalizgjot, kadu labumu tas dotu uznémumam
kopuma);

e parpratums (komunikacijas problémas, nepreciza informacija);

e neticiba parmainam (atseviski cilveki ir parak koncentr&jusies uz sava rutinas darba stabilitati
un drosibu);

o dazadi situacijas vertgjumi (atseviski darbinieki var nepiekrist iemesliem, kap&c parmainas ir
vajadzigas, potencialajiem parmainu procesa trikumiem un priekSrocibam).

Citi zinatnieki un ergonomikas praktiki akcenté komandas darba zinaSanu nozimi parmainu
procesa (Karwowski et al., 2002):

1) attistit prasmes un iemactt jaunus komandas darba panémienus;

2) ieviest atlidzibu sist€mas par piedalisanos komandas darba;

3) izstradat visaptverosas komunikacijas sistémas, kas ietver zinasanas par parmainam;

4) ieviest tadu procediru, kas lauj eksperimentét, veido parmainu kultiru un nodroSina
lidzeklus parmainu atbalstiSanai.

Ka tikt gala ar procesa iesaistito darbinieku pretoSanos parmainam? P&tnieki J. Koters (J.
Kotter) un L. Slezingers (L. Schlesinger) iesaka pielietot seSas metodes (Kotter J. P., Schlesinger
L. A, 1979) (skat. 1.6. tabulu).
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1.6. tabula

Metodes parmainu realizeSanai (Avots: Kotter J. P., Schlesinger L. A., 1979)

Nr.

Metode

Interpretacija

Izglitiba un
komunikacija

Ja nav pieejama pietickama informacija ir nepreciza informacija un analize. Tap&c viens
no labakajiem veidiem, ka parvarét pretoSanos parmainam, ir izglitot cilvékus un
informet vinus par parmainam vél pirms tas tiek uzsaktas. Tas palidz darbiniekiem
saskatit logiku parmainu procesa un samazina nepamatotu un nepatiesu baumu rasanas
iesp&ju par planoto izmainu ietekmi uz organizaciju.

Lidzdaliba un
iesaiste

To varétu attiecinat uz gadijumiem, ja parmainu iniciatoriem nav pieejama visa
nepieciesama informacija, lai izstradatu parmainu planu, un ja darbiniekiem ir
pietiekama ietekme, lai pretotos iecer&tajam parmainam. Ja darbinieki pa$i ir iesaistiti
parmainu isteno$anas procesa, iesp&ja, ka darbinieki parmainas piepems, ir lielaka neka
iesp&ja, ka vini tam pretosies. Sada pieeja noteikti mazinas to darbinieku skaitu, kuri
nevéelas parmainam piekrist.

Veicinasana un
atbalsts

Vai cilvéki pretojas parmainam pielagosanas probléemu dél? Uzpémumu vadiba var
parvarét iesp&jamo pretestibu, sniedzot darbiniekiem nepiecieSamo atbalstu griitibu
parvarésana. Vadibas atbalsts palidz darbiniekiem tikt gala ar bailém un nedro$ibas
sajitu, kas raksturiga parejas perioda. PretoSanas parmainam visticamak saknojas
parlieciba, ka parmainas uznémuma kaut kada veida darbinicku negativi ietekm@s. ST
pieeja parsvara koncentréjas uz Ipasam apmacibam, padomu doSanu, papildu atpiitas
dienu pieskirSanu.

Sarunas un
piekrisana

Tas tiek organizétas gadijumos, ja ir kads individs vai kada grupa, kas parmainu rezultata
varétu nonakt zaudétaja loma, un ja Sim individam vai personu grupai ir pietickama
iespgja pretoties parmainu ievieSanai. Uznémuma vadiba var cinities pret pretoSanos
parmainam, dodot darbiniekiem motivaciju tam nepretoties Tas ir izdarams, dodot
neapmierinatajiem darbiniekiem veto tiesibas attieciba uz tiem parmainu elementiem, kas
viniem Skiet Tpasi draudigi, vai arT vigiem ir japiedava iespgja atstat darbu uzpémuma vai
pensiongties, tadejadi dodot iespéju parmainu ievieSanu nepiedzivot. ST metode ir
izmantojama, ja parmainu pretiniekiem uzpémuma ir pietickami liela vara.

Manipulacija un
kooptacija*

Ja citas taktikas nedarbojas vai ir parak dargas? Efektiva manipulacijas tehnika ir
kooptacija ar parmainu pretiniekiem. Saja gadijuma darbinieki parmainu mened?menta
planosanas grupa tiek iesaistiti vairak ,,skata pec” nevis, lai tam biitu kada pievienota
vertiba. Biezi vien tas nozimé izveleties liderus no parmainu pretinieku vidus un iesaistit
vinus parmainu veik$ana. Siem lideriem var tikt pieskirta simboliska loma Iémumu
pienemsanas procesa, neapdraudot parmainu veik$anas procesu. Tomér, jauzmanas, jo
gadijuma, ja Sie lideri jutis, ka tiek mantti, vini pretestibu pastiprinas daudz vairak neka
tad, ja vini nebiitu ieklauti parmainu procesa vadiba.

TieSa un netiesa
piespieSana

Gadijuma, ja ir nepiecieSamiba, japasteidzina process. Vadiba var tieSi vai netiesi
piespiest darbiniekus pienemt parmainas, skaidri liekot saprast, ka pretoSanas parmainam
var beigties ar darba zaud€Sanu, atlaiSanu no darba, parcelSanu cita darba materialas
stimul€Sanas partraukSanu.

* papildu pieaicinasana, ieklausana grupa

Literaturas parskats liecina, ka parmainu ievieSana bitisks Ské&rslis ir nepietickama

darbinieku lojalitate uznp€émumam un uznpémuma mérku ignorésana (Mullins L., 1996). Tas krasi

ietekmé uzpémuma sp&ju mainities. Bérdzes (Burgess) and Teérners (Turner) uzskata, ka

lojalitate ir 1paSi svarigs faktors veiksmigai parmainu programmu realizacijai (Burgess R.,

Turner S., 2000): jaunu tehnologiju vai strat€gisku iniciativu ievieSana ir sakuma saistita ar

diskomfortu un risku. Lojalitate organizacijas var Iidz&t nogludinat So parejas periodu. Minétie

pétnieki norada uz izpausmém, kas tieSi saistitas ar nepaklausanos un nelojalitati, piem&ram,

kaveésanas, Skérsli [emumu pienemsana, atgrieSanas pie vecajiem darba pan€mieniem u.c.
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Autors uzskata, ka lojalitate ir svarigs faktors, lai sapemtu pietiekamus resursus, kas
kas var€tu rasties parmainu ieviesanas procesa.

J. Baloguns (Balogun) un V. Hailejs (Hailey) uzskata, ka parmainu ideja sastav no tris
stavokliem: pasreizejais stavoklis, parejas stavoklis un nakotnes stavoklis (Balogun J., Hailey V.
H., 1999). Tatad, lai sasniegtu izmainas, nepiecieSams novertét pasreiz&jo organizatorisko
situaciju, definét vélamo organizatorisko nakotnes stavokli un noteikt, ka to sasniegt. Veids, ka
veikt pareju no veca, rutinas darba veida uz jauno, ir nozimigs solis organizacijas izaugsmé. Tas
realizacija, lai uzlabotu darba sistému, ka ari turpinatu uzlabojumu veikSanu, J. Bologuns un V.
Hailejs norada, ka nepiecieSams piesaistit papildspékus parmainu veiksana.

Autorprat, parmainu parejas posma, piesaistot papildus kvalificEtus parmainu veicgjus,
samazinas ilgsto$i nodarbinato pretosanas iesp&jamam parmainam. J. Baloguns un V. Hailejs
parejas posmu iedala tris fazes: atkauset, kustéties un pastavet. Minéto fazu pamata ir modelis,
kas faktiski ir modificéts pétnieka K. Levina (K. Lewin) 1958. gada izstradatais modelis, kur$
bija veidots péc principa: atkausét (unfreezing), kustéties (moving) un iesaldét (refreezing) (sk.
1.26. att€lu) (Lewin, K. 1958).

Nakotnes
stavoklis

1.26. att. Parmainu parejas posma tris fazes
(Avots: Balogun J., Hailey V. H., 1999)

Pasreizéjais N Parejas
stavoklis stavoklis

!

Atkausét

K. Levins uzskata, ka ,atkausét” nozimé sagatavot cilvékus uzpémuma gaidamajam
parmainam, likt apzinaties pozitivu parmainu nepiecieSamibu un bt neapmierinatiem ar
pasreiz€jo darba praksi. Darbaspékam visos Iimenos jarada gataviba parmainam, sakot no
augstaka limena vaditajiem hierarhija un uz leju. Posms ,,kustéties” nozimé veikt nepiecieSamas
parmainas, izmantojot izveletas metodes un rikus. ,lesaldeéSana” - parmainu nostiprinaSana
organizacijas ikdienas darba, lai nodroSinatu, ka organizacijas darbinieki neatgriezas pie
ieprieks€jiem uzvedibas modeliem (Lewin K., 1958). Turpinot $o ideju, p€tnieki pieradija, ka
darbinieki parmainu veikSanas laika organizacijas sastopas ar dazadiem stavokliem (Balogun J.,

Hailey V. H., 1999): Soks, noliegums, informé&tiba, pienemsana, testéSana un integracija.
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Tatad darbinieki parmainu procesa laika pardzivo septinus stavoklus un parmainas pienem
ar dazadu atrumu. Parmainu laika nereti individiem rodas Saubas par savam sp&jam tikt gala ar
jauno uzdevumu, samazinas parlieciba par kvalitativa darba izpildijumu. Sados gadijumos
nepiecieSama vadibas iejauksSanas, pielietojot dazadas metodes, kas vertas uz darbinieku
parliecinasanu atbrivoties no pagatnes un piepemt izmaigas, iedroS$inat vigus jaunajam
parmainam, ieviest izglitoSanos, popularizét jaunas darba prakses un sist€mas, ka ar1 atbalstit
darbiniekus vinu jaunajas lomas. Tas nozimé&, ka nepiecieSams cilvékos panakt ta saucamo
,lizuma punktu”. Zinatnieki uzskata, ka ,,lizuma punkts” ir tas magiskais bridis, kura idejas,
tendences un sociala uzvediba parkapj slieksni, parsveras un izplatas ka meza ugunsgreks
(Gladwell, 2000). Saja sakara profesors Tonijs Dzaijs (Tony Ghaye) , lizuma punktu” skaidro
sadi: ja darbinieki ,,ieelpo” mérkus, vertibas un procesus, izplatiba ka viruss var sakt parnemt
cilvékus. Iniciativa klist lipiga (Ghaye T., 2007). Darbinieki tiek ,,aplipinati” ar iniciativas garu,
idejam un mérkiem. Parmainas organizacija notiek pamatigak, ja tiek panakts idejas ,,lipigums”
un ja dalibnieki apzinas faktu, ka maziem notikumiem un darbibam var bit lielas sekas. Tas
nozimé, ka parmainu procesa planosana tados gadijumos faktiski ir versta uz ,,virusa” izplatibu,
lai izraisitu epidémiju (Burke W. W., 2002).

Laika gaita §is idejas nostiprinas arvien vairak. Tas kliist par atkaribu. Vienas parmainas
noved pie panakumiem, kas, savukart, noved pie citiem panakumiem, lidz notiek kaut kas
arkartgjs, varbut pat interesants. Tas tad arT ir ,,liizuma punkts”, kas lauj atrast jegu organizacijas
parmainu, t.sk. procesu parmainu epidémijai (Gladwell M., 2000). Profesors T. Dzaijs
(T. Ghaye) uzskata, lai panaktu ,luzuma punktu”, nepiecieSsams veiksmigi istenot vaditaja
parmainu ierosmi un cilvéku iesaistiSanu, jo parmainu procesa nav mazsvarigi pareizi izskaidrot
parmainu procesu citiem (Ghaye T., 2007). T. DZaijs piebilst, ka iesaistitajiem vaditajiem ir jabut
pietiekosi zinodiem, energiskiem, sabiedriskiem ar milzigu autoritati darbinieku vida. Saja sakara
pétnieki ir parliecinati, ka parmainu parejas posma parmainu veicgjam jabut brokerim (sniedz
pareizo informaciju), konektoram (nodrosina labvéligu socialo klimatu), pardevéjam (var panakt,
ka darbinieki ir ar mieru ,,nopirkt” procesa ideju) (Gladwell M., 2000; Ghaye T., 2007).

Gadijumos, ja uzpémumos pastav strikti kontrol€ti, fragmentari darba uzdevumi un
hierarhiska vadiba, parasti darbiniekiem ir zema motivacija un tas atstaj negativu ietekmi ne tikai
uz individa sniegumu, bet arm uz uznémumu kopuma (Shahnavaz H., 2002). Taja pasa laika
profesors Sahnavazs norada, ka organizatorisku parmainu un jaunas vadibas sistému ieviesana ir
viegli panakama, ja tiek nodroSinatas apmacibas un izglitibas process, kas liek apzinaties
problému un sakt rikoties, papildus piedavajot nepiecieSamas parmainas (Shahnavaz H., 2002).

Citi autori norada, ka nereti vaditaji atsakas istenot teorétiski un racionali pamatotus [émumus

62



par parmainam, bet vadas péc savas pieredzes, iepriek$gjas veiksmes, vajam un stipram pusém,

interesém un vélamiem iznakumiem (Schon D. A., 1983; White D., 2002; Tafinders, P., 2004).

Brendons (Brandon) uzskata, ka jaunu tehnologiju ievieSana razo$ana vienm&r nozimé
procesa mainu, jo cilvékiem ir jasak izmatot jaunas metodes un mijiedarboties ar tam (Brandon
P. et al., 2005). Parmainu procesa ka jebkura jauninajuma svariga ir maciSanas. MaciSanas ir
komplekss process un, lai to sasniegtu, nepiecieSams izprast organizacijas parmainas iesaistito
individu sp&ju macities. Sendzs (Senge) norada uz pieciem individu raksturotdjiem, lai
organizaciju padaritu macities sp&jigu (Senge P. M., 1990):

» sistemiska domasana (sp&ja redz&t kopumu, nevis atseviskas ta dalas). Viens no sisteémiskas
domasanas piemé&riem ir izprast, ka individa darbibas var ietekm@&t organizaciju kopuma;

» personiga meistariba (pastavigi padzilinat un pilnveidot personigo redz&jumu, koncentréties
uz savu energijas patérinu, attistit pacietibu un objektivitati — cilvéki ar augstu personigas
meistaribas ITmeni spgj pilniba realizet tos rezultatus, kas viniem ir nozimigakie);

» prata modeli (prata modeli ir dzili iesaknojusies pienémumi un visparinajumi vai uzskati un
parlieciba, kas ietekm€ miisu uzskatus par pasaules izpratni un ricibas pareizibu);

» vispargja redz&uma veidoSana (organizacija nav veiksmigai, ja parmainas iesaistitajam
personam nav kopg&ja redz€juma par organizacijas pilnveidi);

» maciSanas komanda (sakas ar dialogu, kas ietver komandas biedru sp&ju identificét lomu
sadalijumu, $k&rslus un iesp€jas un péc tam pariet uz istu ,,domat kopa” fazi).

Lielaka dala rietumvalstu organizaciju vaditaju uzskata, ka ,,ilgstoSu panakumu atsléga ir
stabilitate, harmonija, paredzamiba, disciplina un vienpratiba — stavoklis, ko sauc par stabilu
lidzsvaru. Lai to panaktu, vispopularakais veids ir noformulét redz&umu par organizacijas
nakotnes stavokli, izstradat ilgtermina planus, lai realiz&tu $o viziju, noteikt stratégiskos atskaites
punktus un parraudzit sasniegumus, rakstit izklastijumus un parliecinat cilvékus, lai veicinatu
plasu lidzdalibu un vienpratibu lémumu pienemsana, ka ari izveidot tadu kontroles sist€ému, kas
lautu augstaka Itmena vaditajiem strikti noteikt uzn@muma darbibas virzienu un saglabat kontroli
par procesu” (Stacey R. D., 1992).

Apkopojot lidzdalibas un parmainu vadibas t€mai veltito literattru, autors secina, ka
ergonomikas integracijas procesu vadiba ir cieSi saistita ar veicamajam parmainam, kas verstas
uz nepartrauktu procesu uzlaboSanu un vadiSanu. Darbinieku lidzdaliba parmainu procesa ir
viens no priekSnoteikumiem, lai uzsaktu ergonomikas integraciju procesu vadiba un
nepiecieSamo parmainu analizi, planu izstradi un aktivu darbibu parmainu TstenoSana
socialtehniskaja sisttma kopuma. Nereti darbinieki pretojas parmainam, ko apliecina vairaki

veiktie petijumi, kuros uzsverts, ka nepiecieSams radit cilvékos izpratni par notiekoSo (Schaffer
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R.H., Thomson H. A., 1992; Kotter J. P., 1995; Maurer R., 1996; McElroy W., 1996; Rusaw C.
A., 2000; Ford J. D. al., 2002; Siegal W., 1996). Pretestibu parmainam var novérst, pielietojot
iesaistes ergonomiku un parliecinot darbiniekus par ieguvumiem parmainu rezultata.

Kopuma jasecina, ka veiksmigi izplanotas parmainas, var uzlabot organizacija esoSos
procesus, nodarbinato darba apstaklus socialas un tehniskas sisteémas ietvaros. Lai kompetenti
planotu parmainas, pielietojot ergonomikas integraciju razosanas procesos, autors uzskata, ka

nepiecieSama kompetenta risku vadiba un tas analize.

RaZoSanas procesu risku vadiba
Risks ir nenoteikts notikums nakotng, kas var ietekm&t organizacijas stratégisko,
saimnieciskas darbibas un finansu mérku sasniegéanul. Tas ir komplekss jeédziens, kas ietver
notikuma atgadiSanas varbiitibu un §1 notikuma izraisito nevélamo seku apjoma novertejumu.
Matematiski risku R var izteikt $adi:
R=Q xp, kur (1.1)
Q — iesp&jamiba (notikuma varbiitiba); p — sekas (zaud&jumu apjoms);
Risku var raksturot ari ar vienadojumu, kas ietver briesmu eksistenci, iesp&amibu
izvairities no riskiem un riska smaguma pakapi:
RisksR=E xA xS, kur (1.2)
E (Existence) — varbitiba, ka pastav noteikti riski; A (Avoidance) — varbitiba, ka var
izvairities no riskiem; S (Severity) — kategorija, kas nosaka riska smaguma pakapi.

Riska noteikSanas biitiba paradita 1.27. attela.

RISKS
1 C I C

lespéjamiba Sekas

Kaitéjums < Cilveku skaits
darbiniekam [ Darba nespéja j

Materialie (
zaudéjumi Ls )
Kaitéjums

vi(Jjei e Ls / tonna )

e

| Varbatiba |

T | BieZums |
Bezdimensiju lielums (0...1)
Probitfunkcijas ( Pr)

Balles (I...V u.c)
Punkti (1...100 u.c.)

Notikumu
skaits
laika
vieniba

1.27. att. Riska noteikSanas buitiba
(Avots: Kalkis V., 2008)

! Risku vadibas portals. http://www.riski.lv/public/25850.html (sk. 16.02.2012.)
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Riska iesp&jamibu méra ar varbitibu (bezdimensiju lielumu) vai arT notikumu biezumu.
Varbitiba nevar biit mazaka par 0 (nevar biuit arT negativs skaitlis) un nevar parsniegt 1.
Negadijumu biezumu izsaka ar negadijumu skaitu laika vai attaluma vieniba. Tas ar nosaka
negadijumu bieZzuma meérvienibu: negadijumu skaits, pieméram, gada vai negadijumu skaits,
piem@ram, uz vienu kilometru. Zinot saisto$as sakaribas un varbitibu, negadijumu biezumu ir
iesp&jams apréekinat (Hale A. R., 1987).

RazoSanas procesu riski, t.sk. ergonomiskie, ir biezak sastopamie riski darba vidé (Fischer
G.W., 1991). Sie riski pec savas biitibas var bat vadami — ja tiek izveidots riska noveértéjuma
juridiskais pamats, metodiskais nodro§inajums un noveért€Sanas procedira, ka art ir noteiktas
specialas prasibas riska samazinasanai (Kalkis V., 2008).

Autors i1zveidojis risku vadibas modeli, kura ir akcentéta cilvéka — darbinieka Iidzdalibas

nozime risku vadiba (skatit 1.28. attelu).

o Risku noteikSana

(1)

Risku
» novérté§ana
(2)

Risku

parraudziba « Darbinieku
(4)

lidzdaliba
izglitoSana

Risku samazinasana
vai novériana

(3)

1.28 att. Risku vadibas vienkars$ots modelis
(Avots: autora veidots modelis, 2011)

Saja modelf autors parada, ka riska vadibas pamata ir Deminga cikls “plano-dari-parbaudi-
rikojies”. Lai varétu veikt efektivas darbibas risku samazinaSana, procesu pilnveidosana, planot
jaunas aktivitates procesu kvalitates uzlabosana un darbinieku drosibas nodroSinasana,
nepiecieSsams apkopot picejamos datus par riska iesp&jamibu, analizét riskus, izstradat
pasakumus to noverSanai vai samazinaSanai, ka arT nepartraukti parraudzit un parskatit riskus.
Autors uzskata, ka risku vadibas procesa miisdienas biitiska nozime ir darbinieku lidzdalibai. Lai
efektivi iesaistitos risku vadiba, darbiniekiem nepiecieSamas papildus zinaSanas par izpildamo

darbu, t.sk. procesiem, iesp&jamiem riskiem u.tml. Tap&c autors paredz ari darbinieku regularu
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izglitoSanu, kas kompetenti pilnveidotu risku vadibas procesu, ir veérsta uz komandas darbu,
risinot realas problémas saistiba ar negadijumiem.

Autors piekrit viedoklim, ka ikvienu riska gadijumu vajadzetu pétit un analizét pamatigi,
atklati un godigi (McPhee B., 2005). Pirms uzsakt problémas analizi nepiecieSams izpétit
organizacijas sniegumu. Autors iesaka pielietot dazas no pamatc€lonu analizes (Root-Cause
Analysis) metodém, piemé&ram, kltidu logisko analizi (Fault tree analysis), procesu klimju veidu
un seku analizi (Failure mode and effect analysis), lai spriestu, ka un kapéc negadijums notika
un atklatu riska pamatcélonus (Okes D., 2009). Sis metodes raksturotas un pielietotas promocijas
darba 2. un 3. nodala.

Veiksmiga biznesa pamats ir konkrétas organizacijas atticksme pret bijusam un eso$am
darba klidam un So kliidu novérsanu tehnologiskajos procesos. Autorprat — vertiga ir Pasaules
Bankas drosibas kontroles un riska menedzmenta darba grupas norade, ka organizacijas péc to
atticksmes pret klidam iedala piecos ,kultiras” tipos': patologiskais, kura doming uzskats —
kadel izSkiest laiku drosibai; reaktivais — mes daram tikai tad, ja kaut kas atgadas; kalkulativais
— mums ir sist€émas, lai vaditu visus identific€tos riskus, proaktivais — mes vienmér esam gatavi
jauniem riskiem, kas varétu paradities; radosais (generativais) — riska vadiba ir neatnpemama dala

visa, ko més daram (sk. 1.29. att€lu).

RADOSA
Riska vadiba
ir neatnemama
_visd, ko daram

Arvien vairak
informétibas

PROAKTIVA
Vienmér gatavi
jauniem riskiem

KALKULATIVA
Sistémas visu
risku vadiganai

REAKTIVA
Més reagéjam
uz katru
incidentu

UzticéSanas
atbildiguma
palielinasanas

PATOLOGISKA

laiku drosibai ?

1.29. att. Drosibas kultiiras evoliicija riska menedZmenta
(Avots: Roughton J., Mercurio J., 2002)

! pasaules Banka. Risku vadiba. http://treasury.worldbank.org/bdm/htm/index.html (sk. 2010.g. 15. janvari)
66


http://treasury.worldbank.org/bdm/htm/index.html�

ArT autors piekrit, ka viens no galveniem virzieniem miisdienu procesu vadiba ir identificét
reali eksist§joso sist€mas un organizacijas kultiiru. Dro§ibas kultiira biitiba ir arT droSa darba
vide, kura ikvienam darbinieckam piemit pastaviga un aktiva savas lomas un ieguldijuma
apzinaSanas organizacija un potencials, lai veltitu uzmanibu lietam un procesiem, kas ieguvusi
nepareizu, darbiniekam kaitigu virzibu. Autorprat — misdienas ta ir atverta un skaidra kultiira,
kur darbiniekiem ir iesp&jas macities no klimém, koriget tas un turpmak darboties pareizi.

Organizacija ar augstu drosibas kultiras limeni problémas un kliidas tiek iztirzatas atverti
un godigi nenosodosa atmosfera. Atbildiba par problému netiek izslégta no individa atbildibas,
bet ta drizak fokus&jas uz organizatora snieguma pilnveidodanu nevis darba daritaja vainu. Sada
organizacija nozime tiek piesSkirta savstarp&jai komunikacijai, attiecibam ar klientu un, proti,
komunikacija ir sirsniga, konstruktiva un orientéta uz problému. Taja pasa laika darbinieki tiek
vispusigi apmaciti darbibam, lai prastu reagét nopietnu klidu gadijumos.

DroSsibas kultiiras attistiSanai organizacija nepiecieSama stingra lideriba, riipiga planoSana
un monitorings. Tas arl prasa izmainas un uztic€Sanos droSibai visos sist€mas Itmenos: no
vadibas Iidz pat stradniekiem. Ikvienas organizacijas visaugstakaja limeni virzibu uz kvalitati un
droSibu darba vajadzeétu skaidri formulét un iestradat attiecigos dokumentos (Roughton J.,
Mercurio J., 2002).

Risku vadibai jeb menedzmentam ir divas komponentes (Hillson D., 2009):

1) bistamo kliidu biezuma ierobezoSana;
2) tadas sistémas veidoSana, kas bitu izturigaka pret klidu rasanos un to izraisitajiem
zaud€jumiem.

Personas modela sekotaji liclako daJu savu vadibas resursu novirza, méginot padarit
individus mazak kludainus vai krietnakus. Savukart, sistemas pieejas sekotdji cenSas radit
visaptveroSu vadibas programmu, kas mérkéta vairakos virzienos: Uz personu, komandu,
uzdevumu, darba vietu un institiiciju. Klidu samazinasana sastav no pasakumiem, lai samazinatu
kludu sastopamibu, un pasakumiem, lai mazinatu gadijuma izraisitas sekas. Klidu vadiba
personas limeni tick definéta ka darbibas, kas vérstas vai nu uz izvairisanos no klidas — lai
samazinatu klidas paradiSanas iesp&amibu, uz klidas ierobezoSanu — lai noteiktu klidu un
veiktu korekcijas pirms vél to operacionalas ietekmes, vai art uz kliidas ietekmes mikstinaSanu —
lai aptur€tu un samazinatu to izraisito seku smagumu (Yazdani S., 2002).

Klidu vadiba ir neatnemama kvalitates vadibas sastavdala (Besterfield D.H., 2004). Ta
ietver §adas darbibas:

1) Procesu identificéSana un procesu mijiedarbibas analize. Katra procesa ir noteikti kritiskie

punkti, kuros process var aiziet nevajadzigaja virziena. Sajos punktos ir noteikti méramie
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raditaji, ar kuru palidzibu var tikt nodroSinata procesa kontrole. Noteikti nepiecieSamie un
adekvatie resursi.

2) Darba procesu organizéSana: mazak iesp&ju, ka rodas kludas, vairak iesp€ju kludu atklasana.

3) Kladu gadijumu dokumentésana: ta lauj vakt, apkopot un analizét informaciju par kladam,
klim&m un novirz€m no normas.

4)Kludu celonu analize: atkariga no vaditaju kompetences, lai adekvati reagétu uz atklatam
kludam, lai veiktu kliidu c€lonu analizi, lai planotu attiecigus korektivus un preventivus
(profilaktiskus) pasakumus, lai parbauditu So pasakumu efektivitati.

Organizacijas vadibai biitu janodroSina vide, kurda visa organizacija macas no drosibas
klidam un kura darbinieki tiek iedroSinati proaktivi noveértét un nekavéjoties zinot par riskiem.
Rekomendacijas noradits, ka zinoSanas sist€émai jabiit saskana ar jau izstradato kvalitates vadibas
sist€ému un tas integrétu sastavdalu (Crouhy M., 2005)

Analizgjot iepriekS aprakstito, autors secina, ka procesu kvalitates un riska vadibai
vajadzetu tikt nodroSinatam visaugstakaja organizacijas limeni un iestradatam piem&rotas
vertibas, normas attiecinot to uz visu limenu darbiniekiem. Tam jabiit obligatam un parvalditam.
Visu Iimenu vaditajiem jabiit gataviem pirmiem mainities un mainit savu attieksmi pret
parmainam darba. Japardoma jautajumi par stimuliem un atlidzibu tiem, kas izradijusi iniciativu
piedalities personigi vai ideju Iimeni jautajumu risinaSana, kas skar organizacijas efektivitates
pieaugumu, nodarbinato droS$ibu un veselibu. Autors uzskata, ka maciSanas no kludam, risku
analize un to nepielauSana nakotné — tie ir uzdevumi procesu vadiba, lai sasniegtu augstu

organizacijas konkurétsp&ju.

Ergonomikas iejauksands procesu vadiba ekonomiskie aspekti

20. gs. 90-tajos gados petnieki saka pieveérsties ergonomiskas iejauksSanas pasakumiem
darba raditaju paaugstinasana (Wilson J., 1999; Hendrick H., 2003; Shahnavaz H. et al., 2000).

Ergonomiskas iejaukSanas pasakumi ir mérktieciga darbiba veikt parmainas un padarit tas
stabilas un ilgstoSas (Migley G., 2000; Westlander G. et al., 1995). Nav noslépums, ka tas prasa
finanSu izdevumus. Specialisti ergonomikas joma ne vienmér ir sp&jigi organizacijas vaditajus
parliecinat par nepiecieSamiem finanSu ieguldijumiem ergonomisko risingjumu ievie$ana, ja
skaidri netiek pamatots ekonomiskais ieguvums. Tapéc, izstradajot ergonomiskas iejaukSanas
pasakumus, svarigi noteikt izmaksas un iegistamos labumus, kuriem jabiit izm&ramiem

(Hendrick H., 2003).

) Ergonomikas iejaukSanas parasti tiek attiecinata uz risinajumiem razosana, darba organizéSanu, cilvéka uzvedibas
korig€Sanu ar mérki panakt darba raZiguma pieaugumu un cilvéka komfortu darba (Goldenhar M., Schulte P., 1994.)
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Iejauk8anas pasakumi modernos uznémumos faktiski ir nepartraukts process. ST
nepartraukta uzlaboSanas ideja ir iedvesmojusi daudzus pasaules vadoSos zinatniekus
ergonomikas un procesu vadibas joma (Lillran P., Kano N., 1989). Turpinot E. Deminga atzinu,
pétnieki uzskata, ka procesu vadibas pilnveidoSana ir nepiccieSsama ergonomiskas iejaukSanas
pasakumu sistéma. Sist€miskas iejaukSanas pasakumi ir mérktieciga personas darbiba veikt
parmainas noteiktos ietvaros (Migley G., 2000). Sis definicijas autors nosaka, ka adekvata
sist€émiska iejauksanas ietver $adas tris darbibas:

1) nepiecieSams kritiski izanaliz€t esoSo situaciju un noteikt ergonomisko iejaukSanas
pasakumu robezas;

2) izveléties atbilstosako teorétisko un metodologisko pamatojumu;

3) uzsakt ergonomisko iejauksanos.

Sistemiskas iejaukSanas tris aspekti atspoguloti 1.30. attela.

1.30. att. Sistemiskas iejauksSanas tris aspekti
(Avots: Migley G., 2000)

1.30. attéla skaidri paradita savstarp€a saistiba starp kritiku, spriedumu un
nepiecieSamajam darbibam, kur kritika $aja gadijuma nozimé robezu izvertéSanu, spriedums —
pienemt pamatotu I[€mumu un darbiba — konkrétu metozu pielietoSana, lai sasniegtu
uzlabojumus. Vairaki autori uzskata, ka svarigi vispirms ir izpétit esoSo iejaukSanas pasakumu
nepiecieSsamibu un tad - pasakumus, kuri tiks realizéti nakotné (Westlander G., 1993). Pirmaja
gadijuma tiek parbauditi un analiz€ti notikuma procesi. Otraja gadijuma iejauksanas pasakums ir
paSa pétitaja iniciativa, un tas tiek veikts ka pétijjuma programmas sastavdala, iesaistot
uzpémuma darbiniekus. Tadgjadi tiek celta darbinieku ergonomiska apzina (Shahnavaz H.,
1994). Pétnieki ergonomiskas iejauksanas pasakumu veidus sagrup&jusi $adi (Shahnavaz H.,
2000):

» darbavietas uzlabosana, lai veiktu fiziskas parmainas;
darbinieka apmaciba, lai nodrosinatu kvalitativas izmainas individa uztveré un prasmes;
izmainas darba organizacija, lai uzlabotu darbinieku savstarpg&jo komunikaciju;

izmainas tehnologijas, lai uzlabotu darbinieku un iekartu mijiedarbibu;

Y V VYV V

darba sist€émas pilnveidosana, lai veicinatu organizacijas darba raziguma kapinaSanu.
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Autors uzskata, ka ergonomiskas iejaukSanas pasakumos nozimiga loma ir darbiniekam,
tehnologijam, un socialtehniskai sistémai kopuma, un faktiski pasakumi ir versti uz darbinieku
specifiskajam vajadzibam. Zinatniskaja literatira noradits, ka ergonomiska icjaukSanas ir
efektivs lokalu risinajumu atrasanas veids un $0 pasakumu rezultata uzlabojas ne tikai darbinieku
labklajiba (veseliba, drosiba un apmierinatiba), bet palielinas organizacijas razigums, t.sk.
procesu un produktu kvalitate (Shahnavaz H., 1994; Wilson J., 1999).

Analiz€jot iepriekSminéto, autors secina, ka ergonomiskas iejaukSanas pasakumi veérsti uz
tadu darba uzdevumu izstradasanu, kas lautu darbiniekam tos vienmérigi izpildit, saskatit darba
jégu un git gandarijumu péc to izpildes, veicinatu piederibas sajutu uznémumam. Ergonomiskas
iejaukSanas pasakumus ietekme& darbinieku Iidzdaliba, ergonomiska apzina un praktiskas
iemanas, izmaksas un organizacijas veids, strukttra, politika, un darba kultira. Darbinieku
lidzdaliba ir svarigs ergonomiskas iejaukSanas pasakumu elements, jo darbinieks parzina savu
darbu labak neka jebkur$ cits un lidz ar to vipa riciba ir vértiga informacija — darbinieks var
palidzét novérst eksist€§joso problému un atrast vienkarsu/specifisku risinajumu, kas finanSu
izpausme ir visizdevigakais, darbinieks var un grib uznemties atbildibu par savu darbu, veselibu
un drosibu, darbaspékam uzpémuma visos limenos piemit inteligence un radosums, darbinieku
lidzdaliba paaugstina atbildibu par uznémuma notiekoSo, darbinieks noteikti pienems un
izmantos rasto risinajumu, ja pats bis piedalijies ta radiSana. Tas raksturo arT nepiecieSamibu péc
parmainam, kas ir viens no priekSnosacijumiem organizacijas, t.sk. procesu, nepartraukta
pilnveide.

20. gs. 90. gadu sakuma ergonomikas pétnieks Hendriks pétijjumos atklaja, ka 10...25%
gadijumos, pielietojot ergonomisko iejaukSanos, organizacijas darbibas efektivitate uzlabojas par
60...90% (Hendrick H, 1994; Hendrick H., 2002a).

Pensilvanijas Universitates profesors A. Freivalds norada, ka izmaksas var viegli saprast —
tie ir fikseti finanSu lidzekli, piem&ram, lai uzlabotu nolietotas iekartas, iegadatos modernakas
iekartas vai apmacitu stradajosos drosakam darba metodém u.tml. Savukart ieguvumus ir
nedaudz grutak novertét. Tas saistits ar finanSu Iidzeklu ietaupjjumu par negadijumu
samazinasanu, par nesarazotiem produktiem noteikta laika perioda (Freivalds A. 2009). Turklat
pastav ieguvumi, kurus griiti parveérst monetara vertiba, pieméram — darbinieku gandarijums,
lojalitate uzp@mumam u.tml.

Ergonomikas specialisti ergonomiskas iejaukSanas izmaksas iedala Cetras kategorijas
(Hendrick H., 2003): personals, iekartas un materials, samazinats razoSanas vai tirdzniecibas
apjoms, pieskaitamas izmaksas. Personala izmaksas rodas, piesaistot ergonomikas konsultantu

vai konsultantu grupu, un tas ir tieSi atkarigas no attiecigd konsultanta atalgojuma likmes un
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ieguldita laika (Oxenburgh M, 1997). Parasti liclaka dala iekartu, aprikojuma un materialu tiek
iegadati no konkréta pardev@ja, tad aprekinos var ieklaut noteiktas izmaksas. Iekartu un
aprikojuma izmaksas var biit vienreizgjas (kapitalieguldijums) un ilgtermina (atkariba no
aprikojuma, iekartu izmantoSanas ilguma). Ja aprikojumu pérk lizinga, tad aprékina jaieklauj ari
procenti, bet, ja aprikojums vai rezerves dalas tiek razotas uz vietas, tad $is izmaksas nosaka,
izmantojot uzn@émuma gramatvedibas un personala izmaksu datus. Janem veéra, ka dazkart veca
iekarta vai aprikojums tiek pardota vai izmantota citiem noliikiem uzpémuma ietvaros. Autors
secina, ka lielakoties ergonomikas uzlaboSanas pasakumi ekspluatacijas izmaksas samazina un
tapec tie aprékinos atspogulojas ieguvumu veida. Ergonomikas uzlaboSanas pasakumi dazreiz
saistas ar procesu 1slaicigu apturéSanu. Tas savukart var radit razoSanas vai tirdzniecibas apjomu
samazinajumu noteikta laika perioda. Tapéc, aprékinot izmaksas, japatur prata ari Sis neguta
labuma izmaksas. Tomér pardomata planoSana palidz no $adam izmaksam izvairities. Piem&ram,
zinot, ka raZzoSana drizuma tiks partraukta, pirms tam iesp&ams palielinat razoSanas apjomus un
izveidot produkta uzkrajumu, kas kompensétu partraukuma periodu.

Pieskaitamas izmaksas (iekartu uzturéSana, labiekartoSana un administréSana) parasti
aprekina uznémuma finansu dala un §1s izmaksas veido tieSo izmaksu dalu, ko izsaka procentos
(Freivalds A., 2009). Dazkart ergonomisko uzlabojumu pasakumu rezultata samazinas faktiskas

izmaksas. Autors apkopojis ergonomikas izmaksu kategorijas 1.7. tabula.

1.7.tabula
Ergonomiskas iejauk§anas izmaksu kategorijas (Avots: autora sastadita tabula, 2011)
Nr. Izmaksu kategorijas I zmaksu kategoriju skaidrojums
Personals — Ergonomikas konsultanta vai konsultantu grupu
piesaiste

— Darba laika zudumi

— Nodarbinato apmaciba

2. | Iekartas (aprikojums) un — lekartu un aprikojuma ickartu iegades
materials vienreiz&jas un ilgtermina izmaksas

— Lizinga procentu maksajumi

— Daudzveidiga aprikojuma pielietoSana

3. | Samazinats razoSanas vai — Procesu 1slaiciga apturéSana
tirdzniecibas apjoms —  Produktu realizacijas apjoma samazinajums
noteikta laika perioda
4. | Pieskaitamas izmaksas — Iekartu uzturé$ana, labiekartoSana
— AdministréSana

Ka tika mingts ieprieks, ergonomiskas iejaukSanas finansu ieguvumu identific€Sana ir
sarezgitaka par izmaksu noteikSanu. Ekonomiskie ieguvumi iedalas trijas ekonomisko ieguvumu
klas€s: ieguvumi saistiba ar personalu (uzlabojas darba izpildijums, samazinas darba kludas,
mazak negadijumu un slimibu darba, samazinas apmacibai paterétais laiks, uzlabojas darbavietu

dizains, u.c.); iekartu un materialu ieguvumi (palielinata iekartu veiktsp€ja, pilnveidota razoSanas
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izejvielu parstrade, uzlabots darba aprikojums u.c.), razoSanas un pardos$anas apjomu pieauguma
ieguvumi (Hendrick H. W., Kleiner B.M. 2002).

Pastav virkne mazak redzamu labumu, kuriem nav tilitéja efekta, bet biezi tie ir saskatami
izmaksu ietaupijumos ilgtermina, kas dazreiz ir pat bitiskaki neka sakotngjie tieSie ietaupijumi.
Paaugstinata darbinieku lojalitate, uzlabots organizacijas t€ls ir dazi no mazak redzamiem
labumiem. Ja darbinieki apzinas, ka uzn@muma vadiba rip€jas par darbinieku drosibu, veselibu
un darba dzives kvalitati, Tstenojot ergonomikas uzlaboSanas pasakumus, tas parasti izraisa
darbinieku lojalitates paaugstinasanos pret uzn€mumu. Ta atspogulojas ,,laba pilsona uzvedibas”
veida: mazaka neapmierinatiba, mazak darba kav&jumu, uzlaboti darba raditaji, darba kvalitate,
pastav gataviba veikt papildus pienakumus. Sadai darbinicku uzvedibai ir bitiska pozitiva
ekonomiska ictekme (Beevis D., 2003). Ergonomiskie uzlabojumi veicina pozitivu organizacijas
telu. Sis uzlabotais tels lauj veidot labakas attiecibas ar valstiskim un nevalstiskam
organizacijam un sabiedribu kopuma. Autors apkopojis biitiskakos ieguvumus no ergonomiskas

iejaukSanas 1.8. tabula.

1.8. tabula
Ergonomiskas iejaukSanas finanSu ieguvumu iedalijums
(Avots: autora sastadita tabula, 2011, péc Hendrick H., 2003; Freivalds A., 2009)
Nr. | Ekonomiskais ieguvums Ekonomiska ieguvuma izpausmes
— uzlabojas darba izpildijums;
— samazinas darba kliidas;
1. | Personals — mazak negadijumu un slimibu darba;
— samazinas apmacibai patérétais laiks;
— uzlabojas darbavietu dizains, darba iemanas u.c.
— paliclinata iekartu veiktspé&ja;

Iekartas (aprikojums) un

2. i — pilnveidota razoSanas izejvielu parstrade;
materials o
— uzlabots darba aprikojums u.c.
— mazak braka produktu;
3 RazoSanas un pardosanas — picaug produktu kvalitate;
apjoms — pieaug razoSanas apjoms;
— piecaug pardoSanas apjoms.
— darbinieku lojalitate;
4. | Citi ieguvumi (netieSie) — darbinieku gandarijums;

— uzlabots organizacijas tels.

Apkopojot teorijas analizi par ergonomisko iejauksanos procesu vadibas pilnveidosana
ekonomiskiem aspektiem, autors secina, ka ergonomiskas iejaukSanas izmaksas veiksmigi var
integrét procesu kvalitates preventivajas un novertéSanas izmaksas, un vienlaicigi atzimé, ka
analizeéta literatiira apliecina, ka trukst vienotas pieejas, risinot jautajumus par ergonomikas
iejaukSanas un kvalitates pilnveidoSanas procesu vadiba izmaksam. Tapéc autors izveidojis
modeli, kas atspogulo, ka ergonomiskas iejaukSanas un kvalitates uzlaboSanas rezultata krasi

uzlabojas procesa izejas ieguvums (sk. 1.31. attelu).
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leguvumi

Ergonomiska
iejauksanas

* Personals

» Materiali un iekartas

* RaZo3anas un
pardosanas apjoms

* Produktu kvalitate

* Novérstas iekséjas
un aréjas klidas

e Citi

A |

1.31. att. Ergonomiskas iejauk§anas un procesu kvalitates uzlaboSanas izmaksu
un ieguvumu apvienotais moddlis
(Avots: Autora veidots attels, 2012)

Nepartraukta
procesa

Procesu kvalitate uzlabosana

Sis modelis parada, ka procesu nepartraukta uzlabo$ana uznémuma prasa regularas finansu
investicijas. Tatad procesu ilgtermina efektivitati var sasniegt, pielietojot ergonomiskas
iejaukSanas izmaksu integraciju procesu kvalitates izmaksu samazinaSanas koncepcija. Rezultata
tiek krasi samazinatas iek$€jas un argjas procesu kludu izmaksas, ka ar1 iegiiti ergonomiskas
iejauksSanas tiesie finansu ieguvumi (sk. 1.7. tabulu) un netieSie vai griitak aprékinami ieguvumi
(darbinieku lojalitate, gandarijums, organizacijas t€ls), kuri var sniegt finanSu rezultatus

ilgtermina.

Secindjums. Procesu vadiba vésturiski veidojusies kd viena no pirmajam vadibzindtnes
disciplinam un tdas attistiba nozimigu ieguldijumu devis amerikanu inZenieris un organizaciju
petnieks Frederiks V. Teilors, darba procesu un darba psihologijas pétnieki Frenks un Lilliana
Gilbreti, linijgrafiku izgudrotajs Henrijs Gants, razoSanas organizdaciju vadibas problemu
pétnieks Eltons Meijo u.c. 80.gados krasi mainijas raZosanas filozofija. Saja laika daudzi
uznemumi parnéma Japanas piedavato pieeju ,, tiesi laika” (Just-in-time), kas aptver vienotu
pasakumu kompleksu lielos uzpémumos un pamatojas uz precizi saskanotu montdazas secibu,
Izmantojot tikai nepieciesamo precu daudzumu tiesi vajadzigaja laika. 90. gados plasi saka
pielietot uz kvalitati verstu pieeju procesu vadiba, ievieSot visaptverosas kvalitates vadibas
principus.

Zinatniskaja literatiira atrodamas vairakas procesu vadibas definicijas. Izanalizéjot Sis
definicijas, autors secindja, ka definiciju piedavataji svarigako organizacijas resursu — cilveku,
darbinieku — ierindojusi pie procesu vadibas atbalsta funkcijam, kas, autorprat, nav pareizi.
Tapéc autors piedava vienkarsotu procesu vadibas modeli, kura akcentéta cilvekresursu vadiba
ka bitisks procesu vadibu ietekméjoss faktors un pievérsta uzmaniba darba aprikojumam un

darba organizacijai (skat. 1.1. att.).
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Procesu vadiba japielieto atbilstosi tirgus situdcijai, lai panaktu maksimalu klientu
apmierinatibu. Ta nebiis efektiva, ja cilvéekam, darba daritajam, darba vidé netiks pieversta
piendciga uzmaniba. Tapéc miisdienu procesu vadibas pétnieki uzskata, ka kvalitate ir viens no
vissvarigakajiem faktoriem, kas pozitivi ietekmé procesu efektivitati, organizdacijas konkurétspéju
un klientu apmierinatibu.

Cilveka faktoram uzpémuma ir milziga nozime, un organizacijas vadibas uzdevums ir
savlaicigi noteikt persondla vadibas objektivas tendences, ietekmes faktorus, ka art potencialu,
lai to prasmigi izmantotu darbibas procesa.

Cilvéka un darba attiecibas péeta multidisciplinara zinatnes nozare — ergonomika, kurai ir
sena vésture. Ipasi ergonomikai tika pievérsta uzmaniba industrialas raZoSanas attistibas laika,
sakot ar 19. gs.

Jebkuru  raZosanas  procesu  ikviena tautsaimniecibas nozaré veido  sistéma
Cilveks—Masina—Vide. Cilvéks izvelas masinu, veido tehnologiju, izvélas darba procesam
nepi ecieSamos citu tautsaimniecibas nozaru materialus un organize labvéligu darba vidi.

Galvenie organizacijas ergonomikas veidi ir mikroergonomika un makroergonomika.
Mikroergonomikas [iment visbiezak tiek analizéts cilvéks-masina vai cilvéks-tehnologija vai
cilveks-darbariks mijiedarbiba, un to sauc par cilvéks-masina attiecibam. Makroergonomika
koncentréjas uz darba organizaciju un darba sistému dizainu, nemot vera cilvéka, tehnologiju un
vides ipatnibas, vispusigi izveértéjot organizacijas vadibas aspektus. Zinatniskie pétijumi ir
pierddijusi, ka, apvienojot mikro- un makroergonomiskos risinajumus, bitiski uzlabojas
razosanas process, cilveku drosiba, klist efektiva procesu vadiba.

Viena no procesu uzlabosanas iespéjam ir padarit tos droSakus un értakus, pielietojot
ergonomiskas iejauksanas programmu. Socialtehniskaja sistema ergonomiska procesa vadosie
principi ietver noteiktu uzbivi un tas realizacija nepieciesama zinatniska pieeja un uzraudziba,
ka art vadibas, nodarbinato un citu ieintereséto aktiva iesaistiSanas procesa. Sos un citus
Jautdjumus palidz risinat lidzdalibas (iesaistes) ergonomika, pateicoties tai — tiek panakta
organizacijas nepartraukta pilnveidoSanas ikviena tas procesa. Jaunu tehnologiju ieviesana
razosand vienmer nozimé parmainas procesd, jo cilvekiem ir jasak pielietot jaunas metodes un
mijiedarboties ar tam. Tapeéc svarigi it prast S0 Cilvéku iesaistit nepiecieSamajas parmaindas.

Autors secina, ka parmainas ir nepartraukta procesu uzlabosana un vadisana. Darbinieku
lidzdaltba parmainu procesa ir viens no prieksnoteikumiem, lai uzsaktu nepiecieSamo parmainu
analizi, planu izstradi un aktivu darbibu parmainu istenosand socialtehniskaja sistema kopumd.

Pasaulé ergonomika ka zinatnes disciplina pedéjo 20 gadu laika ir strauji attistijusies, par

ko liecina daudzas monografijas un publikacijas. Sgjos pétijumos nozimigu lomu iepnem
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socialtehniska sistéma, kura esosie komponenti darbojas vienoti, lai sasniegtu kopéju
organizdcijas meérki, un sistemas ilgtspejigas pastavesanas pamatda ir parmainas, kas orientetas
uz organizacijas efektivitati un nepartrauktu pilnveidi. Bitiska ir cilveku, darba daritaju loma
procesu vadibd, un to var uzskatit par vienu no demokratijas pamatprincipiem ergonomika.
Ergonomiskas iejaukSands pasakumi procesos saskanda ar literatiras datiem — nav léti
pasakumi, tacu tie atmaksdjas ilgtermina.

Taja pasa laika literatiiras analize liecina, ka tritkst pétijumu par ergonomikas integraciju
kopéja uznémumu socialtehniskaja sistema. Tam, neapsaubami, nepieciesama rupiga analize par
razosanas procesiem, ergonomiskiem riskiem, nodarbindto lidzdalibu, ergonomikas integracijas
izmaksam un potencialiem ekonomiskiem ieguvumiem. Minetaja sakara nozime ir art
ergonomisko risku vadibai, kuras pamata ir Deminga cikls * plano-dari-parbaudi-rikojies”
(PDPR). Ergonomisko risku analize procesu vadiba izverté un kontrolé iespéjamas kliudas
razoSanas procesos, kas rodas ne tikai cilvéka faktora dél, bet ari tas, kuras rodas tehnologisku
vai citu tehnisku iemeslu de|. Autors uzsver, ka razosanas procesu risku novértéSana ir vérsta uz
organizdcijas procesu savlaicigu negativu problému novérSanu un procesu nepartrauktu
pilnveidoSanu.

Diemzél Latvija, ka secina autors, saskana ar veikto pétijumu, ergonomikai netiek
pieversta piendciga uzmaniba razoSanas procesu pilnveide, t.sk. cilvekam darba. Tapéc autors
nakamajas nodalds analizés un pierdadis ergonomikas \ntegracijas nozimi razoSanas procesu

vadiba.
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2. RAZOSANAS PROCESU ERGONOMISKO RISKU ANALIZE

Promocijas darba petijumam izvélétas 3 prioritaras Latvijas tautsaimniecibas nozares:
— kokapstrade (NACE: 16; 31);
— biavnieciba (NACE: 41; 42; 43);
— metalapstrade (NACE: 25).

Pirmkart, tas ir razojosas nozares, kuras ir daudzveidigi procesi un liels stradajoso skaits,
otrkart, 1S nozares, saskana ar Ekonomikas ministrijas prognozi no 2012. lidz 2030. gadam, dos,
salidzinot ar citam nozarém (pakalpojumu sféru, veselibas apriipi u.c.), vienu no lielakajiem
Latvijas iekizemes kopprodukta (IKP) ieguldijumiem®. Izvéléto nozaru uzpémumos
ergonomisko risku darba (parslodze, nepieméroti darba apstakli, tehnologiju neatbilstiba cilvéku
Sp&jam un iesp&jam, darba stress u.c.) izraisitas veselibas un drosibas darba problémas, salidzinot
ar citu nozaru uznémumiem, ir visvairak izteiktas, par ko liecina Valsts darba inspekcijas dati?.
Mingétas problémas iesp&jams paredzét un novérst, ja organizacijas (t.sk. razoSanas procesu)
strateégija tiek ieviesta procesu vadiba ar integrétu ergonomiku un savlaicigi tiek pievérsta
uzmaniba ergonomisko risku analizei, kura tiek noteikta darba vides, darbinieku, tehnologiju un
to dizaina loma cilveks-masina-vide mijiedarbiba mikro- un makroergonomikas liment.

Saskana ar promocijas darba mérki un uzdevumiem pé€titas organizacijas apzinati un
analizEti razoSanas procesi un to vadiba, novértétas tehnologiskas ickartas un masinas, apzinats
apkalpojosais personals p&c darbinieku profesijas, dzimuma, vecuma un darba staza, ka ari
novertéti darba apstakli. Autors sagrup&ja un aprakstija pétito kokapstrades, blivniecibas un
metalapstrades nozaru organizaciju izejas datus, lai varétu noveértét razoSanas procesus no
procesu vadibas un ergonomikas vadibas viedokla, ka ar1 veiktu cilvéka un tehnologisko faktoru
ietekmes uz procesu vadibu analizi. 2.1. tabula paradits pétito uznémumu skaita (N) sadalfjums

péc lieluma un noradits darbinieku skaits (n), kas piedalijas aptaujas.

2.1. tabula
Pétito uznémumu skaits (N), sadalijums péc lieluma un dar binieku skaits (n)
Nozares Mazie Vidgjie Lielie >n
1. Kokapstrade @~ N =21 | N=5; n=45 N=11;, n=285 |N=5 n=250 580
2. Biivnieciba N=9 |[N=3, n=15 N=3;, n=205 |N=3; n=200 420
3. Metalapstrade N=11 | N=3; n=35 N=6; n=155 |[N=2; n=120 310
Kopa | N=11; n=95 N=20; n=645 | N=10; n=570 1310

Iepazistoties dazadas organizacijas ar razoSanas tehnologiskiem procesiem, secinats, ka
gandriz visas organizacijas bija vienkarS$i procesi, kas tika pamata realizéti ar cilvéka

piedalisanos dazadas paligoperacijas (detalu novieto$ana uz konveijera, gatavas produkcija

! LR Ekonomikas ministrijas majas lapa: http://em.gov.Iv/ /IKP_prognoze (sk. 2012.g. 22. maija)
2 Valsts darba inspekcijas majas lapa: www.vdi.gov.Iv/files/arodslimibu_statistika_2009.doc (sk. 2012.g. 22. maija)

76



http://www.vdi.gov.lv/files/arodslimibu_statistika_2009.doc�

iepakos$ana u.tml.) un sarezgiti procesi ar dazadu automatizacijas pakapi, kur cilvéka daliba bija
ierobezota.

Noverots, ka daZzos gadijumos cilvéka iejaukSanas vai lidzdaliba tehnologija bija minimala
(pieméram, epizodiska balku SkiroSanas operatora iejaukSanas kokapstrades procesa pie
automatiskas balku skiroSanas linijas maina aizn€ma ne vairak ka 5% no darba mainas ilguma),
citos gadijumos bija nepiecieSama 100% cilvéka piedaliSanas procesa laika (pieméram,
mehanika darbs detalu mehaniska apstradgé pie virpas; mébeJu montaza ar rokam u.c. procesi).

Procesu vadiba svarigi bija parzinat ne tikai razo$anas tehnologiju jeb parstrades sistému,
bet ari zinat, kadas ir sakotngjas izejvielas un ka tas ietekme gala produktu. Novertgjot parstrades
sist€mas organizacijas, konstatets, ka procesi dazadas razosSanas sféras bija atkarigi no:

e gatava produkta daudzveidibas (1 vai vairak);
e izgvidluresursiem(1 vai vairak).

Pamatojoties uz dazadas nozarés stradajoso un darba deveju aptauju par darba apstakliem,
razoSanas apjomu, razo$anas tehnologisko procesu automatizaciju, cilvéku iesaisti procesos, ka
arl pamatojoties uz ergonomisko risku novértéSanas rezultatiem, autors izveidojis modeli (sk.
2.1. att€lu), kas att€lo tehnologisko procesu automatizacijas pakapi un atsevisku procesu vai
tehnologiju komunikativo sp&ju (elastibu jeb pielagoSanos, atkariba no pieprasijuma, izejvielu
sastava u.tml.), saistot to ar produktu apjomu (no individuala pasttijuma lidz masveida

razoSanai), ka ari ergonomisko risku un cilvéka faktora ictekmes (iesaistes procesa) Iimeni.

O, ~ D

RAZOSANAS APJOMS

Lieli 100%

Augsta

Izteikts roku darbs
Visparéja nozime
Mazs produktu apjoms
Elastiga tehnologija

Automatizets process
Specializéts process
Liels apjoms
SalidzinosSi neelastiga
tehnologija

Liela == PROCESUDAUDZVEIDIBA —— Maza

2.1. att. Modelis, kasraksturo procesu automatizacijas un pielagosanas (1) saistibu
ar razosanas apjomu un procesu daudzveidibu (2), ka ar1 parada $o saistibu
ar ergonomiskiem riskiem un cilveka iesaisti procesos (3)
(Avots: autora veidots modelis, 2011)
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Modelis uzskatami atspogulo, ka maza razoSanas apjoma, bet daudzveidigi procesi
pamata attiecas uz visparigas nozimes tehnologijam, veicot daudz dazadu operaciju (pieméram,
zageSana, slipeSana, krasoSana u.tml.), izgatavojot dazadus izstradajumus neliela apjoma. Pamata
tas ir raksturigs maziem vai vid&ja licluma uznémumiem, kuros ir izteikts roku darbs un
salidzino$i zems automatizacijas limenis. Tadiem uzpémumiem ergonomisko risku ir daudz
vairak, un cilvéku lidzdaliba procesos ienem lielaku Tpatsvaru. Piemérs — organizacija, kas veic
dazadu saimniecibas izstradajumu (spainu, lapstu u. tml.) no metala razoSanu.

Toties liela razoSanas apjoma procesiem ir raksturiga mazaka procesu daudzveidiba, jo tas
ir saistits ar tehnologiju specializaciju un augstaku automatizacijas limeni. Sadas tehnologijas ir
saméra neelastigas, jo biezi ir tehniskas grutibas parorientét procesu uz citu produktu razoSanas
procesu. Neskatoties uz to, sadas tehnologijas izv€las vidgjie un it Ipasi lielie uzneémumi, jo tas
dod iespgju ieveérojami palielinat razigumu un pelpu. Piemérs — kokzagetavas, kuru gala
produkts ir tikai dgli.

Promocijas darba autors $adus procesu iedalfjumuS novéroja visas razotnés, kuras tika
novertéti ergonomiskie riski un noteikta cilvéka faktora ietekme razoSanas tehnologiskos

procesos vai to atseviskos ciklos/etapos.

2.1. PROCESU VADIBAS ANALIZE SAISTIBA ERGONOMISKIEM
RISKIEM DARBA

Autors izstradaja aptaujas anketu un veica nodarbinato aptauju, lai noskaidrotu vinu
viedokli par procesu vadibu uznémuma un nepiecieSamajiem uzlabojumiem. Anketa ietverti
jautajumi par darbinieku iesaistiSanu razosanas procesu vadiba, stratégiskaja planosana,
lidervadiba, darbinieku un Kklientu attieksmi par darba izpildijumu, darba rezultatu novert&jumu.
Anketa icklauti arf jautajumi par ergonomiskiem darba riskiem. Aptaujas anketa ir atvértie un
slégtie jautajumi. Darbinieku atbildes par procesu vadibu sagrupétas péc 5 atbilzu skalas:
1 - pilniba nepiekrit; 2 — nepiekrit; 3 — ne piekrit, ne nepiekrit; 4 — piekrit; 5 — pilniba piekrit.
Atbildes par darba ergonomiskiem apstakliem pamata ietver apgalvojumu ,;ja” un ,,n&”, vai
respondenti izvélas atbilstosako atbildes variantu. Aptauja noskaidrotas ari uzpémumu ,,vajas”
vietas, kuras turpmak tika rapigi analizétas. Nemot véra ergonomisko risku (darba slodze, smagu
nastu cel$ana un parvietosana u.tml.) nozimigumu risku novertésana, stradajoso aptauja ieklauti
ar1 jautajumi par pacelamas vai parvietojamas nastas masu, operaciju skaitu maina, darba pozam
u.tml. Datu apstradé pielietota datorprogramma Microsoft Excel un SPSS Pétijuma lietota

aprakstosa statistika (vidéjie lielumi, standarta novirze, minimalie un maksimalie lielumi) un
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sastopamibas biezuma analize. Statistiska analize veikta ar ticamibu p<0,05. Promocijas darba

lietotas aptaujas lapas paraugs paradits 2. pielikuma.

REZULTATI
|. Kokapstrade

Aptauja piedalijas 580 dazadu kokapstrades nozares uznémumu darbinieki (visi viriesi),
kuri nodarbinati divas mainas. Aptaujato darbinieku profesijas bija Sadas: zaga operatori,
mizotdja operatori, defu Skirotdji, konstrukcijas délu pakotdji, mébelu pakotaji. Aptaujas
rezultati par darbinieku Iidzdalibu organizacijas darbiba atspoguloti 2.2., 2.3. un 2.4. attéla.

Aptaujas rezultati rada, ka vid§os uzn€mumos nodarbinatie pamata neparzina
organizacijas darbibu, savukart mazajos un lielajos uznémumos nodarbinatie ir labak informéti,
kas attiecigi atbilst 3,5 + 1,1 un 3,0 + 1,2 punktiem 5 atbilZu skala.

Darbinieki dazadu lielumu uzpnémumos tikai dalgji tiek iesaistiti darba procesu
pilnveidoSanas programmas. Ja salidzina dazada lieluma uznpémuma darbinieku viedoklus par
lidzdalibu procesu vadiba, tad jaatzimé, ka mazajos uzn€émumos darbinieki tiek aktivak iesaistiti
attiecigo jautajumu risinasana, piemé&ram, iepazistinati ar jaunajam tehnologijam (3,2 = 1,0),
uznémuma vadiba novérté darbinieka centibu un atbilstosi atalgo parstradato laiku (3,6 + 0,9),

iesp&ju robezas tiek uzlaboti darba apstakli (3,4 = 1,2).
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1,00 -

0,50 -

0,00 -

Lidervadiba, Klienti un tirgus Darbinieki MEérisana, analize un Procesu vadiba Darba rezultati
stratégiska planosana zinasanu vadiba

2.2. att. Kokapstrades uznémumu darbinieku viedoklis par lidzdalibu organizacijas darbiba

Pozitivi javérte darbinieku viedoklis par to, ka vini pasi var kontrolét darba procesu
(3,6 £ 1,1), jo tas lauj nodarbinatam izvél&ties piemérotakos darba panémienus un planot darba

izpildi. Toties §is nozares vid€jos un lielajos uzn€mumos minétie jautajumi netiek risinati
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pienaciga limenit. To var€tu skaidrot ar centraliz&tu vadibas stilu Ilémumu pienemsana lielajos un

vidgjos uznpémumos.

45

Lielie vidéjie

mazie

M Sanem visu nepiecieSsamo informaciju un
materidlos resursus sava darba veik3anai

M Regulari parliecinas, vai mana darba kvalitates
raditaji atbilst prasibam

 Ir skaidri noteikti darba piendkumi, par kuriem
darbinieks atbildigs

M Dabinieks pats kontrolé savu darba procesu

M Nav nacies stradat virsstundas

B Uznémuma vadiba atbilstosi atalgo parstradato
laiku

m Uznémums regulari pilnveido darba procesus, lai
veicinatu ilgtspéjigu attistibu

1 Darbs ir tiesi saistits ar dazadu tehnologisko
iekartu izmantoSanu
Regulari darbinieki parliecinas, vai tehnologiskas
iekartas ir darba kartiba

1 Regulari darbinieks tiek iepazistinats ar jaunajam
tehnologijam uznémuma

1 Regulari tiek uzlaboti darba apstakli un darba vieta

2.3. att. Kokapstrades uzpémumos nodarbinato lidzdaliba procesu vadiba

Par to liecina aptaujas rezultati, kur darbinieki akcent&ja, ka strikti ievéro vadibas

noteiktos rikojumus par darba izpildi. Autoraprat — $adus raditajus dalgji var¢ja ietekmét ari

lielais darbinieku skaits uznémumos, kas apgriitina informacijas apmainu starp augstaka un

zemaka ltmena darbiniekiem. Tas norada uz nepilnibam darba organizacija.
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m Uznémuma vadiba ir apmierinata ar darbu

W Uznémuma darba kolégi ir apmierinati ar darbu

M Darba rezultats atbilst visam uznémuma
noteiktajam prasibam

M Darbinieki parzina uznémuma finansialo
stavokli

m Uznemums efektivi un lietderigi izmanto
darbinieku, spé&jas un talantu

M Uznémumam ir augsti kvalitates standarti un
étikas limenis

m Darbinieki ir apmierinati ar darbu

Darbinieki apmierinati ar darba apstakliem un
darba organizaciju

2.4. att. Kokapstrades uznémumu dar binieku paSvertéjums par darba rezultatiem

2.4 attels parada, ka kokapstrades darbinieku pasvértéjums par sava darba rezultatiem ir

dalgji apmierinoSs. P&tito uzpémumu darbinieki uzskata, ka Kklienti (3,2 + 1,3), vadiba

(3,3 = 1,3), darba kolégi (3,2 = 1,2) pamata ir apmierinati ar darba rezultatiem. Analize rada, ka
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samera slikti uznémumos darbinieki parzina finansu stavokli (2,7 £ 1,3), kvalitates standartus un
gtikas normas (2,8 £ 1,2). Darbiniekus neapmierina ari darba apstakli (3,0 £ 1,1).
Darbinieku viedoklis par ergonomiskajiem apstakliem, t.sk. slodzi darba un darba procesa

organizaciju atspogulots 2.5. attela.
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2.5. att. Kokapstrade nodarbinato ergonomiskie apstakli

Respondenti atzimé, ka raZoSanas procesa veic smagu roku darbu (78%), transporta
vadiSanu (20%), krauSanu (68%). Gandriz puse aptaujato (45%) uzskata, ka temperatiira vasara
ir parak augsta. Par ktmisko faktoru nelabvéligo ietekmi, t.sk. krasu, laku izgarojumu un puteklu
ietekmi, izteikusies lielaka dala respondentu (85%). Neapmierinatibu ar troksni un vibraciju
darba vidé (pamata pastavigu) noradijusi gandriz visi darbinieki. Par dzirdes pasliktinaSanos
izteikusSies tikai 4%darbinieki. 98% aptaujato atzist, ka darbs prasa paaugstinatu atbildibu.

Apkopojot aptaujas anketas iegtitos rezultatus par ergonomiskiem apstakliem, jasecina, ka
nodarbinatie kokapstradé pamata paklauti s$adiem ergonomiskiem riskiem: fiziskam slodzém un
piespiedu darba pozam. Minétos ergonomiskos riskus pastiprina citi darba vides riski (kimiskie,
troksnis, vibracija, apgaismojums). Sada kombingta darba risku klatbitne var negativi ietekmét

cilvéku darba procesa, kas savukart ietekmé procesu vadibu un organizacijas sniegumu kopuma.

Il. Bavnieciba

Aptauja piedalijas 420 dazadu biivniecibas nozares uznémumu darbinieki (visi viriesi),
kuri strada viena maina. Aptaujato darbinieku profesijas bija sadas: biuvstradnieks, betonétajs,
krasotajs, miirnieks, namdaris, montétdajs, galdnieks, paligstradnieks, fasades darbu stradnieks,
traktora vaditajs, ekskavatora vaditajs, elektrikis, veltna vaditajs, celu stradnieks.

Aptaujas rezultati par biivniecibas nozares uznémumu darbinieku lidzdalibu organizacijas

darbiba atspoguloti 2.6., 2.7. un 2.8. attela.
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Mérisana, analize un

stratégiska planosana

H Lielie
M vidéjie

W mazie

Darba rezultati

2.6. att. Darbinieku viedoklis par lidzdalibu organizacijas darbiba

Aptaujas rezultati norada, ka darbinieki dal€ji iesaistiti organizaciju stratégiskaja

planosana (2,4 + 1,3). Pamata darbinieki neparzina, kas ir organizacijas klienti (2,6 + 1,2), slikti

parzina sava darba kvalitates noveért§jumu (2,5 = 1,1), nepiedalas iesp&jamo c€lonu un seku

analizg (2,6 + 1,0). Toties labaki raditaji ir sadarbiba ar darba komandas biedriem (3,2 + 1,2).
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B Sanem visu nepieciesamo informaciju un
materialos resursus sava darba veikSanai

W Regulari parliecinas, vai mana darba kvalitates
raditaji atbilst prasibam

W Ir skaidri noteikti darba pienakumi, par kuriem
darbinieks atbildigs

M Dabinieks pats kontrolé savu darba procesu

m Nav nacies stradat virsstundas

m Uznémuma vadiba atbilstosi atalgo parstradato
laiku

m Uznémums regulari pilnveido darba procesus, lai
veicinatu ilgtspéjigu attistibu

m Darbs ir tiesi saistits ar dazadu tehnologisko
iekartu izmantosanu
Regulari darbinieki parliecinas, vai tehnologiskas
iekartas ir darba kartiba

W Regulari darbinieks tiek iepazistinats ar jaunajam
tehnologijam uznémuma

m Regulari tiek uzlaboti darba apstakli un darba vieta

2.7. att. Bavniecibas nozares darbinieku lidzdaliba procesu vadiba

Mazajos uznémumos darbinieki tiek aktivak iesaistiti procesu vadiba neka lielajos un

vidgjos uznémumos. Minétajos uznémumos darbinieki mazak tiek iesaistiti virsstundu darbos

(3,9 £ 1,2), vairak uzmaniba tiek pievérsta tehnologisko iekartu darba kartibai (3,8 + 1,1).




4,5 M Klienti ir apmierinati ar darbu

4 W Uznémuma vadiba ir apmierinata ar darbu

M Uznémuma darba kolégi ir apmierinati ar darbu

m Darba rezultats atbilst visam uznémuma
noteiktajam prasibam

M Darbinieki parzina uznémuma finansialo
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m Uznémums efektivi un lietderigi izmanto
darbinieku, spéjas un talantu

= Uznémumam ir augsti kvalitates standarti un
étikas limenis

m Darbinieki ir apmierinati ar darbu

Darbinieki apmierinati ar darba apstakliem un
darba organizaciju

Lielie vidgjie mazie

2.8. att. Buvniecibas nozares darbinieku pasvértéjums par darba rezultatiem

2.8. attels parada, ka darba rezultatu vert§jums mazos uzn€mumos ir augstaks neka lielajos
un vidgjos uznémumos péc visiem raditajiem. Vairak neka 50% darbinieku ir apmierinati ar
darba rezultatiem (3,2 + 1,3). Pasvért§juma analizes rezultati parada, ka tikai dala darbinieku
parzina uzpémuma finan8u stavokli (2,4 + 1,3), uzskata, ka uznémumam ir augsti &tikas standarti
(2,5 £ 1,2) un darbinieki ir apmierinati ar darba apstakliem (3,0 = 1,2).

Kopuma iegiitie aptaujas rezultati liecina par organizacijas vadibas atbalsta trikumu
nodarbinato inform&sana, ka ar1 uzskatami parada darbinieku Iidzdalibas nepietickamibu procesu
vadiba un ar to saistito citu jautdjumu risindSana. Aptaujas rezultati saistiba ar darba

ergonomiskajiem apstakliem, t.sk. fizisko slodzi darba, atspoguloti 2.9. attéla.
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B dinam. un monot. darbs
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ergonom. apstakl|i

B dinamisks darbs

[ monotons darbs

2.9. att. Buivnieciba nodarbinato ergonomiskie apstakli
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Respondenti atzim€, ka pamata darbs ir dinamisks un monotons. Darbinieki norada, ka
darbs javeic piespiedu darba pozas, darba laika japarvieto ar rokam smagas nastas.
Neapmierinatibu ar troksni un vibraciju darba vidé (pamata pastavigu) uzradijusi gandriz visi
aptaujatie.

Apkopojot aptaujas rezultatus par ergonomiskiem apstakliem, jasecina, ka nodarbinatie
buvnieciba, tapat ka kokapstradé, paklauti ergonomiskiem riskiem — fiziskam parslodzém.
Minéto ergonomisko risku nelabvéligo ietekmi pastiprina ari citi darba vides riski — pamata
troksnis un vibracija. Tas lauj spriest, ka minéto risku klatbiitne var nelabvéligi ietekmét

stradajoso darba procesa, kas savukart ietekm& uznémumu sniegumu.

I11. Metalapstrade

Aptauja piedalijas 310 dazadu metalapstrades nozares darbinieki (visi viriesi), kuri strada
divas mainas. Aptaujato profesijas bija Sadas: atsledzmieki, virpotaji, frézétdaji, krasotdyi,
metindtaji, krana operatori, metalkausétaji, slipetdji, kaleji, autoremonta atslédznieki,
kompresoru operatori, katlu masinisti, elektroatslédznieki, celtna operatori, meistari.

Aptaujas rezultati par metalapstrades nozares uzp@émumu darbinieku lidzdalibu

organizacijas darbiba atspoguloti 2.10., 2.11. un 2.12. attela.
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Lidervadiba, Klienti un tirgus Darbinieki Mérisana, analize un  Procesu vadiba Darba rezultati
stratégiska planosana zinasanu vadiba

2.10. att. Darbinieku viedoklis par lidzdalibu organizacijas darbiba

Metalapstrades nozares uznémumu darbinieku viedokli par Iidzdalibu organizacijas
darbiba uzrada, ka mazajos uznémumos, lidzigi ka pétito iepriek§jo nozaru uznémumos, Sie
raditaji ir augstaki neka lielajos un vidgjos (3,4 + 1,1). Mazajos uznémumos pozitivi tiek verteti

darba kvalitates raditaji (3,6 £ 1,1) un izmainas darba uzlabosana (3,4 = 1,2), toties lielajos —
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procesu vadiba (2,9 = 1,1) un darba rezultati (2,8 £ 1,0). Vid&jos uznémumos visi raditaji tiek

novertéti salidzinosi zemu un atbilst (2,2 = 1,2).
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2.11. att. M etalapstrades uznémumu darbinieku lidzdaliba procesu vadiba

Analizéjot metalapstrades uznémumu darbinieku lidzdaliba procesu vadiba (sk. 2.11.
attelu), jaatzime, ka visaugstakie raditaji ir mazajiem uzpémumiem. So uzpémuma darbinieki
apmaciti darbam ar jaunajam tehnologijam (3,1 * 1,1), skaidri parzina darba pienakumus
(4,1 £ 0,8), kontrole darba procesu (3,4 £ 1,1), sanem nepiecieSamo informaciju (3,6 + 1,0),
uznémuma vadiba novérté darbinieka centibu un atbilstosi atalgo parstradato laiku (3,2 £ 1,1),
iesp&ju robezas tiek uzlaboti darba apstakli (3,3 = 1,1). Vidg€jos un lielajos uzpémumos minétie

jautajumi netiek risinati pienaciga limen.

5,00

4,50 m Klienti ir apmierinati ar darbu

4,00 m Uznémuma vadiba ir apmierinata ar darbu

3,50 ® Uznémuma darba kolégi ir apmierinati ar darbu

3,00 W Darba rezultats atbilst visam uznémuma
noteiktajam prasibam

2,50 m Darbinieki parzina uznémuma finansialo
stavokli

2,00 m Uznémums efektivi un lietderigi izmanto
darbinieku, sp&jas un talantu

1,50 = Uznémumam ir augsti kvalitates standarti un
étikas limenis

1,00 m Darbinieki ir apmierinati ar darbu

0,50 Darbinieki apmierinati ar darba apstakliem un
darba organizaciju

0,00

Lielie vidéjie mazie

2.12. att. Metalapstrades darbinieku pasvertéjums par darba rezultatiem

Darbinieku viedoklis par darba rezultatiem (sk. 2.12. att€lu) liecina, ka labakie rezultati ir

mazajos uznémumos un lielajos, jo nodarbinatie uzskata, ka klienti (3,3 = 1,3), darba kolegi
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(3,3 £ 1,2) pamata ir apmierinati ar darba rezultatiem un uzskata, ka darba rezultati atbilst visam
uznémuma noteiktajam prasibam (3,4 = 1,2), ka ar1 parzina uzn€muma finansu stavokli
(3,1 £ 1,1). Jaatzimé, ka darbinieki visos pétitajos metalapstrades uzpémumos saméra zemu verté
vadibas viedokli par darba rezultatiem (2,7 = 1,1).

Aptaujas rezultati saistiba ar darba ergonomiskajiem apstakliem, t.sk. slodzi darba,

atspoguloti 2.13. attéla.
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2.13. att. Aptaujas rezultati par metalapstrade stradajoso ergonomiskiem darba apstakliem

Respondenti atzimé, ka darbs pamata ir dinamisks, darba noslogotas rokas, kajas un
mugura, darba laika strada piespiedu darba pozas, smago nastu pacelSanas biezums ar rokam ir
vidgji 10 — 20 reizes maina. Ergonomisko risku nelabvéligo ietekmi $is nozares darbiniekiem

pastiprina ari citi darba vides riski (kimiskie, troksnis, vibracija).

Secindjums. Analizéjot aptauja iegiitos rezultatus par visu pétito nozaru uznémumiem, jasecina,
ka nodarbinatie tikai mazos uznémumos daléji tiek iesaistiti stratégiskaja planosana, darbinieki
pamatd neparzina svarigakos uznemuma klientus un to vélmes, ka ari neprot novértet sava darba
kvalitati, neparzina tehnologisko procesu analizes un kontroles pasakumus. Pozitivi javerte
respondentu viedoklis par augsto darba izpildes vértejumu no kolegiem vadibas, klientiem ka
ari par iespejam veikt nepiecieSsamads izmainas, lai uzlabotu savu darbu (pamatd mMazos
uznemumos). Analizéjot aptaujas anketds iegiitos rezultatus par ergonomiskiem apstakliem,
jasecina, ka nodarbindtie visos pétito nozaru uznémumos pamata paklauti dinamiskam darbam

un fiziskam slodzém.
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2.2. NODARBINATO DARBA SLODZES UN DARBA SPRIEDZES
NOTEIKSANA

Promocijas darba, lai novértétu cilvéka faktora ietekmi uz razoSanas procesu lietotas
ergonomisko risku noveértéSanas metodes, kas pamatojas uz stradajoSo interviju un darba
apstaklu vizualo novéroSanu. Metodes lauj saistit darba slodzi, darba spriedzi, nogurumu un
stradajoso darbspéjas ar iespgjamam kltudam, kas butiski ietekm& razoSanas procesus: 1) kltadas,
nolasot mériekartu raditajus razoSanas procesa (ari tad, ja tiek izmantotas jaunas modernas
tehnologijas); 2) kladas, veicot dazadas darbibas, pieméram, detalu celSanu vai parvieto$anu
razoSanas procesa laika vai citas operacijas.

Autors pielietoja Sadas ergonomiskas novértéSanas metodes, lai noteiktu nodarbinato
darba slodz un darba spriedz:

1) darba slodzes galveno raditaju noteikSana (SGR-A metode), ka ari rekomendg&jamas
pacelamas un parvietojamas masas limita noteiksana, lietojot NIOSH vienadojumu;

2) darba spriedzes indeksa noteikSana, izmantojot specialu datorprogrammu (Ergolntelligence).

SLODZES GALVENO RADITAJU NOTEIKSANA

Ergonomisko risku vispargjai novertésanai, veicot dinamiskas darba operacijas, parvietojot
un celot smagas nastas, lietota Vacijas Federala Darba drosibas un veselibas aizsardzibas
institita (Bundesanstalt fur Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin — BAUA) izstradata Slodzes
Galveno Raditaju (SGR) metode (Steinberg U., Caffier G., 1998). Metode modificéta Latvijas
Universitaté (SGR-A metode), piemérojot to Latvija biezak lietotajai Somijas 5 ballu vértéjuma
skalai, nosakot 5 riska pakapes un §Tm pakap&m atbilstoSus preventivos pasakumus (Kalkis V.,
2008, 126. Ipp.). SGR metode lauj novertet riska pakapi (R,) noteiktai darba slodzei, kuru nosaka
pec galveno raditaju jeb indikatoru kodu punktu skaita. SGR metodes indikatori ir sadi:

masas indikators M — nosaka punktu skaitu (1, 2, 4, 7 un 25) pacelamai masai (no 10 lidz
40 un vairak kQ);
stavokla indikators S — nosaka punktu skaitu (1, 2, 4 un 8) kermena pozam, pacelot

nastu:

N1 O {1 Y )

darba apstakju indikators A — nosaka punktu skaitu (0, 1 un 2) darba apstakliem, kas

atbilst vai neatbilst ergonomikas prasibam;
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intensitates indikators | — nosaka punktu skaitu (1, 2, 4, 6, 8 un 10) nastas celSanas un tas
turéSanas laikam, vai parvietoSanas distancei no 5 m lidz 16 km diena vai vairak.
Darba slodzes (DS vértibas punktus péc SGR metodes autors aprékinaja, lietojot sadu

sakaribu starp indikatoriem:

DS=(M+S+A)xI (2.1)
DS noteikSanas kritériji atbilstoSiem kodu punktiem atspoguloti 3. pielikuma. Riska
pakape (Ry), kas atbilst DS vértibas punktiem, paradita 2.2. tabula:

2.2. tabula
SGR-A metodes riska pakape (R;) atbilstoSiem darba slodzes (DS) punktiem
Riska :
pakape, Ry DS punkti Apraksts
I <10 Slodze ir minimala, nav butisks apdraud€jums veselibai
- Parslodze iesp&jama darbiniekiem jaunakiem par 21 gadiem
[ 10 Iidz < 25 . . oy .
un vecakiem par 40 gadiem, cilveki, kas slimo
" 25 Tidz < 50 Parslodze_lespejama personam ar normalu fizisko
sagatavotibu.
- Liela fiziska slodze, parslodzes iespg&jams visiem
>0 Tidz <100 darbiniekiem
- 100 Ekstremali liela fiziska slodze, iesp&jami muskulu un skeleta

sistémas bojajumi

Stradajoso darba slodze novértéta kokapstrades, blivniecibas un metalapstrades nozaré
stradajosiem dazados raZzoSanas procesu ciklos, kas ]ava konstatét iesp&jamas parslodzes, izvertet
ergonomikas integracijas procesu vadiba nepiecieSamibu un izvéleties piemérotus ergonomiskos

risinajumus.

REZULTATI

I. Kokapstrade

Stradajoso fiziska darba slodze novérteta sados 21 kokapstrades uznémumu raksturigos

razoSanas procesos:
L] izejmaterialu (délu) raZosana;
[0 gatava produkta (mébelu vai koka konstrukciju materialu) izgatavoSana.

Novertejums veikts ,,0-procesa”, ar kuru turpmak apziméts jebkur$ razoSanas process
pirms ergonomiskas iejaukSanas (ergonomiski pareizo darba panémienu ievieSanas,
procesu/ciklu/etapu optimizacijas vai jaunas tehnologijas ievieSanas). Rezultati par darbinieku
fizisko slodzi kokapstrades nozaré apkopoti 2.3. tabula. Galveno raditaju vértibas punkti (M, S,

A, 1) $aja un turpmakajas tabulas (2.4. un 2.5.) ir vidg&jie statistiskie lielumi.
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2.3 tabula
SGR-A metodes vertibas punkti (M, S, A, I), standarta novir ze (SN), dar ba slodzes punkti (DS) un
riska pakape (R,) darbiniekiem (n=580) kokapstrades , O-procesa”

M+SN | StSN | A+SN | 1SN | DS R,
PROFESIAS Punktu skaits =V
Kokmaterialu skirotaji-kraveji (n=40) | 3,4+1,1 | 4,0+0,7 | 0,7+0,3 | 7,712 IV
Spakteletaji (n=30) 13+13 | 2,2+0,8 | 0,7+0,4 | 3,814 I
Koka detalu slipetaji (n=20) 7,9+19 | 7,1+1,8 | 0,8+04 | 1,840,7 Il
Koka detalu fréz&taji (n=22) 8,2+1,7 | 3,841,6 | 0,8+0,3 | 4,3+1,2 IV
Eveletaji (n=35) 32410 | 3,741,4 | 0,9+0,2 | 8,2+1,5 IV
Koka detalu virpotaji (n=28) 14411 | 1,1+13 | 0,3+t04 | 6,3+1,1 I
Malgjo delu pakotaji (n=60) 3,412 | 4815 | 0,8+0,3 | 5,7+1,8 [l
Malgjo d€lu skirotaji (n=70) 19+13 | 3,741,9 | 04406 | 2,741,2 | 12,04 [
Deglu apmalotaja operatori (n=40) 1,3+1,2 | 1,4+1,4 | 0,3+0,4 | 1,3+0,6 3,90 [
Mizotaja operatori (n=30) 16+15 | 1,6£1,7 | 0,2+0,3 | 1,2+0,5 4,08 I
Centralo délu pakotaji (n=25) 3,7+1,3 | 3,3+1,2 | 0,8+0,5 | 4,9+1,8 Il
Mainas vecakie (n=20) 32419 | 2,741,4 | 0,8+0,4 | 1,1+1,0 I
Balku skirosanas operatori (n=28) 44422 | 45+¢1,3 | 0,7£0,4 | 3,2+£1,6 11
Zaga operatori (n=35) 43+16 | 3,7+£1,7 | 1,7+0,6 | 3,4+1,3 11
Konstrukciju délu pakotaji (n=40) 3,718 | 45+1,3 | 16404 | 3,3+1,7 Il
Mebelu pakotaji (n=30) 71+14 | 78419 | 1,740,4 | 4,1+1,8 1V

Aprékini par smaguma celSanu, parvietoSanu un operaciju biezumu, norada, ka fiziska
slodze délu apmalotaja operatoriemy, mizotaja operatoriem un mainas vecakiem atbilst | riska
pakapei. So darbinieku slodze nerada apdraudgjumu veselibai un Ipasi preventivie ergonomiskas
iejauksanas pasakumi (EIP) nav nepiecieSami. Tapat slodze nerada apdraud&umu veselibai un
EIP nav nepiecieSami maléjo defu Skirosanas operatoriem un Spaktelétajiem, jo darba slodze
noverteta ar II riska pakapi.

Parslodze iesp&jama koka detalu slipétajiem, maléjo délu pakotajiemy balku skirosanas
operatoriem centralo defu pakotajiem un mébelu konstrukciju deéJu pakotajiem — jo slodze
noverteta ar III riska pakapi. Augstaka riska pakape — IV ir noteikta mébelu razotnés $adam
profesijam: kokmaterialu Skirotdajiem-kravejiem, éveletajiem, un smagu (> 30 kg) mebelu
pakotajiem. Tas saskan ar aptaujas rezultatiem, kur So profesiju darbinieki stidzas par nogurumu,
atzimé sapes muguras lejas dala, viniem darba biezak rodas braka produkcija vai tick aizkavéts
darba cikls avariju dél. Minéto apstaklu d€] samazinas produkcijas izlaides apjoms, cies
uznémuma ekonomiska efektivitate. Tap&c nepiecieSsami uzlabojumi jeb modernizacija vairakos
razoSanas procesos: d€lu SkiroSana un krauSana, koka detalu frézé€Sana un &velésana, mébelu

pakosana u.c. Ergonomiskie risinajumi un to efektivitate apskatita promocijas darba 3. nodala.

1. Bavnieciba

Stradajoso fiziska darba slodze pétita un noveértéta 10 buvniecibas organizacijas $ados

raksturigakos procesos:
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[l buvmaterialu (gazbetons un kiegeli) razosana;
1 celu un éku bive
[0 izejmaterialu (Smiltisun grants) ieguve karjeras un tidenstilpnés.
Rezultati par buvnieciba nodarbinato fizisko slodzi ,,0-procesa” izvélétam profesijam,
paraditi 2.4. tabula.

2.4. tabula
SGR-A metodes vértibas punkti (M, S, A, I), standarta novirze (SN,) dar ba slodzes punkti (DS) un
riska pakape (R,) darbiniekiem (n=420) biivniecibas ,,0-procesa”

M£SN | StSN | A+SN | 1+SN | DS R,
PROFESIIAS Punktu skaits -V
Fasades darbu stradnieki (n=30) 3,7¢1,3 | 7,4+1,3 | 0,6+0,5 | 2,3+1,2 [11
Apmetgji (n=30) 42419 |4,2+15| 0,8+0,3 | 3,9+1,5 [11
Betonétaji (n=40) 44+15|75+1,2 | 0,4+0,3 | 5,9+1,3 AV
Celu buives stradnieki (n=30) 6,4+1,3 | 3,6+£1,6 | 0,3+0,2 | 3,8+1,1 [11
Bruggetaji(n=20) 6,7+1,2 | 3,941,3 | 0,4+0,2 | 4,2+1,3 [11
Flizetaji (n=40) 3,6£1,8 | 4,1+1,6 | 0,3+0,2 | 2,1t1,4 [
Mirnieki (n=30) 6,3+1,2 | 4,3+1,2 | 0,4+0,3 | 4,3+1,1 [11
Paligstradnieki-kravéji (n=50) 24+15|7,8+14 | 0,7+0,4 | 6,4+1,6 1V
Kiegelu kraveji (n=40) 14+11|7,1+1,1|0,7+0,1 | 6,819 A\
Kiegelu zavétavas operatori (n=10) 6,6+1,4 | 4,4+0,9 | 0,6+0,3 | 4,4+1,3 Il
SmilSu dzirnavas operatori (n=8) 21+17 | 2,4+1,3 | 0,7+0,2 | 2,6+1,1 | 13,52 I
Autoklava operatori (n=9) 46+13|2,1+15|0,6+0,4 | 4,2+1,6 | 20,16 [
Tunelkrasns operatori (n=5) 3,1+1,7 | 3,6+1,1 | 0,7+0,3 | 3,8+1,0 Il
Peldosa ekskavatora vaditaji (n=7) 2,7+1311,8+£1,7|0,840,3 | 2,314 | 12,19 I
Kapurkezu ekskavatora vaditaji (n=20) | 3,9+1,2 | 4,3+1,4 | 0,64+0,1 | 2,1+1,7 | 18,48 [
Zoklveida drupinataja vaditaji (n=15) 42416 |7,7+1,2 | 0,7£0,2 | 1,4+1,2 | 17,64 I
Skiroganas iekartas operatori (n=30) 35+1,3|7,2+16 | 0,8+0,2 | 1,6+1,4 | 18,40 I

Veicot stradajoso aptauju pétitajas buvniecibas organizacijas, ka art novértgjot uz vietas
stradajoSo fizisko slodzi, noteikts, ka parslodze darba (R, = III un IV) raksturiga vairakam
stradajosSo profesijam — fasades darbu stradniekiem, apmetéejiem, betonétdjiem, celu biives
stradniekiem, brugétdjiem, mirniekiem, paligstradniekiem-kravejiem, kiegelu kravéjiem,
zavetavu operatoriem, tunelkraspu operatoriem. Tas nozime, ka min€tos razoSanas procesos
nepiecieSama ergonomiska iejaukSanas darba procesos (risinajumus sk. 3. nodala).

Jaatzimée, ka vecuma grupa no 21...40 gadiem nodarbinatie (apmetgji, flizétaji, peldoso un
kapurkézu ekskavatoru vaditaji, drupinataju vaditaji, SkiroSanas iekartu operatori) nav paklauti
parslodzei, jo attiecigo profesiju parstavjiem riska pakape novertéta ar R, = Il. Citi darba veidi
(grants, smilsu un asfalta seguma lidzinasana, ick$€jas apdares darbi, komunikaciju, t.sk.
elektroinstalacijas, likSana, citi sanitartehniskie darbi un teritorijas uzkopsana), kas pétitajas
organizacijas bija analizéti promocijas darba ietvaros un nav atspoguloti 2.4. tabula, novertéti ar

| riska pakapi. Tas norada, ka tie neizraisa parslodzi darba un talak tos nav nepiecieSams pétit.
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I11. Metalapstrade

Stradajoso fiziska darba slodze pétita 10 metalapstrades organizacijas un novertéta sados
procesos:
[0 krasaino metalu (misins, bronza u.c.) izstradajumu razosana,
[ térauda lokSnu un caurulu razosang,
O metala konstrukciju izgatavoSana.

Rezultati par darbinieku fizisko slodzi metalapstrades nozaré apkopoti 2.5. tabula.

2.5. tabula
SGR-A metodes vértibas punkti (M, S, A, I), standarta novirze (SN), dar ba dodzes punkti (DS),\ un

riska pakape (R,) dar binieki|em (n=31j)) metalapstrades ,,0-procesa”

M+SN | StSN | A+SN | I£SN DS R,
PROFESIAS Punktu skaits -V
Atslédznieki (n=30) 43+1,11|4,4+1,3 | 0,4+0,2 | 7,3+1,8 AV
Slipétaji (n=20) 42+151|4,1+1,6 | 0,310,2 | 4,1+1,2 M1
Metalzagetaji (n=50) 3,713 16,9+1,4 | 0,4+0,4 | 7,115 AV
Virpotaji (n=30) 3,9+1,7 | 7,4+41,1 | 0,4+0,3 | 2,4+1,7 11
Noliktavas darbinieki (n=20) 42+16 | 4,2+1,8 | 0,2+0,3 | 3,8+0,9 M1
Krasotaji (n=25) 16+19 |15+1,0|0,4+0,2 | 4,3t1,4 I
Metinataji (n=15) 7,4+0,8 | 7,3+1,3 | 0,3+0,3 | 2,2+1,2 11
Remontatsledznieki (n=25) 43+1,1 | 41+1,8 | 0,4+0,3 | 4,4+1,6 11
Metalu grieSanas operatori (n=30) 71+15|4,3+16 | 0,3+0,4 | 4,1+1,1 I
Metalu lieSanas operatori (n=20) 8,7+1,3 | 4,1+1,2 | 0,2+0,2 | 2,2+1,8 11
Metalu taisnosanas operatori (n=28) | 9,1+1,7 | 2,6+1,1 | 0,4+0,4 | 6,3%+1,2 AV
Kalgji (n=10) 3,8+1,2 | 2,741,9 | 0,6+0,3 | 4,215 M1
Gazmetinataji (n=35) 43+1,1|4,1+1,2 | 0,740,1 | 25+1,1 | 22,75 I
Kompresoru operatori (n=18) 25+1,8 |1,4+15|0,740,5| 2,1+09 | 9,66 |
Meistari (n=20) 21+13(2,1+1,1|0,8+0,6 | 4,3+t1,1| 215 I
Metalkausétaji (n=9) 46+1,6|24+1,3|0,7£0,2 | 2,2+1,7 | 16,94 I

Veicot stradajoso aptauju pétitajas metalapstrades organizacijas, ka ari novertgjot uz vietas
stradajoso fizisko slodzi, noteikts, ka parslodze darba (R, = III un IV) ir §adam darbinieku
profesijam — atslédzniekiem, slipetajiem, virpotajiem, metalzagétajiem, noliktavas darbiniekiem,
metindtajiem, YreMontatslédzniekiem, metalu grieSanas operatoriem, metalu lieSanas
operatoriem, metdlu taisnosanas operatoriem Un kaléjiem. Tas lauj secinat, ka steidzama
ergonomiska iejaukSanas nepiecieSsama krasaino metalu lieSanas, térauda lokSnu taisnoSanas,
metala zagéSanas un metala konstrukciju montazas procesos.

Toties virpotaju, krasotaju, gazmetinataju, meistaru un metalkausetaju darbs novertéts ar
II riska pakapi, kas liecina, ka Sajos razoSanas procesos slodze nav 1pasi liela un preventivie EIP
nav nepiecieSami. Darba veidi citam profesijam (metala nozogojuma izgatavoSana, metala
konstrukciju gazmetinasana un metinasana ar elektrisko loku, autotehnikas apkopsSana,

metalvelm&jumu apstrade u.c.), kas nebija ieklauti 2.5. tabula, novértéti ar I riska pakapi, kas
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liecina, ka Sajos procesos ergonomiskas icjaukSanas pasakumi nav nepiecieSami un tapéc

turpmakaja petijuma gaita tie netika analiz&ti.

Secinajums. Kokapstrade, biivnieciba un metalapstradé ir vairaki razoSanas procesi, kuros
nodarbindatie paklauti fiziskai parslodzel, kas atbilst SGR-A metodes Il un 1V riska pakapei.
Parslodze iespéjama pat personam ar normalu un labu fizisku sagatavotibu, pie kam objektivais
vertejums, izmantojot SGR-A metodi, saskan ar nodarbinato subjektivo viedokli par darba
slodzes smagumu. Parslodzes rezultata cies darba izpilditajs — cilveks, samazinas produkcijas
iZlaides apjoms, jo darba biezak iespéjama braka produkcija vai tiek aizkavets darba cikls

avariju dej.
REKOMANDEJAMAS MASAS LIMITA (RML) NOTEIKSANA

Lai novertetu pielaujamo pacelamas un parvietojamas nastas masu dazados darba apstak]os
autors pielietoja Amerikas Nacionala Aroda droSibas un veselibas institita NIOSH (National
Institute for Occupational Safety and Health) izstradato vienadojumu (NIOSH Lifting Equation),
kas ievéro cilvéka biomehaniskos un fiziologiskos kritérijus (Badger D. V., 1981; Waters T. R.,
Putz-Anderson V., Garg A., 1994). Rekomendg&jamas masas limita (RML) noteikSanai NIOSH
vienadojuma izmanto vairakus reizinatajus:

RML (kg) = SK xHR xVR xDR x AR xFR x SR, kur (2.2)
XK — Slodzes konstante = 23 kg; HR — Horizontales reizinatajs (attalums no pédas vidus linijas lidz
plaukstas vidusdalai smaguma turéSanas laika); VR — Vertikales reizinatajs (attalums no gridas Iidz rokam
celSanas sakuma); DR — Distances reizinatajs (attalums, 1idz kuram tiek celts smagums); AR — Asimetrijas
reizinatajs (lepka lielums no 0...90°, kuru veido kermenis noliecoties); FR — Frekvences reizinatajs
(cel3anas biezums miniit€); SR — SatverSanas apstaklu reizinatajs (apstakli, kados smagums tiek celts).

NIOSH reizinataju skaidrojums un matematiskas sakaribas paradits 4. pielikuma.

NIOSH vienadojums lauj noteikt celSanas indeksu Ci, kas rada, cik reizes tiek parsniegts
rekomendg&jamais celSanas limits:

_ Pacelama masa
RML

P&ttjuma lietota ari Amerikas Energijas ministrijas (United States Department of Energy —

Ci (2.3)

DOE) piedavata datorprogramma ErgoEASER, kas uzskatami palidz analizét ergonomisko

situaciju darba vieta, noverteé nastas celSanas un novietoSanas apstaklus atbilstosi NIOSH
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vienadojuma prasibam un sniedz rekomendacijas par nepiecieSamiem ergonomiskiem

uzlabojumiem?. Datorprogrammas attéls paradits 5. pielikuma.

REZULTATI
I. Kokapstrade

Aprekinats rekomend&jamais masas limits tam stradajoso profesijam, kuram péc slodzes
galveno raditaju noteikSanas ,,0-procesa” (pirms ergonomisko pasakumu ievieSanas) bija

visaugstaka — 11 vai 1V riska pakape. SalidzinoSie dati paraditi 2.6. tabula:

2.6. tabula
Rekomendéjamais masas limits (RML), reala pacelama vai parvietojama masa (M),
celSanasindekss (Ci) un standarta novir ze (SN) nodarbinatiem (n=580) kokapstrade

,,0-cikla”
FHROFSNAS M+SN, kg | RML+SN, kg Ci
Malgjo de]u pakotaji (n=60) 8,3+1,3 26+13
Malgjo d€lu Skirotaji (n=70) 79+12 41+23
Centralo d&lu pakotdji (n=25) 89+17 54+1,6
Siko detalu pakotaji (n=40) 2,3+05 05+1,3
Kokmaterialu $kirotaji (n=28) 20,6 +1,7 10,3+1,9
Meébelu pakotaji (n=30) 289+3,1 96+25
Zaga operatori (n=20) 8,1+19 6,3+£22
Konstrukciju délu pakotaji (n=40) 147+23 86+18
Eveletaji (n=35) 95+29 51+18

Noskaidrots, ka nopietnakie draudi stradajosa veselibai razoSanas procesa iesp&jami, ja
nastu cel ar izstieptam rokam (reizinatajs — HR), nastu cel parak augstu no zemes (reizinatajs —
DR), vai ar1 parvietojama masa atrodas parak talu no darbinieka (reizinatajs — VR).

2.6. tabula atspogulots, ka ,,0-cikla” visu pétito profesiju darbiniekiem reala pacelama vai
parvietojama masa vairakas reizes parsniedz pielaujamo limitu. Par to liecina ari aprékinatie
celSanas indeksa raditaji, kuriem jabut Ci < 1. Iesp&jamie risinajumi: celSanas paliglidzek]u
izmantoSana, parvietoSanas distances samazinaSana, kermena pagriezienu un noliekSanas kustibu
samazinasana, nastas satverSanas apstaklu uzlabosana. Darbiniekiem, kuriem celSanas indekss
Ci > 2, raksturigas ergonomiski nepareizas darba pozas. 2.14. attéla atzimé&tas ar krustiniem

kermena dalas, kas nepareizas darba pozas d&| visvairak paklautas parslodzei.

! Amerikas Energijas ministrija: http://hss.energy.gov/ergoeaser/download.html (sk. 09.10.2011)
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2.14. att. Dator programmas ErgoEASER attélotas ergonomiski nepareizas darba pozas
kokapstradé, celot un parvietojot nastu pie celSanasindeksa Ci > 2

Grafiskos att€los atziméeta sarkana un zala zona norada uz pacelamas masas limita saistibu
ar celSanas frekvenci. Datorprogrammas aprékini uzrada: lai nerastos parslodzes izraisitas

problémas darbiniekiem, stradajot att€los redzamas pozas, darba maina 30 £ 5 kg smagu masu

nedrikst celt vairak par 20...30 reizém.

1. Bavnieciba

Noteikts rekomendéjamais masas limits stradajosiem bavnieciba (n=420), veicot darbus
,»0-procesa” (pirms ergonomisko pasakumu ievieSanas), $adam stradajoso profesijam, kuram péc
slodzes galveno raditaju noteikSanas bija visaugstaka — Il vai IV riska pakape (sk. 2.7. tabulu).

2.7. tabula
Rekomendéjamais masas limits (RML), reala pacelama vai parvietojama masa (M),
cel$anas indekss (Ci) un standarta novirze (SN) nodarbinatiem (n=420) buvnieciba

,,0-cikla”
PROFESIAS M+SN, kg | RML+SN, kg Ci
Fasades darbu stradnieki (n=30) 52+1,5 31+14 |
Apmetzji (n=30) 38+12 2,6+1,7
Betonétaji (n=40) 13,9+1,9 77+35
Celu bives stradnieki (n=30) 203+30 | 139+1,3 |
Bruggtaji (n=20) 8,7+1,1 43+1,2 |
Miirnieki (n=40) 78+17 31+1,7
Paligstradnieki-kraveji (n=50) 36,7+ 3,6 238+5,1
Kiegelu kravéji (n=40) 23,3+5,2 52+13 |[ASENN
Kiegelu zavétavas operatori (n=10) | 16,1+2,1 8,2+22 ‘
Tunelkrasns operatori (n=5) 195+14 105+1,1 ‘

legitie dati 2.7. tabula uzrada, ka stradajoSiem, kuriem bija paaugstinata riska pakape péc
SGR-A metodes novért€§juma, rekomend€amais nastas celSanas un parvietoSanas limits ir
parsniegts vairakas reizes, dazkart pat 5 reizes (attiecas uz kiegelu kravgjiem kiegelu razotng).
Raksturigas ergonomiski nepareizas darba pozas stradajoSiem buvnieciba, kuriem celSanas

indekss Ci > 1,8, paraditas 2.15. attéla (datorprogrammas ErgoEASER grafiskie attéli).
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2.15. att. Dator programmas ErgoEASER attélotas ergonomiski nepareizas darba pozas
biivnieciba, celot un parvietojot nastu pie celanasindeksa Ci > 2

Tas lauj secinat, ka nodarbinatie ikdienas darba parsniedz RML. Tap&c nepiecieSama
ergonomiska iejaukSanas, un risindgjumi varétu bt $adi: samazinat celamo un parvietojamo
masu, izmantot celSanas paliglidzeklus, samazinat attalumu, kura japarvieto masa, samazinat
kermena pagriezienu un noliekSanas kustibu skaitu, uzlabot darba organizaciju un darba
pan€mienus, pasi gadijumos, ja pacelama masa parsniedz 40..50 kg, jo $adus darbus drikst veikt
tikai divata (piem&ram, betona cela apmalu likSana u.tml.).

Ar krustiniem 2.15. att€la apzimétas tas kermena dalas, kas nepareizas darba pozas dgl
vairak paklautas parslodzei. Grafiska att€la sarkanas un zalas zonas nosaka, ka, stradajot sadas
pozas, 25 + 5 kg smagu masu nedrikst celt vairak par 30...35 reizém darba maina, lai nerastos

parslodzes izraisitie veselibas trauc€jumi.

II1. Metalapstrade

Aprékinats rekomend€jamais masas limits stradajoSiem metalapstradé (n=310) ,,0-procesa”
(pirms ergonomisko pasakumu ievieSanas) $adam stradajoSo profesijam, kuram péc slodzes
galveno raditaju noteikSanas bija augstaka riska pakape — Il vai IV (sk. 2.8. tabulu).

legiitie rezultati 2.8. tabula uzrada, ka rekomend€jamais nastas celSanas un parvietoSanas
limits nodarbinatiem metalapstrade, 11dzigi ka tas bija iepriek§ pétitas nozargs, ir parsniegts 1,2

lidz 2,5 reizes, bet dazam profesijam — noliktavas darbiniekiem un kal&jiem — pat 3...4 reizes.
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2.8. tabula
Rekomendéjamais masas limits (RML), reala pacelama vai parvietojama masa (M),
celSanas indekss (Ci) un standarta novirze (SN) nodarbinatiem (n=310) metalapstrade

,» 0-cikla”

PROFESIAS M=SN, kg RML+SN, kg Ci
Atslédznieki (n=30) 46+15 31+13
Slipétaji (n=20) 51+15 42+19
Metalzagetaji (n=50) 96+1 58+ 3,2
Noliktavas darbinieki (n=20) 32,315 94116
Metinataji (n=25) 10,8 +2 41+172
Remontatsledznieki (n=25) 21,7+2 83+1,3
Metalu grieSanas operatori (n=30) 151+2 98+22
Metalu lieSanas operatori (n=20) 224+2 81+11
Metalu taisnosanas operatori (n=28) 252+3 86+13
Kalgji (n=20) 379+5 10,7+£1,6

2.16. attela (datorprogrammas ErgoEASER grafiskie att€li) paraditas raksturigas
ergonomiski nepareizas darba pozas stradajosiem metalapstrade, kuriem celSanas indekss
Ci > 2,5. Attéla sarkana un zala zona norada, ka, stradajot Sadas pozas, 28 + 7 kg smagu masu
nedrikst celt vairak par 22...25 reizém darba maina, lai nerastos parslodze. Ar krustiniem 2.16.
attela apzimétas tas kermena dalas, kas nepareizas darba pozas d€]l visvairak paklautas

parslodzei.
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2.16. att. Dator programmas ErgoEASEF\’_ attelotas ergonomiski nepareizas darba pozas
metalapstradé, celot un parvietojot nastu pie celSanas indeksa Ci > 2

Secinajums. Visas trijas pétitajas nozarés it nodarbinatie (55...70%), kuri ce] un parvieto masu,
kas vairak neka 2 reizes parsniedz pielaujamo limitu — celSanas indekss Ci = > 2 (sk. 2.9.
tabulu), viniem ir palielinata fiziska slodze, kas var negativi ietekmet vinu darbspéjas. Lai

risinatu So problemu, ir nepieciesama ergonomiska iejauksSanas razosanas procesos.

2.9. tabula
CelS&anasindekss, kas lielaks par 2, nodarbinatiem dazadas nozarés
Nodarbinatie: Ci = > 2, % no nodarbinato kop&ja skaita (n)
— kokapstradé (n = 580) 60
— biivnieciba ( n= 420) 70
— metalapstradé (n = 310) 55
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DARBA SPRIEDZES INDEKSA NOTEIKSANA

Darba spriedze noteikSanai autors lietoja Kanadas kompanijas ,,NexGen Ergonomics Inc”

piedavato spriedzes indeksa (SI) novértesanas datorprogrammu ,,Ergol ntelligence™"*

(attelu un
reitinga punktu iegiiSanas nosacijumus sk. 6. pielikuma).

Darba spriedzi nosaka péc Sadas indeksa vertibas: SI = < 3 — droSs darbs, spriedzes
praktiski nav; SI = 3..5 — darba spriedze ir neliela vai nav izteikta; SI = 5...7 — darba spriedze
rada risku, iespejamas klidas darba procesa;, S| = > 7 — liela darba spriedze, kas ir bistama,
iespeéjamas avarijas darba procesa.

2.10. tabula paraditi aprékinatie darba spriedzes indeksi pétitajas razoSanas nozarées.

2.10. tabula
Darba spriedzes indeksa (SI) vidéjas vertibas dazadas nozarées stradajoSiem,
standarta novir ze (SN) un K ohensa kappa (i)?

Profesijas S+ SN K
Kokapstrade (vidéjais nozare): 44+11 0,78
Zaga operatori (n=30) 52+26 0,82
Kokmaterialu $kirotaji (n=28) 4,0+ 3,8 0,80
Eveletaji (n=35) 35+24 0,80
Meébelu pakotaji (n=60) 45+3,3 0,76
Malgjo delu $kirotaji (n=70) 44+23 0,80
Konstrukciju delu pakotaji (n=40) 45+25 0,75
Centralo délu pakotaji (n=25) 47+23 0,73
Malgjo delu pakotaji (n=60) 40+23 0,79
Bivnieciba (vidéjais nozarg): 58+13 0,82
Celu biives stradnieki (n=30) 52+1,3 0,81
Kiegelu kravgji (n=40) 6,4+1,3 0,85
Apmetgji (n=30) 6,5+1,3 0,85
Fasades darbu stradnieki (n=30) 55+1,3 0,82
Brugétaji (n=20) 59+13 0,80
Mirnieki (n=40) 6,6+14 0,82
Tunelkrasns operatori (n=5) 6,2+14 0,80
Paligstradnieki-kraveji (n=50) 59+£13 0,85
Metalapstrade (vidéjais nozare): 34+£13 0,88
Atslédznieki (n=30) 34+1.2 0,89
Metalzagetaji (n=50) 32+1.2 0,88
Remontatslédznieki (n=25) 35+13 0,88
Metalu taisno$anas operatori (n=28) 36+14 0,88
Kalgji (n=20) 3,2+1,.2 0,85
Slipetaji (n=20) 32+12 0,87
Metalu lieSanas operatori (n=20) 38+14 0,88
Noliktavas darbinieki (n=20) 34+172 0,90

! Kanadas kompanija NexGen Ergonomics Inc: http://www.nexgenergo.com/ergonomics/ergointeluea.html

2 Kohensa kappa koeficients (x) nosaka ticamibas intervalu jeb sakaribu starp eksperimentaliem (vai aprékina)
datiem, dalibnieku skaitu un proporciju jeb attiecibu, kas norada uz dalibnieku piekriSanu Siem datiem. Koeficientu
x nosaka péc $adas sakaribas: k=(Po—Pc)/(1-Pc), kur Po — objektivo datu sakritibas proporcija ar respondentu
atbildém (ja vai né), Pc — datu sakritibas proporcija ar dalibnieku skaitu (Pc = Zp;e>, Kur pje ir katra dalibnicka
noteikta piekritiba procentos vai izteikta dalskaitlos).
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Analizgjot iegttos rezultatus, jasecina, ka buvnieciba stradajosiem SI =5,8 + 1,3 un tas ir
augstaks neka kokapstradé un metalapstradé nodarbinatiem. To varétu skaidrot ar stresa
situacijam darba, kas pastiprina spriedzi (pieméram, darbs augstuma, sarezgitu buvkonstrukciju
montaza, laika ierobezojumi u.tml.). Zemakais SI ir metalapstrade (SI = 3,4 + 1,3). Tas liecina,
ka §1s nozares uznémumos razoSanas procesos ergonomiskie riski nav tik izteikti. To parada ar1

SI dinamika nedélas darba cikla, kas attelota 2.17. attela.

Darbinieki: kokapstradé bdvnieciba metalapstradé

e~ |

Spriedzes indekss
P N Ww b oo

Dienas

2.17. att. Dazadu nozaru darbinieku dar ba spriedzesindeksa izmainas nedelas darba cikla

Sis liknes tabula uzrada, ka darba spriedze nedélas darba cikla ir praktiski nemainiga, ja

razosanas procesa netiek veiktas butiskas izmainas (tehnologiju maina, darba laika maina u.tml.).

2.3. NODARBINATO NOGURUMA PAKAPES UN DARBSPEJU
NOTEIKSANA

Autors promocijas darba, lai noteiktu nodarbinato noguruma pakapi un darbspéjas,
pielietoja $adas novertéSanas metodes:
1) noguruma indeksa noteikSana, izmantojot specialu datorprogrammu (HSE Fatigue | ndex);
2) darbspéju indeksa noteikSana, izmantojot Somijas Arodveselibas institlita izstradato aptaujas

metodi un reitinga skalu.

NOGURUMA INDEK SA NOTEIK SANA

Nemot véra to, ka nodarbinatie petitajas nozares paklauti smagam fiziskam darbam, autors
talak veica darbinieku noguruma izpéti, pielietojot Anglijas Veselibas un drosibas
administracijas (HSE) piedavato datorprogrammu HSE Fatigue Index’, kas nosaka noguruma
indeksa (NI) pakapi. Programma ir veidota uz Excel bazes, ta ir &rti pielietojama praksg.
Datorprogrammas ekrana izskats paradits 7. pielikuma. NI noteikSana sastav no vairakam

komponentem: kumulativa komponente, ko raksturo darba slodzes ietekme uz nogurumu;

! Noguruma indeksa kalkulators: http://www.hse.gov.uk/research/rrhtm/rr446.htm (sk. 17.08.2011)
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temporala komponente, ko raksturo darba izpildes laiks maina un uzdevumu izpildes atrums;

darba partraukuma komponente, ko raksturo partraukumu nepiecieSamiba un to biezums.

NI vértibu skala (punkti) un to saistiba ar noguruma pakapi paradita 2.11. tabula:

2.11. tabula
Noguruma indeksa NI vertibu skalas punkti un noguruma pakape
NI Noguruma pakape
0...20 Maza
21..40 Vidgja
41...60 Liela

Loti liela

Ekstremali liela

REZULTATI
1. Kokapstrade

Kokapstradé nodarbinato noguruma pakapi raksturo stradajoso aptaujas rezultati un

es08as situacijas par darba izpildijumu analize. Pieméra paradita noguruma indeksa aprékinasana

stradajosiem kokzaggtava pie dazada licluma priezu délu sagatavoSanas. Datorprogramma

ievaditi dati par operatora, kas strada pie zagbalku pienemsSanas un SkiroSanas linijas, darba

apstakliem (sk. 2.18. att€lu):

2 nedélu darba cikls, darbs 2 mainas (2 dienas péc kartas no 8:00 lidz 17:00 un 2 dienas
peéc kartas no 17:00 lidz 8:00), darbs prasa nepartrauktu uzmanibu pie vadibas pults, ka art
iejauksanos procesa nepieciesamibas gadijuma (vidéji 2...3 reizes maina, ilgums 5...10
miniites);

kopéjais atpiitas pauzu laiks, ieskaitot pusdienas laiku — 3 stundas; atpiitas pauzu ilgums —
15 miniites;

nepartraukta darba process, ja tas nepieciesams — 5 stundas (vidéji 1 reizi nedéla);

laiks, kas tiek pavadits celd uz darbu un no darba — vidéji 1 stunda.

2.18. att. Balku SkiroSanas linijas operatora darba apstaklu piemérs

Kokapstrades operatora noguruma indeksa vértibas divu nedélu darba cikla, stradajot 2

mainas, paraditas datorprogrammas attéla 7a pielikuma, kur ar zilo krasu att€lots darba grafiks:

darba mainas ilgums un uzdevumu seciba mainas laika.
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Analizgjot iegiitos datus, secinats, ka zagbalku SkiroSanas linijas operatoram noguruma

indekss (NI) = 38,7, kas atbilst vidéjai noguruma pakapei. Minimala NI vértiba ir 1,7 + 0,2,

maksimala — 57,1 + 2,3. Vidgjie lielumi par noguruma indeksu kokapstrades nozaré stradajosiem
darbiniekiem paraditi kopsavilkuma 2.12. tabula.

2.19. att€la paradita datorprogrammas analize par noguruma indeksa izmainam pétitaja

laika posma:
KOKAPSTRADE SIA "XX" (2 darba mainas 2 neda|u laika)

70
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2.19. att. Darbinieku noguruma indeksa izmainas 2 nedélu darba cikla pie balku $kiro$anas linijas

Attela paradits, ka noguruma pakape 2 ned€lu darba cikla mainas atbilstosi darba slodzei
un pieaug ned€las nogalé, bet atpitas dienas samazinas 1idz minimumam. legtitas sakaribas var

izmantot, lai veiktu uzlabojumu razoSanas procesos un mazinatu lielas atskiribas noguruma.

I1. Biivnieciba

Aprekinats noguruma indekss stradajosiem, veicot celu remonta darbus. Datorprogramma
ievaditi dati, kas raksturo celu stradnieka darba veidus, stradajot ar lapstu un veicot smilSu,
grants un asfalta uzklasanu un izlidzinasanu (sk. 2.20. attglu):

— darbs 1 maina 2 nedelu darba cikla (no 8:00 lidz 18:00);

— dinamisks darbs ar lapstu 3 darba fazés (10 miniites smilSu uznesana un lidzinaSana, 3
miniites atpiita, 10 miniites grants uznesana un lidzinasana, 3 miniites atpitas pauze, 5
miniites asfalta lidzindsana un 5 miniites atpiitas pauze), kopéjais atpiitas pauzu laiks,
ieskaitot pusdienas laiku — 2,5 stundas,

— laiks, kas tiek pavadits cela uz darbu un no darba —videji 1,5 stundas.

2.20. att. Baivnieciba nodarbinato darba apstaklu piemérs
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Noguruma indeksa vértibas celu stradnickam divu ned€lu darba cikla paraditas
7b. pielikuma, kur ar zilu krasu ieziméts darba mainas ilgums un darbu seciba.

Datu analize liecina, ka celu stradniekam NI = 51,2, kas atbilst lidlai noguruma pakapei.

Minimala NI vértiba bija 5,3 =+ 1,2, maksimala — 63,5 =+ 2,3. Vidgjie lielumi par noguruma
indeksu biivniecibas nozaré stradajoSiem darbiniekiem paraditi kop&ja 2.12. tabula.

2.21. attela paraditas noguruma indeksa izmainas dinamika. Noteikts, ka celu biive
noguruma pakape ir salidzino$i augsta un praktiski nemainas visa noveérota 2 nedélu darba cikla
(izpemot atputas dienas). legitas sakaribas var izmantot, lai uzlabotu bavnieciba nodarbinato

darba procesu organizé$anu, planoSanu un vadibu.

CELU BOVE SIA "XXX" (2 nedé&|u darba cikls)
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2.21. att. Darbinieku noguruma indeksa izmainas 2 nedélu darba cikla cela remonta darba

111. Metalapstrade

Aprekinats noguruma indekss stradajosiem metalapstradé pie metala plaksnu taisnoSanas.

Darbinieka raksturigakas darba pozas paraditas sk. 2.22.

2.22. att. Metalapstrade nodarbinata darba apstaklu piemérs
Datorprogramma tika ievaditi $adi dati:

— darbs I maina pie metala loksnu valcésanas iekartas, 2 nede/u darba cikis (no 8:00 lidz
17:00), prasa nepartrauktu uzmanibu pie vadibas pults, ka ari iejaukSanos procesd
nepieciesamibas gadijuma (lidz 5 miniitem 10 reizes maina);

— darbs (partraukums 15 miniites ik péc 2 stundam), kopéjais atpitas pauzu laiks, ieskaitot
pusdienas laiku — 3 stundas; laiks, kas tiek pavadits celd uz darbu un no darba — videji 1
stunda.
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Rezultati par noguruma indeksa vertibu nodarbinatiem metalapstradé divu ned€lu darba
cikla paraditi 7c. pielikuma, kur zila krasa iekrasots darba mainas ilgums un darbu seciba.
Iegiito datu analize lauj secinat, ka metala plaksnu taisnotajiem NI = 25,6 un atbilst vidéjai

noguruma pakapei. Minimala NI vértiba ir 2,1 + 1,1, maksimala — 53,6 £ 2,4. Vidgjie lielumi par

noguruma indeksu metalapstrades nozar¢ stradajosiem darbiniekiem atspoguloti 2.12. tabula.
2.23. attela atspogulota datorprogrammas analize par noguruma indeksa izmainam

dinamika, kas parada, ka mainas noguruma pakape 2 nedé€lu darba cikla.

METALAPSTRADE SIA "XXXX (2 nedélu darba cikls)
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2.23. att. Darbinieku noguruma indeksa izmainas 2 ned€élu darba cikla pie valcéSanas iekartas

Rezultati liecina, ka noguruma indeksam ir tendence vienme@rigi paaugstinaties un
izlidzinaties atpitas dienas. Tas lauj secinat, ka $1s nozares darbiniekiem nepieciesami minimali
ieguldijumi darba organizacija un procesa vadibas uzlabosana.

Nogurums metalapstradé nodarbinatiem ir salidzino$i mazs, ko varétu izskaidrot ar
mazaku fizisko slodzi (mazaka ir pacelama vai parvietojama nastas masa, darbu parsvara veic
dazadu iekartu operatori, kuri vairak saskaras ar kognitivo ergonomiku, kas saistita ar spg€ju
reaglt uz informaciju, t.sk. signalu uztveri no datorizétu iekartu displejiem u.tml.), ka ari
biezakam atpiitas iesp&jam, kas Jauj organisma fiziologiskam funkcijam vairak pielagoties darba

ritmam.

Secinajums. Noguruma indeksa videjas vértibas stradajosiem dazadas nozarés (raksturigam
nozares profesijam), ir atspogujots 2.12. tabula. Augstakais noguruma raditajs darba izpildes
procesa ir buivnieciba nodarbinatiem (NI = 56,4 + 4,9). Zemakais noguruma indekss ir
metalapstradé stradajosiem (NI = 29,1 + 2,7). Kopuma izvértéjot noguruma indeksu, jasecina,
ka visam pétitam straddajoso profesijam tas ir saméra augsts. Tas apliecina, ka nodarbinatie
paklauti smagam darbam, kas sakrit ar fiziskas slodzes vértejumu péc SGR-A metodes (111 un IV
riska pakape) un NIOSH celsanas indeksa vértibam. Tapéc drosi var apgalvot, ka pétitiem

razosanas procesiem nepiecieSama ergonomiska iejauksanas procesu vadiba.
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2.12. tabula
Noguruma indeksa (NI) vidéjas vertibas dazadas nozares stradajoso profesijam,
standarta novirze (SD) un Kohensa kappa (k)

Profesijas NI + SD K
Kokapstrade (videjais nozarge): 39528 0,78
Zaga operatori (n=30) 36,5+2,6 0,82
Kokmaterialu skirotaji (n=28) 58,7+ 3,8 0,80
Eveletaji (n=35) 365+24 0,80
Mebelu pakotdji (n=60) 57,5+ 3,3 0,76
Malgjo d€lu skirotaji (n=70) 36,5+23 0,80
Konstrukciju délu pakotaji (n=40) 455+25 0,75
Centralo délu pakotaji (n=25) 38,723 0,73
Malgjo delu pakotaji (n=60) 36,0+ 2,3 0,79
Biivnieciba (vid&jais nozaré): 56,4+ 4,9 0,82
Celu buves stradnieki (n=30) 51,2+ 3,3 0,81
Kiegelu kravéji (n=40) 63,4+£4,3 0,85
Apmetgji (n=30) 36,5+23 0,85
Fasades darbu stradnieki (n=30) 46,5+ 3,3 0,79
Bruggtaji (n=20) 70,553 0,75
Mirnieki (n=40) 65,6 £4,3 0,82
Tunelkrasns operatori (n=5) 50,2 +4,8 0,80
Paligstradnieki-kraveji (n=50) 675+t4,1 0,80
Metalapstrade (vidéjais nozarg): 29,127 0,88
Atslédznieki (n=30) 254+272 0,89
Metalzagetaji (n=50) 36,2+23 0,88
Remontatsledznieki (n=25) 33541 0,88
Metalu taisnosSanas operatori (n=28) 25,6 £3,3 0,88
Kalgji (n=20) 28,2+28 0,85
Slipetaji (n=20) 30,2£29 0,88
Metalu lieSanas operatori (n=20) 25,8+2,3 0,88
Noliktavas darbinieki (n=20) 28,4+41 0,87

2.24. attéla salidzinata darbinieku noguruma indeksa izmainas 2 nedélu darba cikla.

Darbinieki:

=== bivnieciba
=== kokapstradé
N Mi0tEIAPSIrAAE

Noguruma indekss
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2.24. att. Dazadu nozaru darbinieku noguruma indeksa izmainas 2 nedélu darba cikla

Attéls uzrada, ka noguruma indekss bitvnieciba nodarbinatiem ir liels un nedélas darba
cikla maz mainas. Tadé| ergonomiska iejauksanas So darbinieku darba procesd bitu ipasi
nozimiga. AtsSkiriba no citam nozarem, kokapstradeé izvéleti darbinieki, kuri strada 2 mainds, art
sestdiends un svétdiends. Sads darba rezims, protams, nebija visas pétitas kokapstrades

organizacijas, tomer nordada uz zinamu parslodzi darba, kas bitiski ietekmé nogurumu.
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DARBSPEJU INDEKSA NOTEIKSANA

Eiropas Savienibas darba dro§ibas un veselibas aizsardzibas politika® nosaka darbinieku
ilgtsp@jigu attistibu individuala un sociala konteksta, nemot véra vinu darbspgjas fiziska un
gariga darba laika. Tadg] 1 petijuma ietvaros autors analizgjis nodarbinato darbspgjas, lietojot
Somijas Arodveselibas institiita izstradato darbsp&ju indeksa (DI) noteikSanas metodi (Pohjonen
T., 2001; llmarinen J., Tuomi K. 2004).

Metodes pamata ir kontroljautajumi, ar kuru palidzibu var savlaicigi atklat triikumus darba
organizacija saistiba ar cilvécisko faktoru (stradajoso darbsp&ju samazinasanos vecuma dél,
uzdevuma griitibas iesp&jamo palielinasanos, laika ierobezojumu uzdevumu izpild€, darbnespé&ju
slimibu dél u.tml.). DI nosaka péc 8 sastavdalam (komponentem) atbilstoSi reitinga skalai.
Anketu stradajoso DI noteikSanai sk. 8. pielikuma.

DI raksturo kopgjais punktu skaits no 1 Iidz 49 (iegist saskana ar katras komponentes
reitinga skalu) un atbilstosas kategorijas no I lidz IV (sk. 2.13. tabulu):

2.13. tabula

Darbspéju indeksa komponentes un reitinga skala
(llmarinen J., Tuomi K. 2004)

Komponentes Reitinga skala
1. Darbspgjas pasreiz&ja darba posma 0-10
(salidzinot ar vislabakajam)
2. Darbspgjas atkariba no uzdevumu griitibas (prasibam darba) 1-5
3. Pasvértéjums veselibas stavoklim 1-7
4. Darbspéju pasliktinaSanas slimibu dé| 1-6
5. Prombiitne darba peéd€jo 12 ménesu laika 1-5
6. Personiska prognoze darbspéjam uz turpmakajiem 2 gadiem 1,4vai7
7. Diagnosticéto slimibu skaits 1-7
8. Darbspgjas garigo resursu subjektivais novertéjums 1-4+
DI = | — sliktas darbsp&jas (7-27 punkti)
DI =11 — vidgjas darbspgjas (28-36 punkti)
DI =111 — labas darbsp&jas (37-43 punkti)

DI = IV — loti labas darbspgjas (44-49 punkti

Stradajoso darbsp&ju analizé pemti v€ra ari nodarbinato aptaujas rezultati (sk. 2.2.1
sadalu), rezultati, kas iegiti, vértgjot darba slodzi, noguruma pakapi un darba spriedzi. Vid&jais
darbinieku vecums (aptauja piedalijas stradajoSie visam 3 pétitas nozares) bija 34 + 9,2 gadi.

DI vertibas un kriteriji atseviskas nozar€s paraditi pielikumos:
= 9. pielikums — kokapstrade (aptaujato darbinieku skaits n = 580);
= 10. pielikums — biivnieciba (aptaujato darbinieku skaits n = 420);

= 11. pielikums — metalapstrade (aptaujato darbinieku skaits n = 310).

! http://www.Ibas.Iv/upload/stuff/201005/es_arodbiedribas_celvedis.pdf
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Analizgjot iegltos DI kokapstrade, secinats, ka nodarbinatiem darbsp&jas (sk. 9.
pielikumu), t.sk. fiziskas spgjas, ir videjas — DI = Il (34 punkti). Iegttie rezultati p&tijuma gaita
liecina, ka salidzino$i maza ir darbiniecku prombitne slimibu d€]. StradajoSie ir pilnigi
parliecinati par savam darbsp€jam tuvako paris gadu laika. Diagnostic€tam slimibam ir saméra
maza ticamiba. To var€tu izskaidrot ar bailém zaudét darbu, obligatajas veselibas parbaudés
neatklajot patieso ainu. Stradajosie nevélas saasinat attiecibas ar darba dev@ju, zaudét darba
devgja uzticibu vinu darbspg&jam. Tapéc arT vertgjums darbsp&jam, attiecinot uz garigo darbu
(mentaliem resursiem) un psihologiskajam vértéjumam ir vidgjs (sk. 9. pielikuma tabula 3. un 8.
kriteriju).

Biivnieciba nodarbinatiem (Sk. 10. pielikumu) darbsp&jas ir videjas, bet ir nedaudz
sliktakas ka kokapstradé (33 punkti). To var€tu izskaidrot ar biezam virsstundam darba maina un
lielaku fizisko parslodzi darba.

Metalapstradé nodarbinato (sk. 11. pielikumu) subjektivie vérté&jumi par darbsp&jam
atbilst DI 111 kategorijai — labas (39 punkti). Siem darbiniekiem nav konstatéta parslodze darba
un darba apstakli un darba organizacija ir ievérojami labaki neka iepriek$gjas divas nozarées.

DI procentualais sadalijums pétitajas nozares atkariba no stradajoso vecuma paradits 2.25.

attela.
4 N\
Kokapstrade Bdvnieciba Metalapstrade
807 78 |m 1(20-30 gadi) 807 70 70 |™® !(20-30gad) | 80 707.5 = 1(20-30 gadi)
70/ 3 11 (31- 40 gadi) | 55 B 11 (31-40 gadi) | = = 11 (31-40 gadi)
64 I 11 (41- 50gadi) 70 = = 111 (41- 50gadi) 70 I 11 (41- 50gadi)
60 || ™ 1V (50un vairak) 601 || ™ 1V (50un vairak) 601 - | |®@ IV (50un vairak)
49 50
f = d =1 1 45

>0 43 =0 4 20 40 40

P 40+ % 407 % 407
30 57 5
30- § .
30 2 ho 30 o 20
20 g 1
3 Ay 10 10 20 10 01
1 5 1 5
1047 o4 494, 10 24 107 2 2
04 L L 0- L 0+ L
slikts Vvidéjs labs loti labs slikts vidéjs labs loti labs slikts vidéjs labs |oti labs

& J

2.25. att. Darbspéju indeksa procentualais sadalijums dazadam stradajoSo vecuma grupam

kokapstrade, biivniectba un metalapstrade
Noteikts, ka labas darbspejas ir darbiniekiem visas pétitas nozarés vecuma no 20 lidz 30
gadiem: kokapstradé (78%), buvnieciba (65%) un metalapstradé (70%). Procentuali mazakam
skaitam (10...50%) darbinieku pétitas vecuma grupas ir vidéjas darbspéjas, iznemot biivniecibas
nozare, kur vidgjas darbspgjas ir darbiniekiem, kas vecaki par 50 gadiem (70%). Siktas

darbspéjas ir vairak buvnieciba nodarbinatiem — 10% darbiniekiem, vecakiem par 50 gadiem.
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2.26. attéla paraditi DI stradajo$iem mazos un vidgjos uznémumos. Saja attela salidzinati
dazadu nozaru darbinieki dazadas vecuma grupas tikai ar labam darbsp&jam (DI = III jeb 37-43

punkti).

Darbinieki: kokapstradé bivnieciba metalapstradé

- [ ] -
o . )
rada
60 | B vairak par

300 cilvéekiem

50 O
v @ @ @ =
O
2’8 @ @ = = Strada
74.—‘ mazak par
10 @O (Om 300 cilvakiem

0

Darbinieku skaits, %

36 37 38 39 40 41 42 43
Darbspéju indeksa punkti

2.26. att. Darbspéju indekss dazada lieluma uznémumu darbiniekiem

Attels uzskatami parada, pieméram, ka vidgja lieluma kokapstrades uznémuma DI ir labas
procentuali lielakam darbinieku skaitam (60% darbiniekiem — 40 DI punkti un 40% — 41 DI
punkti). Liela uznémuma 30% darbiniekiem bija 37 DI punkti, 40% — 38 DI punkti, 20% — 39
DI punkti, un tikai 10% — 40 DI punkti. To varétu izskaidrot $adi: maziem un vidgjiem
uznémumiem ir elastigaki procesu veidi un darba panémieni, tiem ir vairak iesp&jas dazadot

razosanas procesus un atvieglot smagakos darbus, veicinot stradajoso rotaciju u. tml.

Secinajums. Darbspéju salidzinosa analize rada, ka loti labas (DI = 1V) darbspéjas nav
raksturigas neviend no petitam nozarém, iznemot metalapstradé (20%), un tikai gados
Jjaunakiem darbiniekiem (20-30 gadi), ko apliecina datu analize par DI procentualo sadaltjumu
pétitajas nozarés atkariba no stradajoso vecuma. Savukart DI ir labaks stradajosiem mazos un
videjos uznemumos ar darbinieku skaitu < 300, salidzinot ar uznémumiem, kur darbinieku skaits

bija 300 un vairak.
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2.4. TEHNOLOGISKO KLUDU LOGISKA ANALIZE

Kladu logiska analize (KLA) ir kvantitativa metode (Chatterjee P., 1975), kas palidz
tehnologiskos vai citos procesos noteikt nevélamas kladas varbutibu un tas rasanas iemeslu
dazados procesa etapos, t.sk. iekartu un masinu darbiba. Pamata §is kludas tiek attiecinatas uz
darbibas neprecizitati, parametru novirzi no normas, raziguma samazinasanos u.tml. Kladu
iemesli bieZi ir tehniska rakstura (detaJu nolietojums, metalu korozija, plastmasu §lade, citas
fizikalas un mehaniskas dabas paradibas vai kimiskas reakcijas). Kludas var izraisit ar1 klimes
cilvéka riciba (misekli, neveiksmes, maldisanas, nepreciza darbiba u.tml.).

KLA ir grafiska metode, kas diagrammas veida attélo tehnisku defektu, ar1 cilveku kludu,
dabas paradibu u.c. notikumu iesp&jamas kombinacijas, kuras var novest pie konkréta nevélama
notikuma. Tapéc metodi sauc ari par ,,Kladu koku” (Fault Tree) vai ,,Notikumu koku” (Event
Tree), jo shematiska diagramma atgadina koku, kura galotné ir iznakums (pieméram,
tehnologiskas linijas apstaSanas varbutiba), bet sazarojumi — varbatéjas kladas dazados linijas
mezglos/etapos, kas var€tu izraisit galvenas linijas apstasanos. Metodes pamata ir notikumu
logisko saiknu noskaidro$ana, izmantojot atsevisko notikumu iesp&jamibu jeb varbiitibu P (no 0
l1idz 1) un datu matematisko apstradi ar datorprogrammu.

Promocijas darba ergonomisko risku izraisito negadijumu vai k]adu iesp&jamibas
novértesanai dazados tehnologiskos procesos autors pielietoja datorprogrammu FaultCat. KLA
metodes datorprogrammas FaultCat dotais kludu koka grafiska att€lojuma piemers paradits 12.
pielikuma.

Varbitibas (P) promocijas darba, attiecinot tas uz vienu iesp&amo notikumu diena,

paraditas 2.14. tabula:

2.14. tabula
Varbiitibas (P), kas attiecinamas uz 1 notikumu diena
Kluadas, attiecinot uz Varbitiba P % oada

1 gadijumu diena P 08
Katru dienu 360/360=| 1 100
Katru otro dienu 180/360 = | 0,5 50
2 reizes nedéla 96/360 = | 0,26 26
1 reizi nedéla 48/360= | 0,13 13
2 reizes ménesi 24/360 = | 0,065 6,5
1 reizi ménesi 12/360 = | 0,03 3,0
2 reizes gada 2/360 = | 0,0055 0,55
1 reizi gada 1/360 = | 0,0027 0,27
1 reizi 2 gados 1/720 = | 0,00138 0,138
1 reizi 3 gados 1/1080 = | 0,000926 0,0926
1 reizi 5 gados 1/1800 = | 0,000555 0,0555
1 reizi 10 gados 1/3600 = | 0,000270 0,0270

! Norvegijas Oslo universitate: http://www.iu.hio.no/FaultCat (sk. 01.12.2011)
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2.14. tabula atspogulotos datus izmanto, lai ievaditu datorprogramma razoSanas
tehnologisko procesu atsevisko etapu, ciklu vai citu starpnotikumu kltdu varbutibu skaitliskas
vertibas. Pieméram, ja zinams, ka noteikta etapa kluda rodas 1 reizi ménesi, tad skaitliski $1

varbutiba P = 0,03.

REZULTATI
I. Kokapstrade

Kludas kokapstrades procesa vadiba (vai mehanisma kludas atseviska etapa/cikla) var radit
ne tikai produkta kvalitates samazinasanos, bet ari — pilnigu ickartas/masSinas apstasanos. BieZi
Sis kludas saistas ar cilvéka faktoru. Ja cilvéks, apkalpojot masinu, jiitas noguris parslodzes
darba dgl, rezultata iesp&jamas klidas noteikta operaciju cikla (pieméram, detalu padeve u.tml.).

Promocijas darba, nemot véra ergonomiskos riskus darba procesa videja lieluma
kokzagétava un mebelu razotne, veikta atseviSku kokapstrades iekartu (masinu) raZzoSanas
procesu klidu logiska analize.

KLA, pielietojot datorprogrammu FaultCat, veikta sados razoSanas procesos:

O zagmaterialu apstrades process — kokmaterialu (balku) zagés$anas Iinija (2.27. attéls);

O mébelu izgatavosanas process — koka detalu apstrades un pakosanas posms (2.29. attéls).

Kliidu logiska analize kokmaterialu (balku) apstrades procesa

2.27. att. Kokmaterialu (balku) zagéSanas linija

Analizéti negadijumu izraisitie c€loni kokmaterialu (balku) apstrades procesa. Negadijums
saskaroties ar rotgjoSu ripzagi iesp&jams, atverot aizsargvaku un nenogaidot ripzaga apstasanos,
ja process nav pilnigi automatizets. Kladu logiska analizé var noteikt traumatisma riskus, ja

nosaka atseviSsko notikumu iesp&jamos c€lonos un to varbiitibas.
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Analizgjot balku zagesanas liniju, noteikti c€loni un noteiktas to varbiitibas, kas ievaditas

datorprogramma FaultCat:

nodarbinatais nav apmacits, kiiida procesa iespejama 1 reizi 2 gados (P=0,0014);

— neievéro darba aizsardzibas instrukciju, kliida iespéjama 2 reizes gada (P=0,0055);

— darbinieks ir bijis neuzmanigs, klida iespéjama 1 reiz 3 ménesos (P=0,011);

— zagripas aizsarga jeb blokéjosas ierices bojajums, iespéjams 1 reizi gada (P=0,0027);

— darbinieka pakriSana, ka rezultata iespéjams blokejosas iekartas ieslégsanas un procesa
apstasanos (slidena grida, uz gridas koka skaidas, nelidzens gridas segums u.tml.),
iespéjama 2 reizes gada (P=0,0055),

— zagripas bojajums (kliida balka kontrolé uz metalu klatbitni) — 1 reizi 3 gados (P=0,0009).

Sie nosacijumi attiecas uz ,,0-procesu” vai pétitaja gadijuma uz tehnologiska procesa
»,0-Ciklu”, kas nav pilnigi automatiz&ts, un pastav ergonomiskie riski. Datorprogrammas
FaultCat grafiskais ,,Klidu koks” 0O-ciklam paradits 2.28. att€la. Programma sniedza atbildi:

P=0,0136 — kluda ickartas darbiba, un rezultata iesp&jams traumatisma risks darbiniekam 1 reizi

2 ménesos, kas uzskatams par nopietnu risku.

.0-cikls™ |

May apmdcts
! : Licla sladze T inkina

iy

Siikil @rgon apstak _

2.28. att. Kliidu varbiitiba kokmaterialu (balku) zagésanas linijas procesa ” O-cikla”

Meébelu konstrukciju elementu apstrades un pakosanas posms
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Noteiktas iesp&jamas kludas konstrukciju elementu apstrades un pakosSanas razosSanas
procesa linijas darbiba saistiba ar ergonomiskiem riskiem darba. Datorprogramma FaultCat
ievadita $ada informacija:

— darbinieka parslodze, kas saistita ar biezam roku kustibam (iestajas nogurums un sapes)
notiek péc nedelas darba cikla (P=0,13);

— frezes zagzobu nodilums — 1 reizi ménest (P=0,03);

— elektriskas stravas partraukums (aréjs faktors) — reizi 3 menesos (P=0,001);

— aizsarga blokejosas ierices bojajums — [ reizi gada (P=0,0027);

— apmales apstrades iekartas bojajums — 2 reizes gada (P=0,005);

— darbinieks neievéro instrukciju —reizi 3 ménesos (P=0,001);

— slikti ergonomiskie apstakli, kas saistiti ar piespiedu darba pozam — katru nedélu (P=0,13);

— konstrukcijas el ementu nokriSana no pakoSanas galda — 1 reizi ménest (P=0,03);

— darbinieka paslidésana uz slidenas vai ar koka putekliem kldtas gridas — reizi 2 ménesos
(P=0,0016).

Datorprogrammas FaultCat grafiskais ,,Kladu koks” O-ciklam paradits 2.30. att€la.
Datorprogramma sniedza atbildi: P=0,293 — klada linijas darbiba, kas saistita ar maSinas

apstasanos un iesp&jamu traumu risku darbiniekam, iesp&jama 2 reizes nedéla un So kladu

galvenais iemesls ir ergonomiskie riska faktori (piespiedu darba pozas, biezas roku kustibas).

Galvenais kludu cels att€lots zala krasa.

- P =0,293 jeb
o0 = cikls” 2 reizes nedéla

lekards klidas CilvEka klddas Glgllgja;gag !
celE [
S [
@ Meievéro instrukeiju Mav apmachts ¥
Frizes nodilums KR
Azsarga bojajums Mikrokiimata maina
Pasidédana uz grida

2.30. att. Klidu varbiitiba konstrukciju elementu apstrades un pako$anas posma — " O-cikla”
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Il. Buavnieciba

Kludas bivniecibas procesa var radit ne tikai produkta kvalitates un razoSanas apjoma
samazinasanOs, bet ari avarijas vai negadijumus darba, ieskaitot veselibas bojajumus, pat
arodslimibas. ST promocijas darba ietvaros veikta divu dazadu baivniecibas procesu klidu
analize saistiba ar ergonomiskiem riskiem:

O smilsu iegiusanas process iidenstilpnes — linija uz peldosa ekskavatora (2.31. attéls);

O bivobjektu demontazas process — maju nojauksanas posms (2.33. attéls).

Kliidu logiska analize smil§u iegiiSanas iidenstilpnés procesa

2.31. att. Linija uz peldosa ekskavatora B

Analizéti galvenie negadijumi, kas izraisija Iinijas peldoSa ekskavatora darbibas
apstasanos un samazindja smilSu ieguves apjomus piecu gadu laika. Kladas, to iemesli un
varbitibas, kas bija pamatotas ar vairaku gadu pieredzi, tika ievaditas datorprogramma:

— ekskavatora darbibas apstasanas (iidenstilpnes dibena nogrimusas metala konstrukcijas, citi
materiali u.tml.) — 1 reizi ménest (P=0,03);

— defekti dzinéja darbiba (nepiemérota degviela, citi iemesli) — I reizi gada (P=0,0027);

— defekti spéka pievades elektromotoros — 1 reizi gada (P=0,0027);

— bojajumi transportiera mehanisma — 2 reizes gada (P=0,0055);

— defekti ekskavatora darbiba vaditaja vainas dé] (nepietiekama vai nav savlaicigi veikta
tehniska apkope, ellas, nolietoto detaJu nomaina u.tml.) —1reizi 5 gados (P=0,0009);

— vaditaja iespéjamas saslimsanas mikroklimata svarstibu dé] — 1 reizi 2 gados (P=0,0013);

— traumas vaditaja neuzmanibas dé] (t.sk. iekrisana udeni) — 1 reizi 2 gados (P=0,0013).

,,Klidu koks” 0-ciklam paradits 2.32. attéla. Programma sniedza atbildi: P=0,07 vai 7%

gada — kluda linijas darbiba ekskavatora apstasanas d€] iesp&jama 2 _reizes meénesi. Kladu

galvenais iemesls (zala krasa noraditais kltdu cel$) ir tehnologiskie riska faktori un Gdenstilpné

esoSie materiali: metala konstrukcijas, koku zari, balki u.c. materiali.
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2.32. att. Kludu varbiitiba Iinija uz peldosa ekskavatora — " O-cikla”

Kliidu logiska analize biivobjekta demontaias procesa — maju nojaukSanas posma

Analiz€jot iesp€jamas kliidas un to c€lonus biivobjektu demontazas procesa, jaatzime:

pirmkart, cilvéka faktora ietekme (fiziska parslodze darba apjoma dgl, laika limits u.c. faktori),

otrkart, objektivi faktori, kurus cilvéks tieSi nevar ietekmét (darbs augstuma, varbitiba, ka

demontazas laika nokrit biivelements, saskare ar paligtransportu, ievainojumi No plistoSiem

stikliem, neparedzétas klidas dazadu iekartu vai instrumentu darbiba u.tml.), treskart, kludas,
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kuras var izraisit nepareiza darba organizacija, t.i., procesa vadiba. KLA veikta viena no majas

demontazas procesa posmiem.

Datorprogramma tika ievaditi $adi nosacijumi:

— kermena dalu ievainojums, pargriezot dzelzs stiepli (P=0,03);
— acu ievainojums, iebirstot gruziem (P=0,0027);

— paceldjkonteinera nokrisana uz kajam (P=0,005);

— ievainojumi ar citiem asiem priekSmetiem (P=0,03);

— nokriSana no 1...3 maugstuma (P=0,013);

— nokrisana no augstuma, kas lielaks par 3 m (P=0,005);

— saskarsme ar biologiski aktivam vielam (P=0,013);

— fiziska parslodze atsevisku elementu demontazas (P=0,13);

— stress atsevisku elementu demontaza augstuma (P= 0, 003);
— pneimatisko amuru, citu instrumentu bojajumi (P=0,03).

,,Kltdu koks” 0-ciklam paradits 2.34. attéla.

Kopéja notikuma varbatiba
i 1 reizi nedéla

L
. Darbp aizsardziba

Cilveka faktors
CilvEka faktors

Darba uzdevums = - .
1AL Instriktaza Drosibas pasakumi

~

BeZEontroles

2.34. att. Kludu varbiitiba biivobjekta demontaza — " O-cikla”

Datorprogramma uzrada, ka P=0,13 — kludas (negadijumi) procesa iesp&jamas 1 reizi
nedéla. Viens no nozimigakajiem klidu iemesliem (zala krasa noraditais kladu cel§) ir
nepilnibas demontazas procesa vadiba jeb trukumi darba organizésana. Daudzas So kludu sekas
var§ja samazinat, pielietojot ergonomisko iejaukSanos procesa, t.sk. apmacot darbiniekus
drosiem darba pap@mieniem, pareiziem smagas nastas celSanas un parvietoSanas nosacijumiem,
nodroSinot ar nepiecieSamo aizsargaprikojumu, jauniem moderniem darba instrumentiem u.tml.
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I11. Metalapstrade

Kludas metalapstrades procesa, tapat ka iepriek$gjas divas pétitajas nozar€s, izraisa
produktu kvalitates un raZoSanas apjoma samazina$anOS, avarijas situacijas un traumas
darbiniekiem. Promocijas darba ietvaros KLA veikta metala konstrukcijas elementu razoSanas
procesa — datorkréslu metala atbalstu iegiiSanas linija, nemot véra ergonomiskos riskus

(sk. 2.35. attelu).

Kliidu logiska analize datorkreslu metala atbalstu raZoSanas linija

2.35. att. Datorkréslu metalu atbalstu raZoSanas procesa posmi (ksoéana, montaza, metinasana)

Saja procesa iesaistitas 2 tehnologiskas Iinijas, kur nodarbinati metinataji-atslédznieki un
krasoSanas linijas operatori:

[0 metala atbalsta elementu montazas linija, kas sastav no vairakiem tehnologiskiem procesiem,
kuros tiek pielietotas dazadas iekartas un instrumenti: metala lentzagis, caurulu liekSanas
darbagalds, frézesanas darbagalds, metinasanas-montazas darbagalds, urb3anas darbagalds,
elektriskie un pneimatiskie rokas instrumenti;

[0 slégta automatiskas krasosanas Iinija (procesa lieto sausas epoksidu poliméru krasas).

Promocijas darba ietvaros kladu logiska analize veikta tikai metala konstrukciju montazas
un metinasana posma, jo krasoSanas process ir automatizéts un tur negadijumi vai avarijas nav,
saskana ar uzpémuma datiem, bijuSas pédéjo 5 gadu laika. Datorprogramma ievaditi $adi
nosacijumi:

— partraukumi lentzaga darbiba defektu de] (P=0,005);

— acu traumas no metalu skaidam (P=0,0027);

—  frézes asmenu nodilums (P=0,0013);

—  Mmelala detalu nokrisana uz kajam (P=0,005);

— ievainojumi ar detaju asam malam (P=0,03);

— elektriskas stravas triecieni no rokas elektroinstrumentiem (P=0,0013);
— ilglaicigas nepiemérotas darba pozas (P=0,13);

— stresa situacijas darba (P=0,003);

— apdegumi metinasanas laika (P=0,055).

114



,Klidu koks” O-ciklam paradits 2.36. attéla. Programmas atbilde bija $ada: P=0,03 —

kludas (negadijumi) procesa iesp&jamas 1 reizi ménesi, kas norada uz nepiecieSamibu pilnveidot

razoSanas procesu, biezak veicot iekartu tehnisko apkopi un seviSsku uzmanibu pievérsot

darbiniekam, lai nerastos parslodze darba.

= Fault Tree Creation and Analysis Program
File Options Reports & Analysis About
=H B

IIEE I VEGIET I

5| (oo a][=][ma]z [

01094
Kladu varbatiba 1 x ménesT

dyr ariransportu  saskpre biol.obj. saslnsanas

muguras sastigpumi

i saaukstasana:
darbin. neuzmaniba virdsT; bakt. vids

operatora neveikliba

asipiiekdmeti tfroses boj.

slidena tvertne

lel

4 [

] vl
2.36. att. Kludu varbiitiba datorkréslu metalu atbalstu raZoSanas procesa — " 0-cikla”

Secinajums. Visas pétitas nozares ir procesi, kuros klidas iespejamas iekartu darbiba, kas rada
nepiecieSamibu procesu partraukt, iespejamas traumas darbiniekam Klidas sastopamas [oti
biezi, sakot no 1 reizes nedeld lidz 2 reizem ménesi, un to céloni ir atkarigi no procesu ipatnibam
pétitajas tautsaimniecibas nozares uznemumos. Célonis pamata ir nepilniga procesa vadiba, kas
saistita ar darba organizesanu, vecu nolietotu iekartu vai instrumentu izmantoSanu ar
ergonomiski nepiemeérotu dizainu, jaunu iekartu vai masinu neregularu tehnisko apkopi u.tml.
Par céeloniem var bit art objektivi iemesli: defekti masinu dzinéjos, ja izmanto nepiemeérotu
degvidlu, apkartejas vides faktori (pieméram, palielinats gaisa relativais mitrums, kas rada
metala konstrukcijas elementu riséSanu), dazadu traucejosu objektu (zari, naglas, akmeni u.tml.)
sastopamiba darba vide un citi objektivi iemesli. Tapec So kludu novérsand vai samazinasand
nepiecieSama ergonomiskas iejauksanas procesu vadiba, kas vérsta Uz pasakumiem kognitivas

ergonomikas principu ieviesand.
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Kopuma secinats, ka Latvija organizacijas triikst izpratnes par ergonomikas integracijas
nozimi organizacijas darbibas efektivitates paaugstinasana un maz uzmanibas tiek pieversts
ergonomikas galvenajam principam — darba pielagoSana cilvékam. Biezi nav adekvatu attiecibu
starp razoSanas procesu tehnologiskam iekartam un operatoriem, kas izpauzas parmérigi atra
darba tempa, laika limita, ierobezota lémumu pienemsana u.tml. Tas izraisa spriedzi darba un,
protams, veicina cilvéka faktora raditas kliidas razoSanas procesa. Nereti tehnologijas, darba
instrumenti vai darba aprikojums neatbilst stradajosa cilvéka &rtibam. Tas savukart veicina
traumatismu, aroda negadijumus vai rada citas veselibas problémas. Bitiska icteckme uz
darbinieka labsajutu, apmierinatibu ar darba apstakliem, t.sk. darbsp&jam, ir arT tehnologiskaja
procesa izmantoto iekartu, masinu un paligiericu ergonomiskam dizainam, kam Latvija vai nu
vispar netiek pieversta uzmaniba, vai ari §1 uzmaniba ir pavirSa un kliidaina. Ming&tais attiecas uz
daudzam raZoSanas jomam, kur cilvéki paklauti parslodzei, piespiedu darba pozam, smagam
fiziskam roku darbam, ka arT virsstundu darbam.

Saja nodala veikta objektiva ergonomisko risku analize pirms ergonomikas integracijas
procesu vadiba apstiprina pétijuma izvirzito 1. hipotézi: Latvijas tautsaimniecibas nozaru
uznémumos nodarbinatie, neskatoties uz daudzviet nodrosinato razoSanas procesu mehanizaciju
un automatizaciju, ir paklauti ergonomisko risku nozimigai ietekmei. Par to liecina pétitajas
nozaru organizacijas fiziskas slodzes novértéjums, darba spriedzes novertejums, ka art noguruma

un darbsp€ju analize.
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3. ERGONOMIKASINTEGRACIJA RAZOSANAS PROCESOSUN
TAS EFEKTIVITATES NOVERTEJUMS

3.1. PROCESU KIL.UDU VEIDU UN SEKU ANALIZE ERGONOMIKAS
INTEGRACIJAS IETVAROS

Autors talakaja pétijuma pielietoja kladu veidu un seku analizes metodi — FMEA jeb Failure
Mode and Effects Analysis (McDermott R. at all, 1996). FMEA analizé katrai procesa kludai
(bojajums ieric€ vai mehanisma, procesa darbibas traucgjumi, parametru novirze no normas u.tml.)
var noteikt bistamibas pakapi un prioritati (vértibu skala no 1 Iidz 10), kas atkariga no ietekmes
sekam, kladu raganas biezuma un no ta, cik viegli ir atklat kliidas. So k]adu bistamibu un prioritati
nosaka Riska Prioritates Skaitlis (RPS) — kop&jo punktu skaits, kuru iegtst, sareizinot atsevisko
risku vertibu punktus. Nosakot RPS, tiek nemts véra ari ,,procesu veiktspejas indekss — P.;”, jeb
darbibu kopums, kas Jauj noteikt procesu efektivitati saistiba ar patéréto laiku un resursiem.
Kopuma FMEA analize lauj novértét ergonomikas integracijas nepieciesamibu procesu vadibas
pilnveidoSanai. Ja Sie pasakumi procesu vadiba ir efektivi un nodroSina uzpémuma ilgtermina
attistibu, tad RPS samazinas.

FMEA analizes procediru atvieglo Amerikas korporacijas ReliaSoft datorprogramma
.Xfmea”?, ko autors pielietoja promocijas darba (sk. attelu 13. pielikuma). Atskiriba no citam
metodém, FMEA nav nepiecieSama sarezgita datu statistiska apstrade, jo atseviskos kritérijus (kladu
Hetekmes smagumu”, ,.sastopamibu’ un ,atklasanu”) nosaka péc punktu sist€mas, pielietojot
kritériju 3 skalas, kas paraditas 13. pielikuma. Promocijas darba ietvaros FMEA analize pielictota:

= procesu vadibas sistemas noverteSanai daZados raZoSanas ciklos;
= problému identificeSanai un ergonomisko pasakumu efektivitates novertéSanai;
= visa uznémuma riska novertéSanai (riska prioritates noteilkSana).

Vertéjuma punktus saskana ar FMEA metodi autors noteicis $adiem elementiem: 1) funkcija
vai produkts; 2) iespéjamais kliidas veids; 3) klidas iespéjamas sekas: 4) kliidas iespejamie iemesli,
5) esosa vadiba; 6) ieteicama darbiba; 7) veiktd darbiba.

Mingtie elementi atspoguloti FMEA analizes rezultatos, apkopoti RISKU UN IESPEJU
VADIBAS TABULA (sk. 3.1. tabulu) un attiecas uz organizaciju kopuma.

RPS tika noteikti pirms tehnologiskiem uzlabojumiem saistiba ar ergonomiskiem riskiem —

,»,0-procesa”, un péc ergonomiskas iejauksanas — ,,Ergo-procesa”.

! Reliasoft pragrammatiiras datu vietne, http://www.reliasoft.com/xfmea/features1.htm (sk. 23.03.2011)
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FMEA analizes piemérs Vveikts kokapstrades uznémuma divos galvenajos procesos:

U izejmaterialu (délu) raZoSanas linija,

U konstrukciju materialu un mebelu izgatavoSanas linija.

Analizgjot ergonomiskos un tehnologiskos riskus ,,0-procesa”, konstatéts, ka uzlabojumi

procesos jeb to modernizacija nepiecieSama vairakos razoSanas posmos (sk. 3.1. un 3.2.attélu):

r Pamatprocesi
| ¥ |
By uso :
:_IF piepemsana | Zavesana [—f ;égmataenalu Pérdosana t——-
kiro$ana un
! | \Q_aljoéan "
L PP-05 PP-06 |

Procesi, kas prasa pilnveidosanu

3.1. att. Darba cikli delu razosanas Iinija, kur os nepiecieSama er gonomiska iejaukSanas

Pamatprocesi
" Sagataviu N Malinu Detalu apdare 7 Fumitoras ; .'_" Gatavas ;
) ] e | e ) ol e
piezagasana /| ( slipsana lakogana ) markesana il
PP-01 -02 PP-03 W‘PP‘DS’

T~

Procesi, kas prasa pilnveidoSanu

3.2. att. Dar ba cikli mébelu razosana linija, kur os nepiecieSama ergonomiska iejauks$anas

IevieSot ergonomiskos risinagjumus, pieméram, zagbalku SkiroSanas Iinija uzlabojas vairaki
procesi (sk. 3.3. attélu). Tadgjadi automatizétas tehnologijas uzstadiSana Samazinaja parslodzi

darba, noversot roku darbu un lidz ar to tika novérstas kltidas procesa vadiba.
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Ergonomiska iejauksanas radija iesp&ju uzlabot armi mébelu pakotaju darba apstaklus. 3.4.
att€la redzams, ka ,,0-procesa” produkcijas pakosana iesaistiti divi darbinieki (160 reizes maina
parvieto delu bloku, kura masa ir 60 kg). ,,Ergo-procesa”, uzstadot automatisko pacélaju, to pasSu
darbu veic tikai viens cilveks. Fiziska slodze darba procesa pakotajam tika ievérojami samazinata,
JO vairs nebija nepiecieSamibas celt ar rokam délu bloku. Samazinajas arT kermena liek$anas kustibu

skaits, kas nereti ,,0-procesa” sasniedza vairak par 1000 reiz€ém maina.

3.4. att. Darba apstakli pirms un péc automatiska pacélaja ievieSanas produkcijas pakoSanas linija
Speciali tika pieversta uzmaniba darbinieka &rtibam, pielagojot darbu stradajosam cilvékam.
Pieméram, tika uzstaditi pneimatiski paliglidzek]i montazas procesa, lai novérstu darbinieka

parslodzi darba laika (sk. 3.5. attélu):

O-process [0

-

manto$ana detalu montaza , Er go-procesa”

Turklat ergonomiskas iejauksanas pasakumu ietvaros darbinieki tika apmaciti droSiem un
pareiziem smagas nastas cel$anas un parvietoSanas panémieniem.

Klidu veidu un seku analize, lietojot datorprogrammu ,Xfmea”, uzskatami pieradija
ergonomiskas iejaukSanas efektivitati procesu vadiba. Analizétas kliidas, ko rada iekartas,
ergonomiskie riski un produkcija. Lai salidzinatu procesu efektivitati, tika noteikts sakotngjais
Riska Prioritates Skaitlis, kur§ pétita uznémuma bija: RPS = 9134. Sis RPS bija [oti augsts un
noradija, ka nepiecieSami steidzami uzlabojumi darba organizésana un risku novérsana.

Péc ergonomiskas icjaukSanas un tehnologijas modernizacijas riski tika samazinati un
RPS = 2444. Tatad veiktie uzlabojumi uzpémuma risku samazinaja 3,73 reizes, integréjot
ergonomiku, un Iidz ar to samazinot kltidas iekartu darbibas. Produkcijas apjoms pieauga, un

uzlabojas produktu kvalitate. Minétas FMEA analizes rezultati atspoguloti 3.1. tabula.
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3.1. tabula

RISKU UN IESPEJU VADIBA
3 w| 8| =
Funkcija vai g Kliida = = g A nps
l:)r;o d LJJ kts Kludas veids Kludas sekas 3 ie;‘lnl eshs é‘_ Eso$a vadiba ’.2 RPS | Veikta darbiba | 2 § 7(23
£ Z = 5| 3=
& 3 = g
Iekarta:
— Zagripu bojajums Samazinas produkts 7 |- Trukst laiciga apkalpe 8 |- Slikti organizéta 9 504 | — Laba apkalpe 71 3|5 105
— Sveskermenis d&li Avarija dzingja 6 |- Argjs faktors 5 | Triikst kontrole 9 270 | — Kontrole 6|3|2]| 36
— Liela vibracija Avarija dzingja 8 |- Trikst laiciga apkalpe 7 - Slikti organizéta 8 448 | — Laba apkalpe 8122 32
— Citas kludas* Samazinas produkts 6 |- Citi iemesli 6 | Slikti organizgta 6 216 | _ Kontrole 6|33 54
. - Ergonomiskie riski:
|Z@ma_terzalu — Nelidzena grida Iesp&jamas traumas 8 - Triikst apkope 10 - Trikst kontrole 9 720 | — Laba apkalpe 8| 4| 5| 160
(de!u) — Smags roku darbs Nogurums, slimibas 8 |- Nav mehanizacijas 10 | Trikst kontrole 8 640 | _ Kontrole 8| 5| 3 120
razosanas linija | — Muskulu nogurums Nogurums, slimibas 7 - Nav mehanizacijas 9 |- Slikti organiz&ta 8 S04 | _ | aba apkalpe 715 | 3] 105
— Citas k]adas* Nogurums, slimibas 6 | Citi iemesli 6 | Slikti organizéta 6 | 216 | _ kontrole 6| 6| 3| 108
Produkcija:
— Neatbilst izméri Neatbilst standartam 8 [ Nav mehanizacijas 8 | Trikst kontrole 8 512 | _ Laba apkalpe 8| 5| 4 160
— Defekti izskata Nepiemérota sagatave | 8 [~ Nav mehanizacijas 7 |- Trikst kontrole 7 392 | _ Kontrole 8| 4|5 ]| 160
— Citas klidas* Nepiemérota sagatave | 6 - Lidzek]u trikums 6 - Slikti organizéta 6 216 | _ Kontrole 6 5|3]| 9
Iekarta:
— Zagu nodilums Samazinas produkts 8 |- Trukst apkope 7 - Trukst kontrole 9 720 | - Laba apkalpe 8| 4| 5| 160
_ — Trikst roku aizsargi Cilveku traumas 8 |- Slikta darba drosiba 6 - Slikti organizéta 8 640 | _ Kontrole 8| 5| 3] 120
Gatavq_s — Citas kludas* Nogurums, slimibas 6 |- Citi iemesli 6 | Slikti organizgta 6 504 | _ Kontrole 71513 105
produkcijas Ergonomiskie riski:
(konstr UkCij u — Muskulu nogurums Iesp&jamas traumas 8 | Trukst apkope 8 [~ Tritkst kontrole 9 576 | — Laba apkalpe 8| 6| 5| 160
materidlu) — Smags roku darbs Nogurums, slimibas 8 |- Nav mehanizacijas 7 I+ Trukst kontrole 7 392 | _ Kontrole 8| 5| 5| 200
. < — Citas kladas* Nogurums, slimibas 6 |- Citi iemesli 6 |- Slikti organizéta 6 | 216 | _ Kontrole 6| 6| 3| 106
IZgatavoganas —
.. Produkcija:
linija — Neatbilst izmari Neatbilst standartam 8 |- Nav mehanizacijas 10 | Trikst kontrole 9 | 720 | - Labaapkalpe 84| 5| 160
— Defekti izskata Nepiemé@rota sagatave 8 |- Nav mehanizacijas 8 - Trukst kontrole 8 512 | _ Kontrole 8| 6| 4| 192
— Citas kliidas* Nepiemérota sagatave | 6 |- Lidzeklu trikums 6 |- Slikti organizéta 6 216 | _ Kontrole 6 | 6| 3| 108
Kopgjais RPS pirms uzlabosanas darbibam 9134 RPS péc darbibu veikSanas 2444

(,;0-procesa”)

(,Ergo-procesa”)

* Citas iespgjamas klidas, kas tika ievaditas datorprogramma, un aprékina vidgjo punktu skaitu 3ai pozicija

120




Lidzigi analiz&ti procesi visos pétitajos kokapstrades, buvniectbas Un metalapstrades
uzpeémumos, kas bija ieviesusi ergonomikas integraciju procesu vadiba. Darba gaita FMEA analizé
nemti véra 2. nodala aprakstitais ergonomisko un tehnologisko risku novértéjums ,,0-procesa”.
Salidzinosie lielumi ,,Ergo-procesiem” par fiziskas slodzes risku pakapes (Rp), celSanas indeksa
(Ci), noguruma indeksa (NI) un darba spriedzes indeksa (SI) izmainam ergonomiskas integracijas
rezultata atspoguloti 3.2. tabula.

3.2. tabula
Salidzinosie dati* par fiziskas slodzes risku pakapi (R,), celSanas indeksa (Cl), noguruma indeksa (NI)
un darba spriedzesindeksa (Sl) izmainam ergonomiskas integracijas rezultata

. 0-process Ergo-process

Profesijas R, | C [ N[ sI R, | Clg Fl) N[ S
Kokapstrade:
Malgjo delu pakotaji (n=20) v 4,0 36,5 4,0 I 12 265 30
Malgjo délu skirotaji (n=20) 11 2,0 58,7 4,4 1l 1,0 30,2 3,0
Centralo d&lu pakotaji (n=20) v 18 36,5 4,7 11 1,0 36,5 3.2
Siko detalu pakotaji (n=20) I\ 4,0 57,5 4,5 I 12 28,5 35
Kokmaterialu $kirotaji-kraveji (n=20) 11 2,0 36,5 4,0 [l 1,0 25,5 30
Meébelu pakotaji (n=20) 11 3,0 45,5 4,5 I 11 26,5 35
Zaga operatori (n=20) 1l 13 38,7 52 1 0,9 28,3 32
Konstrukciju délu pakotaji (n=20) 1l 18 36,0 4,5 I 1,0 23,0 3.6
Eveletaji (n=20) 11 2,0 37,0 3,5 I 1,0 30,0 2,8
Biivniectba:
Celu biives stradnieki (n=30) " 2,0 51,2 52 Il 1,0 28,2 3,1
Kiegelu kravéji (n=40) v 5,0 63,4 6,4 11 10 32,5 3.2
Apmetgji (n=30) " 15 36,5 6,5 Il 1,0 33,5 3,2
Fasades darbu stradnieki (n=30) 1] 16 46,5 5,5 I 0,9 331 35
Bruggtaji (n=20) I 2,0 70,5 59 I 10 405 3,0
Miirnieki (n=40) I 2,6 65,6 6,6 I 0.8 30,5 28
Tunelkrasns operatori (n=5) 1l 2,0 50,2 6,2 I 0,9 38,5 2,5
Paligstradnieki-kravéji (n=50) I\ 1,8 67,5 5,9 111 1,0 412 3,8
Metalapstrade:
Atslédznieki (n=30) v 1,3 254 3,4 111 10 210 25
Metalzagetaji (n=50) v 1,6 36,2 3,2 Il 09 224 2,8
Remontatslédznieki (n=25) 11 2,5 33,5 3,5 1l 0,8 30,2 3,0
Metilu taisno$anas operatori (n=28) v 31 25,6 3,6 11 10 20,0 3,0
Kalgji (n=20) 11 4,0 28,2 3,2 il 11 215 2,2
Slipataji (n=20) I 12 30,2 3.2 [ 0,9 235 21
Metalu lieSanas operatori (n=20) 11 2,8 25,8 3,8 I 0,9 20,1 21
Noliktavas darbinieki (n=20) 11 3,0 28,4 3,4 Il 1,0 22,2 2,6

* vidgjie lielumi
Salidzinosie dati parada, ka péc ergonomiskas iejaukSanas darba procesa stradajoSiem:

e Dbiutiski samazinajas fiziskas slodzes riski (ievieSot automatiz&tas linijas, samazinajas smagu
objektu pacelSanas un parvietoSanas ciklu skaits; tika atvieglots roku darbs, piemérojot
ergonomiskos roku instrumentus u.c. paliglidzeklus darbinicka fiziskajam sp&jam u.tml.);

e darba laika ievérojami samazinajas celSanas indekss (Cl) un spriedzes indekss (SI), bet péc
darba — noguruma indekss (NI).

Tehnologisko kludu logiska analize (KLA) veikta ,,Ergo-procesiem” tikai tajos uznémumos,
kuri bija ieviesus$i ergonomiskos risingjumus un izmantoja uzlabotas tehnologijas. Pé&c
ergonomiskas icjauksanas razoSanas procesa, t.sk. paliglidzeklu iegades smagu nastu celSanai un
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parvietosanai, piem&rotu roku instrumentu izmantoSanai, savlaicigi veicot iekartu tehnisko apkopi,
ka arT uzlabojot tehnologijas, kliidu varbiitiba krasi samazinajas visos pétitajos uzp€mumos.

SalidzinoSie dati pa nozarém paraditi 3.3. tabula.

3.3. tabula
Klidu varbitibas ,,0-procesa” un ,,Ergo-procesa” atbilstoS klidu logiskas analizes (KLA) datiem
PROCES Klﬁdag Varbﬁﬁ_‘t,)’a (P) _
,»0-procesa » Ergo-procesa |
Kokapstrade:
Zagmaterialu apstrades process 1 x 2 ménesos (P=0,014) 2 x gada (P=0,0055)
Meébelu izgatavosanas process 2 x nedgéla (P=0,29) 1 x 2 ménesos (P=0,015)
| Bitvnieciba:
SmilSu ieglisanas process tidenstilpnés 2 x ménesi (P=0,065) 1 x 2 ménesos (P=0,014)
Biivobjektu demontazas process 1 x nedgla (P=0,13) 2 x gada (P=0,0055)
Metalapstrade:
Metala konstrukcijas elementu razoSanas process 1 x ménesi (P=0,03) | 1 x gada (P=0,0027) |

Pieméram, veicot KLA kokapstrades ceha meébelu izgatavosanas linija (,,0-procesa”),
konstatéts, ka kludas bija 1...2 reizes nedéla, toties péc ergonomiskas iejauksanas (,,Ergo-procesa”)
prognozétam klidam biitu jabit 1 reizi 2 ménedos (P=0,015). ST prognoze apstiprinajas, jo faktiski
razotné ,,Ergo-procesa” tas atgadijas tikai 3 lidz 4 reizes gada. Tas pierada, ka teorétiskie aprékini
peéc KLA apstiprina realo situaciju péc ergonomiskas iejauksanas.

Uznémumiem, kuriem nebija veikta ergonomiska iejaukSanas procesu vadiba, Riska
Prioritates skaitlis (RPS) palika nemainigs. Tapéc 3.4. tabula atspoguloti tikai to uzpémumu RPS

izmainas, kuri bija pielietojusi ergonomikas integraciju procesu vadiba

3.4. tabula
Riska Prioritates Skaitla* izmainas uznémumos (n) péc ergonomikas integracijas procesu vadiba
UZNEMUMI RISKA P}}’I,ORITATES SKAITLIS (R_PI)
> ,0-procesa | , Ergo-procesa”
Kokapstrade:
Mazie uzpémumi (n=2) 8858 3278
Vidgjie uznémumi (n=7) 9020 2268
Lielie uzpémumi (n=4) 6804 2012
Biivnieciba:
Mazie uzpémumi (n=2) 9456 3056
Vidgjie uznémumi (n=2) 7590 2500
Lielie uzpémumi (n=1) 9520 2268
Metalapstrade:
Mazie uzpémumi (n=3) 5686 2030
Vidgjie uznémumi (n=3) 7958 2680
Lielie uzpémumi (n=2) 6682 2200

* vidgjie lielumi, atbilstoSi FMEA analizes datiem

Secinajums. FMFEA analizes rezultati apstiprinagja faktu, ka wzpémumi, kuri integré
» Ergo-procesus’, pilnveidojot procesu vadibu, ir samazinajusi ne tikai klidu veidus, bet ari to
sekas, uzlabojusi procesu kontroli un gatavo produktu kvalitati, ko kopuma apliecina samazinatas

Riska Prioritates Skaitla — RPS veértibas.
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3.2. PROCESU VADIBAS PILNVEIDE SAISTIBA AR EIROPAS
KVALITATES VADIBAS FONDA IZCILIBAS MODELI

Promocijas darba ietvaros Eiropas Kvalitates vadibas fonda izcilibas modelis’ — EFQM
(European Foundation for Quality Management) piemérots procesu kvalitates raksturo$anai un
atbilstibas novértéSanai pirms un péc ergonomikas integréesanas izvéléta objekta (konkrétas
organizacijas tehnologiska procesa). EFQM modelis un ta kritériji aprakstiti 14. pielikuma.

Novértésanas procedira ietver:

g anketéSanu, kura darbinieki sniedz vért§jumu par katru kriteriju, pamatojoties uz subjektivo
uztveri un izsakot savas domas (rezultatus atspogulo aptaujas anketa un izmanto atbilstibas
EFQM izcilibas modelim novértésanai);

§l noveérteSanu — tabulu vai grafiku veida atspogulo procesu atbilstibu EFQM izcilibas modelim,,
vertgjot visus kritérijus péc punktu sistémas (Kritériju novertésana pielieto dazadas metodes, lai
noteiktu, vai dotais jautajums ir organizacijai nozimigs, un vai tas ir jaieklauj procesu vadibas
pilnveidg).

Promocijas darba EFQM kritériji novértéti un rezultati analizéti, pielietojot RADAR
verteésanas metodi (Nabitz U. at all, 2006): Results — rezultati; Approach — pieeja, nostadne,
risinagjumi; Deployment — izvérsums; Assessment & Review — vérté$ana, parskatiSsana. RADAR
metodes matrica (RADAR Scoring Matrix) paradita 15. pielikuma. Ar §is matricas palidzibu noteikta
planoto procesu un to kvalitates vadibas uzlabojumu virziba atbilstosi izpildijumam (0, 25, 50, 75
vai 100%) — pirms un péc ergonomikas integracijas procesu vadiba.

Kopvertéjuma punktu matematiskai apstradei un grafiskai atspogulo$anai promocijas darba
lietota kompanijas RICOH (ASV) piedavata datorprogramma?® Ricoh bem 2010 v1.0, kas uzskatami
parada procesu iesp&ju un rezultatu krit€riju savstarp&jo attiecibu un uzlabojumu virzibu uznémuma
stratégija, t.i. parada vai uzlabojumi atbilsto§i EFQM izcilibas modelim vispar ir veikti (sk.
datorprogrammas attélu 16. pielikuma).

Promocijas darba ietvaros EFQM izcilibas modela pielietoSana paradita mébelu razotné ,,X”,
kur mébelu razoSanas procesa izgatavo koka salickamos atpiitas kréslus. Produkts paredzéts
ickseéjam tirgum un eksportam. Sakuma (,,0-procesa”), uzsakot mébelu razoSanu, pétitaja
uzpémuma neizmantoja automatiskos délu pacélajus, darbinieki nebija apmaciti droSiem un
pareiziem smagas nastas cel$anas un parvieto$anas panemieniem, nebija nodrosinati ar specialiem,
ertiem rokas instrumentiem, netika informé&ti par uznémuma strat€giju un nepiedalijas procesu

vadiba (Sk. 3.1. nodala 3.4. un 3.5. att€lu). V¢lak, lai efektivi nodroSinatu produktu eksportu un

! Eiropas Kvalitates vadibas fonda izcilibas modelis (EFQM), www.efgm.org, (sk. 15.09.2010)
2 EFQM guide, http://www.efqm.org/en/PdfResources (sk. 15.09.2010)
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veicinatu uznémuma atbilstibu pirmklasigas organizacijas statusam ar veiktsp&jas indeksu
Z = 4..5 o (saskana ar kvalitates vadibas ,,6 Sigma” metodologiju), uznpémuma vadiba noléma
procesu pilnveidot, iegadajoties jaunas iekartas, instrumentus, ka arT iesaistot darba augsti
kvalificetus darbiniekus. Tam bija nepiecieSama riapiga personala atlase, darba slodzes, darba
spriedzes, noguruma pakapes un darbsp&ju novertésana, ka ar nepiecieSamo zinasanu un praktiskas
darba pieredzes izvértésana.

Pétijuma ietvaros autors uzpémuma ,,X” (ari citos, kur tika ieviesti ,,Ergo-procesi”) veica
darbinieku aptauju (sk. aptaujas lapas pieméru pielikuma), noveértéja ,,Ergo-procesa” darbinieku
fizisko slodzi, apzinaja, kada veida darba devéjs iesaista darbiniekus ergonomikas integréta procesa
realizé8ana un vadiba, ka ari apzinaja cCitu informaciju, kas nepiecieSama RADAR metodes
pielietosana. Autors salidzinaja uzpémuma ,,X” procesu pilnveides virzibu laika posma no 2009.
gada (bez ergonomikas integracijas — ,,0-process”) Iidz 2011. gadam (p&c ergonomikas integrésanas
— ,,Ergo-process”).

Vertets iegto punktu skaits katram EFQM izcilibas modela ,,norazu punktam”, pielietojot
RADAR matricu tabulas, kas paraditas 15. un 16. pielikuma: Lidervadibalvadibas izpratne un
atbalsts — Stratégija un politika — Personals, darbinieki — Partneriba un resursi — Procesi — Klientu
apmierinatiba — Darbinieku apmierinajums — Sabiedribas ietekme — Galvenie darbibas rezultati.

3.6. attela uzskatami paraditi uznémuma ,,X” EFQM izcilibas modela kritériji salidzinajuma:

,»0-procesa” (2009. gada) un ,,Ergo-procesa” (2011. gada).

Mébe|u raZoSanas process PROCESI

%

y. Partneriba un resursi

\
} Personila vadiba

[ ]

H

Darbinieku apmierinatiba Klientu apmierintiba

™
Darbibas/biznesa rezultati Sabiedribas ietekme

------ 2009. gada nowertgjums(,0- procesd’)
= 2011. gada no@r&jums ( Ergo- process)

3.6 att. RADAR Scoring Matrix attelotie EFQM izcilibas modela kritériji mébelu razo$anas
" 0-procesa” un ,,Ergo-procesa” uzpémuma ,,X”
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Analizgjot ieglitos rezultatus, secinats, ka ,,Ergo-procesa” pamata pieaugusi visi EFQM
izcilibas modela kriteriji: procesu efektivitates reitings ir palielinajies no 20% lidz 68%, partneribali
un resursu izmantosanai — no 30% lidz 60%, klientu apmierinatibai — no 30% lidz 50%, darbinieku
apmierinatibai — no 10% lidz 30%. Neliels reitinga pieaugums ir lidervadibai (no 10% lidz 15%), jo
tikai nedaudz darbinieku atzist, ka uznémuma vadiba respekté vinu viedokli attieciba uz procesu
vadibu. Reitings (%), EFQM kritériju ipatsvars (%), atsevisko kritériju vertéjuma punkti, ka ari

kopvértéjuma punkti mébelu raZzo$anas procesam apkopoti 3.5. tabula.

3.5. tabula
EFQM izcilibas modela RADAR matricas kopvértéjuma punkti
mébelu raZosanas ,,0-procesa” un ,,Ergo-procesa” uzpémuma ,,X”
- ,,0-process” » Ergo-process’
KRITERLT Reitings,% | Ipatsvars,% | Punkti | Reitings,% | Ipatsvars,% | Punkti
PROCESI 15 10 9 65 10 39
Partneriba un resursi 30 8 14 60 8 29
Personala vadiba 20 9 11 50 9 27
Klientu apmierinatiba 30 9 16 50 9 27
Sabiedribas ictekme 20 14 17 50 14 42
Darbibas/biznesa rezultati 30 20 36 70 20 84
Darbinieku apmierinatiba 10 9 5 30 9 16
Politika un stratégija 15 6 5 50 6 18
Lidervadiba 10 15 9 10 15 9
Punkti (max 600) 123 291

Cita kokapstrades uznémuma piemérs 3.7. att€la parada procesu ergonomisko uzlabojumu
virzibu, ievieSot automatisku zagbalku skiro$anu un to padevi uz lentzagi (,,Ergo-process”) délu

iegiiSanas procesa.

Kok ra PROCESI
Dé|u iegiiSanas process

Lidervadibsz Partneriba un resursi

Darbibag biznesa rezultati Sabiedribas ietekme

------ ,,0-process”
,,Ergo-process”

3.7 att. RADAR Scoring Matrix attélotie EFQM izcilibas modela kritériji
kokapstrades nozares délu raZzoSanas procesa
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Rezultatu analize rada, ka péc ergonomiskiem uzlabojumiem vairak pieaug $adu EFQM
krit€riju reitings: procesam (ietver ari to kvalitates vadibu) — no 30% lidz 80%, personala vadibai —
no 20% Iidz 65%, klientu apmierinatibai — no 40 lidz 86%, darbinieku apmierinatibai — no 40% lidz
60%, biznesa rezultatiem — no 20% lidz 90%.

Pielietojot EFQM izcilibas modela kriterijus, tika vertéti arT blivniecibas un metalapstrades
uznémumi, kuri bija integréjusi ergonomiku procesu vadiba. Raksturigakie pieméri, kas uzskatami
parada, ka ,,Ergo-procesos” pieaug EFQM kritériju reitings, atspoguloti 3.8. un 3.9. attéla.

Biivniecibas nozares razo$anas procesos (grants ieguve karjeros, veco maju demontaza)

RADAR Scoring Matrix attelotie EFQM izcilibas modela kritériji paraditi 3.8. attéla.

Bivnieciba PROCESI
Grants ieguve karjéros

Lidervadiba G Partneriba un resursi

Personala vadiba

Darbinieku apmierinatiba Klientu apmierinatiba

Darbibay biznesa rezultati Sabiedribas ietekme

------ »0-process”
——  ,Ergo-process”

Bavnieciba PROCESI

Veco maju demontazas process

Lidervadiba 5 Partneriba un resursi

Personala vadiba

Darbinieku apmierinatiba Klientu apmierinatiba

Darbibay biznesa rezultati Sabiedribas ietekme

------ »0-process”
»Ergo-process”

3.8. att. RADAR Scoring Matrix attélotie EFQM izcilibas modela Kkritériji
baivniecibas nozares razosanas procesos

Grants ieguves procesa, kura integréta ergonomika (dazadu mehanisko, pneimatisko un
elektrisko paligiericu iegade, jaunu ekskavatoru iegade, pilnveidota darba organizacija u.tml.), lai

samazinatu cilvéka faktora raditas un tehnologiskas kltidas, uzlabojumu virzibu noteica sads EFQM
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krit€riju reitings: procesiem palielingjies no 60% lidz 90%, personala vadibai — no 42% lidz 63%,
klientu apmierinatibai — no 38% lidz 60%, darbinieku apmierinatibai — no 40% Iidz 85%, biznesa
rezultatiem — no 30% lidz 88%. So kritériju reitinga palielina$anas pamata bija ne tikai
ergonomikas integracija raZzoSanas procesa, bet ari nozime bija arT darbinieku profesionalai atlasei,
lidervadibai, sabiedribas ietekmei un uznémuma stratégijas pilnveidoSanai, kas tika apspriesta ar
darbinieku lidzdalibu.

EFQM kritériju reitings pieauga ne tikai pétitajos klasiskajos biivniecibas procesos (grants vai
Skembu ieguve, celu biive, €ku blive u.tml.), bet arT plasi izplatitos §is nozares procesos — nolietoto
¢ku nojaukSana (demontaza), parbuvé u.tml. 3.8. attéla redzam, ka veco maju demontazas
»Ergo-procesa”, kura ietvaros iegadati celtniecibas paliglidzekl]i, t.sk. mini-ekskavatori un pacélaji,
reitings pieauga procesa atbilstibai EFQM izcilibas modelim — no 40% Iidz 80%, biznesa
rezultatiem — no 30% lidz 90% un darbinieku apmierinatibai — no 40% Iidz 8§2%.

Metalapstrades nozares razoSanas procesos (metala konstrukciju ieguve, krasaino metalu

kausésana) RADAR Scoring Matrix attélotie EFQM izcilibas modela kritériji paraditi 3.9. attéla.

PROCESI
Metéla konstrukciju ieguves process 100~

Lidervadiba—"_ "“"-,__ Partneriba un resursi
A

.-'r
/ hY
- Persondla vadiba
)

|
\"-\.I " PP
.~ Klientu apmierinatiba

> Sabiedribas ietekme
------ »,0-process”
——  ,Ergo-process”

al
Krasaine metalu {misipa un bronzas)

PROCESI
kausésanas process "

10051~

Lidervadiba— - - S Partneriba un resursi
— AN,

Darbinieku apmierinatiba _:-"I Klientu apmierinatiba
Darbibas /biznesa rezultét.i\‘f * sabiedribas ietekme

------ »,0-process”

——  ,Ergo-process”

3.9. att. RADAR Scoring Matrix attélotie EFQM izcilibas modela Kritériji
metalapstrades nozar es razosanas procesos
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Metalu konstrukciju (datorkréslu metala atbalstu) razoSanas ,,Ergo-procesa” tika uzstaditi
jauni ergonomiski pilnveidoti caurulu liekSanas darbagaldi, iegadati jauni elektro-pneimatiskie
rokas urbji un slipmasinas, modernas pac€lajierices u.c., darbinieki tika apmaciti pareiziem smagu
nastu celSanas un parvietoSanas panémieniem). Rezultata samazinajas cilvéka faktora raditas
kludas, kas pamata bija saistits ar stradajoso darbsp&ju uzlabosanos, jo mazinajas fiziska slodze.
Uzlabojumu virzibu noteica $ads EFQM kritériju reitinga palielinajums: procesiem — no 56% lidz
80%, personala vadibai — no 50% lidz 90%, klientu apmierinatibai — no 40% lidz 60%, darbinieku
apmierinatibai — no 70% lidz 80%, biznesa rezultatiem — no 45% lidz 90%.

Krasaino metalu (misina un bronzas) kaus€S$anas ,,Ergo-procesa” ergonomikas integracija
galvenokart bija attiecinama uz darba aprikojuma modernizaciju: rekonstruéta metala kaus€Sanas
krasns hidraulikas un tidens dzes€Sanas iekartas vadiba, uzbiivéta kabine ar erti parskatamu vadibas
pulti, kas atbilst kognitivas ergonomiskas nosacijumiem. P&c uzlabojumu ieviesanas EFQM
kritériju reitings augstaks bija procesam — no 40% lidz 92%, klientu apmierinatibai — no 40% lidz
90%, biznesa rezultatiem — no 45% lidz 80%, darbinieku apmierinatibai — no 20% lidz 72% un
lidervadibai — no 20% lidz 90%.

Secinajums. RazoSanas procesu pilnveidi atbilsto§ EFQM izcilibas modela kriterijiem var
nodrosinat, pielietojot ergonomikas integraciju procesu vadiba. To apliecina pieradita
uznéméjdarbibas rezultatu (veiktspejas, raziguma) palielinasanas tajos kokapstrades, biivniecibas
un metalapstrades nozares uznemumos, kuri ieviesus ,, Ergo-procesus ”. Salidzinot EFOM izciltbas
modela kritériju virzibu no ,,0-procesa’ uz, Ergo-procesu”, visos pétitajos uznémumos pieauga ari
klientu un darbinieku apmierindatiba. To zinama méra veicinaja uznémumu vadibas izpratne par
ergonomikas integracijas procesu vadiba lietderigumu. Tadéjadi apstiprinas darba izvirzita 2.
hipotéze, ka, integréjot ergonomiku razosanas procesu vadiba, tiek sasniegti Sadi efekti: darba
raziguma paaugstinasandas, produktu kvalitates uzlaboSanas, darba slodzes samazindsanas, procesa

kludu samazinasands, darbinieku prombiitnes slimibu dé] skaitliska samazinasandas.

3.3. ERGONOMIKAS INTEGRACIJAS PROCESU VADVTBA
UN TAS EKONOMISKAS EFEKTIVITATES NOVERTESANA

Ergonomikas integracijas procesu vadiba ekonomisko efektivitati var noveértét, nemot véra
organizacijas Socialos un ekonomiskos aspektus:
—  Socialie aspekti attiecinami uz darba raziguma pieaugumu, darbinieku resursu saglabasanu un to
profesionalo izaugsmi, ka arT uz nacionala kopprodukta (NKP) palielinasanos valsts méroga.
— Ekonomiskie aspekti attiecinami uz razotnes ekonomisko raditaju pieaugumu, stradajoso
darbspé€ju palielinasanos un personala mainibas samazinaSanos.
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Tapéc, lai noveértétu mingto aspektu lomu ergonomikas integracija, autors noteica
ekonomiskos zaudéjumus (sekas — S) uzpémuma, ko rada ergonomiskie riski (ne tikai ,,0-procesa”,
bet arT ,,Ergo-procesa”), péc tam — noteica ekonomisko efektu (gada vai absoliito), integréjot
ergonomiku. So aprékinu autors veica, pielietojot metodes un formulas, kas atspogulotas 17.

pielikuma.

Ekonomiskas efektivitates aprekins videja lieluma uznemumam

Ergonomikas integracijas procesu vadiba ietvaros ekonomiskas efektivitates pieméera aprekins
veikts vidgja lieluma kokapstrades uznémuma, kura salidzinati finanSu raditaji pirms un péc
razoSanas procesu uzlaboSanas un ergonomisko risinajumu ieviesanas:

2008. gada ,, O-procesa” — pirms ergonomisko pasakumu un jauno tehnologiju ievieSanas;

2011. gada ,Ergo-procesa” — péc ergonomisko pasakumu un jauno tehnologiju ievieSanas
(uzstadita zagbalku automatiskas SkiroSanas linija, mé&belu montaza fiziskas parslodzes
novérsanas noltika darbinieki lieto jaunus ergonomiski pilnveidotus pacglajus u.c.).

Aprékiniem nepiecieSamie dati iegiiti uzn€muma gramatvediba ar laipnu uznémuma vadibas

atlauju.

EKONOMISKO ZAUDEJUMU APREKINS ,,0-PROCESAM”

Zaudéjumu (S) aprekins ,,0-procesa”. Ekonomiskie zaud&jumi (S) organizacija kopuma

,»0-procesa” noteikti, novertéjot izmaksas vai kompensacijas nelaimes, traumu vai arodslimibu
gadijumos (sk. 3.6. tabulu):
3.6. tabula

| zgj as dati ekonomisko zaudéjumu (S) noteilkSanai ,, O-procesa”

ApzZImEjums Komentari Ls

S, Izdevumi, kuri jaatmaksa no valsts sociala apdrosinasanas budzeta 3500
arodslimibu vai ar darbu saistito slimibu dg]|

Izdevumi, kas rodas invaliditates del -

Samaksa darbinieka darba nesp€jigiem gimenes locekliem, ja

darba laika darbinieks ieguvis smagas traumas vai — vina naves -

gadijuma

Izmaksas, kas saistitas, uz noteiktu laiku parcelot darbinieku cita

darba vai parkvalificgjot cita profesija

Samaksa darbiniekiem, kas uz laiku parcelti cita darba, 1idz vidgjas

izpelnas lielumam

Izmaksas, kas saistitas:

nodarbinatais vienpusgji izbeidz darba attiecibas; 10000

aiziet no darba slimibas d€l vai pensija;

izdevumi jaunu darbinieku profesionalai apmacibai 9000

10500

1Y @

6000

&
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Izdevumu aprékinos tika nemts veéra, ka darba nespgjas pabalstu uznémums sedz tikai pirmas
10 dienas, pargjos izdevumus par rehabilitacijas laiku sedz Valsts socialas apdroSinasanas agentira.

Aprékinatie zaud€jumi (izmaksas vai kompensacijas nelaimes gadijumos vai arodslimibu

6
gadijumos): > S; = S+S+S+ S+ S+ S = 3500 + 0 + 10500 + 6000 + 10000 + 9000 = 39000 Ls
i=1

Zaudéjumi (Z,) nesarazotas produkcijas dél ..0-procesa”. Zaudgjumi Z,, kas uznpemumam

rodas ,,0-procesa” nesarazotas, aizkavetas vai atgrieztas produkcijas dél, aprékinati, lietojot 3.3.

formulu (sk. 17. pielikumu). NepiecieSamas pozicijas zaud&umu aprékiniem atspogulotas 3.7.

tabula:
3.7. tabula
|zejas dati zaudéjumu (Z,)) aprékiniem nesaraZotas produkcijas dél ,,0-procesa”
Apzim&jums Komentari Daudzums
Darbavietu skaits, kuras netiek veikti darbi darbinieka
n — i 3
prombiitnes d¢]
Dienu skaits, kas tiek zaudétas darbavieta (j) darbinieka
D; Stnes dal* 10
prombiitnes d¢l
Apzimgjums Komentari Summa, Ls
Produkcijas vidéja cena, kuru darbinieks sarazo viena diena
G N 3000
darbavieta (j)
Vi Darbinieka vidgja alga diena darbavieta (j) 30
Apzimejums Komentari Vertiba
Koeficients, kurs nosaka darbinieka izgatavotas produkcijas
n vertibu (t.sk. tirgus cenu) un ir atkarigs no razo$anas nozares, 1,35
uznémuma darbibas veida**

* darbinieku prombiitne var biit attaisnota (slimiba, traumas, citi apstakli) vai neattaisnota (alkohols, citi iemesli).
**1,3...1,4 — kokmaterialu un bavmaterialu razo$ana; 1,5 — ekskluzivu un pieprasitu precu razo$ana metalapstrade.

Apréekinatie zaud€jumi nesarazotas produkcijas dél ,,0-procesa” sastada kopa:

Z,=3.DC, = DV,7=3*10" 3000 = 90000 Ls

=1

Kopéjie zaudéjumi uzpémumam ,, O-procesa”:

6
S=Y's, +2, =39000 + 90000 = 129000 L s

i=1

EKONOMISKO ZAUDEJUMU APREKINS , ERGO-PROCESAM”

Zaudéjumu (S) apreékins ..Ergo-procesa”. Ekonomiskie zaud@umi (S) organizacija

kopuma ,,Ergo-procesa” noteikti, noveértéjot izmaksas vai kompensacijas nelaimes gadijumu vai
arodslimibu gadijumos (sk. 3.8. tabulu).

Aprekinatie zaud€jumi (izmaksas vai kompensacijas nelaim@s, traumu vai arodslimibu

6
gadijumos) sastada kopa: Zsi =5 +S+S+S+S+S$=6800Ls

i=1
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3.8. tabula

| zejas dati ekonomisko zaudéjumu () noteikSanai ,, Er go-procesa”
Apzimg&jums Komentari Ls

S Izdevumi, kuri jaatmaksa no valsts sociala apdroSinasanas budzeta 700
arodslimibu vai ar darbu saistito slimibu dé]
S Izdevumi, kas rodas invaliditates dél -
Samaksa darbinieka darba nespgjigiem gimenes locekliem, ja
S darba laika darbinieks ieguvis smagas traumas vai — vina naves -
gadijuma
Izmaksas, kas saistitas, uz noteiktu laiku parcelot darbinieku cita
darba vai parkvalificgjot cita profesija
Samaksa darbiniekiem, kas uz laiku parcelti cita darba, lidz vidgjas
S izpelnas lielumam
Izmaksas, kas saistitas:
nodarbinatais vienpusgji izbeidz darba attiecibas; -
aiziet no darba slimibas d€l vai pensija;

5] izdevumi jauna darbinieka aroda apmacibai 3000

2300

800

Zaudéjumi_(Z,) nesaraZotas produkcijas dél ..Ergo-procesa”. Zaudgjumu Z,, Kkas

=7

uznémumam rodas ,,Ergo-procesa” nesarazotas, aizkave€tas vai atgrieztas produkcijas dél,

aprékiniem nepiecieSamie dati paraditi 3.9. tabula:

3.9. tabula
|zejas dati zaud€&jumu (Z,,) aprékiniem nesarazotas produkcijas dél ,,Ergo-procesa”
Apziméjums Komentari Daudzums
N Darbavietu skaits, kuras netiek veikti darbi darbinieka prombiitnes 1
del*
D Dienu skaits, kas tiek zaud&tas darbavieta j darbinieka 4
] = L
prombiitnes d&]
ApzZImEjums Komentari Summa, Ls
G Produkcijas vidgja cena, kuru darbinieks sarazo darbavieta | 4000
Vi Darbinieka vidgja alga diena darbavieta | 30
ApzZImEjums Komentari Vertiba
n Koeficients, kur§ nosaka izgatavotas produkcijas vertibu** 1,35

* darbinieku prombiitne var biit attaisnota (slimiba, traumas, citi apstakli) vai neattaisnota (alkohols, citi iemesli).
**1,3...1,4 — kokmaterialu un biivmaterialu razosana; 1,5 — ekskluzivu un pieprasitu precu raZzo$ana metalapstrade.

Ja aprékinatie zaud@umi nesarazotas produkcijas dél ,,0-procesa” bija 90000 Ls, tad
»Ergo-procesa” Sie zaudéjumi kopa bija ievérojami mazaki:
Z, = ngCJ = jz:levjn = 1% 4* 4000 = 16000 L s
Kopéjie zaudéjumi uznémumam ,, Er go-procesa”:
S= ZG:Si +Z,=6800+ 16 000 =22800Ls
i=1
Secindjums. Kopejie ekonomiskie zaudeéjumi uznémumam ,, Ergo-procesa’ ir ieverojami mazaki un

tas ir uznémuma pelnas palielinasands un ekonomiska izdeviguma pamats.
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UZNEMUMA PELNAS PALIELINASANAS ,,ERGO-PROCESA”

Uznémuma pelpas (AP, Ls) paliclinasanas ,,Ergo-procesa” pamatota galvenokart ar
pasSizmaksas samazinaSanos darba raziguma paaugstinasanas dél, ar stradajoSo darba apstaklu
uzlaboSanos un vinu darbspé&ju palielinasanos. Summari uznémuma pelna noteikta, ievérojot sadu

parametru vértibas (sk. 3.10. tabulu):

3.10. tabula
|zejas dati pelnas palielinaganas noteik§anai ,,Ergo-procesa”

Apzim&jums Komentari Summa, Ls
C. C. Produkcijas, kuru iegiist darbavieta j, vidgja cena vai pasizmaksa C,=50
12 pirms (C,) un péc (C,) ergonomisko pasakumu veik$anas C, =40

Apziméjums Komentari Daudzums

Produkcijas vienibas daudzums, kuru iegiist darbavieta

Kyj Koj Deli (m®) K1 =100
Mébeles (gab.) Kz =200

AP = Zj (sz - Plj): Zj (Czsz,- —Clelj) = 2500 (L s/ménesi)

Petita uznémuma finanSu dalas dati liecina, ka p&c ergonomikas integracijas realizé$anas
kokmaterialu SkiroSanas un mébelu montazas ceha 2011. gada sarazots par 43% vairak produkcijas

neka 2008. gada un uzpémuma pelna palielinajas par 30000 Ls/gada.

EKONOMISKAIS EFEKTS NO ERGONOMIKAS INTEGRACIJAS PROCESU VADIBA

Aprékinata summa, kas paliek uzpémuma riciba péc ergonomikas integracijas
AS = 129000 — 22800 = 106200 Ls. Aprekina nemti véra kopgjie zaudgjumi ,,0-procesa”
(129000 Ls) un kopgjie zaud&jumi ,,Ergo-procesa” (22800 Ls). leekonométie bija izdevumi, kas
»0-procesa” tika teréti jaunu darbinieku apmacibam, ieekonométi bija arl izdevumi, kas iegiiti,
samazinoties darba negadijumu skaitam. Palielinajusies bija arT pelpa, kas iegiita no sarazotas
produkcijas pieauguma, jo ,,Ergo-procesa” piedalijas vairak darbinieki, kas dazadu traumu, slimibu
vai citu iemeslu dél nebija stradajusi ,,0-procesa”(AP = 30000 Ls).

Taja pasa laika ergonomisko pasakumu uzturéSana (apkalpojoSai personals, iekartu apkopes,
rezerves detalu iegade u.c.) uznémums ,,Ergo-procesa” izdeva vidgji par Ls 22000 gada vairak (AL
= — 22000 Ls/gada). Tapéc aprékinatais ekonomiskais efekts jeb izdevigums (E, Ls) naudas

izteiksmé atbilstosi 3.4. formulai (sk. 17. pielikumu) §im uznémuma aprékinats:

E = AS + AP + AL =106200 + 30000 + (- 22000) = 114200 Ls

Lai novérteétu ergonomisko pasakumu efektivitati, noteikta gada ekonomisko efektivitate
(EG) un absoluta ekonomiska efektivitate (EA) atbilstosi 3.6. un 3.8. formulai (sk. 17. pielikumu).

Aprékina pamata ir $adi dati:
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A — kapitalie ieguldijumi pasakumos (ergonomisko iekartu ievieSana, tehnologijas modernizacija,
ventilacijas ierikosana u.tml.): 26000 Ls (sk. 3.11. tabulu); ¢ — koeficients, kas raksturo kapitalo
ieguldijumu efektivitati: 0,8; L — izmaksas jauno sist€mas vai iekartu ekspluatacija (t.sk. personala
atalgojums, kas tas uztur): 22000 Ls.

Kapitalie ieguldijumi A preventivo ergonomisko pasakumu veiksana paraditi 3.11. tabula.

3.11. tabula
Ergonomisko risinajumu izmaksas (A)
Nr. | Veiktie pasakumi un uzlabojumi, lai novérstu riska faktorus lzmaksas, Ls
1. | Balku skirosanas Iinijas iegadde un montaza 20000
2. | Ventilacijas sistémas ieriko$ana 1000
3. | Pacelamo darbagaldu iegade, smagu detalu cel$anai un apstradei 5000
Kopa: 26000
Izdevumi pétamo pasakumu realizacija (Sk. 3.7. formulu 17. pielikuma):
R =@A+L = (26000 x 0,8) + 22000 = 20800 + 22000 = 42800 L s
Gada ekonomiska efektivitate (sk. 3.6. formulu 17. pielikuma):
EG =E - R =114200 - 42800 = 71400 Ls
Absolita investiciju ekonomiska efektivitate (sk. 3.8. formulu 17. pielikuma):
EA=(E L)/ A = (114200 — 22000) / 26000= 92200 / 26000 = 3,55
Kopsavilkums par ergonomisko risindjumu aprékiniem att€lots 3.12. tabula.
3.12. tabula
Ergonomisko risinajumu aprékinu kopsavilkums
Kopgjie ekonomiskie zaudgjumi 2008. gada 2011. gada
(S= Zsi +Z,) ,0-process” ,Ergo-process”
i=1 129 000 Ls 22 800 Ls
Péc ergonomisko risindjumu jeb ,,Ergo-procesa”’ ievieSanas 2011. gada
e C - . eimy Absoliita ieguldijumu Ieguldijumu
[ kgadej_a ekonomiska efektivitate jeb ekonomiska efektivitate atmaksA¥ans periods
izdevigums (E = AS + AP + AL) (EA=(E-L)/ A) T=(1/EA)
114200 Ls 3,55 0,28 gadi

Ta ka aprékinata investiciju ekonomiska efektivitate EA = 3,55 un ir > 0,08, tad ieguldijumus
ergonomiskos risinajumos var uzskatit par efektiviem. Ari leguldijumu atmaksasanas laiks ir
salidzino$i mazs — mazaks par 1 gadu, jo T = (1/EA)= 1/3,55 = 0,28.

Pielietojot iepriek§ minéto ergonomisko risinajumu ekonomiskas efektivitates aprékina
metodi, noteikts, ka pétitajos uzn€mumos, kas bija ieviesusi ,,Ergo-procesus”, absolita ieguldijumu
efektivitate EA un ieguldijumu atmaksasanas periods T bija Sads:

e buvniecibas nozares uznémumos — EA = 0,15+3,5; T = 6,66+0,28 gadi;
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e kokapstrades nozares uznémumos — EA = 0,24+4,0; T = 4,16-+0,25 gadi;

e metalapstrades nozares uznémumos — EA = 0,85+5,5; T = 1,17+0,18 gadi.

Secinajums. Minétais apliecina, ka investicijas ergonomikas integracija procesu vadiba saglaba

darbinieku resursus un ir ekonomiski izdevigas uznémuma ilgtspéjigas attistibas nodrosinasana.

3.4. PROCESU VADIBAS IZMAKSU UN IEGUVUMU NOVERTESANA

Procesu vadibas izmaksu-ieguvumu novértéSanu ergonomikas integracijas aspekta autors

paradijis ar pieméru koka meébelu razosanas ,,Ergo-procesa”. Analizei lietota datorprogramma
WSECBC (Washington State Ergonomics Cost Benefit Calculator)®, kuras darba lapaspuses attéls

paradits 18. pielikuma. Aprékiniem nepiecieSami sadi dati:

1)

2)

darbinieku skaits, vidgjais atalgojums stunda, stidzibu skaits gada laika par diskomfortu
atseviskas kermena dalas darba laika, darbadienu kav&jumu skaits slimibu d€l un ar to saistitas
izmaksas;
izmaksas par ergonomiskiem uzlabojumiem, t.sk. mehanisko paliglidzeklu iegadi smagu
priekSmetu cel8anali, jaunu tehnologiju uzstadisanu, darbinieku rotaciju u.tml.

Aprékinos tika nemti véra $adi nosacijumi:
uznémums apmaksa izdevumus, kas saistiti ar darbinieku veselibas veicinasanu (obligatas
veselibas parbaudes, apdrosinasana un citi izdevumi);
uznémums plano vai isteno vienu vai vairakus ergonomiskos risinajumus, lai novérstu parslodzi
darba, reglament&tu atpiitas pauzes, noverstu vai ierobezotu smagu roku darbu u.tml.;
uzpémuma Veikta darba vides risku analize, izstradata ergonomiskas integracijas programma un
izstradats nepiecieSamo pasakumu ievieSanas plans;
uznémums nosaka, lai prioritaro ergonomisko risinajumu atmaksasanas periods biitu mazaks par
vienu gadu.

Pielietojot WSECBC datorprogrammu, aprékinati ieguvumi, nemot véra darba rotacijas

iesp&jas, darbinieku darbsp&ju palielinasanas iespgjas, risku samazinajumu péc pacélaja un &rtu

rokas instrumentu ievie$anas. Aprékiniem nepiecieSamie ievades dati bija $adi:

darbinieku skaits (n=10) un vinu vid&ja stundas likme (5 Ls);
stdzibas par diskomfortu atseviskas kermena dalas gada laika (5);
zaudetas darba dienas gada darbinieku slimibas dél (15);
izmaksas par apmacibam darbiniekiem gada laika (200 Ls);

izmaksas automatiska pacélaja un instrumentu iegadei (5000 Ls).

! Washington State Ergonomics Cost Benefit Calculator, http://www.pshfes.org/cba.htm (sk. 05.03.2012.)
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Ergonomisko risinajumu (darbu rotacija, automatiska pac€laja un jaunu darba instrumentu
iegade, darbinieku apmaciba) ievieSanas efektivitate (ergonomisko risku samazinajums un procesa

uzlabojums) paradita 3.13. tabula.
3.13. tabula

Ergonomisko risinajumu efektivitate

Risinajumu efektivitate

Risindjumu veids Ergonomisko risku samazinajums
Likvideta risku kaitiga iedarbiba 70%
Samazinats risku ietekmes lItmenis 40%
Samazinats risku ietekmes laiks 15%
Atslogots smags roku darbs 10%
Raziguma uzlaboSanas novértéjums

Pieauguma limenis Procesa uzZlabojums
Augsts — paatrina razo$anas procesu 10%

Vidgjs — samazina nelietderigas kustibas 5%

Zems — palielina komforta [Tmeni stradajosam 2,5%

Tabula aprakstito ergonomisko risku samazinajumu par 70% un procesa uzlabojumu
(produkta iegiiSanas razibas palielinasanas) par 10% raksturo ari citas datorprogrammas aprékinatas

vertibas, kas paraditas 3.14. tabula, ka ar1 3.10. att€la.
3.14. tabula

Ergonomisko risinajumu ieguvumi-izdevumi

Parametri Darbl_nl_eku Darba rotacija Pacelajs un
apmaciba instrumenti
Pirma gada izmaksas 2000 Ls 1000 Ls 5000 Ls
Aprekinatais ikgadgjais ieguvums 10000 Ls 12138 Ls 28526
Aprekinatais atmaksasanas periods 0,028 gadi 0,03 gadi 0,19 gadi
Aprekinatie ieguvumi 1. gada 8350 10506 22350
Aprekinatie ieguvumi péc 3 gadiem 25050 31518 67050
Aprekinatie ieguvumi péc 5 gadiem 41750 52530 111750

3.14. tabula paraditie datorprogrammas aprékina dati liecina, ka ikgad€jais ieguvums no
ergonomisko risinajumu ievie$anas ir daudz lielaks par izmaksam, turklat ieguvumi ar katru gadu
pieaug. Savukart, 3.10. att€éla paraditais aprékins liecina, ka ievieSot darbinieku rotaciju un
modernus pacé€lajus, ievérojami pieaug ieguvumi pie vienadiem sakotn&jiem izdevumiem. 3.15.

tabula atspogulots aprékinatais ergonomisko risku samazinajums (vidgjie lielumi) nozargs.

3.15. tabula
Ergonomisko risinajumu efektivitate
Risindiumu veids Ergonomisko risku samazinajums
Y Biivnieciba Kokapstrade | Metalapstrade

Likvideta risku negativa ietekme 60% 70% 76%
Samazinats risku ietekmes [Tmenis 35% 40% 48%
Samazinats risku ietekmes laiks 12% 15% 18%
Atslogots smags roku darbs 12% 10% 15%
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Risindjuma — Darbinieku rotacija - Risinajuma - Pacélaja ievieSana -
atmaksasanas periods —— Risinajuma izmaksas atmaksasanas periods Risinajuma izmaksas
Ls 12 000,00 Planotie ieguvumi Ls 30 000,00 Planotie ieguvumi
Ls 10 000,00 ~ Ls 25 000,00 S
Ls 8 000,00 / Ls 20 000,00 /
Ls 6 000,00 / Ls 15 000,00 /
Ls 4 000,00 / Ls 10 000,00 /
Ls 2 000,00 / Ls5 000,0077/
Ls- —/ Ls- ——
1 3 5 7 9 M 1 3 5 7 9 11
Ménesi Meénesi

3.10. att. Ergonomisko risinajumu atmaksasanas periods, ievieSot darbinieku rotaciju
un smagu priekdmetu pacélajus

Tatad ar kalkulatoru WSECBC iegiitie dati uzrada, ka izmaksas-ieguvumi ergonomisko
risinajumu gadijuma atmaksajas nepilna gada laika, savukart ieguvumi pieaug ar katru gadu, un
kopuma pirmaja gada tie ir 41206 Ls, bet 5 gadu laika tie sasniedz — 206030 Ls.

Lidzigi aprékini veikti ari vairakiem citiem razoSanas procesiem tajos kokapstrades,
biivniecibas un metalapstrades uznémumos, kuri bija integréjusi ergonomiku procesu vadiba.
Ergonomikas integracijas ieguvums tika matematiski novertéts, nemot véra stradajoso stdzibu
skaita samazinasanos, klientu reklamaciju samazinaSanos, raziguma pieaugumu, izmaksas
ergonomisko risingjumu ievie$ana, ikgadgjo ietaupfjumu u.c. lzmaksu-ieguvumu noverteésanas
programma WSECBC aprékina ekonomisko efektivitati ilgtermina, attiecinot to uz 1...5 gadu ilgu
periodu. Dazi raksturigakie pieméri, kas parada ergonomikas integracijas efektivitati pétito

tautsaimniecibu nozaru ,,Ergo-procesos”, atspoguloti 3.16. tabula.

3.16. tabula
Apréekinatie ergonomisko risinajumu ieguvumi
Aprekinatais
PROCES Ieviestie ergonomiskie risinajumi ieguvums, Ls
1.gada | 5.gada
Kokapstrade:
DElu iegiisanas Jaung ' zagball,(_u autorflatlzeta i s}glrosanqs 'limja, 150000 | 650 000
process darbinieku apmaciba, celSanas paliglidzek]u ievieSana
Bivnieciba:
Celu biives Celsanas paliglidzeklu iev_ieéana,. darbinieku rotacija
précess (celu strédmeks-buIdpzerlsts), jaunu celu Kklatnes | 120000 | 540 000
sagatavoSanas masinu iegade.

Maju demontazas Ekl_l _nOJaulFsanas. r.1ku 1egf’afi'e, smaguma celSanas 25 000 115 000
process paliglidzekli, darbinieku rotacija.
Metalapstrade:
Metala Jaunu iekartu iegade metala kauséSanai ar jaudu 4 t
kausgSanas diena, paligiericu metala lietnpiem iegade, sagatavju 18 000 85 000
process padeves automatizacija, darbinieku rotacija.
Metala pamatnu Gatavo produktu montazas procesa modernizacija,
izgatavoSanas paligierices sagatavju celSana un parvietoSana, 12 000 54 000
process darbinieku rotacija
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Secinajums: FMEA analize liecina, ka visi uzpémumi, kuri ieviesus , Ergo-procesus’ un
pilnveidojusi procesu vadibu, ir samazinajusi ne tikai klidu veidus, bet art t0 sekas, uzlabojus
procesu kontroli un gatavo produktu kvalitati. ., Ergo-procesos” visi EFQM izcilibas modela 9
kriteriji, kas aprekinati ar RADAR vertésanas metodi, ir pieaugusi, bet zaudéjumi nesarazotas
produkcijas dé] ir samazindjusies. Stradajoso darbspéjas un dzives kvalitate ir uzlabojusies,
rezultata palielinajusies art uznemuma pelna, gada (EG) un absolitais (EA) ekonomiskais efekts,
tadejadi nodroSinot ergonomiskiem risinajumiem nepieciesamo investiciju atmaksasanos 1 lidz 2
gadu laika. Sis pieradijums apstiprina promocijas darba izvirzito 3. hipotézi: Investicijas
ergonomiskajos risinajumos varétu atmaksdties istermind, nodrosinot uzpémuma pelnas
pieaugumu, konkuretspéju un stratégiskas vadisanas elementu attistibu. legiitie rezultati [auj
secinat, ka nepieciesams izstradat ergonomikas integracijas procesu vadiba modeli un ta ieviesanas
procediru (vadlinijas), lai sekmétu organizacijas efektivitates palielinasanu un palidzétu

organizdaciju vaditajiem un darbiniekiem modela praktiskajd ieviesana.
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4. ERGONOMIKAS INTEGRACIJAS PROCESU VADIBA

STRATEGIJAS MODELIS UN VADLINIJAS

Misdienu straujas parmainas darba satura ir radijusas izaicinajumu un spriedzi daudzu

Latvijas uznpémumu socialtehniskaja sistéma. Kvalitativu darbavietu radiSana, liekot akcentu uz

cilvékcentrétu pieeju un integréjot ergonomiku procesu vadiba, ir viens no galveniem

nosacijumiem uzpémuma ilgtsp€jigai attistibai. Tad&jadi darbs droSos un ergonomiski labveéligos

apstaklos ir ne tikai cilvéciga, bet ari ekonomiska nepiecieSamiba. Tap&c autors izstradaja un

piedava modeli ,,Ergonomikas integracija procesu vadiba” (sk. 4.1. att€lu).

®

- e ) SOCIALTEHNISKAS = :
ilvekresursi = q

= ( : | SISTEMAS IZVEIDE [Qrganizatoris ie resursi
2 0 - Darbspéjas - Vadibas nodrosinajums

@ S £ fr—pp-| | - Motivacija darbam  Darba ki - Uzdevumu planogana
] - Psihosocialais komforts -Tehnoloijas - Parmainu finansgjums
= - Veseliba un drosiba = - Darbinieku izglitoSana
5 - Masinas
<

- Darba dzives kvalitate - lekartas - Cilvékresursu vadiba

ERGONOMIKAS
INTEGRACIJA
PROCESU VADIBA

Procesu Ergonomikas
vadiba vadiba

©

PARMAINAS PROCESU VADIBA

Vadibas
atbalsts

Darbinieku
lidzdaliba

Elastiga
pieeja

Informacijas
pieejamiba

leintereséto pusu
piedaliSanas

( Planosana ) (Organizé$ana) ( MotivéSana (' Kontrole )

Izejmateriali

Zinasanas

[Ergonomisko problému identifikacija [Ergonomisko risku novértééana]

[ Ergonomiskie risinajumi ] [Risinajumu efektivitates analize h ]

Darbinieku apmierinatiba
Procesu un produktu kvalitate

SOCIALA ATBILDIBA

N LAmmam
A (-
ILGTSPEJIGA ATTISTIBA

4.1. att. Modelis ,,Ergonomikas integracija procesu vadiba”
(Avots: autora veidots modelis, 2012)
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Modela izstrad€ autors ieverojis vairakus pamatprincipus.

Pirmkart, procesa vadibas strat€gija (1. pozicija 4.1. att€la) pamatota uz socialtehniskas
sisteémas izveidi: (sk. 2. poziciju):

o cilvekresursi, kurus raksturo darbaspgjas, motivacija darbam, psihosocialais komforts darba
vidg, individuala veseliba un drosiba darba, ka ar1 darba dzives kvalitate kopuma;

e tehniskieresurs ietver darba rikus, tehnologiskas iekartas, automatiz&tas Iinijas, u.tml.;

e organizatoriskie resursi ietver darba funkciju un uzdevumu sadaliSanu, planosanu, procesu
vadibas pilnveidi, darba organizaciju, darbinieku izglitoSanu u.tml.

Otrkart, ergonomikas integraciju nodroSina savstarp&€ja procesu vadibas un ergonomikas
vadibas mijiedarbiba (sk. 3. poziciju), ka rezultata notieck parmainas procesu vadiba
(sk. 4. poziciju). Sis parmainas procesu vadiba ir vienots funkciongjosu aktivitasu kopums, kas
ietver ne tikai procesu vadibas elementus (sk. 5. poziciju), bet ari ergonomikas vadibas
elementus (sk. 6. poziciju). Tas procesu vadiba ar integrétu ergonomiku nodroSina procesu un
produktu kvalitati atbilstosi Eiropas Kvalitates vadibas fonda izcilibas modelim EFQM (sk. 3.2.
nodala aprakstitos pétijuma rezultatus).

Lai veiksmigi stenotu ergonomikas integraciju procesu vadiba, autors piedava atteikties

no formalas vadibas un pieversties elastigai pieejai (Sk. 4.1. tabulu).

4.1. tabula
Pareja no formalas uz elastigu procesu vadibu
(Avots: autora veidota tabula, 2012)
Formala procesu vadiba Elastiga procesu vadiba

e lerobezoti darba uzdevumi e Darba uzdevumu daudzveidiba
o Centralizéta kontrole (,,no aug3as”) e Centralizéta kontrole (uzticé$anas un paskontrole)
e Centralizeta informacijas plisma o Atklata stradajoso informétiba
e Departamentu/nodalu izolétiba e Savstarp&ja sadarbiba
e NepietickoSa darba motivacija e Augsta darba motivacija
e Zema uzp€muma veiktspéja e Augsta uznémuma veiktsp&ja

e Darba temps nav strikti noteikts, un to drikst regul&t

e  Strikti noteikts darba temps oadi darbinieki

e Nepietiekoss vadibas atbalsts e Augsts vadibas atbalsts
e Zema darbinieku iesaiste lemumu o Konsult€sanas un augsta darbinieku Iidzdaliba
piepemsana lémumu pienemSana

Jaatzimé, ka vadibas atbalstam, darbinieku lidzdalibai un informacijas pieejamibai
ergonomikas integracijai procesu vadiba ir butiska nozime, jo So ricibu neievéroSana

Treskart, ergonomikas vadibas elementi (sk. 6. poziciju), kas ietver ergonomisko
problému identifikaciju, risku novértéSanu, risinagjumu ievieSanu un to efektivitates analizi,
vienlaikus palidz kontrolét neatbilstibas procesa, tadejadi noveérsot vai samazinot gala produkta
braki.

139



Ceturtkart, parmainas procesu vadiba veido atgriezenisko saiti, kuru nosaka
patérétajs/klients, ka ar1 darbinieki. Modelt uzskatami paradits, ka paterétajs/klients ir primarais
atgriezeniskas saites veidotajs, kur§ novérté produkta kvalitati, t.sk. produktu ergonomisko
dizainu un nosaka produkta apjomu, tatad ietekm€& razoSanas sist€ému (sk. 2. poziciju) un
organizacijas razo$anas procesu stratégiju kopuma (sk. 1. poziciju). So atgriezenisko saiti rada
paterétaju/klientu atsauksmes, kuras galvenokart tiek atspogulots veért§jums par izstradajumu
veidolu (materialtehniski, funkcionali un est&tiski kritériji), produktu kvalitati, razoSanas apjomu
un pasizmaksu.

Nozimigu atgriezenisko saiti veido ar darbinieki. ST saite ar darbiniekiem ir viscie$aka, ja
darbinieki ir motivéti stradat, sanem vadibas atbalstu, piedalas [émumu pienemsana, tiek
iesaistiti parmainu veidoSana un realiz€Sana. Tomer §T saite var partrikt gadijumos, ja darbinieki
nav informéti par organizacijas mérkiem, organizacijas, t.sk. procesu vadibas stratégiju, netiek
iesaistiti nepiecieSamajas parmainas, ka ari gadijumos, ja darbinieki, baidoties zaudet darbu,
nevélas zinot par procesu vadibas problémam, t.sk. ergonomiskiem riskiem darba.

Piektkart, modelis parada, ka veicot parmainas procesu vadiba ergonomikas integracijas
ietvaros, pieaug darbinieku apmierinatiba, palielinas razigums, samazinas izmaksas, palielinas
procesu un produktu kvalitate (sk. 7. poziciju), tatad darba dev€js uztver socialo atbildibu ka
neatnemamu razoSanas procesu vadibas stratégijas sastavdalu, kas kopa ar parmainam procesu
vadiba ir pamats uzné€muma ilgtsp&jigai attistibai (sk. 8. poziciju).

Pétot organizaciju razoSanas aktivitates dazadas tautsaimniecibas nozar€s, autors
konstat&ja, ka vienas nozares ietvaros procesi pamata ir salidzinami un atSkiribas novérojamas
galvenokart procesu automatizacija, daudzveidiba, komunikacijas spgjas, gatavas produkcijas
apjomos un ergonomisko risinajumu dazadiba. Tap&c procesu vadibas pilnveidosanai saistiba ar
ergonomisko iejauk$anos autors iesaka vispirms izvertét $adus piecus elementus:

1. cilveékus, kas iesaistiti procesa;

2. izpildamo uzdevumu procesa;

3. apstaklus, kur tiek veikts darbs;

4. apstak]us, kados norisinas darbs (mainu darbs, sezonalais darbs, u.tml.);

5. apstaklus, kas ietekmé darba procesu (automatiz€ts, roku darbs, piespiedu darba pozas
u.tml.).

Mingtie jautdjumi janem véra, lai var€tu izveidot tadu organizacijas ieks€jo vidi un
kultiru, kura darbinieku sp&jas tiktu maksimali izmantotas un vienlaicigi darbinieki justos
apmierinati. Batiska nozime ir ick$€ji motivét darbinieku stradat apstaklos, kuros riipigi izplanoti

procesi, kas atsevisku uzdevumu un darba izpildi virza noteikta un logiska seciba. Tapéc
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organizacijas stratégija japlano ne tikai procesu vadibas elementi, bet arT ergonomikas vadibas

elementi (sk. 4.2. att€lu):

PROCESU VADIBA

Organizacijas

/ Organizacijas
oo —-
stratégija / |
|
4
\

F e e (et
f[l =i =
ERGONOMIKAS VADIBA / Labklgjiba darba
N\

\u
4.2. att. Procesu vadibas un ergonomikas vadibas ieklausSanas organizacijas strategija
(Avots: autora veidots attéls, 2012)

—

Ergonomikas integracija procesu vadiba pamata uzlabo uzpémumu darbibas efektivitati un
nodroSina labklajibu darba, kas veicina pozitiva procesa rezultata sasniegumu un klienta
gandarfjumu. Jaatzimée, ka ergonomikas integracija procesu vadiba vienlaikus ar izdevigumu var
radit arf negativus blakusefektus, kurus nepieciesams koordinét un vadit. Sadi blakusefekti
pamata ir attiecinami uz razoSanas procesa ieviestu automatizétu detalu montazu liniju vai

automatisku transporta sistemu — konveijeru (sk. 4.3. attélu,).

PROCESI AR INTEGRETU ERGONOMIKU

Automatizéts Automatiska
montazas vai TE”"O‘.UG’J“ transporta sistéma
apstrades process (Iinija,konveijers)
(_lzdevigums ) (‘Blakusefekti )
| |
Palielinas darba raZigums un procesu veiktspéja + lespéjamas klUdas automatizéta tehnologiskaja
+« Samazinas izejvielu vai detalu piegades laiks sistéma iekartu korozijas vai novecosanas dé|
apstrades procesa vai transporta sistéma + Pieaug ieguldijumu izmaksas
« Samazinas roku darbs, parvietojot smagu nastu e Pastiprinds kognitivas ergonomikas ietekme
e lesp&jama darbinieku rotacija (nepiecieSama koncentrésanas, t.sk. redzes un
* leekonométs laiks biezam roku un kaju kustibam dzirdes noslodze)
e Samazinas produkcijas brakis un klientu pretenzijas e Samazinas procesa veiktspéja automatiskas ITnijas
* Samazinas liekie krajumi (izejvielas, materiali u.c.) dikstaves laika

4.3. att. Izdevigums un blakusefekti, ievieSot ergonomiskos risinajumus raZo$anas tehnologijas
(Avots: autora veidots attels, 2012)

Negativie blakusefekti var izraisit iekartu dikstaves un nereti tas saistits ar cilvéka kladam
(neatbilstoSa profesionala kvalifikacija, nepietickama apmaciba darba papemieniem) un
tehnologiskam kladam (t.sk., iekartu korozija vai novecosanas), ka arl nepareizas vai
nepietickamas kontroles (novélota tehniska apkope u.c. iemesli) d€l. Operatoriem automatiz&tos

procesos palielinas kognitivas ergonomikas ietekme (paaugstinata koncentréSanas, t.sk. redzes
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un dzirdes sasprindzinajums u.tml.). Taja pasa laika jaatzimé, ka parasti razoSanas iekartu
dikstaves laika darbinieki tiek iesaistiti fiziski smagos darbos, kas var radit parslodzes izraisitos
veselibas bojajumus. Sadi trikumi jeb negativie blakusefekti var rasties ari citos procesos, kuros
tiek mainitas vai rekonstrugtas razoSanas tehnologijas, un tie janem véra procesu vadiba.

Tapéc organizacijas vaditajiem bitu nepiecieSams analizét arT izmaksas un ieguvumus
pirms (proaktiva pieeja) un péc (reaktiva piegja) ergonomikas integracijas procesu vadiba (Sk.
4.2. tabulu).

4.2. tabula
Izmaksas un ieguvumi no ergonomikas integracijas procesu vadiba
(Avots: Scott P.A., Todd A., Christie C., 2003)

EIP Izmaksas leguvumi no EIP
K 3 @M Samazinas nelaimes gadijumi un ievainojumi
onsuftacyas «@ Samazinas darba kavéjumi
_ . ) jumi
PERSONALS D Pateret§|§ darba I:':ul_(s « Samazinas izdevumi apmacibai
" Nodarbinato apmaciba
@ Uzlabojas darba iemanas
&) Samazinas iekartu apkopes laiks
_ <@ Izdevumi iekartam @) letaupijumi no iekartam kas prasa uzlabojumus
IEKARTAS U_N LA Py, <@ letaupTjumi no nolietotam iekartam
IZEJMATERIALI @ Izdevumi izejmaterialiem
<@ |etaupijumi izejmaterialu parstradé un
samazinatas piegades izmaksas
&) Samazinas braka razojumi
. @) Samazinas papildus izdevumi (piem., par
RAZIGUMS transportéSanu, uzglabasanu, u.tml.)
@) Uzlabojas produktu kvalitate, izlaides razigums
o P okiB laik <@ Samazinas nelaimes gadijumi
PRODUKTA ah Pleaug prOJekesanas ais &M Samazinas tiesu izdevumi
_ i jektes . = . .
PROJEKTESANA |eaugizp()jré)\1lim¢iesanas M Pieaug pardosanas apjoms
@ Pieaug akciju vértiba

Izmaksas parasti ir viegli identific€jamas, toties ieguvumus novertét ir gratak. Ta uzskata
pasaules vadoSie ergonomisti (Hendrick H., 2003; Freivalds A., 2009). Tas saistits ar finansu
lidzeklu ietaupijumu par negadijumu samazinasanu, par nesarazotiem produktiem noteikta laika
perioda u.c. ieguvumi. Turklat pastav ieguvumi, kurus griti parveérst monetara vertiba, pieméram
— darbinieku gandarijumu, lojalitati uznpémumam u.tml. Labi organiz&ta darbavieta darbinieki var
sasniegt augstakus darba raditajus ar mazaku piepali. Sada mérka sasnieg$ana finansu
ieguldijumi nav iev@rojami, tomér tas prasa organizacijas vadibas rlpigu planoSanu un
konsultacijas ar darbiniekiem, ka rezultata tiek nodroSinata darbinieku labklajiba un darba
raZiguma pieaugums.

Autora izstradatais modelis ,,Ergonomikas integracija procesu vadiba” (sk. 4.1. att€lu)
atspogulo un palidz izprast ergonomikas integracijas nozimi procesu vadiba. Tas ir komplekss un
sinergisks, jo katrs elements viens otru papildina un ietekmé. Autors uzskata, ka $adu modeli var

piclictot parmainu veikSana saistiba ar ergonomiskiem riskiem procesu vadiba un stratégijas
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pilnveidosana organizacijas, kuru aktivitates ir saistitas ar razoSanas procesiem dazadas
tautsaimniecibas nozar€s. Modeli ietvertie struktiiras elementi ir attiecinami uz Sodien pasaulé
popularo virzienu — biznesa ergonomiku. Vienlaikus, lai nodroSinatu efektivu ergonomikas
integraciju procesu vadiba, autors iesaka Ekonomikas ministrijai un Labklajibas ministrijai
atbilstosi valsts socialai un ekonomiskai situacijai izveidot darba grupu, iesaistot, Latvijas Brivo
arodbiedribu savienibu, Latvijas Darba dev&ju konfederaciju, Latvijas Ergonomikas biedribu,
razotajus, augstskolu un citu zinatnisko institiiciju petniekus, izstradat zinatniski pamatotas
ergonomikas integracijas nostadnes nacionalas tautsaimniecibas attistibas strat€gija, iestradat
ergonomisko risku analizes metodes saistoSajos tiesibu aktos, par pamatu nemot autora izveidoto
modeli un p&tijuma rezultatus.

Ta ka Latvija darba devé&jiem un ar1 paSiem darbiniekiem vé&l joprojam triikst izpratnes par
ergonomikas integracijas nozimi organizacijas darbibas efektivitates paaugstinasana,
nepietickami tiek pievérsta uzmaniba ergonomikas galvenajam principam: darba pielagoSana
cilvekam — darba daritajam, nav adekvatu attiecibu starp operatoru un tehnologisko iekartu
(parak atrs darba temps, nepiem@rota darbavieta, laika ierobeZojums, ierobezota l[eémumu
pienems$ana u.c.), un lai darba devgji veiksmigi integrétu ergonomiku procesu vadiba, autors

piedava modela ,,Ergonomikas integracija procesu vadiba” ievieSanas vadlinijas.

Vadlinijas modela ,ergonomikas integracija procesu vadiba” praktiskai
levieSanai
M erkis
Vadlinijas izstradatas ar mérki, lai palidz&tu organizaciju personalam istenot ergonomikas

integraciju procesu vadiba, kas verta uz organizacijas efektivitates palielinaSanu.

Kas ir procesu vadiba?
veiksmigi ta strada, lai sasniegtu mérkus. Procesu rezultata rodas vértibas — preces vai
pakalpojumi, kuriem ir sava veértiba organizacijas pastavéSanas nodroSinasanai. RaZoSanas
vadibas pamats ir raZoSanas sistémas visu elementu kop€ja saistiba — resursu izmanto$ana

=%

razoSanas procesa ,,ieeja”, pats process un gatava produkcija ,,izeja” (sk. 4.4. att€lu).

ELASTIGA PROCESU
VADIBA

Procesu
rezultati

Organizacijas

e Patérétajs
stratégija

4.4. att. Procesu vadibas saistiba ar organizacijas stratégiju
(Avots: autora veidota attéls, 2012)
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Kasir ergonomika?

Miisdienas ergonomika ir zinatnes disciplina, kas péta cilvéka un citu sistémas elementu
savstarpgjo mijiedarbibu, un palidz uzlabot cilvéku labklajibu un kop€jo sistémas darbibas
efektivitati ar teorijas, principu, datu un metozu pielietoSanu. Ergonomika veérsta uz piemérotu
darba vietu, sist€mas, razoSanas procesu, iekartu un vides pielagoSanu stradajoSajiem. Merkis ir
rast Iidzsvaru starp stradajosa cilvéka vajadzibam un realam iesp&jam, ka ar1 darba satura
prasibam. Darba satura janem véra art sociala atbildiba (darbinieki, kuri apripé slimus vai gados
vecakus cilvekus, mates, kuram ir mazi bérni; darbinieki ar ipasam vajadzibam, t.sk. invaliditati

u.tml.) (sk. 4.5. attélu).

Organizacijas
darbibas efektivitate

CILVEKS

Organizacijas “razoSanas
&l — 4 procesa
stratégija vadiba 1 L 4

Ergonomikas

Labklajiba darba

4.5, att. Cilvéka faktora darba saikne ar organizacijas stratégiju un darbibas rezultatu
(Avots: autora veidots attels, 2012)

Cilveks ir galvenais elements razoSanas procesa. Biezi vaditaji uzskata, ka darbiniekus
pamata interesé tikai darba samaksa, aizmirstot iesaistit tos organizacijas [émumu pienemsana,
procesu pilnveidoSana, darba apstaklu uzlaboSana u.tml. Demografiskas izmainas, izmainas
darba organizacija, darba procesos un razoSanas metodés rada jaunus riskus, kuriem
nepiecieSami risinajumi. Viens no butiskakajiem ir kvalitativa darba vietu izveide, jo ne vienmeér
jaunu vai dargu tehnologiju, darba aprikojuma ievieSana veicina uznpémuma ekonomisko
uzplaukumu. Tatad, ikviena darbiba, kas saistita ar procesu vadibu, ir japielago procesa
iesaistitajam cilvékam, ka arT jaizv€las $aja virziena pareiza darba organizacija. Darbs droSos un
veselibai nekaitigos apstaklos ir ne tikai labklajibas nodroSinasana darbiniekiem, bet ari

organizacijas socialas atbildibas un ilgtsp€jigas attistibas raditajs.

Ko nozimeé laba ergonomika procesu vadiba?

Laba ergonomika nozimé:

e darba raziguma picaugumu; procesu kliidu samazinaSanu; defektu iekartas un tehnologijas
samazinaSana, mazaka darbiniecku prombitne slimibu d€]; mazak darba traumu un
negadijumu, labaki produkti un pakalpojumi; labakas iespgjas uzpémumam iegiit vislabako
darbaspéku; persondla mainibas samazinaSanu; motivé darbiniekus stradat daudz labak;

klientu apmierinatibas picaugumu.
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Ka to panakt?

Lai veiksmigi norisinatos razoSanas procesi, nepiecieSama riipiga to planoSana un
organizacija, konsultgjoties ar nodarbinatiem. Parasti organizacijas izv€las zemu izmaksu
uzlabojumus, kurus var viegli iestradat jau esoSajas darba metod€s un iekartas un kuru IstenoSana
ir iesp€jama, pielietojot jau aprob&tos materialus un zinasanas. Tomér zinatniskie petijumi ir
pieradijusi, ka, makroergonomisko risindjumu rezultata uzlabojas razoSanas process, cilvéku
drosiba, noris efektiva organizacijas darbiba. Makroergonomika, kas ietver arl
mikroergonomikas elementus, ir sistematiska, nepartraukta, uz cilvéku centréta pieeja un viena
no tas pamatmetodem ir Iidzdalibas ergonomika, kuras ietvaros darbinieki visos

organizatoriskajos Itmenos tiek iesaistiti procesa. Tatad jasak ar ergonomisko risku vadibu.

Kasir ergonomisko risku vadiba?

Razo$anas procesu riski, t.sk. ergonomiskie, ir biezak sastopamie riski darba vidé. Sie riski
pec savas biitibas var but vadami — ja tiek izveidots riska novert€§juma juridiskais pamats,
metodiskais nodroSinajums un noveérté€sanas procediira, ka ar1 ir noteiktas specialas prasibas riska
samazinasanai. Lai varétu veikt efektivas darbibas risku samazinasana, procesu pilnveidosana,
veikt parmainas procesos un stradajoso drosSibas veicinasana, nepiecieSams apkopot pieejamos
datus par riska iesp&amibu, analizét riskus, izstradat pasakumus to novérSanai vai
samazinasanai, ka ar1 nepartraukti parraudzit un parskatit riskus. Risku vadibas ieteicamas

ricibas paraditas 4.6. attela.

I ‘%6
O Risku noteikSana .
@)

Risku

» novértésana
)

Risku nepartraukta

parraudziba «
4)

Darbinieku
[1dzdaliba,
izglitoSana

Risku samazinasana
vai novérsana

(3)

4.6. att. Ergonomisko risku vadibas modelis
(Avots: autora veidots attels, 2012)
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Ergonomisko problemu identifikacija janem vera Sadi 5 galvenie elementi:

Nodarbinatais — cilveka raksturojums (vecums, dzimums, veselibas statuss, darbspéjas,
fiziskas un garigas sp€jas, pieredze un iemanas, izglitiba un apmaciba).

Darba uzdevums — kas tiek prasits un ko tieSam dara (darba saturs, prasibas darba, izpildes
laiks, 1émuma pienemsSana, kontrole par darbu, darba attiecibas ar citiem nodarbinatiem vai
vadibu, iekartam un darbarikiem).

lekarta — darbstacija, darbariki un iekartas (projektéSana, darbvietu un darbstacijas
izmanto$ana, elektroniskais un mobilais aprikojums, masinas un darbariki, aizsardzibas apgerbs).

Darbavieta — €ka, darba platiba un &rtibas, apgaismojums, troksnis, termala vide,
interaktivas darba vides izvietojums u.c.

Darba organizacija — darbs un organizacija (ietekme uz nodarbinato, darba sist€ma,
partraukumi darba, mainu darbs, konsultacijas, komandas darbs, darbvietas kultiira, ekonomiska

un sociala situacija).

| dentificeto risku analize jaietver:

e riska sastopamibas biezuma analizi,

e riska smaguma pakapes analizi (negadijuma raksturojums; izdevumi riska novérsanai);

e darba un individualo faktoru analizi,

e kas varétu biit saistiti ar risku (darba uzdevums, slodze, darba vide, darba organizacija,

apmacibas, individualas spgjas).

Darbinieku lidzdaltbas un parmainu vadibas nozime

Risku vadibas procesa miusdienas bitiska nozime ir darbinieku Iidzdalibai. Tam
nepiecieSamas papildus zinasanas par izpildamo darbu, t.sk. procesiem. Zinasanas saistitas ar
nepartrauktu izglitoSanos par iesp&jamiem riskiem un to c€lopiem u.tml. Tap&c svarigi ir
sagatavot darbiniekus topoS$ajam parmaipnam, lai nepartraukti pielagotu un uzlabotu

Japatur prata, ka ikvienas parmainas ievieSana prasa riipigu tas izvert€Sanu, resursu
piesaisti, lai pielagotu $o parmainu atbilstibu konkrétam cilvéekam un konkrétai darbavietai.
Darbiniekiem jaizskaidro, ka iesp&jamas parmainu problémas ar uzviju attaisnos parmainu
rezultatus. Lidzdaliba parmainas pamatojas uz nodarbinato pieredzi, lai savlaicigi identificétu
esosas problémas un planotu ergonomiskas integracijas programmu (EIP).

Lidzdaliba ir efektiva, ja taja iesaistas: organizacijas vadiba, darbinieki, tieSie darba
vaditaji, ergonomisti, personala specialisti, darba droSibas specialisti, arodbiedribu parstavji un

citas ar darbu ieinteres@tas personas.
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Darbinieku lidzdaliba - svarigs EIP elements:
darbinieks parzina savu darbu labak neka jebkurs cits un vina riciba ir veértiga informacija;
darbinieks var palidzét noverst eksistgjosSu problému un atrast vienkarSu/specifisku
risinajumu, jo labi parzina darbibu, un tas turklat ir efektivakais risinajums; darbinieks var un
grib uznemties atbildibu par savu darbu, veselibu un drosibu;
darbaspékam uznpémuma visos limenos piemit inteligence un radoSums;
darbinieku lidzdaliba paaugstina vinu atbildibas sajiitu par uznémuma notiekoso;

darbinieks noteikti pienems un izmantos risinajumu, ja pats biis piedalijies ta radiSana.

EIP mérKkis:
izstradat tadus darba uzdevumus, lai darbiniekam biitu iesp€ja tos €rti izpildit un motivaciju

stradat (gandarijjums par darbu, piederibas sajuta uzn€mumam, lidzdaliba un atbildiba

lémumu pienemsana).

EIP veidi un rezultati:
darbinieka apmaciba, lai nodrosinatu kvalitativas izmainas individa uztveré un prasmes;
parmainas darba organizacija, lai uzlabotu darbinieku sadarbibu un motivaciju stradat;
tehnologiski risinajumi, lai sekmé&tu darbinieku un iekartu mijiedarbibu;
darba sist€émas uzlaboSana, lai nodroSinatu sist€tmas elementu saskanotu darbibu un darba

raziguma pieaugumu.

Faktori, kas ietekmé EIP:
darbinieku Iidzdaliba;
ergonomiska apzina un praktiskas iemanas;
tiesiskie akti un kontrole;

izmaksas, organizacija un kultira.

EIP procesu vadiba efektivas nodroSinasanas ricibas
EIP nodro$inasanas ricibas ir (Sk. 4.7. attélu):
darba uzdevumu sarezgitibas riipiga analize;
darbinieku sp&ju un iesp&ju novertésana;
darba prasibu saméroSana atbilstosi stradajoso fiziskajam un garigajam sp&jam,;
darbavietu uzlaboSana un pielagosana individuali katram stradajosajam,;

elastigas procesu vadibas ieviesana, kas versta uz cilvékcentrétu pieeju.
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v

Vadibas atbalsts

v

Darba komanda, kura ir
atbildiga persona par
EIP vadibu

Izmaksu - ieguvumu
analize péc ergonomisko
risinajumu ievieSanas

Komandas biedru
apmaciba EIP
realizacijai

Parmainu vadiba

Darbinieku sp&ju un Ergonomisko risku Ergonomisko
iespéju analize sastopamibas bieZuma risinajumu noteik§ana
analize
Procesu atbilstibas Y Ergonomisko
analize stradajoSo Ergonomisko riska risinajumu izmaksu -
fiziskajam un garigajam smaguma pakapes ieguvumu analize
spéjam analize
Darba uzdevuma Darba un individualo Efektiviko ergonomisko
o - = risinajumu izvele
sarezgitibas analize faktoru ;mallze
v L,
Tehnologisko iekartu Risku prioritates
un darbariku atbilstibas noteiksana

analize stradajoSo |—>
fiziskajam un
garigajam spejam

Darbavietu un darba
vides atbilstibas analize
stradajosajam

Esosas darba
organizacijas riipiga
analize

L

4.7. att. Ricibas ergonomiskas integracijas programmai (EIP) procesu vadiba
(Avots: autora veidota attéls, 2012)
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Secinajums: Izmainas darba satura radijusas nepieciesamibu veikt parmainas procesu vadibas
stratégija, pastiprinati pievérsoties Cilvekam darba. Izstradats modelis , Ergonomikas
integracijas procesu vadiba’ , kura veidosand nemti vera ne tikai mikro- un makroergonomikas
pamatprincipi un ergonomikas vadibas metodes, bet ari praktiskas atzinas, kuras pasaule
pédejos 10 gados tiek izmantotas jauna ergonomikas un ekonomikas apvienotd virziena —
biznesa ergonomika. Sis atzipas ir ietvertas modela struktiiras element0s, parddot secigas
ricibas parmainu procesu vadiba veikSana — sakot no socialtehniskas sistémas izveides,
ergonomikas integracijas procesu vadiba (apvieno esoSos procesu vadibas elementus un
ergonomikas vadibas elementus), beidzot ar integracijas izmaksu-ieguvumu analizi. Rezultata
tiek sasniegta sociala atbildiba, kas ir pamats uzpémuma ilgtspéjigai attistibai. Izstradata
modela ieviesanas vadlinijas, kas secigi norada nepieciesamas ricibas, palidzés organizaciju

vaditajiem un persondalam praktiski ieviest ergonomikas integraciju procesu vadiba.
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1.

4.1.

4.2.

4.3.

SECINAJUMI

Misdienu straujas izmainas darba procesos un razoSanas metod@s aktualiz&jusas
ergonomisko risku nozimi darbinieku labklajibas veicinasana un organizacijas efektivitates
nodroSinasana. Pasaul& procesu vadiba un ergonomika ir plasi pétitas ka atseviskas zinatnes
disciplinas, bet trukst petijumu par socialtehniskas sistémas pilnveidoSanu, integréjot mikro-
un makroergonomiku procesu vadiba, kas vérsta uz cilvékcentrétu pieeju.
Mikro- un makroergonomikas apvienots pielietojums razosanas procesu vadiba, kas ir versts
uz cilvéku centrétu pieeju un tehnologiju uzlabosanu, pilnveido kopg&jo darba sistémas
efektivitati miisdienu organizacijas.
Pétito Latvijai nozimigako tautsaimniecibas nozaru (kokapstrade, metalapstrade, biivnieciba)
uznémumos cilveka faktoram procesu vadiba netiek pieversta pienaciga uzmaniba: darbinieki
pamata netiek iesaistiti organizaciju stratégiskaja planoSana un procesu pilnveidoSanas
programmas, darbinieki neparzina darba kvalitates kritérijus, organizacijas finanSu raditajus.
Tas ir saistits ar uznémuma vadibas nepietickamu atbildibas delegé$anu darbiniekiem,
baidoties zaud@t hierarhisko organizatorisko struktiiru procesu vadiba. Neskatoties uz
tehnologiju modernizaciju un procesu automatizaciju, nodarbinatie ir paklauti smagiem
ergonomiskiem riskiem darba (fiziskam parslodzém, dinamiskam darbam, laika
ierobezojumam u.c.), par ko liecina kvantitativaja analiz€é noskaidrotais respondentu
subjektivais viedoklis.
Objektiva ergonomisko risku analize pirms ergonomikas integracijas procesu vadiba
uzradija, ka:
pétitajas nozaru organizacijas nodarbinato fiziska slodze atbilst III un IV riska pakapei
(smags un loti smags darbs) vérte§juma péc SGR-A metodes, bet pacelama un parvietojama
masa parsniedz rekomend€jamo limitu vairak neka 2 reizes, ko apliecinaja smagu nastu
celSanas analizes rezultati vertejuma peéc NIOSH metodes;
buivnieciba nodarbinatie paklauti lielakai darba spriedzei (SI = 5,8 £ 1,3), neka
kokapstradé (SI = 4,4 + 1,1) un metalapstrade (SI = 3,4 + 1,3), jo nereti darba saturs saistits
ar izteiktam stresa situacijam darba (pieméram, darbs augstuma, sarezgitu buvkonstrukciju
montaza, laika ierobezojumi u.tml.);
fiziska slodze un darba spriedze veicina noguruma iestaSanos pétito nozaru uzpémumu
darbiniekiem. Noguruma indeksa analize norada, ka biivnieciba nodarbinatiem (NI = 56,4
+ 4,9) tas ir augstaks, neka kokapstradé (NI = 39,5 + 2.8) un metalapstrade (NI = 29,1 +
2,7). legitie noguruma indeksa raditaji apstiprina iepriekS$€jo secinajumu par fiziskas

slodzes analizes rezultatiem;
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4.4, darbsp€ju salidzino$a analize rada, ka loti labas (DI = IV) darbsp&jas nav raksturigas pé&tito
nozaru darbiniekiem, iznemot nodarbinatiem metalapstrade (20%) un gados jaunakiem
darbiniekiem (20-30 gadi), ko apliecina datu analize par DI procentualo sadalijumu
pétitajas nozar€s atkariba no stradajoSo vecuma. Darbaspé&jas labakas ir stradajosajiem
mazos un vidg€jos uznpémumos, jo iesp&jama darbinieku rotacija, daudzveidigaki darba
panémieni. Lidz ar to apstiprinas 1. hipotéze: Latvijas tautsaimniecibas nozaru uzp€mumos
nodarbinatie, neskatoties uz daudzviet nodroSinato razoSanas procesu mehanizaciju un

automatizaciju, ir paklauti ergonomisko risku nozimigai ietekmei.

5. Vertgjuma péc kludu logiskas analizes secinats, ka pétito nozaru uzn€mumos procesu klidu
cClonis biezak ir saistitS ar darba organizaciju, vecu nolietotu iekartu vai instrumentu
pielietoSanu ar ergonomiski nepiemérotu dizainu, jaunu iekartu vai masinu neregularu
tehnisko apkopi, ka ari nodarbinato neuzmanibu (cilvéka faktors). Nereti tas ir saistits ar
parslodzi darba, nogurumu un paaugstinatu darba spriedzi. IpaSi to var attiecinat uz
biivniecibas nozare nodarbinatajiem.

6. Integr&jot ergonomikas risindjumus procesu vadiba, samazinas ne tikai kliidu veidi, bet art to
sekas, uzlabojas procesu kontrole un gatavo produktu kvalitate, par ko liecina Riska
Prioritates Skaitla samazinasanas no ,,0-procesa” uz ,,Ergo-procesu” vértgjuma péc FMEA
metodes. Salidzinot EFQM izcilibas modela kritériju virzibu no ,,0-procesa” uz ,,Ergo-
procesu”, visos pétitajos uznémumos pieauga ari klientu un darbinieku apmierinatiba. To
zinama meéra veicind uznémumu vadibas izpratne par ergonomikas integracijas procesu
vadiba lietderigumu. Tadgjadi apstiprinas darba izvirzita 2. hipotéze, ka, integr&jot
ergonomiku razoSanas procesu vadiba, tiek sasniegti Sadi efekti: darba raziguma
paaugstinasSanas, produktu kvalitates uzlaboSanas, darba slodzes samazinasanas, procesa
kladu samazinasanas, darbinieku prombiitnes slimibu d&] skaitliska samazinasanas.

7. leguldijumi ergonomikas integracija atmaksajas Tstermina (ieguldijumu atmaksasanas
periods ir mazaks pat par 1 gadu) un nodroSina organizaciju ikgadgjo ekonomisko efektu no
ergonomisko risinajumu ieviesanas, jo samazinas izmaksas par darbinieku prombiitni, par
jaunu darbinicku apmacibam, un samazinas zaud&umi nesarazotas produkcijas dél. To
apstiprina veikta ergonomikas integracijas procesu vadiba ekonomiskas efektivitates analize,
ka art izmaksu un ieguvumu novért€Sana procesu vadiba pirms un péc ergonomikas
integracijas. Rezultata tiek apstiprinata darba izvirzita 3. hipotéze.

8. Lidz sim Latvija nav izstradats modelis par ergonomikas integraciju procesu vadiba, ietverot
proaktivu ergonomikas pieeju jau razoSanas procesu vadibas stratégijas plano$ana un
izstradaSana, socialtehniskas sistémas pilnveidoSana, ka ari nav vadliniju, kas nosaka

konkrétas ricibas $ada modela praktiska pielietoSana.
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1.

3.1.

3.2.

3.3.

PRIEKSLIKUMI

Integrét ergonomiku procesu vadiba, pielietojot modeli ,,Ergonomikas integracija procesu
vadiba”, lai nodro$inatu uzp@émumu raziguma pieaugumu, ilgtsp&jigu attistibu, socialo
atbildibu, elastigu procesu vadibu un patérétaju mainigajam pieprasijjumam atbilstosus
produktus, Latvijas tautsaimniecibas nozaru uznémumos. Modelis ,,Ergonomikas integracija
procesu vadiba” ir cilvékcentréts un palidz izprast mikro- un makroergonomikas integracijas
nozimi procesu vadiba. Ergonomikas integraciju nodroSina procesu vadibas un ergonomikas
vadibas elementu mijiedarbiba, kur biitiska nozime ir nepartrauktai parmainu vadibai,
vadibas atbalstam, darbiniecku un ieintereséto pusSu Ilidzdalibai, atgriezeniskas saites
veidoSanai.
Izstradatas vadlinijas ,,Ergonomikas integracija procesu vadiba” pielietot ikdienas praksé
razosanas procesu vadiba. Tas palidz&s personalam lidzdarboties un prasmigi ieviest
ergonomikas integracijas programmu (EIP), kas ir vérsta uz elastigas procesu vadibas pieeju,
darbinieku labklajibas nodroSinasanu (komforts darba, &rti darba apstakli un darba
aprikojums), motivacijas palielinasanu (gandarijjums par darbu, piederibas sajiita
uznémumam, lidzdaliba un atbildiba l@mumu pienemsana) un organizacijas darba sist€mas
uzlaboSanu, ar mérki nodro$inat sistémas elementu saskanotu darbibu un darba raziguma
pieaugumu.
Uznémuma procesu vadibas nepartraukta pilnveidosana saistiba ar ergonomikas integraciju,
ieteicams rikoties saskana ar izstradato modeli ,,Ergonomikas integracija procesu vadiba” un
vadlinijam ,,Ergonomikas integracija procesu vadiba”. Latvijas uzn€mumu vaditajiem:
veikt ripigu razoSanas procesu analizi ar mérki noskaidrot procesus, kuros prioritari
nepiecieSamas parmainas, kas veicinatu uzpémuma efektivitati. Procesu parmainu vadiba
istenot proaktivu ergonomikas pieeju, kas ietver ergonomisko problému identifikaciju, to
izvert€Sanu, ergonomiskas iejauksanas planosanu pirms razosanas procesa uzsakSanas. Tas
saistits ar darba satura analizi, ieklaujot darbiniekus [émumu pienemsana, statistiskos datus
par klidam un negadijumiem procesos, darba uzdevumu sarezgitibas un to veiktspgjas
novertésanu, ka ar1 izmaksu un ieguvumu analizi;
vaditajiem aktivi iesaistities ikdienas parmainu vadiba, t.sk. nodroSinat darbinieku
apmacibas un konsultacijas saistiba ar ergonomiskiem riskiem. Seit svariga ir uznémuma
atbalstosa kultira, kura ietver uzpnémuma strat€giju, procesus, problému risinasanas
iesp€jas un ikvienu darbinieku, kas Iidzdarbojas nepartraukto uzlabojumu procesa;
lai motivétu darbiniekus iesaistities parmainu vadiba, nodroSinat atvértu parmainu vadibu,

deleget lielaku atbildibu darbiniekiem, veicinat uzticéSanos, atbalstit darbinieku iniciativas
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3.4.

3.5.

3.6.

4.

procesu pilnveidoSana, parejot no tradicionalas organizatoriskas struktiiras uz neformalu —
elastigu procesu vadibu,

lai veiksmigi istenotu nepiecieSamas parmainas procesu vadiba, nodrosinat regularu
darbinieku apmacibu programmas par ergonomikas principiem procesu uzlaboSana un
darba raZiguma celSana, jaunu amatu un darba veidu apgiiSanas programmas, lai
pilnveidotu darba prasmes un kompetences. Darbinieku apmacibu iespgjas faktiski ir
neierobezotas, jo, attistoties darbiniekiem, visi procesi giist jaunas un efektivas iespgjas;
ievieSot procesu vadiba ergonomikas integracijas programmu, uzsakt ar maza méroga un
saméra letu pilotprojektu attiecigaja procesa, pielietojot vienkarSus un atri ievieSamus
risinajumus;

lai novertetu parmainu efektivitati, ievieSot ergonomikas integracijas programmu, atkartoti
veikt razoSanas procesa analizi, pielietojot problémas identifikacija noteiktos kriterijus,
t.sk. regularu darba satura analizi, ripigu problému (kliidu) c€lonu un seku analizi,
darbinieku viedoklu analizi (aptaujas, intervijas) par parmainu efektivitati, klientu

vertejumu un izmaksu - ieguvumu analizi.

Ekonomikas ministrijai un Labklajibas ministrijai atbilstosi valsts socialai un ekonomiskai
situacijai izveidot darba grupu, iesaistot, Latvijas Brivo arodbiedribu savienibu, Latvijas
Darba devéju konfederaciju, Latvijas Ergonomikas biedribu, razotajus, augstskolu un citu
zinatnisko institiiciju pé€tniekus, ar mérki izstradat zinatniski pamatotas ergonomikas
integracijas nostadnes nacionalas tautsaimniecibas attistibas stratégija, par pamatu pemot
autora izveidoto modeli un izstradatas vadlinijas.

Labklajibas ministrijai papildinat Ministru kabineta 2007. gada noteikumus Nr.660 "Darba
vides iek$gjas uzraudzibas veikSanas kartiba” ar pielikumu par ergonomisko risku
uzraudzibas un analizes metodém, par pamatu nemot autora promocijas darba ietvaros
pielietotas ergonomisko risku analizes metodes.

Labklajibas ministrijas Darba departamentam, Latvijas Brivo arodbiedribu savienibai,
Latvijas Darba devéju konfederacijai sadarbiba ar Latvijas Ergonomikas biedribu iestradat
profesiju klasifikatora profesiju ergonomists. Sis profesijas parstavji tiktu speciali apmaciti
un sertificéti, lai palidz&tu Latvijas uznémumiem integrét ergonomiku procesu vadiba.
Latvijas Universitatei un citam Latvijas augstakas izglitibas macibu iestadém ekonomikas un
uznémejdarbibas programmu saturu papildinat ar studiju kursu ,,Ergonomikas vadiSana”,
kura meérkis biitu radit studentiem izpratni par ergonomikas nozimi organizaciju darbibas
efektivitates uzlaboSana, ka ar1 apgiit praktiskas iemanas ergonomikas integracijai procesu

vadiba un organizaciju darbibas efektivitates sasniegSana.
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Pateicibas

Sis promocijas darbs izstradats ar Eiropas Sociala fonda projekta ,,Atbalsts
doktora studijam Latvijas Universitate" Nr.2009/0138/ 1DP/1.1.2.1.2./ 09/IPIA/
V1AA/004 atbalstu.
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habil.oec. Valérijam Praudem par lietiSkiem padomiem darba izstradasanas laika.
Paldies asoc. profesorei Vizmai Niedritei par sniegtajiem ieteikumiem darba
uzlaboSana. Paldies Latvijas Universitates vadibzinatnes doktorantiiras vaditajai
profesorei Inesai VoronCukai un visiem docétajiem par ieglitam noderigajam
zinaSanam studiju laika, kas lietiSki noder&ja promocijas darba tapSana. Seviski
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veikSanas laika.
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1. pielikums

Darbs nav piemerots

Darba piemérotiba cilvekam o =
cilvekam

ai darbs piemérot
darbinieka spgj érr un
prasmém ?
Ja

v

Vai darba planojuma
iesp&jami uzlabojumi?

ai uzlabojumi
Va darbariski Vai darba planojuma i€sp&jami, pielietojol
neietekm@ cilvéka Ne un ta organizé$ana Ne—» personiskos

aizsardzibas
lidzeklus?

veselibu? tesp&jami uzlaboju

Vai darbs ir piem@ro
individuali katram
darbiniekam?

Vai darba planojuma
un ta organizesana
tesp€jami uzlabojumi

nepi ecieSami
finansiali vai materialj
ieguldijumi?

Vai darba planojuma
un ta organizéSana
tesp&jami uzlabojumi

ir apmierinats ar savu
darbu?

ieguldijumi?

Ja Ja
I
Darbs atbilst cilvéka sp&jam Darbs ir nepiemérots un/vai
un érttham neatbilstoss cilvekam

Darba atbilstibas cilvékam novértéSana
(Avots: Occupational Health and Safety at the Workplace. Designing with Ergonomics, 2007)



2. pielikums
APTAUJASANKETA

Goddjamais aptaujas dalibniek(ce)!

Sakara ar peétijumu, kas saistits ar ergonomikas nozimi razoSanas procesu kvalitates vadiba, lidzu
sniegt atbildes, lai noskaidrotu Jisu viedokli par ergonomisko risinajumu ietekmi uz procesu
vadibas kvalitati, darba raZigumu un organizdcijas efektivitati. Informdacijas konfidencialitate ir
garantétal

Atbildes lidzam iezimét ar X pretl atbilstoSakajam variantam un,
kur tas noradits, ierakstit nepiecieSamos datus!

1. Dzimums: virietis O Seviete O

2. Vecums: 18-250 26-350 36-5000 51-650 vairak O

3. Jusu uzp@muma lielums:  mikro O mazs O vidgjs O liels O

4. JUsu organizacijas parstaveta tautSaimnieCTDAS NOZATE: ........c.veeveevveereereerreireereseesreereeseessesssesssesssesssenss

(pasvitrot vai ierakstit: kokapstrade, metalapstrade, buivnieciba, cita nozare)
5. Darba vieta dotaja organizacija vai uzgpémuma:

(e Lo T TR 7 B S
6. Amats (profesija) pasreiz€ja darba VICTA .........cceecveecierieiieiie et eeeeteeteeetesteseesenese e seessaessbeeseeereeseeenneeane
7. Darba stazs (gadi) esoSaja organizacija:
0-50 6-100 11-200 21-350 vairak (]
8. Kopgjais stazs (gadi) profesija:
0-50 6-100 11-200 21-350 vairak [
0. DArbOSANGS VEIAS ...eevetiriieieiieiteteeteet ettt ettt sttt sb ettt st e b et s bt et e st e s bt e bt et et et e sb e e R e eRn e R e R nne e renre e

(ierakstit pamatdarbu, piem&ram, pakosSana, betonésana, bajku padosana, izglitosana, pakalpojumu
sniegSana u.tml.)

10. PapilduS darba VEIGD ...........cooiiiieieece ettt et st ebeeae e b e saeebestesbesneenbeseesreas
(ierakstit darbus, kas tiek veikti papildus, piem&ram, krausana, komplektésana u.tml.)

11. Darbaraksturs: statisksdarbs 0 dinamisksdarbs 0 statiski-dinamisks darbs O

12. Darbuilgums:

1. LIDERVADIBA, Pilntba Nepiekpiey e piekritu, o Pilniba
STRATEGISKA PLANOSANA nepiekritu P ne nepiekritu piekritu
Es Zinu sava uznémuma
i (] ] (] ] ]

meérkus un virzibu
Uznémuma vadiba mani
regulari informeé par

b) uznémuma darbibu, ] O ] L] U

sasniegumiem un attistibas

perspektivam
(laika intervals) Ixned. O 1x2ned. D Ix3ned. O 1xmén. O retak O
Planojot uzpgémuma turpmako
C) darbibu, tiek nemti véra ari O ] O ] ]

mani priekslikumi

Es parzinu uznémuma
d) stratégisko planu un ta ietekmi Ol ] O U U
uz mani un manu darbu



Uzn€muma vadiba uzklausa un
€) respekté manu, ka darbinieka O ] U] L] L]
viedokli un/vai domas

Pilniba . Ne piekrTtu, - Pilniba
2KLIENTIUNTIRGUS  nepiekitu_ NP™  nenepieknu "™ pieku
Es zinu, kuri ir mana
@) uznémuma vissvarigakie Ol ] Ol ] ]
klienti
' Es tieku informéts par klientu
py ek monmes 0 0 0 0 0
velmém un idejam
no klientiem [J no uznémuma vadibas []
'Bs izzinu, vai uzpémuma
C) klienti ir/nav apmierinati ar O] ] (] [] []
manu darbu
Lidzu Tsuma raksturojiet, ka tas izpauzas:
‘Bsregulari uztura
d) komunikaciju ar uznémuma O ] O ] ]
klientiem
Lai risinatu klientu problémas,
es esmu pilnvarots pienemt
g oo PrTWArom D O O O O O
patstavigus lemumus savas
kompetences ietvaros
Pilniba s Ne piekritu, S Pilniba
3. DARBINIEKI nepiekritu Nepiekrtu ne nepiekritu PickrTtu piekritu
Cilveki, ar kuriem es stradaju,
a
) sadarbojas un strada komanda = = = = =
b) Uzpémuma mani atpazist L] ] U] U] ]
Uzpémuma es tieku iedro§inats
¢) pilnveidot savas darba spéjas ] O ] L] L]
un attistit savu profesionalitati
Mans uznémums un ta vadiba
ada par manu labklajibu darba
d) 8*9P e 0 m m 0 0
un uzskata mani par vertigu
darbam
4. MERISANA, ANALIZE UN Pilniba L Ne piekritu, o Pilniba
. - o Nepiekritu o Piekritu -
ZINASANU VADIBA nepiekritu ne nepiekritu piekritu
Mans tieSais vaditajs piedava
d) apmicibas, lai pilnveidotu (] [] (] [] []
_manu profesionalitati
(cik biezi?) biezak O 1x6mén. O 1xgadam 1x2gadosO retak O
'Es zinu, ka novértét sava darba
b) o L] L] [] [] []
kvalitati
Es zinu, ka analizét sava darba
c) kvalitati, lai identificétu O ] O ] ]
nepiecieSamas izmainas
Pirms piepemt lémumupar . _
d) piey P O O O 0 0

darbaizpildi, izpildes gaitu, es



izvertgju iesp&jamos celonus
un sekas, kadas varétu bt
(celonu-seku analize)

Es zinu, kada nozime
uznémuma pilnveidoSana ir

© tehnologisko procesu analizes U - U - -
un kontroles pasakumiem
"Es drikstu veikt nepieciesamas
f) izmainas, lai uzlabotu savu O ] ] [] []
darbu
‘Ladzu, isuma raksturojiet, kadas izmainas Jais visbiezak veiciet:
Pilniba . Ne piekrTtu, L Pilniba
5. PROCESU VADIBA nepiekritu Nepiekritu ne nI;piekﬁm Piclatu piekritu
a) ]js sar,len.luvvisg nepiecieSamo 0 - B g 3
arba veikSanai
' Esregulari parliecinos, vai
b) mana darba kvalitates raditaji O ] O ] ]
atbilst prasibam
‘Manir skaidri noteikti darba
C) pienakumi, par kuriem esmu [] ] [] ] ]
atbildigs sava darba
9 "Es kontrolgju savu darba D """"""" D """"""" D """"""" D D """"
procesu
o ‘Man nekad nav nacies stradat D """"""" D """"""" D """"""" D D """"

virsstundas

i ?;rt;il(;‘ilzu’ noradiet, L sk Ixned.0 Ix2ned. 0 Ix3ned. O Ixmén O retak O

Ludzu, noradiet,
cik stundu (h) viena reizé lho 2hD 3hD 4h0O vairak O
parstradajat

Uzpémuma vadiba noveérte
manu centibu un atbilstosi O ] Ol U] ]
atalgo parstradato laiku

Mans uznémums regulari
f) pilnveido darba procesus, lai ] ] ] [] []
veicinatu ilgtspgjigu attistibu

Mans darbs ir tiesi saistits ar
g) dazadu tehnologisko iekartu O] J L] ] []
izmantoSanu

Man regulari tiek uzlaboti
darba apstakli un darba vieta



‘Cikbiezi tiekveikti
uzlabojumi:
Atzimgjiet, lidzu, laika
intervalu (gados)

Es regulari tieku apmacits ar
jaunajam tehnologijam

i) _ _ SO L] L] [] [] []
uznémuma un to lietoSanas
instrukcijam
Es regulari parbaudu to
.. tehnologisko iekartu darbibu
) e 0 0 0 O O
un stavokli, ar kuram ir saistita
mana darbaizpilde
Lugums noradit, kadi darba
veidi tika mehanizeti vai
k) N L] L] [] [] []
modernizeti, lai atvieglotu
darba procesu:
_pedgjo 5 gadu laika, ja Jusu darba staZs < 5 gadi ..
_Pedgjo 10 gadu laika, ja Jusu darba staZs > 5 gadi: .o e
Vai tehnologiskie uzlabojumi ir veicinajusi darba raZiguma pieaugumu?: ..........oovosovmseses
Pilniba Nebiekiitu Ne piekrTtu, Piekiitu Pilniba
. DARBA REZULTATI nepiekritu P ne nepiekritu piekritu
Uzpémuma klienti ir
a) N O O O O O
apmierinati ar manu darbu
Uzp€muma vadiba ir
b) . O O O O O
apmierinata ar manu darbu
Uznémuma darba kol&gi ir
) o O O O O O
apmierinati ar manu darbu
Mana darba rezultats atbilst
d) . _ o O O O O O
visam uzpémuma prasibam
Es zinu, kads ir mana
€ _ N _ . O O O O O
uznémuma finans$u stavoklis
Mans uznémums efekttvi un
f) lietderigi izmanto manu laiku, O O O O O
sp&jas un talantu
Manam uznpémumam ir augsti
g) kvalitates standarti un &tikas O O O O O
ITmenis
Ludzu, Tsuma raksturojiet, kas par to liecina:
“Es esmu apmierinats ar sava
h) O O O O O
darbu
Es esmu apmierinats ar saviem
i) darba apstakliem un darba O O O O O
organizaciju



7. DARBA ERGONOMISKIE APSTAKLI

1)

Kada ir Jusu galvena slodze darba
» dinamiska (bieZas kustibas, lick§anas un smaguma celSana vai parvieto$ana) i
» statiska (ilglaicigu smaguma turéSana) ]
» monotona (ilgstoSas vienveidigas darba operacijas, t.sk. darbs ar datoru) O

2)

Kadas kermena dalas ir visvairak noslogotas darba laika:
rokao plaukstas, pirksti o kajas o mugura lejas dala o plecu dala o rokas, kajas un mugura o

3)

Pacelama vai parvietojama objekta masa
Parvietojama vai celama masa yiriesSiem Parvietojama vai celama masa sievietem
lidz 10 kg O Iidz 5 kg ]
no 10 Iidz 20 kg i no 5 Iidz 10 kg
no201lidz30kg O no 10 Iidz 15 kg
no30lidz40kg O no 15 Iidz 25 kg
40 un vairak kg | 25 un vairak kg

O
O
]
O

4)

Smaguma pacelSanas vai parvietoSanas bieZums

lidz 10 reizém maina ]
no 10 Iidz 40 reizém maina ]
no 40 Iidz 200 reiz€m maina ]
no 200 I1dz 500 reizém maina O
vairak par 500 reiz€m maina i

5)

Darba apstakli

— labi ergonomiskie apstakl]i (darbam atbilsto$a platiba, optimali smaguma satverSanas
nosacijumi, O
ir smaguma cel$anas paliglidzekli, pietickams apgai smojums)

— ierobezota kustiba telpa (nepieticko$s augstums, platiba mazaka par 1,5 m%);
— nedrosa, slidena vai nelidzena (slipa) grida, slikts apgaismojums; o
— nav smaguma celSanas paliglidzekli, u.c.

6)

Kermena stavoklis (smaguma parvietoSanas pozicija) Attels

— kermena augsdala taisna, nav pagriezieni

— smagums tuvu kermenim A I t\K ]
— parvieto$anas dazu solu attaluma (Iidz 2 m)

— smagums tuvu kermenim
— parvietosanas liela attaluma (vairak par 2 m)

— neliela noliekSanas uz prieksu, nelieli pagriezieni “a
= ff 1

— dzila liekSanas vai tala sniegSanas
— neliela noliekSanas ar vienlaicigu kermena augsdalas C \‘C 0
rotaciju ﬁ '§

— smagums talu no kermena vai virs plecu augstuma

— daudzpusiga liekSanas ar vienlaicigu kermena rotaciju

— smagums talu no kermena D ém-t i

— ierobeZota pozas stabilitate stavot, tupus vai uz celiem

Vai darbs notiek augstuma (virs 1,5 m, rékinot no gridas)?

8)

)

Ja
Vai darba tiek izmantotas trepes, estakades, pacelaji vai citi paliglidzekli Jao Neoro
Vai darba laika ir reglamentgtas atpiitas pauzes? J
= cik ilgas ir atpiitas pauzes (mintites) un pec kada laiKa..........cccoeveevevivieececce s
(ierakstit, piemeram, 5 vai 10 min ik pec 1-2 darba stundam vai citadi)

10)

Vai atpiitas pauzu ilgums ir pietickams, lai parvar€tu nogurumu? Jao Neo

11)

Vai atpiitas pauzu laika veicat relaksacijas vingrinajumus muskulu atslodzei? Jao Neéo

2. Vide

12)

Temperatiira darba telpa apmierina: Jao Neéno

13)

Apgaismojums apmierina Jao Neno

14)

Vai esiet paklauts/a vispareéjas (tehnologiskas no gridas) vibracijas ietekmei? Jao Neno

15)

Vai esiet paklauts/a lokalas (roku-plaukstu) vibracijas (rokas instrumentu) ietekmei?Ja o Ne




m
16) | Vai lietojiet vibracijas aizsardzibas lidzeklus (speciali cimdi, apavi, elastigi paklaji)? Ja o Neé o
17) | Vai esiet paklauts/a pastaviga troksSna ietekmei? Jao Neo
18) | Vai esiet paklauts/a impulsiva trok$na ietekmei? Jao Neo
19) | Vai uzskatat, ka dzirde ir pasliktinajusies? Jao Néno
20) | Vai darba procesa lietojiet dzirdes aizsardzibas lidzeklus ? Jao Neono
21) | Vai darba vidg ir kKimiskie faktori? Jao Neo
ierakstit kadi (piem., organiskie Skidinatdji, SkAbes, SATMI U.C.)....ocveveveireeiesesieseeeeseseeseesesesneenas
22) | Vai darba vidg ir putekli (smil$u, krasu, metala, ogles u.c.) Jao Neo
23) | Vai lietojiet respiratorus darba laika? Jao Neo
3. Instrumenti un darba masinas (ierices, agregati)
24) | Vai lietgjiet rokas instrumentus Jao Neo
norddit kadus (piem., elektriskie urbji UML) ...
25) | Vai rokas instruments (darba masina) ir &rts/a un Jiis apmierina? Jao Neno
26) | Vai rokas instrumenta svars parsniedz 5 kg? Jao Neo
27) | Vai roku instrumentu (iericu, agregatu) darbibas laika ir jutama licla vibracija? Jao Neo
28) | Vai roku instrumentu (iericu, agregatu) darbibas laika ir jutams liels troksnis? Jao Neo
29) | Vai roku instrumenti darba laika sakarst? Jao Neo
4. Darba organizacija
30) | Vai Jis pats kontrol&jiet savu darba procesu? Jao Neno
31) | Vai veicamais darbs prasa paaugstinatu atbildibu? Jao Neo
32) | Vai Jums tiek veikta obligata veselibas parbaude? Jao Neo
33) | Vai darba organizacija Jiis apmierina? Jao Neo
Jisu ieteikumi darba vides un darba organizacijas uzlabosanai, t.sk. nepieciesamie tehnologiskie
risinajumi Jisu darbavieta:




3. pielikums

SGR-A metodesriska pakape (Rp), darba slodze (DS) un
vertibas punkti indikatoriem (M, S, Aun 1)

Masas indikators — M
Masas sodze Punkti Masas slodze sievietéem Punkti
virieSiem
<10kg 1 <5kg 1
10 lidz < 20 kg 2 51Iidz < 10 kg 2
20 lidz < 30 kg 4 10 lidz < 15 kg 4
30 lidz < 40 kg 7 15 lidz < 25 kg 7
40 > kg 25 Nav pielaujama
Stavokla indikators — S
Tipiska poza Kermena pozas raksturojums Punkii
‘t t\K — kermena augsdala taisna, pagriezienu nav 1
— smagums tuvu kermenim
— neliela nolickSanas uz priekSu, iesp&ami kermena
I{‘ pagriezieni 2
— smagums tuvu kermenim vai neliela attaluma
— dzila noliekSanas uz priekSu vai tala sniegSanas
ﬁTF‘? — smagums ir attalinats no kermena vai atrodas virs pleciem 4
— tala liekSanas ar vienlaicigiem kermena pagriezieniem
_@1‘1‘ — smagums ir talu no kermena 8
— piespiedu poza tupus vai uz celiem
Apstaklu indikators — A
Darba apstaklu nosacijumi Punkti
e labi ergonomiskie apstakli, atbilstosa platiba, lidzena un cieta grida 0
e labi pacelamas vai parvietojamas masas satverSanas nosacijumi
e icrobezota kustiba telpa, parak mazs darba lauks (platiba mazaka par 1,5 m?), nelidzena, slidena, 1
miksta vai slipa grida
e Joti ierobezots darba lauks, nestabila pacelama vai parvietojama masa, nestabils masas centrs (piem., 2
pacients; valgjs trauks ar S§kidrumu u.tml.)
Intensitates indikators —| (izv€las tikai 1 darbibu)
Smaguma celSanas un Smaguma turéSanas Smaguma parvietoSanas distance
novietoSanas vai parvietoSanas laiks vairak par vairak par 5 m
laiks mazaks par 5 sekundém 5s
Operaciju skaits Punkti Ilgums darba diena Punkti Distance darba diena Punkti
darba diena (miniites) (kilometri)
<10 1 <5 1 <0,3 1
10 lidz < 40 2 5lidz< 15 2 0,3lidz<1 2
40 lidz < 200 4 15 lidz < 60 4 1lidz<4 4
200 Iidz < 500 6 60 lidz < 120 6 4 lidz < 8 6
500 I1dz < 1000 8 120 lidz < 240 8 8 1lidz < 16 8
> 1000 10 > 240 10 >16 10
Fiziskas darba slodzes (DS) riska pakapes R, noteikSana
Riska Punl_<tu Apraksts
pakape, R, skaits
I <10 Slodze ir minimala, nav batisks apdraud&jums veselibai
I 10 lidz < 25 Pﬁrs.lodze.ies_p(.ajama d'flrbiniekiem jaunakiem par 21 gadiem un vecakiem par 40
gadiem, cilveki, kas slimo
Il 25 Iidz < 50 | Parslodze iesp&ama personam ar normalu fizisko sagatavotibu.
50 il(;ioz < | Liela fiziska slodze, parslodzes iesp&jams visiem darbiniekiem
> 100 Ekstremali liela fiziska slodze, iesp&jami muskulu un skeleta sist€mas bojajumi




4. pielikums

NIOSH reizinataju skaidrojums to matematiskas sakaribas

@ ER Pacelsana

DR
SR |
VR | Nolik&ana
- HR -
Simbols Nosaukums Sakaribas
RML | Rekomendgjamais masas limits | [Kg vai N]

SK Slodzes konstante 23 kgva 226 N
HR Horizontales reizinatajs 25/}'1',_kur {H [cm] celSanas sakuma un beigu

stadija}
VR Vertikales reizinatajs 1-{0,003 (V - 75)}, kur {V [cm] sakuma un

beigas}
DR Distances reizinatajs 0,82 + (4,5/D), kur { D [cm] ir pacel Sanas augstums}
BR BieZuma reizinatajs CelSanu skaits/mintité
AR Asimetrijas reizinatajs 1-0,0032 A, kur lenkis A [gradi] pagriezienu laika




5. pielikums

Dator programma ErgoEASER, kas novérté nastas celSanas un parvieto$anas

apstaklus atbilstos$i NI OSH vienadojumam un parada nepareizas darba pozas

ErgoEASEH = Lifting Analysis

File Task Variables Window Help

@ Single Task Job | |

_ Multi-Task Job ||| Wumber of People
# 1Person

:!-' Inilial Wallues
Humber of Hands atoest - oY

! One Hand

SINGLE TASK
SUMMARY

- BEEAREEY

Lifiing Style

Vertical Height
\J] 1+
30 in J
*
Ieasured fram: T
Weight limits by Frequency Y

& Floor
o Mz d o L Aren

U et Ll Wl ¢ DESTination
=1 i Lifting hasan

Horizontal
Distance (H) at ORIG

Angle of Asymmetry

[ n =)

Lift Description:  Restock

Ridges / Bin
Height (R
Restock copy machine ] ﬂ
ﬂ ID_ in

ﬂ ﬂleeg n



a

a

6. pielikums

Dator programma Ergol ntelligence spriedzes indeksa noteikSanai

Datorprogramma nem véra:

210X
-
Exestion Specki Inkemation m
Select Enaton b Edt Saectad Exaion Infomation
Dovcick
Tighiering tim -
Move. Use, Relm J
).
Exieton § o
Euion§ Stat Barton Trang | 76 secends Task Information 1 Strain Index
Add A New Exstion | Wflﬁﬂ'-ﬂl Q46 seconds Analyst Job Name | Waorkstation ID
' Hand Duration of Exertion | Efforts per Minute Task Duration
Dielets Selscted B Csbculated E sestion D 1.2 seconds - o o Duration of all Number of Duration par
@R exertion (sec); exgrions: R0 Day (hous):
ST R ] B e . Total Obsanvation Total Observation
= Gavwial 51 alsted Infoamaton C{LEtIaaleg fcs (sec): 50 time (min ). 1 8
I T  Inensiy of Exerton ——
- e Dusabon of Task/Day I“ j' % Maximal Stiength Borg CR-10 Scale Perceved Elfort
E&“’ 0 2 = Selct . < 10% <2 Barely noticeable/relaxed effort
Hand /Wi Poskre Fu Hand Wit Postus I - -
OpeVidsoFie | 1710Ras | 1720 | HomalRat | - E—r R 18 2% 2 Notiopable/dafnie dtat
Spand of Work IFa8 M—I 0% - 49% 45 Obvious effort; unchange facial espression
Geneed Tadk Infomation —_— - : i i
Iy of Exsicn | St ltardy of Exeton 50% - 79% 6-7 Substantial effit: changes facial expession
l“ml |IH°" Hanked Ttk 2 | » 80% >7 Uses shoulder or trunk to gencrate force
= Calcuiate Sta | | HandMWrist Posture (degrees) | Speed of Work
Tighteng scsews on base o chas damg manudacharg =) | Summasy of Redx | Extension  Flexion  Uinos Deviotion Porceived Postue || MTM -1 Peiceived Posture
pbcati J | Coodas || m : 0-10 \ 0-5 0-10 Peectneutial || ¢B0X | Etremely ielaxed pace:
C My LN 6-15 1-15 Mearneubal | B1.90%  Taking one’s own lime
M e 815D, A - |
Dbservatn Cycle Trne Elrl o Mrade Fﬁs riarieipld o \Chel | %40 16-30 16-20 Hon-neutrol 91-100%  Nomal speed of mation
St Cycke i | . . < 7 | 0% = 21-25  Marked Deviation ;101-1152 Rush.but able to keep up
: DatindlEtinlt) |m“ ;:::mhw o >80 > 50 >25 Mearestreme | > 1157 Rush.unable lo keep up
SesOeckToms | iomants | Strain Index Score SI=10.13 | | [1bews s et v g | '

piepiiles raksturu (atbilstoSi Borga skalai ta var biit maza, dazreiz nozimiga, liela, loti liela,

ekstremala);

pieptles ilgumu darba maina vai cikla (< 10%, 10-29%, 30-49%,50-79%, > 80%);

sasprindzinajuma epizodes (bieZumu) miniites laika (< 4, 4-8, 9-14, 15-19, > 20);

roku/plaukstu pozas (dabiska stavokli, var nedaudz mainities, izteikti sasprindzinata poza,

ekstremala);

darbatempu (loti 1ens, 1ns, vidgjs, atrs, Joti atrs);

darba stundas diena (< 1, 1-2, 2-4, 4-8, >).



7. pielikums

HSE Fatigue Index datorprogrammas attéls

Fatigue Ind ulator

1

2 Read the manual before using! Go to I i Uk/RESE

3

4 Company

5 Location

6 Shift ID isplay schedule

7 Date isplay charts

8 Mode Defaults Reset Index Calculate Index © Crown Copyright 2005

L] Version 2.2

. . - Job type /
Commuling Avarage duty  Cumulative  Duly timing .
. Duty Length Rest Length Breaks Fisk Index

o Time per day componant | componant . '

1 betaunts S|
12

13 = -

14 Fatigue / Risk Assessment

16 " -

17  Commuting Time Breaks

18 What is the typical commuting time of employees to OR from Hc?gﬁ“ﬁgﬁg‘g‘;‘;ﬁi:?“ 15 mins) are rest breaks
;g work (to the nearest 10 minutes): typ! Y P! :

21 About [0 2| hours [40 -2jmins Every [ 3 = hours [0 -mins

23 (Please specily the bypical commuting time) (please specfy the typical interval between breaks)

24 1

25 What is the typical average length of these breaks (to
26 [ Type of Job: Workload | | the nearest 5 minutes) that are provided or taken?

27 . . . .

= The workload and/or work pace of the job is typically: Iﬂ— j b ]?::imins

gg Extremely demanding, no spare capacity. © T e B SOt e
4 Moderately demanding, little spare capacity. « What is typically the longest (to the nearest 15mins)
Ready Moderately undemanding, some spare period of continuous work before a break?

S|oe o vle[m[mE] Hoet _dow 1




7a. pielikums
Darbinieka noguruma indekss 2 nedélu darba cikla pie zagbalku SkiroSanas linijas

Fatigue Index Calculator

Read the manual b

Company ELi¢+s

(BEVEY 07 05,2071 Gufz 15.05.2011

oh
ah
8h 15m
Sh 36m
< 1 minuty _11h 24m
11h
8h Em
8h d4m

Gh 36m

7b. pielikums
Celu darbinieka noguruma indekss cela remonta laika 2 nedélu darba cikla

Fatigue Index Calculator

Read the manual before using! Go to l/RESE Vrrpdf/rr446a.pdf

PO 5 "X0X” METALAPSTRADE nssessor I

Location [{'f)
Shift 1D M
BELGY 15.01.2012 - 30.02. 2012

HEDisplay schedule

M Display charts

Mode © Crown Copyright 2005
ion 2.2

7c. pielikums
Metalapstrades darbinieka noguruma indekss 2 nedélu darba cikla pie plakspu taisnoSanas

Pauzes
darbd
Defalt
Defak

| Dofak |
Difauk
[0
Defak
Dk
(ST
Dredaul
Dedall
Dozt
Drfalt




ANKETA DARBSPEJU INDEKSA NOTEIKSANAI

8. pielikums

. - lerakstit védéjumi
Kriterijs Skala skﬁ?sfé}lﬁlms punktu, kas atbil
Jis vertgéjumam
1. Subjekiivs novértgjums pastavo3am 1 =|ofi sliktas
darbspéjam salidzingjuma ar 2 lidz4 = vidéjas
vislabakajam 1-10 | 5 lidz7 = labas ]
8 lidz9 = |oti labas
10 = izcilas
2. Subjektivas darbspéjas, attiecinot 1 = |oti sliktas
uz fizisko darba slodzi'smaguma 2 =sliktas
celSana un parvietogana,piespiedu 1-5 3 =vidgjas I:l
pozas, roku muskulu sasprindzingjums 4 =labas
u.tml.) 5 = |oti labas
3. Subjekfivas darbspéjas, attiecinot 1 = |oti sliktas
uz gariga darba spgjamjatmina, 2 =sliktas
logiska doméasana, radoSas spéjas, 1-5 3 =vidégjas I:l
stress darba u.tml.) 4 = labas
5 = |oli labas
4. Diagnosticéto slimibu skaits, kadas 1 =5 vaivairak slimibas
ir bijusas pédéjo 5 gadu laika 2 =4 slimibas
(pieméram |, gripa, angina, radikulits, 1-6 3 =3slimbas
osteohondroze kakla vai jostagrustu 4 =2 slimbas WVelams nosaukt
apvidd u.tmf.) 5 =1 slimiba art slimibas:
6 = nav slimibu
5. Subjektivs novértéjums darba 1 = pilnigas nespéjas
nes pé&jai slimibu d&| 2 =nespéjas ir biezi (vismaz reizi
nedé|a)
3 =nespéjas ir vismaz reizi ménesi |:|
1-6 4 = nespéjas ir retas (36 reizes
gada)
5 = nespéjas ir |oti retas {23 reizes| Vélams nosaukt
gada) an slimibas:;
6 = nespéjas nav
6. Prombutne darba slimibu dé| pédéjo 1 =100 vai vairak dienas
gadu laika 2 = 25 99 dienas —
1-5 3 =10 24 dienas Wélams nosaukt
4 = 1- 9 dienas art slimibas:
5 = 0dienas
7. Darbinieka personiska prognoze 1 =ar pilém varésu stradat
darbspéjam visma2 gadus uz 44 | 4 =neesmu parliecinats vai varégu I:l
prieksu v.;i 7 strﬁdét_ S )
7 = pilnTgi parliecinats, ka varésu
stradat
8. Darba slodzes planojuma atbilsfiba 1 = |ofi slikta
individualam spéjam 1-4 2 =slikta
3 =vidgja
4 = |oti laba
8. Darba kolekiva psihoemocionalais 1 =|ofi slikts 1
vértéjums (savstarpéjas attiecibas, 1-4 2 = slikts Welams nosaukt
attiecibas ar darba devéju, sociala 3 =vidéjs ari iemeslus:
izolétiba u.tml.) 4 = |oti labs




Darbspéju indekss un kriteriji kokapstrades nozare stradajoSiem (n=580)

9. pielikums

Standarta novirze

s s Vidgjie SN,
Kriterijs Skala ylgirétr%r-lljjlrlns vertgjuma | datu korelacija r
) punkti un ticamiba p
r SN p
1. Objektivs novertejums
pastavosam darbsp&jam y 0= loti slikts; 10=loti
salidzinajuma ar 0-10 labs 6 07 | 02 | <001
vislabakajam
2. Darbspgjas, attiecinot uz ) 1= loti slikts; 5= loti
fizisko darba slodzi 15 | abs 3 | 07| #01 /<001
3. Darbspgjas, attiecinot uz 1t il S Tt
gariga darba spgjam 1-5 |1abé0t1 slikts; 5= loti 4 0,7 | £0,1 | <0,01
(mentaliem resursiem)
1= 5 vai vairak
4. Diagnostic€to slimibu slimibas; 2= 4 slimfbas;
skaitsg 1-7 | 3= 3 slimibas; 4=2 4 06 | 0,1 | <0,05
slimibas; 5= 1 slimiba;
7= nav slimibas
5. Subjektivs novert&§jums ) 1= pilnigas nespéjas
darba nesp¢jai slimibu d¢l 1-6 6= nav nesp¢jas : 07 ] £0.1 | <0,01
1= 100 vai vairak
dienas;
6. Prombiutne darba slimibu 2= 25-99 dienas; 3=
de] pedajo gadu laika 15 | 10-24 dienasi4= 1-9 3 07| #01 ) <0,01
dienas;
5= nevienadiena
7. Darbinieka personiska 1= ar pilém var stradat
prognoze darbspg&jam 1,4,7 | 4=neesmu parliecinats 7 0,6 | £0,15 | <0,05
vismaz 2 gadus uz prieksu 7= pilnigi parliecinats
8. Psihologiskais vértgjums | 0-4 | | lotislikis: 4= Jot 2 0,7 | +0,05 | <0,01
7-27 = dikts; 28-36=
9. Darbspéju indekss : vidgjs; 34
(< 45/ > 45 gadi) 749 | 37.43% |abs; 44-49= 3533 | 08 | £205] <005

loti labs




10. pielikums

Darbspéju indekss un kriteriji buvniecibas nozare stradajoSiem (n=420)

Standarta novirze
e Vidgjie SN,
Kriterijs Skala vert§juma datu korelacija r
punkti* un ticamiba p
r SN p

1. Objektivs novertejums pastavosam .
darbsp€jam salidzinajuma ar vislabakajam 0-10 ° 07 | 02 ) <001
2. Darbspgjas, attiecinot uz fizisko darba )
Sodzi 1-5 4 0,7 | £0,1 | <0,01
3. Darbspgjas, attiecinot uz gariga darba )
sp&jam (mentaliem resursiem) 15 3 07 | #01 ) <001
4. Diagnosticéto slimibu skaits 1-7 4 0,6 | £0,1 | <0,05
5. Subjektivs noveért€§jums darba nespéejai 1-6 5 07 | 01 | <001
slimibu d&l | <Y
6. Prombiitne darba slimibu d€] peédejo )
gadu laika 1-5 3 0,7 | £0,1 | <0,01
7. Darbinieka personiska prognoze 147 7 06 | +015 | <005
darbsp&jam vismaz 2 gadus uz priekSu i ' - <Y
8. Psihologiskais vertéjums 0-4 2 0,7 | £0,05 | <0,01
9. Darbspéju indekss . 33

*Kriteriju skaidrojums vertejuma punktiem tads pats ka 9. pielikuma



11. pielikums

Darbspéju indekss un kritériji metalapstrades nozare stradajoSiem (n=310)

Standarta novirze
o Vidgjie SN,
Kriteriys Skala vertéjuma datu korelacija r
punkti* un ticamiba p
r SN p

1. Objektivs novert€jums pastavosam .
darbsp&jam salidzinajuma ar vislabakajam 0-10 ! 07 | 02 <001
2. Darbspgjas, attiecinot uz fizisko darba )
Sodzi 1-5 5 0,7 | 0,1 | <0,01
3. Darbspgjas, attiecinot uz gariga darba 1-5 4 07 | 01 | <001
spéjam (mentaliem resursiem) ' s | <Y
4. Diagnosticgto slimibu skaits 1-7 5 06 | £0,1 | <0,05
5. Subjektivs novertgjums darba nespgjai 1-6 5 07 | +01 | <001
slimibu d&] S il B
6. Prombiitne darba slimibu dé] pedgjo )
gadu laika 1-5 3 0,7 | 0,1 | <0,01
7. Darbinieka personiska prognoze
darbspéjam vismaz 2 gadus uz priekSu 14,7 ! 06 |+0,15]<0,05
8. Psihologiskais vertgjums 0-4 2 0,7 | £0,05| <0,01
9. Darbspéju indekss : 39

(< 45/ > 45 gadi) 49 1 gz | 08 |+205)<0,05

*Kriteriju skaidrojums vértejuma punktiem tads pats ka 9. pielikuma



12. pielikums

KLA datorprogrammas FaultCat notikumu koka grafiska attélojuma piemérs

£ Fault Tree Creation and Analysis Program

File Options Reports & Analysis About

] [o[o]a]=[alaZ [o]

Kopeéja traumatisma varbutiba-

rauinu varbitiba

1 notikums nedéla (P = 0,1094)

Darbba ar kipu

0,0326

saskpre biol.obj. saslmsanas

kerm. dalas

muguras sastigpumi

saaukstésana

darbin. neuzmaniba UOTERERL O

0,0300

operatora neveikliba

asipriekSmeti troses hoj

slidena tvertne

Il

Datorprogramma blokshéma lieto vairakus apzim&jumus, pieméram, izmanto t.s. ,,vartus — un,
vai”, kas apzim€ notikumu iesp&jamibu un to kombinacijas dazados ierosmes apstaklos:

() UN - vartus lieto gadijumos, ja notikumu — iniciatoru vienlaicigi nosaka vairaki apstakli (piem&ram, tie
vienlaicigi var ietekmét gala rezultatu) vai atseviSsks notikums bitiski neietekmé gala rezultatu. Kopgjo
varbiitibu P $aja gadijuma aprékina ka atsevisku varbiitibu P, un Pg reizinajumu: P = Py - Pg .

AN VAl — vartus liecto gadijumos, ja notikuma (bojajuma) c€loni nosaka vairaki cits no cita neatkarigi
apstakli. Saja gadijuma kop&jo varbitibu P nosaka, saskaitot visas varbiitibas P, Pg U.tt. vai izsaka
kombinacijas: P = Py + Pgvai P = Py + Pg + (Pa-Pg); P = Pp + Pg — (Pa - Ps).

(UBazes notikums. Attglo ar apli. Tas raksturo elementara (vai sakotn&ja) notikuma inici€Sanu. Lieto, lai

aprakstitu notikumu, kas ietekmé gala iznakumu. Talak vairs nav vajadzibas meklét iemeslu.
Q Neattisto§s notikums. Attélo ar rombu. Tas raksturo notikumu, kura c€loni dazadu iemeslu dél nevar
atklat, vai ir nepietickoSa informacija, vai to uzskata par mazsvarigu.

Q Argjs notikums. Attélo ar majinu. Lieto, lai aprakstitu notikumu, kura ietekme sagaidama no sistémas
arpuses, bet tas var bitiski ietekm&t gala rezultatu.
[ ] Starpnotikums vai gala iznakums. Att€lo ar taisnstiri. Lieto, lai att€lotu atseviS$ko notikumu

summu un to ietekmi uz gala rezultatu.



Dator programma Xfmea un veértéjuma Kriteériji

EW’hal do you want to do?

Xmea

1 I Do not show this again

New Database...

@)

[J Caoise and 1ffect Disgram for Items 1.2.3.4 - Component AdL1.1

Elo £ o Digan b
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et
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Companant .1.1.1 - Cause and Effact Diagram.

1] | 3|

1. kriterijs — | etekmes smaguma noteik3anas skala

13. pielikums

10

Bistami augsta

Kluda var ievainot klientu vai darbinieku

9 |Arkartigi augsta |K]iida var radit neatbilstibu likumdo$anas prasibam

8 |Loti augsta Klida padara produktu nelietojamu

7 |Augsta Kliida rada klienta lielu neapmierinatibu

6 |Vidgja Klida rada dal&ju produkta nefunkcionéSanu

5 |Zema Klida rada pietiekamus darbibas traucgjumus, lai klients stidz&tos

4 |Loti zema Kliida rada nelielu snieguma samazinajumu

3 |Minimala Klida rada klientam ne@rtibas, bet tas var atrisinat, nesamazinot sniegumu

2 |Loti minimala Kladu griti atklat, bet ta var radit minimalu ietekmi uz procesu

1 |Nekada Kliidu nepamana un ta nerada ietekmi uz procesu vai produktu
2. kriteérijs — Sastopamibas bieZuma noteikSanas skala

10 Loti augsta: Biezak ka reizi diena vai iesp&jami vairak ka tris gadijumi no desmit (P,; <0,33)

9 |” ' Viens gadijums katru ned€]u vai iesp&jami tris gadijumi no desmit (P,; =0,33)

8 |Augsta: kliidas Viens gadijums nedgla vai iesp&jamiba pieciem gadijumiem no simts (P,; =0,67)

7 |atkartojas Viens gadijums katru ménesi vai viens no simts (P,; =0,83)

6 |, . . Viens gadijums katru tre§o ménesi vai tris gadijumi no tiikstosa (P,; =1,00)

Vidgja: gadijuma - ~ - - =— —

5 Klidas Viens gadijums katru sesto-divpadsmito ménesi (P; =1,17)

4 1 Viens gadijums gada vai se$i gadijumi no simts tikstosiem (P,; =1,33)

3 ) _ Viens gadijums tris gados vai seSi gadijumi no desmit miljoniem (P, =1,67)

2 Zema: retas kludas Viens gadijums trijogs lidz piecos gidos vai divi gadijumi no miljarda (P,; =2,00)

1 |Kludu praktiski nav Viens gadijums retak ka piecos gados vai mazak ka divi no miljarda (P,; >2,00)
3. kriteérijs — Atklasanas gadijumu noteikSanas skala

10 | Absoliiti nedrosa  |Produkts netiek parbaudits vai kltidas raditais defekts nav atklajams

9 |Loti nedrosa Notick izlases parbaudes péc akceptéta kvalitates plana (tiek pielauts kladu %)

8 |Nedro%a Produkts tiek akceptgts, ja izlases parauga nav defektu

7 |Loti zema Produkts tick 100% manuali testéts procesa

6 |Zema Produkts tiek 100% manuali testéts izmantojot kliidu noteikSanas mérierices

5 |Vidgja Procesa dalgji tiek pielietota Procesa Statistiska Vadiba (PSV), produkts tiek testets

4 |Vidgji augsta Tiek lietota PSV, notiek reakcija uz gadijumiem, jo kontroles robezas tiek parsniegta

3 |Augsta Ir ieviesta efektiva PSV ar procesa veiktsp&jas indeksu P,; > 1,33

2 |Loti augsta Visi produkti tiek 100% automatiski testéti

1 |Pilnigi drosa Defekts ir acimredzams, notiek automatiska test€Sana, regulara meriericu kalibrésana




14. pielikums

Eiropas Kvalitates vadibas fonda izcilibas modelis

IESPEJAS REZULTATI

I 6. KLIENTU
— 3. DARBINIEKI —» Pt —
3 APMIERINATIBA

- 9. GALVENIE
T g 2.STRATEGIJA 7. DARBINIEKU -
1. LIDERIBA UN POLITI » 5.PROCESI APMIERINATIBA =™ RDEAZRLIBLI'?.Q'ﬁ

4. PARTNER - _
IATTIECIBAS UN|__| |__,|8. SABIEDRIBAS
RESURSI APMIERINATIBA [/

<

ZINASANAS UN JAUNINAJUMI |

Eiropas Kvalitates vadibas fonda izcilibas modelis — EFQM (European Foundation for Quality
Management) piedava vienotu pieejas ilgtspgjigas izcilibas sasniegiana'. Lai sasniegtu izcilibu,
piem&ram, procesu vadiba, ir jaievero vairaki priekSnoteikumi:

— uzp€muma nepiecieSams vadibas atbalsts, sekmigas personala lidzdalibas 1stenoSana;
— uzp€muma jabit partnerattiecibas un prasmiga darbinieku resursu izmanto$ana.

EFQM pamatojas uz Eiropa atzitu veiksmigu uznémumu pieredzi un nem véra 9 kriterijus, kas
sagrupéti divas kopas: ,,espéjas”, ko raksturo 5 kritériji, kas apliko organizacijas darbu un veicamas
ricibas un ,rezultati’, ko raksturo 4 kriteriji, kas attiecas uz organizacijas sniegumu kvalitates
pilnveidoSana un ir atgriezeniska saite iesp&ju uzlabosanai:

— lespéjas —nosaka politika un stratégija, darbinieki, partnerattiecibas, resursi un procesi;

— rezultati — nosaka sadarbiba ar klientiem, darbiniekiem un sabiedribu u.c. rzultati.

Lai novértétu procesu atbilsttbu EFQM izcilibas modelim, izmanto dazadas paSnovert€juma
metodes, piem€ram, tiek izvertéti laika un cilvéku resursi, darbinieku zinaSanas par EFQM izcilibas
modeli, EFQM saistiba ar planosanas procesu, nepiecie$ama rezultatu precizitate u.tml. Procesu vadibas
atbilsttbu EFQM modela kriterijiem nosaka, ieveérojot §adus nosacijumus:

1. [lideriba — vaditajiem ir jarosina un javeicina uznémuma strat€gijas un politikas Tstenos$ana, jasekmé
uzp€muma ilgtspejiga attistiba, akcentgjot vadibas un darbinieku cieSu sadarbibu;

2. politika un strategija — uznémuma misija ir javeido saskana ar profesionalas darbibas un tirgus
nosacijumiem, nemot véra visu ieintereséto pusu vélmes un vajadzibas;

3. darbinieki — uzpe€mumam ir janodroS$ina darbinieku pilniga ieklauSanas uzpe€muma darbibas,
janodrosina atbilstosi darba un socialie apstakli, Iidztiesiba un jarada iesp&jas pilnveidoties;

4. partnerattiectbas un_resursi — japlano partnerattiecibas un resursu vadiSana, kur janem véra
uzp€muma pasreizgjas un nakotnes vajadzibas, sabiedribas intereses un vidi saudzgjosi pasakumi.

5. procesi — uzpémumam javeido, jaisteno un japilnveido procesu vadibu ar mérki nodro$inat
un sekmé&t produktu vertiguma piecaugumu, pilnigu klientu un ieinteres€to pusu
apmierinatibu;

6. Klientu apmierinatiba — uzpémumam ripigi javert€ savs veikums un to atbilstiba klientu
interesém, vajadzibam un v€lmém,;

7. darbinieku apmierinatiba — uznémumam ripigi javerté, jaizprot un jagist rezultati, atbilstosi
darbinieku iecerém, vajadzibam un v€lmem;

8. sabiedribas apmierinatiba — uznémumam ripigi javerte un jaglst rezultati atbilstosi sabiedribas
interesém un vajadzibam;

strat€gijas un politikas nostadijumus un pasakumus.

'EFQM, www.efgm.org



RADAR matrica

15. pielikums

ELE
MEN | Raksturojums 0% 25% 0% 75% 100%
TI
RI Veiksmigums
- L. . : Nav var neparliecinods | Atseviska apliecindjumi Dazi parliecinos: Pilniba parhecinosi Visparlieciosdakie
ST * psindjumam ir praktisks _ _ - _
- apliecindjums apliecinajumi apliecindjumi apliecindjumi
NA pamatojums
e * ricibas risindgjuma
JU istenosanai ir noteiktas
MS * nsindjumi atbilst
interesentu vajadzibam
Integricija
' risindjums veicina
stratégijas un politikas Nav var neparhiecinods | Atseviiki apliecindjumi
Tstenofanu apliecindjums Dazi parliecinos: Pilniba parliecinosi Visparlieciosakie
» nsindjums ieklaujas citds apliecindjum apliecindjumi apliecindjum
atbilstigas nostadngs
Kopa ‘ |G|5‘10 13 20 25|30‘3i 40|45|50‘fi|60 65|?O‘ ‘30‘35 90|95|IDU‘|
_ | TevieSana
IZV - .. Nav var neparliecinods | Ieviests ¥4 nozimigajas Teviests % nozimigajds Ieviests ¥ nozimigajas ITeviests visds
ER. ' nsindjums ieviests - _ P - S,
- apliecindjoms JOmas jomas jomas nozimigajas jomas
i}s Regularitate
) » detaliz&ts risindgjums, Nav vai neparliecinods | Ieviests Y4 nozimigajas Teviests %2 nozimigajas Ieviests ¥ nozimigajas Ieviests visas
atbilstigs planosanas un apliecindjums Jomas jomas jomas nozimigajas jomas
Tstenosanas
metodologyat
Kopi ‘ |0|5‘10 15 20 25|30‘35 40|45|50‘55|60 65|?‘ 90|95|100‘|
ELE-
MEN- | Raksturojums 0% 25% 50% 75% 100%
TI
ICentieni, virziba Aptuveni % rezultatu Aptuveni ¥ rezultatu Aptuvem ¥ rezultatn Visiem rezultdtiem
RE- ; _ Rezultamu nav, vismaz 3 gadu virziba ir | vismaz 3 gadus virziba ir | vismaz 3 gadus virzibair | vismaz 3 gadus virziba ir
ZUL- = virziba ir sekmiga, o N _ . Y u
N .. informacija 1r nebiitiska sekmiga, sekmiga, sekmiga. sekmiga,
- *  ilgstodi vErojams - - . S : = : =
TA- labs sniesums VErojams apmierinoss vérojams stabils, labs verojams stabils, labs verojams stabils, labs
TI = sniegums sniegums sniegums sniegums
Merld - Aptuvem % rezultatu ir Aptuveni ¥ rezultitu ir Aptuveni ¥ rezultétu ir . . .
i ieoti Rezultatu nav, sasniegti, velkums sasniegii, veikums sasnieghi, veikums Visi rezultati sasniegti,
*  mérkiir sasniegti apliecinAjumi nebiitiski = e = vetkums ir atbilstods
= merki ir atbilstod atbilstods atbilstods atbilstods
Salidzinadjums
_ " _ Rezultatu nav, Aptuvem ¥ rezultatu Aptuvem ¥ rezultatu Aptuvem ¥ rezultam Visi rezultan
*  rezultan salidzinami _ - - _ — _ _ . _ - _ -
ar citienm aphecindjumi nebiitisk salidzinami, atbilstigi salidzinami, atbalstigi salidzinamu, atbilstigi salidzinami, atbilstigi
®  rezultan salidzindmi
ar . Pirmrindas™
organizicijim’
Céloni
»  rezultati iegnti R_ezu_hﬁtg nav, Ctlogseciba novérojama | Celonseciba noverojama | Célonseciba noverojama | Celonseciba noverojama
Tstenojot nodomato apliecinjumi nebiuski apméram Y rezultitu apméram ¥ rezultatu apméram ¥ rezultat visiem rezultitiem
nsindjumn
Kopa | |0‘5|10 15 20 25‘30|35 «10‘45 50|)|60 | ‘SD‘BE 90|Qi‘100‘|
Izpausme
+ rerultat aptver Rezultatu nav, Rezultati aptver % Rezultan aptver 2 Rezultati aptver ¥ Rezultan aptver visas
o p_ . apliecindjumi nebitiski nozimigako jomu un nozimigako jomu un nozimigako jomu un nozimigakas jomas un
nozimigakas jomas . v . .
- [eznltﬁh i ﬂ(blli[ﬂél nensu norisu norsu norses
segmentEti piem.
klientu, nozaru,
vietas skatfjuma
Kopa 0 5 10 15 20 25 30 35 40 43 50 35 60 63 70 3 80 85 90 23 100
Summa 0 3 10 13 20 25 30 33 40 43 50 35 60 63 70 3 80 85 a0 93 100
ELEM . . ,
- Raksturojums 0% 25% 50% 75% 100%
ENTI .
VER vértéjumi
= « reoula veikti Nav vai neparliecinods | Atseviski apliecindjumu Daz1 parliecinodi Parliecmosi Visparliecino$ake
TE- = . apliecinajums apliecinjumi apliecindjumi apliecindjumi
JUMS TISINAJINA Un IZVErsuma
: lietderibas vertgjumm
PAR- Izglitosanas, macisanas
T
SKA = atbilstiga vislabakas
TE prasmes un pilnveides Nav vai neparliecinods | Atseviski apliecinajumi Dazi parliecinosi Parliecinosi Visparliecinosakie
1espEju novartsianar apliecinajums apliecinjumi apliecindjumi apliecindjum
Pilnveide
= vartsjumu, 1zglitodands,
11‘2(;111;:112? lﬁi&{:ﬁ_{l&g Nav var neparliecinoss | Atseviski apliecinajumi Daz1 parliecinost Parliecinosi Visparliecinosakie
prem punveld apliecinajums apliecinajumi apliecinajum apliecmajum
p[liﬂ_klllnll apzZinasanat
sakartosanai, planosanai,
Tstenosanai un
novartdianai
Kopa 0 5 10 15 20 | 25 30 33 40 43 30 53 60 | 65 70 73 80 85 90 95 100
Summa 0 5 10 15 20 25 30 33 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 20 95 100
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RADAR Scoring Matrix dator programma Ricoh bem 2010 v1.0

-
Calbri *2 ~[Blf U EEWEHG% 0 RAFEED-D-A-]
Bit - 3

| A B C 1] E F G H | J K L M N 4]
4 People 25% 10 15
5 Partnerships & Resources 5% 10 E)
6 Processes, Products & Services 0% 10 18
i |Customer Results 10% 15 9
8 People Results 25% 10 15
9 Saciety Results 5% 10 15
10 Key Results 15% 15 14
11 Total (max. 600 pts) 110
12
13 Society Results reople
14
15
16 Leadership
17 Strategy
18
19 People
20 Partnerships & Resources -
2 People Results . Partnarships & Resourg
92 | Processes, Products & Services ' /
2 Customer Results “ § /
24 .
25 Peaple Results
= Society Results Customer Results Processes, Products & Services
:; Key Results

f 1 T 1 T T 1 T 1 T 1

2 % 10% 0% 30% A% SO% GO% T0% 0% 90% 100%
an




17. pielikums
Ekonomiskas efektivitates apréekina metodika

Ekonomiskais aprékins sekam, ko rada ergonomiskie riski

Ekonomiskos zaud&jumus jeb sekas (S) uzpémuma vai organizacija kopuma var aprékinat
péc formulas (Devisilovs V., 2010):

6
S=>'S +Z,, kur (3.1)
6 i=1
;Si — zaud@umi jeb izmaksas/kompensacijas nelaimes vai traumu gadijumos ergonomisko
risku dél, Ls; Z, — zaud€jumi, kas saistiti ar produkcijas samazinaSanos darbinieka prombiitnes
del (nesarazotas produkcijas cena, LS).
Zaudgjumus nosaka péc sadas sakaribas:

6
DS, =81+ S+ S+ S, + S+ Sg, kur (3.2)
i-1

e S; — izdevumi, kuri jaatmaksa no valsts sociala budzeta arodslimibu vai ar darbu saistito
slimibu dél, Ls

e S;—izdevumi, kas rodas invaliditates dél, Ls

e S; — samaksa darbinieka darba nesp€jigiem gimenes locekliem, ja darba laika darbinieks
Ieguvis smagas traumas vai — vina naves gadijuma, Ls

e S, — izmaksas, kas saistitas, parcelot darbiniecku uz noteiktu laiku cita darba wvai
parkvalific€jot cita profesija, Ls;

e S5 — samaksa darbiniekiem, kas uz laiku parcelti cita darba, 1idz vid€jas izpelnas lielumam
(ja, parcelot cita darba, darba samaksu veic atbilstosi iepriek§€jam amatam, tad pozicijas Sy
un Ss tiek izslégtas), Ls;

e S — izmaksas, kas saistitas, ja nodarbinatais vienpus€ji izbeidz darba attiecibas, aiziet no
darba slimibas d&l vai pensija, t.sk. izdevumi jauna darbinieka aroda apmacibai, Ls.

e Sg =a- i, kur a atbrivoto darbinieku skaits, i— izdevumi viena cilvéka apmacibai, Ls
(gramatvedibas dati).

Mingto izmaksu apjomu var iegiit, uznedmuma finansu dala vai gramatvediba, valsts
socialas apdroSinasanas nodala, veselibas apriipes iestad€s u.c. péc nepiecieSamibas.

Zaudejumi nesaraZotas produkcijas del

Zaudgjumus Z, latos, kas uznémumam rodas nesarazotas vai aizkavétas produkcijas dél,
var noteikt, izmantojot $adu aprékinu formulu (Devisilovs V., 2010):

Z,=>DC, =YDV, kur (3.3
j=1 j=1

e n— darbavietu skaits, kuras netiek veikti darbi darbinieka prombiitnes dél;

e D;—dienu skaits, kas tiek zaudétas darbavieta j darbinieka prombiitnes d&l;

e C;— produkcijas vidgja cena, kuru darbinieks sarazo darba vieta j, LS;

e Vj— darbinieka vidgja alga diena darbavieta j, LS;

e 77— koeficients, kur§ nosaka darbinieka izgatavotas produkcijas veértibu (t.sk. tirgus cenu) un
ir atkarigs no razoSanas nozares, uznémuma darbibas veida (parasti tas svarstas no 1,2 lidz
1,5, var bt arT lielaks — 1,5...1,6 ekskluzivu un pieprasitu precu razosana).

Jaievero, ka darbinieku prombiitne var biit attaisnota (slimiba, trauma, citi apstakli) vai
neattaisnota (alkohols, citi iemedli).



Ekonomiska efektivitate no ergonomisko pasakumu ievieSanas

E=AS+AP + AL  kur (3.4)

e AS — summa, kas paliek uzn€émuma riciba un kuru aprékina péc statistiskiem datiem (piem.,
ieprieks€ja gada laika, noveért€jot ekonomiskas sekas vai zaud@umus gada) darbinieku
traumu vai arodslimibu gadijuma, Ls; (A4S =S; — S5).

e AP — uznémuma pelnas palielinasSanas, ja minétie darbinieki biitu stradajusi, Ls (noverte
sarazoto un pardoto produkciju $aja laika), Ls;

e AL — summa, kas tiek ieekonométa no izdevumiem, kompensacijam vai cita veida izmaksam
(var ietvert arl izmaksas par lidzekliem no pasakumiem, kuri vairs nav nepiecieSami, ja
razoSanas procesos ieviesti ergonomiskie risinajumi), Ls.

Uzpémuma pelnas palielinaSsanos (Ls) var pamatot galvenokart ar paSizmaksas
samazinasanos darba raZiguma paaugstinasanas dél, ar stradajoso darba apstaklu uzlaboSanos
(paaugstinas darba vides veseliba) un vinu darbsp&u palielinasanos. Summari to nosaka
(Devisilovs V., 2010):

AP = (P, —Py)= Y (CojKy; ~C Ky ). kur (35)
e PP, —attieciga pelna no darbavietas j pirms un p&c ergonomisko pasakumu veikSanas, Ls
e C;;,C, — attiecigas produkcijas, kuru iegiist darba vieta j, vidgja cena vai paSizmaksa pirms
un péc ergonomisko pasakumu veik$anas (Ls/vienibu; Ls/kg, tonnu vai m>, vai citas vienibas

atkariba no produkcijas);
* Ky ,Ky — attiecigais produkcijas vienibas daudzums, kuru iegiist darbavieta j (vienibas

atkarigas no produkcijas veida).

Ergonomisko pasakumu ekonomiska efektivitate

Ergonomisko pasakumu efektivitates noveértéSanu var raksturot ar gada ekonomisko
efektivitati EG un ar absoliito ekonomisko efektivitati EA. Lai noteiktu Sos parametrus, var
izmantot vairakas sakaribas:

EG=E-R, kur (3.6)
e EG - ikgadgja ekonomiska efektivitate (ietaupijumi), Ls
e E —ieprieks noteikta ekonomiska efektivitate jeb izdevigums (péc 3.4. formulas), Ls;
e R —nepiecieSamie izdevumi preventivo, t.sk. ergonomisko, pasakumu realizacijai, Ls.
R=¢pA+L, kur (3.7)
A — kapitalie ieguldijumi (ergonomiski pilnveidotu paligiericu iegade, iekartu modernizacija
u.tml.), Ls;
¢— koeficients, kas raksturo kapitalo ieguldijumu efektivitati (parasti pienemtais lielums ir 0,8);
L — izmaksas ergonomiski pilnveidotas sist€émas ekspluatacija (t.sk. personala atalgojums, kas
uztur §1s sistémas kartiba u.tml.), Ls.

Absoliito ekonomisko efektivitati nosaka:
EA=(E-L)/A, (3.8)
Ja EA > A = 0,08, tad kapitalos ieguldijumus var uzskatit par efektiviem. Kapitalo
ieguldijumu atmaksasanas laiku paredz T = 1/EA. Ja T < 12,5 gadiem, tad pasakumi ir
atmaksajusies.



18. pielikums

Izmaksu-ieguvumu kalkulatora WSECBC darba lapaspuses attéls

E Microsoft Office Excel 2003 - Cost_ Benefit_Calculator

B Eile Edit View Insert Format Tools Data Window Help Adobe PDF

DEHRSRVRISBA-FI-C-REI-NUU BB -@f gm@xip
Arial ~10 ~ B I U =59 9% s %959 A'i
P27 - F
Al B | c I D [ E [ F ] G I H 0 T a9 ] K ] L [ m
1
2 Option 1: [Job Rotation Option 2:[Pallet it option3:[ |
L5
4 Purchase cost: l:l Purchase cost: | $ 5 500 Purchase cost I:l
5]
6 Engineering cost: |:| Engineering cost: l:l Engineering cost: I:l
L
8 Training cost: | § 400 Training cost: |:| Training cost: |:|
[ 9]
10 Recurring costs: l:| Recurring costs: l:| Recurring costs: I:|
11
12 Other costs of change: l:l Other costs of change: l:l Other costs of change: I:l
13
14 Total cost of intervention:  $ 400 Total cost of intervention:  $ 5500 Total cost of intervention:  § -
16 Effectiveness of solution:
% < Eliminates exposure to hazard < Eliminates exposure to hazard < Eliminates exposure to hazard
19 " Reduces level of exposure @ Reduces level of exposure " Reduces level of exposure
20 .
= « Reduces time of ~ Reduces time of ~ Reduces time of
% exposure exposure exposure
23  Relies on employee behavior © Relies on employee behavior  Relies on employee behavior
20 © No reduction in injuries expected  No reduction in injuries expected @® No reduction in injuries expected
25 Productivity Improvements:
% < High - speeds up entire process < High - speeds up entire process ¢ High - speeds up entire process
| 28 | © Medium - reduces wasted motion & Medium - reduces wasted motion © Medium - reduces wasted motion
29 . .
— ~ Low - improves comfort/reduces ~ Low - improves comfort/reduces o Low - improves comfort/reduces
30 fatique fatigue fatigue
31 . . . . - .
EY “ No productivity gains expected  No productivity gains expected “ No productivity gains expected
| 34|
135
136
37 —ABC
ETy — e
39 &
40
41
42 -
43
44
45
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19.pielikums
Aptaujas anketu rezultatu statistiskas analizes rezultati
Buvnieciba

Lielie uzn@mumi

Videjais Ticamibas
Procesu vadibas kvalitates jautajums | aritmét. | Standartnovirze | Standartkluida | intervals

LIDERVADIBA, STRATEGISKA PLANOSANA
Es zinu sava uzpémuma méerkus un
virzibu 2.85 1.43 0.10 | 2.65-3.05
Uznémuma vadiba mani regulari
informé par uznémuma darbibu,

sasniegumiem un attistibas perspektivam 2.75 1.34 0.09 | 2.56-2.94
Planojot uznémuma turpmako darbibu,

tiek nemti véra arT mani priekslikumi 2.85 1.16 0.08 | 2.69-3.01
Es parzinu uznémuma stratégisko planu

un ta ietekmi uz mani un manu darbu 3 1.38 0.10 | 2.81-3.19

Uzp&muma vadiba uzklausa un respekté
manu, ka darbinieka viedokli un/vai
domas 3 1.10 0.08 | 2.85-3.15
KLIENTI UN TIRGUS

Es zinu, kuri ir mana uzpémuma

vissvarigakie klienti 3.05 112 0.08 | 2.89-3.21
Es tieku inform@ts par klientu vélmém

un idejam 3.2 121 0.09 | 3.03-3.37
Es izzinu, vai uzn@muma klienti ir/nav

apmierinati ar manu darbu 2.85 0.97 0.07 | 2.72-2.98
Es regulari uzturu komunikaciju ar

uznémuma klientiem 2.95 1.29 0.09 | 2.77-3.13

Lai risinatu klientu problémas, es esmu
pilnvarots pienemt patstavigus lémumus

savas kompetences ietvaros 3 1.38 0.10 | 2.81-3.19
DARBINIEKI

Cilveki, ar kuriem es stradaju,

sadarbojas un strada komanda 2.95 1.40 0.10 | 2.76-3.14
Uzpémuma mani atpazist 3.05 143 0.10 | 2.85-3.25

Uznémuma es tieku iedro$inats

pilnveidot savas darba spg&jas un attistit
savu profesionalitati 2.85 1.43 0.10 | 2.65-3.05
Mans uznpémums un ta vadiba gada par
manu labklajibu darba un uzskata mani
par vértigu darbam 3 131 0.09 | 2.82-3.18

MERISANA, ANALIZE UN ZINASANU VADIBA
Mans tieSais vaditajs piedava apmacibas,

lai pilnveidotu manu profesionalitati 2.95 1.29 0.09 | 2.77-3.13
Es zinu, ka novértét sava darba kvalitati 2.75 1.30 0.09 | 2.57-2.93
Es zinu, ka analizét sava darba kvalitati,

lai identific€tu nepiecieSamas izmainas 3.05 1.25 0.09 | 2.88-3.22

Pirms piegemt lémumu par darba izpildi,
izpildes gaitu, es izvert€ju iesp&jamos
celonus un sekas, kadas varétu biit
(celonu-seku analize) 2.7 131 0.09 | 2.52-2.88
Es zinu, kada nozime uzpémuma
pilnveidosana ir tehnologisko procesu
analizes un kontroles pasakumiem 29 1.26 0.09 | 2.72-3.08
Es drikstu veikt nepiecieSamas izmainas,
lai uzlabotu savu darbu 2.6 1.24 0.09 | 2.43-2.77




PROCESU VADIBA

Es sanemu visu nepiecieSamo darba
veikSanai 2.85 1.46 0.10 | 2.65-3.05
Es regulari parliecinos, vai mana darba
kvalitates raditaji atbilst prasibam 2.65 1.16 0.08 | 2.49-2.81
Man ir skaidri noteikti darba pienakumi,
par kuriem esmu atbildigs sava darba 2.95 1.25 0.09 | 2.78-3.12
Es kontrol&ju savu darba procesu 2.6 1.16 0.08 | 2.44-2.76
Man nekad nav nacies stradat
virsstundas 2.85 1.36 0.10 | 2.66-3.04
Uznémuma vadiba noveérté manu centibu
un atbilstosi atalgo parstradato laiku 2.7 1.10 0.08 | 2.55-2.85
Mans uznémums regulari pilnveido
darba procesus, lai veicinatu ilgtsp&jigu
attistibu 2.6 1.28 0.09 | 2.42-2.78
Mans darbs ir tiesi saistits ar dazadu
tehnologisko iekartu izmantoSanu 2.75 0.94 0.07 | 2.62-2.88
Man regulari tiek uzlaboti darba apstakli
un darbavieta 2.85 1.46 0.10 | 2.65-3.05
Es regulari tieku apmacits ar jaunajam
tehnologijam uznémuma un to lietoSanas
instrukcijam 2.95 1.25 0.09 | 2.78-3.12
Es regulari parbaudu to tehnologisko
iekartu darbibu un stavokli, ar kuram ir
saistita mana darba izpilde 2.7 1.19 0.08 | 2.54-2.86
DARBA REZULTATI
Uzn&muma klienti ir apmierinati ar
manu darbu 2.55 1.07 0.08 | 2.40-2.70
Uzp&€muma vadiba ir apmierinata ar
manu darbu 2.95 1.25 0.09 | 2.78-3.12
Uzpémuma darba kol&gi ir apmierinati
ar manu darbu 31 122 0.09 | 2.93-3.27
Mana darba rezultats atbilst visam
uznémuma noteiktajam prasibam 2.8 121 0.09 | 2.63-2.97
Es zinu, kads ir mana uznpémuma finansu
stavoklis 25 1.29 0.09 | 2.32-2.68
Mans uznémums efektivi un lietderigi
izmanto manu laiku, sp&jas un talantu 2.8 117 0.08 | 2.64-2.96
Manam uzgp€mumam ir augsti kvalitates
standarti un &tikas ITmenis 245 1.07 0.08 | 2.30-2.60
Es esmu apmierinats ar savu darbu 2.75 1.18 0.08 | 2.59-2.91
Es esmu apmierinats ar saviem darba
apstakliem un darba organizaciju 3 1.35 0.10 | 2.81-3.19
*aprekindts, izmantojot ticamibas intervala analizi, pie p < 0,05
Vidgjie uznémumi
Videjais Ticamibas
Procesu Vadibas kvalitates jautajums | aritmét. | Standartnovirze | Standartklida | intervals
LIDERVADIBA, STRATEGISKA PLANOSANA
Es zinu sava uzpémuma méerkus un
virzibu 2.60 1.07 0.07 | 245-2.74
Uznémuma vadiba mani regulari
informe par uzn€muma darbibu,
sasniegumiem un attistibas perspektivam 2.05 1.32 0.09 | 1.87-2.23
Planojot uznémuma turpmako darbibu,
tiek nemti véra arT mani priekslikumi 2.66 0.92 0.06 | 2.53-2.78
Es parzinu uznémuma strat€gisko planu
un ta ietekmi uz mani un manu darbu 2.49 0.94 0.07 | 2.36-2.62
Uznémuma vadiba uzklausa un respekté 2.28 112 0.08 | 2.13-2.44




manu, ka darbinieka viedokli un/vai
domas

KLIENTI UN TIRGUS

Es zinu, kuri ir mana uznpémuma

vissvarigakie klienti 2.67 0.98 0.07 | 2.54-2.81
Es tieku inform@ts par klientu vélmém

un idejam 2.58 0.93 0.06 | 2.45-2.70
Es izzinu, vai uznémuma klienti ir/nav

apmierinati ar manu darbu 2.46 0.97 0.07 | 2.33-2.59
Es regulari uzturu komunikaciju ar

uznémuma klientiem 247 0.96 0.07 | 2.34-2.60
Lai risinatu klientu problémas, es esmu

pilnvarots pienemt patstavigus lemumus

savas kompetences ietvaros 2.52 1.07 0.07 | 2.37-2.66
DARBINIEKI

Cilveki, ar kuriem es stradaju,

sadarbojas un strada komanda 2.28 1.05 0.07 | 2.14-2.43
Uzpnémuma mani atpazist 2.75 0.94 0.07 | 2.62-2.88
Uznemuma es tieku iedroSinats

pilnveidot savas darba spg&jas un attistit

savu profesionalitati 2.67 1.06 0.07 | 2.53-2.82
Mans uzpémums un ta vadiba gada par

manu labklajibu darba un uzskata mani

par vertigu darbam 2.28 1.05 0.07 | 2.14-2.43
MERISANA, ANALIZE UN ZINASANU VADIBA

Mans tieSais vaditajs piedava apmacibas,

lai pilnveidotu manu profesionalitati 2.20 111 0.08 | 2.05-2.36
Es zinu, ka noveértét sava darba kvalitati 2.13 1.15 0.08 | 1.97-2.28
Es zinu, ka analizét sava darba kvalitati,

lai identific€tu nepiecieSamas izmainas 2.28 1.05 0.07 | 2.14-2.43
Pirms piegemt lémumu par darba izpildi,

izpildes gaitu, es izvert€ju iesp&jamos

celonus un sekas, kadas varetu bt

(célonu-seku analize) 1.89 1.25 0.09 | 1.72-2.06
Es zinu, kada nozime uzpémuma

pilnveidosana ir tehnologisko procesu

analizes un kontroles pasakumiem 244 1.14 0.08 | 2.28-2.60
Es drikstu veikt nepiecieSamas izmainas,

lai uzlabotu savu darbu 2.60 0.99 0.07 | 2.46-2.73
PROCESU VADIBA

Es sanemu visu nepiecieSamo darba

veikSanai 213 1.15 0.08 | 1.97-2.28
Es regulari parliecinos, vai mana darba

kvalitates raditaji atbilst prasibam 2.28 1.05 0.07 | 2.14-2.43
Man ir skaidri noteikti darba pienakumi,

par kuriem esmu atbildigs sava darba 2.36 0.99 0.07 | 2.23-2.50
Es kontrol&ju savu darba procesu 2.36 0.99 0.07 | 2.23-2.50
Man nekad nav nacies stradat

virsstundas 197 1.22 0.09 | 1.80-2.14
Uznémuma vadiba noveérté manu centibu

un atbilstosi atalgo parstradato laiku 2.28 1.05 0.07 | 2.14-2.43
Mans uznémums regulari pilnveido

darba procesus, lai veicinatu ilgtsp&jigu

attistibu 2.28 1.19 0.08 | 2.12-2.45
Mans darbs ir tiesi saistits ar dazadu

tehnologisko iekartu izmantoSanu 2.36 1.20 0.08 | 2.20-2.53
Man regulari tiek uzlaboti darba apstakli

un darba vieta 2.20 111 0.08 | 2.05-2.36
Es regulari tieku apmacits ar jaunajam

tehnologijam uznémuma un to lietoSanas 197 1.22 0.09 | 1.80-2.14




instrukcijam
Es regulari parbaudu to tehnologisko
iekartu darbibu un stavokli, ar kuram ir

saistita mana darba izpilde 2.20 1.17 0.08 | 2.04-2.37
DARBA REZULTATI
Uzn&muma klienti ir apmierinati ar
manu darbu 2.28 1.05 0.07 | 2.14-2.43
Uzp&€muma vadiba ir apmierinata ar
manu darbu 2.28 1.05 0.07 | 2.14-2.43
Uzpémuma darba kol€gi ir apmierinati
ar manu darbu 2.13 1.15 0.08 | 1.97-2.28
Mana darba rezultats atbilst visam
uznémuma noteiktajam prasibam 2.13 1.15 0.08 | 1.97-2.28
Es zinu, kads ir mana uznpémuma finansu
stavoklis 2.05 1.19 0.08 | 1.89-2.21
Mans uzpémums efektivi un lietderigi
izmanto manu laiku, sp&jas un talantu 2.20 111 0.08 | 2.05-2.36
Manam uzgp€mumam ir augsti kvalitates
standarti un &tikas ITmenis 2.20 111 0.08 | 2.05-2.36
Es esmu apmierinats ar savu darbu 213 1.15 0.08 | 1.97-2.28
Es esmu apmierinats ar saviem darba
apstakliem un darba organizaciju 1.97 1.22 0.09 | 1.80-2.14
*aprekindts, izmantojot ticamibas intervala analizi, pie p < 0,05
Mazie uznémumi
Videjais Ticamibas
Procesu Vadibas kvalitates jautajums | aritmét. | Standartnovirze | Standartklida | intervals
LIDERVADIBA, STRATEGISKA PLANOSANA
Es zinu sava uznpémuma méerkus un
virzibu 3.47 0.99 0.26 | 2.97-3.97
Uznémuma vadiba mani regulari
informe par uzn€muma darbibu,
sasniegumiem un attistibas perspektivam 3.47 1.06 0.27 | 2.93-4.00
Planojot uzp€muma turpmako darbibu,
tiek nemti véra arT mani priekslikumi 3.00 0.85 0.22 | 2.57-3.43
Es parzinu uznémuma strat€gisko planu
un ta ietekmi uz mani un manu darbu 3.13 0.99 0.26 | 2.63-3.63
Uznémuma vadiba uzklausa un respekte
manu, ka darbinieka viedokli un/vai
domas 3.47 1.06 0.27 | 2.93-4.00
KLIENTI UN TIRGUS
Es zinu, kuri ir mana uznémuma
vissvarigakie klienti 3.40 1.06 0.27 | 2.87-3.93
Es tieku inform@ts par klientu vélmém
un idejam 3.13 0.99 0.26 | 2.63-3.63
Es izzinu, vai uznémuma klienti ir/nav
apmierinati ar manu darbu 3.07 0.88 0.23 | 2.62-3.51
Es regulari uzturu komunikaciju ar
uznémuma klientiem 3.33 0.98 0.25 | 2.84-3.83
Lai risinatu klientu problémas, es esmu
pilnvarots pienemt patstavigus lémumus
savas kompetences ietvaros 4.20 121 0.31 | 3.59-4.81
DARBINIEKI
Cilveki, ar kuriem es stradaju,
sadarbojas un strada komanda 3.67 1.05 0.27 | 3.14-4.20
Uzpnémuma mani atpazist 3.67 1.05 0.27 | 3.14-4.20
Uznemuma es tieku iedroSinats
pilnveidot savas darba sp&jas un attistit
savu profesionalitati 3.53 1.13 0.29 | 2.96-4.10




Mans uzne€mums un ta vadiba gada par
manu labklajibu darba un uzskata mani

par vértigu darbam 3.53 1.13 0.29 | 2.96-4.10
MERISANA, ANALIZE UN ZINASANU VADIBA

Mans tieSais vaditajs piedava apmacibas,

lai pilnveidotu manu profesionalitati 3.67 1.05 0.27 | 3.14-4.20
Es zinu, ka novértét sava darba kvalitati 3.33 0.98 0.25 | 2.84-3.83
Es zinu, ka analiz&t sava darba kvalitati,

lai identific€tu nepiecieSamas izmainas 3.40 1.06 0.27 | 2.87-3.93
Pirms piegemt lémumu par darba izpildi,

izpildes gaitu, es izverteju iesp&jamos

célonus un sekas, kadas varétu biit

(celonu-seku analize) 3.20 0.86 0.22 | 2.76-3.64
Es zinu, kada nozime uzpémuma

pilnveidosana ir tehnologisko procesu

analizes un kontroles pasakumiem 3.33 0.98 0.25 | 2.84-3.83
Es drikstu veikt nepiecieSamas izmainas,

lai uzlabotu savu darbu 3.47 1.13 0.29 | 2.90-4.04
PROCESU VADIBA

Es sanemu Vvisu nepiecieSamo darba

veikSanai 3.60 0.99 0.25 | 3.10-4.10
Es regulari parliecinos, vai mana darba

kvalitates raditaji atbilst prasibam 3.73 1.10 0.28 | 3.18-4.29
Man ir skaidri noteikti darba pienakumi,

par kuriem esmu atbildigs sava darba 3.60 1.06 0.27 | 3.07-4.13
Es kontrol&ju savu darba procesu 3.07 0.88 0.23 | 2.62-3.51
Man nekad nav nacies stradat

virsstundas 4.00 1.20 0.31 | 3.40-4.60
Uznémuma vadiba noveérté manu centibu

un atbilstosi atalgo parstradato laiku 3.40 0.99 0.25 | 2.90-3.90
Mans uznémums regulari pilnveido

darba procesus, lai veicinatu ilgtsp&jigu

attistibu 3.67 1.05 0.27 | 3.14-4.20
Mans darbs ir tiesi saistits ar dazadu

tehnologisko iekartu izmantoSanu 3.20 0.94 0.24 | 2.72-3.68
Man regulari tiek uzlaboti darba apstakli

un darba vieta 3.93 1.28 0.33 | 3.29-4.58
Es regulari tieku apmacits ar jaunajam

tehnologijam uzpémuma un to lietoSanas

instrukcijam 3.00 0.76 0.20 | 2.62-3.38
Es regulari parbaudu to tehnologisko

iekartu darbibu un stavokli, ar kuram ir

saistita mana darba izpilde 2.93 0.88 0.23 | 2.49-3.38
DARBA REZULTATI

Uzn&muma klienti ir apmierinati ar

manu darbu 3.73 1.03 0.27 | 3.21-4.26
Uzpémuma vadiba ir apmierinata ar

manu darbu 3.73 1.03 0.27 | 3.21-4.26
Uzpémuma darba kol&gi ir apmierinati

ar manu darbu 3.67 1.05 0.27 | 3.14-4.20
Mana darba rezultats atbilst visam

uznémuma noteiktajam prasibam 3.07 0.88 0.23 | 2.62-3.51
Es zinu, kads ir mana uzpémuma finansu

stavoklis 3.20 0.86 0.22 | 2.76-3.64
Mans uznémums efektivi un lietderigi

izmanto manu laiku, sp&jas un talantu 3.27 0.88 0.23 | 2.82-3.71
Manam uzgp€mumam ir augsti kvalitates

standarti un &tikas ITmenis 3.20 0.86 0.22 | 2.76-3.64
Es esmu apmierinats ar savu darbu 3.47 0.92 0.24 | 3.00-3.93
Es esmu apmierinats ar saviem darba

apstakliem un darba organizaciju 3.80 101 0.26 | 3.29-4.31




*aprekinats, izmantojot ticamibas intervala analizi, pie p < 0,05

Kokapstrade

Lielie uznémumi

Videjais Ticamibas
Procesu Vadibas kvalitates jautajums | aritmét. | Standartnovirze | Standartklida | intervals

LIDERVADIBA, STRATEGISKA PLANOSANA

Es zinu sava uzpémuma méerkus un
virzibu 3.12 1.42 0.09 | 2.95-3.30
Uznémuma vadiba mani regulari
informé par uznémuma darbibu,

sasniegumiem un attistibas perspektivam 3.03 1.55 0.10 | 2.84-3.22
Planojot uznémuma turpmako darbibu,

tiek nemti véra arT mani priekslikumi 2.96 1.16 0.07 | 2.82-3.11
Es parzinu uznémuma stratégisko planu

un ta ietekmi uz mani un manu darbu 3.07 1.33 0.08 | 2.90-3.23

Uzp€muma vadiba uzklausa un respekté
manu, ka darbinieka viedokli un/vai
domas 3.07 1.29 0.08 | 2.91-3.23

KLIENTI UN TIRGUS

Es zinu, kuri ir mana uzpémuma

vissvarigakie klienti 3.22 1.37 0.09 | 3.05-3.39
Es tieku inform@ts par klientu vélmém

un idejam 3.01 1.10 0.07 | 2.88-3.15
Es izzinu, vai uzn@muma klienti ir/nav

apmierinati ar manu darbu 3.07 121 0.08 | 2.92-3.22
Es regulari uzturu komunikaciju ar

uznémuma klientiem 2.87 1.35 0.09 | 2.70-3.04

Lai risinatu klientu problémas, es esmu
pilnvarots pienemt patstavigus lémumus

savas kompetences ietvaros 3.17 1.32 0.08 | 3.01-3.34
DARBINIEKI

Cilveki, ar kuriem es stradaju,

sadarbojas un strada komanda 2.98 143 0.09 | 2.80-3.15
Uzpémuma mani atpazist 3.03 1.45 0.09 | 2.85-3.21

Uznémuma es tieku iedro$inats

pilnveidot savas darba spg&jas un attistit
savu profesionalitati 3.16 112 0.07 | 3.02-3.29
Mans uzpémums un ta vadiba gada par
manu labklajibu darba un uzskata mani
par vértigu darbam 2.92 1.30 0.08 | 2.76-3.08

MERISANA, ANALIZE UN ZINASANU VADIBA

Mans tieSais vaditajs piedava apmacibas,

lai pilnveidotu manu profesionalitati 3.23 141 0.09 | 3.05-3.40
Es zinu, ka novértét sava darba kvalitati 321 1.13 0.07 | 3.07-3.35
Es zinu, ka analizét sava darba kvalitati,

lai identific€tu nepiecieSamas izmainas 3.02 1.27 0.08 | 2.86-3.18

Pirms piegemt lémumu par darba izpildi,
izpildes gaitu, es izvert€ju iesp&jamos
c€lonus un sekas, kadas varétu biit
(celonu-seku analize) 2.86 1.06 0.07 | 2.72-2.99
Es zinu, kada nozime uzpémuma
pilnveidosana ir tehnologisko procesu

analizes un kontroles pasakumiem 3.07 1.25 0.08 | 2.91-3.22
Es drikstu veikt nepiecieSamas izmainas,
lai uzlabotu savu darbu 2.82 1.33 0.08 | 2.66-2.98

PROCESU VADIBA




Es sanemu visu nepiecieSamo darba

veikSanai 3.18 1.43 0.09 | 3.00-3.35
Es regulari parliecinos, vai mana darba

kvalitates raditaji atbilst prasibam 3.01 114 0.07 | 2.87-3.15
Man ir skaidri noteikti darba pienakumi,

par kuriem esmu atbildigs sava darba 3.02 1.34 0.09 | 2.86-3.19
Es kontrol&ju savu darba procesu 3.22 122 0.08 | 3.07-3.37
Man nekad nav nacies stradat

virsstundas 2.98 1.60 0.10 | 2.79-3.18
Uznémuma vadiba novert€ manu centibu

un atbilstosi atalgo parstradato laiku 2.98 1.40 0.09 | 2.80-3.15

Mans uznémums regulari pilnveido
darba procesus, lai veicinatu ilgtsp&jigu

attistibu 2.72 1.18 0.07 | 2.57-2.86
Mans darbs ir tiesi saistits ar dazadu

tehnologisko iekartu izmantoSanu 2.86 1.06 0.07 | 2.72-2.99
Man regulari tiek uzlaboti darba apstakli

un darba vieta 3.02 1.42 0.09 | 2.85-3.20

Es regulari tieku apmacits ar jaunajam
tehnologijam uzpémuma un to lietoSanas
instrukcijam 3.17 1.32 0.08 | 3.01-3.34
Es regulari parbaudu to tehnologisko
iekartu darbibu un stavokli, ar kuram ir

saistita mana darba izpilde 2.92 141 0.09 | 2.75-3.10
DARBA REZULTATI

Uzpémuma klienti ir apmierinati ar

manu darbu 3.00 114 0.07 | 2.86-3.14
Uzpémuma vadiba ir apmierinata ar

manu darbu 2.87 131 0.08 | 2.71-3.03
Uzpémuma darba kol€gi ir apmierinati

ar manu darbu 3.12 1.26 0.08 | 2.96-3.28
Mana darba rezultats atbilst visam

uznémuma noteiktajam prasibam 311 1.05 0.07 | 2.98-3.24
Es zinu, kads ir mana uzpémuma finansu

stavoklis 2.82 1.33 0.08 | 2.66-2.98
Mans uzpémums efektivi un lietderigi

izmanto manu laiku, sp&jas un talantu 321 117 0.07 | 3.07-3.36
Manam uznémumam ir augsti kvalitates

standarti un &tikas ITmenis 2.77 134 0.08 | 2.61-2.94
Es esmu apmierinats ar savu darbu 2.86 1.23 0.08 | 2.71-3.02
Es esmu apmierinats ar saviem darba

apstakliem un darba organizaciju 3.22 1.29 0.08 | 3.06-3.38

*aprekindts, izmantojot ticamibas intervala analizi, pie p < 0,05

Vidgjie uznémumi

Vidgjais Ticamibas
Procesu Vadibas kvalitates jautajums | aritmét. | Standartnovirze | Standartklida | intervals

LIDERVADIBA, STRATEGISKA PLANOSANA

Es zinu sava uznémuma mérkus un
virzibu 2.39 1.20 0.07 | 2.25-2.53
Uzpémuma vadiba mani regulari
informé par uznémuma darbibu,

sasniegumiem un attistibas perspektivam 2.29 1.27 0.08 | 2.15-2.44
Planojot uzn€muma turpmako darbibu,

tiek nemti véra arT mani priekslikumi 2.49 111 0.07 | 2.37-2.62
Es parzinu uzpémuma stratégisko planu

un ta ietekmi uz mani un manu darbu 2.09 1.37 0.08 | 1.94-2.25

Uzp€muma vadiba uzklausa un respekté
manu, ka darbinieka viedokli un/vai
domas 2.39 1.20 0.07 | 2.25-2.53




KLIENTI UN TIRGUS

Es zinu, kuri ir mana uzpémuma

vissvarigakie klienti 2.40 1.28 0.08 | 2.25-2.55
Es tieku inform@ts par klientu vélmém

un idejam 2.29 1.26 0.07 | 2.15-2.44
Es izzinu, vai uznémuma klienti ir/nav

apmierinati ar manu darbu 2.40 1.20 0.07 | 2.26-2.54
Es regulari uzturu komunikaciju ar

uznémuma klientiem 2.09 1.37 0.08 | 1.93-2.25
Lai risinatu klientu problémas, es esmu

pilnvarots pienemt patstavigus lémumus

savas kompetences ietvaros 2.49 1.12 0.07 | 2.36-2.62
DARBINIEKI

Cilveki, ar kuriem es stradaju,

sadarbojas un strada komanda 249 1.20 0.07 | 2.35-2.63
Uzpémuma mani atpazist 2.29 1.27 0.08 | 2.15-2.44
Uznemuma es tieku iedroSinats

pilnveidot savas darba sp&jas un attistit

savu profesionalitati 2.40 1.28 0.08 | 2.25-2.54
Mans uzpémums un ta vadiba gada par

manu labklajibu darba un uzskata mani

par vértigu darbam 2.39 1.20 0.07 | 2.25-2.53
MERISANA, ANALIZE UN ZINASANU VADIBA

Mans tieSais vaditajs piedava apmacibas,

lai pilnveidotu manu profesionalitati 2.49 111 0.07 | 2.37-2.62
Es zinu, ka noveértét sava darba kvalitati 2.50 1.20 0.07 | 2.36-2.64
Es zinu, ka analizét sava darba kvalitati,

lai identific€tu nepiecieSamas izmainas 2.39 1.20 0.07 | 2.25-2.53
Pirms piegemt lémumu par darba izpildi,

izpildes gaitu, es izvert€ju iesp&jamos

celonus un sekas, kadas varetu bt

(c€lonu-seku analize) 2.40 1.20 0.07 | 2.26-2.54
Es zinu, kada nozime uznémuma

pilnveido$ana ir tehnologisko procesu

analizes un kontroles pasakumiem 249 1.20 0.07 | 2.36-2.63
Es drikstu veikt nepiecieSamas izmainas,

lai uzlabotu savu darbu 2.40 1.20 0.07 | 2.26-2.54
PROCESU VADIBA

Es sanemu visu nepiecieSamo darba

veikSanai 2.29 1.34 0.08 | 2.14-2.45
Es regulari parliecinos, vai mana darba

kvalitates raditaji atbilst prasibam 2.60 1.20 0.07 | 2.46-2.74
Man ir skaidri noteikti darba pienakumi,

par kuriem esmu atbildigs sava darba 2.29 1.26 0.07 | 2.15-2.44
Es kontrol&ju savu darba procesu 2.50 1.20 0.07 | 2.36-2.64
Man nekad nav nacies stradat

virsstundas 2.09 1.37 0.08 | 1.94-2.25
Uznémuma vadiba novert€ manu centibu

un atbilstosi atalgo parstradato laiku 2.20 1.33 0.08 | 2.04-2.35
Mans uznémums regulari pilnveido

darba procesus, lai veicinatu ilgtsp&jigu

attistibu 2.49 1.20 0.07 | 2.36-2.63
Mans darbs ir tiesi saistits ar dazadu

tehnologisko iekartu izmantoSanu 2.29 1.27 0.08 | 2.15-2.44
Man regulari tiek uzlaboti darba apstakli

un darba vieta 2.49 111 0.07 | 2.37-2.62
Es regulari tieku apmacits ar jaunajam

tehnologijam uznémuma un to lietoSanas

instrukcijam 2.70 1.00 0.06 | 2.58-2.81
Es regulari parbaudu to tehnologisko 2.39 1.20 0.07 | 2.25-2.53




iekartu darbibu un stavokli, ar kuram ir

saistita mana darbaizpilde

DARBA REZULTATI

Uzpémuma klienti ir apmierinati ar

manu darbu 2.49 1.29 0.08 | 2.35-2.64
Uzpémuma vadiba ir apmierinata ar

manu darbu 2.29 1.27 0.07 | 2.14-2.44
Uzpémuma darba kol&gi ir apmierinati

ar manu darbu 2.40 1.20 0.07 | 2.26-2.54
Mana darba rezultats atbilst visam

uznémuma noteiktajam prasibam 2.69 1.10 0.07 | 2.56-2.82
Es zinu, kads ir mana uznpémuma finansu

stavoklis 249 112 0.07 | 2.36-2.62
Mans uznémums efektivi un lietderigi

izmanto manu laiku, sp&jas un talantu 2.69 1.00 0.06 | 2.58-2.81
Manam uznémumam ir augsti kvalitates

standarti un &tikas ITmenis 2.29 135 0.08 | 2.14-2.45
Es esmu apmierinats ar savu darbu 2.59 1.20 0.07 | 2.45-2.73
Es esmu apmierinats ar saviem darba

apstakliem un darba organizaciju 2.30 1.27 0.08 | 2.15-2.45

*aprekinats, izmantojot ticamibas intervala analizi, pie p < 0,05

Mazie uzp€mumi

Videjais Ticamibas
Procesu Vadibas kvalitates jautajums | aritmét. | Standartnovirze | Standartklida | intervals

LIDERVADIBA, STRATEGISKA PLANOSANA

Es zinu sava uznémuma mérkus un
virzibu 3.67 1.19 0.18 | 3.32-4.01
Uzpémuma vadiba mani regulari
informé par uznémuma darbibu,

sasniegumiem un attistibas perspektivam 3.98 1.27 0.19 | 3.61-4.35
Planojot uznémuma turpmako darbibu,

tiek nemti véra arT mani priekslikumi 3.49 1.20 0.18 | 3.14-3.84
Es parzinu uzpémuma stratégisko planu

un ta ietekmi uz mani un manu darbu 3.36 0.98 0.15 | 3.07-3.64

Uzp€muma vadiba uzklausa un respekté
manu, ka darbinieka viedokli un/vai
domas 3.24 1.07 0.16 | 2.93-3.56

KLIENTI UN TIRGUS

Es zinu, kuri ir mana uznémuma

vissvarigakie klienti 3.80 1.25 0.19 | 3.43-4.17
Es tieku inform@ts par klientu vélmém

un idejam 3.47 1.10 0.16 | 3.15-3.79
Es izzinu, vai uzn@muma klienti ir/nav

apmierinati ar manu darbu 3.38 1.09 0.16 | 3.06-3.70
Es regulari uzturu komunikaciju ar

uznémuma klientiem 3.13 0.92 0.14 | 2.86-3.40

Lai risinatu klientu problémas, es esmu
pilnvarots pienemt patstavigus l€mumus

savas kompetences ietvaros 3.49 1.10 0.16 | 3.17-3.81
DARBINIEKI

Cilveki, ar kuriem es stradaju,

sadarbojas un strada komanda 3.64 117 0.17 | 3.30-3.99
Uzpémuma mani atpazist 3.67 1.19 0.18 | 3.32-4.01

Uznémuma es tieku iedro$inats

pilnveidot savas darba spg&jas un attistit
savu profesionalitati 3.27 1.07 0.16 | 2.95-3.58
Mans uzne€mums un ta vadiba gada par
manu labklajibu darba un uzskata mani 3.36 117 0.17 | 3.01-3.70




par vertigu darbam

MERISANA, ANALIZE UN ZINASANU VADIBA

Mans tieSais vaditajs piedava apmacibas,

lai pilnveidotu manu profesionalitati 3.96 1.35 0.20 | 3.56-4.35
Es zinu, ka novértét sava darba kvalitati 351 1.16 0.17 | 3.17-3.85
Es zinu, ka analizét sava darba kvalitati,

lai identific€tu nepiecieSamas izmainas 3.16 0.93 0.14 | 2.88-3.43

Pirms piepemt [émumu par darba izpildi,
izpildes gaitu, es izverteju iesp&jamos
célonus un sekas, kadas varétu biit
(celonu-seku analize) 3.00 0.95 0.14 | 2.72-3.28
Es zinu, kada nozime uznémuma
pilnveido$ana ir tehnologisko procesu

analizes un kontroles pasakumiem 3.22 1.04 0.16 | 2.92-3.53
Es drikstu veikt nepiecieSamas izmainas,

lai uzlabotu savu darbu 342 1.08 0.16 | 3.11-3.74
PROCESU VADIBA

Es sanemu visu nepiecieSamo darba

veikSanai 3.69 1.18 0.18 | 3.34-4.03
Es regulari parliecinos, vai mana darba

kvalitates raditaji atbilst prasibam 3.64 117 0.17 | 3.30-3.99
Man ir skaidri noteikti darba pienakumi,

par kuriem esmu atbildigs sava darba 3.64 117 0.17 | 3.30-3.99
Es kontrol&ju savu darba procesu 3.76 125 0.19 | 3.39-4.12
Man nekad nav nacies stradat

virsstundas 3.62 1.25 0.19 | 3.26-3.99
Uznémuma vadiba novert€ manu centibu

un atbilstosi atalgo parstradato laiku 3.78 1.26 0.19 | 3.41-4.15

Mans uznémums regulari pilnveido
darba procesus, lai veicinatu ilgtsp&jigu

attistibu 344 1.10 0.16 | 3.12-3.77
Mans darbs ir tiesi saistits ar dazadu

tehnologisko iekartu izmantoS$anu 3.22 1.04 0.16 | 2.92-3.53
Man regulari tiek uzlaboti darba apstakli

un darba vieta 3.67 135 0.20 | 3.27-4.06

Es regulari tieku apmacits ar jaunajam
tehnologijam uzpémuma un to lietoSanas
instrukcijam 3.42 1.16 0.17 | 3.08-3.76
Es regulari parbaudu to tehnologisko
iekartu darbibu un stavokli, ar kuram ir

saistita mana darbaizpilde 3.47 1.20 0.18 | 3.12-3.82
DARBA REZULTATI

Uzpémuma klienti ir apmierinati ar

manu darbu 3.67 1.19 0.18 | 3.32-4.01
Uzpémuma vadiba ir apmierinata ar

manu darbu 3.58 1.20 0.18 | 3.23-3.93
Uzpémuma darba kol&gi ir apmierinati

ar manu darbu 3.67 119 0.18 | 3.32-4.01
Mana darba rezultats atbilst visam

uznémuma noteiktajam prasibam 3.58 1.20 0.18 | 3.23-3.93
Es zinu, kads ir mana uzpémuma finansu

stavoklis 3.27 1.07 0.16 | 2.95-3.58
Mans uzpémums efektivi un lietderigi

izmanto manu laiku, sp&jas un talantu 3.69 1.18 0.18 | 3.34-4.03
Manam uznémumam ir augsti kvalitates

standarti un &tikas ITmenis 3.36 1.09 0.16 | 3.04-3.67
Es esmu apmierinats ar savu darbu 3.44 1.10 0.16 | 3.12-3.77
Es esmu apmierinats ar saviem darba

apstakliem un darba organizaciju 3.56 1.20 0.18 | 3.21-3.91

*aprekinats, izmantojot ticamibas intervala analizi, pie p < 0,05



Metalapstrade

Lielie uznémumi

Vidgjais Ticamibas
Procesu Vadibas kvalitates jautajums | aritmét. | Standartnovirze | Standartkliida | intervals

LIDERVADIBA, STRATEGISKA PLANOSANA

Es zinu sava uznémuma mérkus un
virzibu 3.00 1.42 0.13 | 2.75-3.25
Uznémuma vadiba mani regulari
informe par uzn€muma darbibu,

sasniegumiem un attistibas perspektivam 3.00 1.56 0.14 | 2.72-3.28
Planojot uzp€muma turpmako darbibu,

tiek nemti véra arT mani priekslikumi 2.75 114 0.10 | 2.55-2.95
Es parzinu uzpémuma stratégisko planu

un ta ietekmi uz mani un manu darbu 3.05 1.29 0.12 | 2.82-3.28

Uznémuma vadiba uzklausa un respekte
manu, ka darbinieka viedokli un/vai
domas 3.00 1.27 0.12 | 2.77-3.23

KLIENTI UN TIRGUS

Es zinu, kuri ir mana uznémuma

vissvarigakie klienti 2.95 1.25 0.11 | 2.73-3.17
Es tieku informets par klientu vélmeém

un idejam 3.00 127 0.12 | 2.77-3.23
Es izzinu, vai uznémuma klienti ir/nav

apmierinati ar manu darbu 2.90 1.14 0.10 | 2.70-3.10
Esregulari uzturu komunikaciju ar

uznémuma klientiem 2.95 1.36 0.12 | 2.71-3.19

Lai risinatu klientu problémas, es esmu
pilnvarots pienemt patstavigus lémumus

savas kompetences ietvaros 3.25 1.38 0.13 | 3.00-3.50
DARBINIEKI

Cilveki, ar kuriem es stradaju,

sadarbojas un strada komanda 2.85 1.36 0.12 | 2.61-3.09
Uzpnémuma mani atpazist 3.00 1.27 0.12 | 2.77-3.23

Uznemuma es tieku iedroSinats

pilnveidot savas darba sp&jas un attistit
savu profesionalitati 3.05 1.29 0.12 | 2.82-3.28
Mans uzne€mums un ta vadiba gada par
manu labklajibu darba un uzskata mani
par vértigu darbam 2.75 1.27 0.12 | 2.52-2.98

MERISANA, ANALIZE UN ZINASANU VADIBA

Mans tieSais vaditajs piedava apmacibas,

lai pilnveidotu manu profesionalitati 3.20 151 0.14 | 2.93-3.47
Es zinu, ka noveértét sava darba kvalitati 2.95 1.40 0.13 | 2.70-3.20
Es zinu, ka analizét sava darba kvalitati,

lai identific€tu nepiecieSamas izmainas 3.05 1.36 0.12 | 2.81-3.29

Pirms pienemt [émumu par darba izpildi,
izpildes gaitu, es izvertgju iesp&jamos
celonus un sekas, kadas varetu bt
(c€lonu-seku analize) 3.00 1.14 0.10 | 2.80-3.20
Es zinu, kada nozime uznémuma
pilnveido$ana ir tehnologisko procesu

analizes un kontroles pasakumiem 3.05 1.25 0.11 | 2.83-3.27
Es drikstu veikt nepiecieSamas izmainas,

lai uzlabotu savu darbu 2.90 1.27 0.12 | 2.67-3.13
PROCESU VADIBA

Es sanemu visu nepiecieSamo darba
veikSanai 3.05 1.33 0.12 | 2.81-3.29




Es regulari parliecinos, vai mana darba

kvalitates raditaji atbilst prasibam 2.85 1.32 0.12 | 2.61-3.09
Man ir skaidri noteikti darba pienakumi,

par kuriem esmu atbildigs sava darba 3.00 1.23 0.11 | 2.78-3.22
Es kontrol&ju savu darba procesu 2.80 121 0.11 | 2.58-3.02
Man nekad nav nacies stradat

virsstundas 3.05 1.29 0.12 | 2.82-3.28
Uznémuma vadiba noveért€ manu centibu

un atbilstosi atalgo parstradato laiku 2.85 124 0.11 | 2.63-3.07

Mans uznémums regulari pilnveido
darba procesus, lai veicinatu ilgtsp&jigu

attistibu 2.80 1.25 0.11 | 2.58-3.02
Mans darbs ir tiesi saistits ar dazadu

tehnologisko iekartu izmantoSanu 3.05 112 0.10 | 2.85-3.25
Man regulari tiek uzlaboti darba apstak]i

un darba vieta 3.05 151 0.14 | 2.78-3.32

Es regulari tieku apmacits ar jaunajam
tehnologijam uzpémuma un to lietoSanas
instrukcijam 2.95 1.33 0.12 | 2.71-3.19
Es regulari parbaudu to tehnologisko
iekartu darbibu un stavokli, ar kuram ir

saistita mana darba izpilde 3.05 1.29 0.12 | 2.82-3.28
DARBA REZULTATI

Uzpémuma klienti ir apmierinati ar

manu darbu 2.95 1.08 0.10 | 2.76-3.14
Uzpémuma vadiba ir apmierinata ar

manu darbu 2.75 1.27 0.12 | 2.52-2.98
Uzpémuma darba kol€gi ir apmierinati

ar manu darbu 3.05 1.40 0.13 | 2.80-3.30
Mana darba rezultats atbilst visam

uznémuma noteiktajam prasibam 3.00 1.19 0.11 | 2.79-3.21
Es zinu, kads ir mana uzpémuma finansu

stavoklis 2.75 1.34 0.12 | 2.51-2.99
Mans uzpémums efektivi un lietderigi

izmanto manu laiku, sp&jas un talantu 2.95 1.25 0.11 | 2.73-3.17
Manam uznémumam ir augsti kvalitates

standarti un &tikas ITmenis 2.70 115 0.10 | 2.49-2.91
Es esmu apmierinats ar savu darbu 2.75 1.14 0.10 | 2.55-2.95
Es esmu apmierinats ar saviem darba

apstakliem un darba organizaciju 3.05 1.29 0.12 | 2.82-3.28

*aprekinats, izmantojot ticamibas intervala analizi, pie p < 0,05

Vidgjie uzpémumi

Vidgjais Ticamibas
Procesu Vadibas kvalitates jautajums | aritmét. | Standartnovirze | Standartklida | intervals

LIDERVADIBA, STRATEGISKA PLANOSANA

Es zinu sava uznémuma mérkus un
virzibu 2.45 1.16 0.09 | 2.26-2.63
Uzpémuma vadiba mani regulari
informé par uznémuma darbibu,

sasniegumiem un attistibas perspektivam 2.08 131 0.11 | 1.88-2.29
Planojot uzp€muma turpmako darbibu,

tiek nemti véra art mani priekslikumi 2.18 1.27 0.10 | 1.98-2.38
Es parzinu uzpémuma stratégisko planu

un ta ietekmi uz mani un manu darbu 2.27 121 0.10 | 2.08-2.46

Uzp€muma vadiba uzklausa un respekté
manu, ka darbinieka viedokli un/vai
domas 245 1.16 0.09 | 2.27-2.63

KLIENTI UN TIRGUS




Es zinu, kuri ir mana uznpémuma

vissvarigakie klienti 2.36 1.23 0.10 | 2.17-2.55
Es tieku informets par klientu vélmém

un idejam 2.36 1.15 0.09 | 2.18-2.54
Es izzinu, vai uzn@muma klienti ir/nav

apmierinati ar manu darbu 245 1.16 0.09 | 2.26-2.63
Es regulari uzturu komunikaciju ar

uznémuma klientiem 1.90 1.38 0.11 | 1.69-2.12
Lai risinatu klientu problémas, es esmu

pilnvarots pienemt patstavigus l€mumus

savas kompetences ietvaros 2.08 131 0.11 | 1.88-2.29
DARBINIEKI

Cilveki, ar kuriem es stradaju,

sadarbojas un strada komanda 2.27 121 0.10 | 2.08-2.46
Uzpémuma mani atpazist 2.35 1.23 0.10 | 2.16-2.55
Uznémuma es tieku iedro$inats

pilnveidot savas darba spg&jas un attistit

savu profesionalitati 2.26 122 0.10 | 2.07-2.46
Mans uzné€mums un ta vadiba gada par

manu labklajibu darba un uzskata mani

par veértigu darbam 2.17 1.27 0.10 | 1.97-2.37
MERISANA, ANALIZE UN ZINASANU VADIBA

Mans tieSais vaditajs piedava apmacibas,

lai pilnveidotu manu profesionalitati 2.36 1.15 0.09 | 2.18-2.54
Es zinu, ka novértét sava darba kvalitati 2.17 1.27 0.10 | 1.97-2.37
Es zinu, ka analizét sava darba kvalitati,

lai identific€tu nepiecieSamas izmainas 245 1.23 0.10 | 2.26-2.65
Pirms pienpemt [émumu par darba izpildi,

izpildes gaitu, es izverteju iesp&jamos

célonus un sekas, kadas varétu bt

(celonu-seku analize) 245 1.24 0.10 | 2.25-2.64
Es zinu, kada nozime uzpémuma

pilnveido$ana ir tehnologisko procesu

analizes un kontroles pasakumiem 245 1.16 0.09 | 2.26-2.63
Es drikstu veikt nepiecieSamas izmainas,

lai uzlabotu savu darbu 2.26 1.22 0.10 | 2.07-2.46
PROCESU VADIBA

Es sanemu visu nepiecieSamo darba

veikSanai 2.28 1.29 0.10 | 2.07-2.48
Es regulari parliecinos, vai mana darba

kvalitates raditaji atbilst prasibam 2.17 1.27 0.10 | 1.97-2.37
Man ir skaidri noteikti darba pienakumi,

par kuriem esmu atbildigs sava darba 245 1.08 0.09 | 2.28-2.62
Es kontrol&ju savu darba procesu 2.36 115 0.09 | 2.18-2.54
Man nekad nav nacies stradat

virsstundas 245 1.16 0.09 | 2.27-2.63
Uznémuma vadiba noveérté manu centibu

un atbilstosi atalgo parstradato laiku 2.45 1.16 0.09 | 2.27-2.63
Mans uznémums regulari pilnveido

darba procesus, lai veicinatu ilgtsp&jigu

attistibu 245 1.16 0.09 | 2.27-2.63
Mans darbs ir tiesi saistits ar dazadu

tehnologisko iekartu izmantoSanu 245 1.08 0.09 | 2.28-2.62
Man regulari tiek uzlaboti darba apstak]i

un darbavieta 2.08 131 0.11 | 1.88-2.29
Es regulari tieku apmacits ar jaunajam

tehnologijam uzpémuma un to lietoSanas

instrukcijam 2.26 1.22 0.10 | 2.07-2.46
Es regulari parbaudu to tehnologisko

iekartu darbibu un stavokli, ar kuramir

saistita mana darba izpilde 2.26 1.29 0.10 | 2.06-2.47




DARBA REZULTATI

Uzn&muma klienti ir apmierinati ar

manu darbu 2.46 1.23 0.10 | 2.26-2.65
Uzpémuma vadiba ir apmierinata ar

manu darbu 2.36 1.23 0.10 | 2.17-2.55
Uzpémuma darba kol&gi ir apmierinati

ar manu darbu 2.17 1.27 0.10 | 1.97-2.37
Mana darba rezultats atbilst visam

uznémuma noteiktajam prasibam 2.27 121 0.10 | 2.08-2.46
Es zinu, kads ir mana uznpémuma finansu

stavoklis 2.18 127 0.10 | 1.98-2.38
Mans uznémums efektivi un lietderigi

izmanto manu laiku, sp&jas un talantu 2.54 1.08 0.09 | 2.37-2.71
Manam uzgp€mumam ir augsti kvalitates

standarti un &tikas ITmenis 245 1.08 0.09 | 2.28-2.62
Es esmu apmierinats ar savu darbu 2.17 1.27 0.10 | 1.97-2.37
Es esmu apmierinats ar saviem darba

apstakliem un darba organizaciju 2.28 1.29 0.10 | 2.07-2.48

*aprekinats, izmantojot ticamibas intervala analizi, pie p < 0,05

Mazie uznp€mumi

Videjais Ticamibas
Procesu Vadibas kvalitates jautajums | aritmét. | Standartnovirze | Standartklida | intervals

LIDERVADIBA, STRATEGISKA PLANOSANA

Es zinu sava uzpémuma méerkus un
virzibu 3.66 1.24 0.30 | 3.07-4.24
Uznémuma vadiba mani regulari
informé par uznémuma darbibu,

sasniegumiem un attistibas perspektivam 3.83 1.25 0.30 | 3.24-4.42
Planojot uznémuma turpmako darbibu,

tiek nemti véra arT mani priekslikumi 3.26 1.04 0.25 | 2.76-3.75
Es parzinu uznémuma stratégisko planu

un ta ietekmi uz mani un manu darbu 3.29 0.96 0.23 | 2.83-3.74

Uzp€muma vadiba uzklausa un respekté
manu, ka darbinieka viedokli un/vai
domas 2.97 0.95 0.23 | 2.52-3.43

KLIENTI UN TIRGUS

Es zinu, kuri ir mana uznpémuma

vissvarigakie klienti 2.74 0.61 0.15 | 2.45-3.03
Es tieku inform@ts par klientu vélmém

un idejam 3.54 1.20 0.29 | 2.97-4.11
Es izzinu, vai uznémuma klienti ir/nav

apmierinati ar manu darbu 3.37 0.97 0.24 | 2.91-3.83
Es regulari uzturu komunikaciju ar

uznémuma klientiem 314 112 0.27 | 2.61-3.67

Lai risinatu klientu problémas, es esmu
pilnvarots pienemt patstavigus lémumus

savas kompetences ietvaros 3.80 1.16 0.28 | 3.25-4.35
DARBINIEKI

Cilveki, ar kuriem es stradaju,

sadarbojas un strada komanda 2.97 0.82 0.20 | 2.58-3.36
Uzpémuma mani atpazist 2.97 0.82 0.20 | 2.58-3.36

Uznémuma es tieku iedro$inats

pilnveidot savas darba spg&jas un attistit
savu profesionalitati 3.17 1.04 0.25 | 2.68-3.67
Mans uznémums un ta vadiba gada par
manu labklajibu darba un uzskata mani
par vértigu darbam 3.37 1.09 0.26 | 2.85-3.89

MERISANA, ANALIZE UN ZINASANU VADIBA




Mans tieSais vaditajs piedava apmacibas,

lai pilnveidotu manu profesionalitati 4.23 1.33 0.32 | 3.60-4.86
Es zinu, ka noveértét sava darba kvalitati 3.57 117 0.28 | 3.02-4.13
Es zinu, ka analizét sava darba kvalitati,

lai identific€tu nepiecieSamas izmainas 3.26 1.04 0.25 | 2.76-3.75

Pirms piepemt [émumu par darba izpildi,
izpildes gaitu, es izverteju iesp&jamos
celonus un sekas, kadas varétu biit
(célonu-seku analize) 3.26 1.07 0.26 | 2.75-3.76
Es zinu, kada nozime uznémuma
pilnveido$ana ir tehnologisko procesu

analizes un kontroles pasakumiem 3.26 0.95 0.23 | 2.81-3.71
Es drikstu veikt nepiecieSamas izmainas,

lai uzlabotu savu darbu 3.57 1.17 0.28 | 3.02-4.13
PROCESU VADIBA

Es sanemu visu nepiecieSamo darba

veikSanai 3.69 1.08 0.26 | 3.17-4.20
Es regulari parliecinos, vai mana darba

kvalitates raditaji atbilst prasibam 3.14 1.00 0.24 | 2.67-3.62
Man ir skaidri noteikti darba pienakumi,

par kuriem esmu atbildigs sava darba 3.49 1.09 0.27 | 2.97-4.01
Es kontrol&ju savu darba procesu 351 115 0.28 | 2.97-4.06
Man nekad nav nacies stradat

virsstundas 3.54 117 0.28 | 2.99-4.10
Uznémuma vadiba novert€ manu centibu

un atbilstosi atalgo parstradato laiku 3.29 1.18 0.29 | 2.73-3.85

Mans uznémums regulari pilnveido
darba procesus, lai veicinatu ilgtsp&jigu

attistibu 3.06 0.87 0.21 | 2.64-3.47
Mans darbs ir tiesi saistits ar dazadu

tehnologisko iekartu izmantoSanu 3.57 1.09 0.26 | 3.05-4.09
Man regulari tiek uzlaboti darba apstak]i

un darba vieta 4.09 1.29 0.31 | 3.47-4.70

Es regulari tieku apmacits ar jaunajam
tehnologijam uzpémuma un to lietoSanas
instrukcijam 3.17 0.92 0.22 | 2.73-3.61
Es regulari parbaudu to tehnologisko
iekartu darbibu un stavokli, ar kuram ir

saistita mana darba izpilde 3.34 1.16 0.28 | 2.79-3.90
DARBA REZULTATI

Uzpémuma klienti ir apmierinati ar

manu darbu 354 1.07 0.26 | 3.04-4.05
Uzpémuma vadiba ir apmierinata ar

manu darbu 291 0.89 0.22 | 2.49-3.34
Uzpémuma darba kol€gi ir apmierinati

ar manu darbu 3.66 1.06 0.26 | 3.16-4.16
Mana darba rezultats atbilst visam

uznémuma noteiktajam prasibam 3.66 1.06 0.26 | 3.16-4.16
Es zinu, kads ir mana uznémuma finansu

stavoklis 349 1.09 0.27 | 2.97-4.01
Mans uzpémums efektivi un lietderigi

izmanto manu laiku, sp&jas un talantu 3.60 1.09 0.26 | 3.08-4.12
Manam uznémumam ir augsti kvalitates

standarti un &tikas ITmenis 3.29 1.07 0.26 | 2.78-3.80
Es esmu apmierinats ar savu darbu 3.14 1.00 0.24 | 2.67-3.62
Es esmu apmierinats ar saviem darba

apstakliem un darba organizaciju 3.14 0.91 0.22 | 2.71-3.58

*aprekindts, izmantojot ticamibas intervala analizi, pie p < 0,05
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Atsauksmes no darba devéjiem par pétijjuma rezultatu ievieSanu praksé
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ATSAUKSME
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15.06.2012. Nr. 374

Par ergonomiskiem uzlabojumiem SIA ,, Jékabpils PMK”

SIA _.Jekabpils PMK™ nodarbojas ar :

Eku celtniecibu un rekonstrukeiju;

Udensapgades un kanalizacijas sistému izbiivi / aréjiem inZeniertikliem:
Siltumapgades un ventilacijas sistému izbiivi:

Upju hidrotehnisko bivju celtniectbu.

Latvijas Universitates Ekonomikas un Vadibas fakultates doktorants. kompetents specialists
darba vides ekspertizé Henrijs Kalkis veica vairaku razoSanas procesu analizi. konkréti
pievéroSoties ergonomiskajiem risinajumiem.

Doktoranta Henrija Kalka ieteikumu rezultata uzlabojas darba razigums ku rekonstrukeiju
procesa un upju hidrotehnisko btvju celtnieciba. H. Kalkis ka kompetentais specialists darba vides
ekspertiz€ analizGja razo3anas procesus minétajos objektos un ieteica ergonomiskos risingjumus.
kas tika vérsti uz darbinieku Iidzdalibu [émumu pienemsand, fiziskas slodzes samazinasanu darba
procesd un tehnologiska aprikojuma modernizaciju.

leteikto ergonomisko risindjumu rezultata uzlabojas nodarbinato darba apstakli, samazinajas
noguruma indekss, uzlabojas darbaspgjas. un [idz ar to uznémuma veiktsp&ja kopuma.

SIA ,.Jekabpils PMK™ vadiba uzskata. ka ergonomiskie risindjumi razosanas procesos krasi
uzlabo uzpemuma efektivitati un taja pasa laika pieaug darbinicku gandarijums par izpildamo
darbu.

SIA . Jekabpils PMK™ valdes priekssédétajs Uldis Helmuts Putnins

Putnins 29183297
lietvede@apollo.lv

e-pasts; jekabpilspmk@navigator.lv, lietvede@apollo.lv
www. jpmk.lv
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ATSAUKSME

par ergonomikas integraciju SIA ,,Elmeko” razo$anas procesos

SIA LELMEKO” ir metalapstrades uznémums, kas izaudzis no neliela
pakalpojumu sniedz&ja Iidz raZosanas kompanijai ar plasu produkcijas
sortimentu. SIA LELMEKO” galvenais darbibas virziens ir nestandarta
metalkonstrukeiju izgatavoSana riipniecibas, transporta, biivorganizaciju un citu
kompaniju vajadzibam. Galvenie razoSanas procesi ir Sadi: metala sagatavju
griesana, frézésana, virposana, metinasana, montésana un krasosana.

Latvijas Universitates Ekonomikas un Vadibas fakultates doktorants,
kompetents specialists darba vides ekspertizé Henrijs Kalkis wveicis risku
noveérteSanu SIA LELMEKO” raZoSanas procesos un konsultéjis par $adu
ergonomisko risinajumu ievieSanu: autoiekraveja iegadi fiziskas slodzes
samazinaSanai, ventilacijas sistémas modernizaciju, apgaismojuma uzlabosanu
darba vietas, ergonomisku paliginstrumentu iegadi (piem., urbju un griezpu
asinamais u.c.), videonovérosanas sistémas uzstadiSanu (nakts darba izskausana
un dezuranta darba atvieglo$ana), programmvadibas autogéna (PNC) iegade
darba raziguma paaugstinasanai. Rezultata krasi samazinajusas darbinieku k|tdas
razoSanas procesa. Péc H. Kalka ieteikumiem uzp@mums ari plano turpinat
modernizet tehnologisko razosanas procesu (planots iegadaties programmvadibas
darbagaldus, ierikot otrreiz€jo izejvielu apkures un dzesé3anas sistému darba
vides uzlaboSanai), ka rezultata tiks atvieglots stradajoso roku darbs,
samazinasies traumatisma risks un darbinieku nogurums, un uzlabosies darba
razigums un uznémuma kopgja efektivitate.

Uzskatam, ka ergonomiskie risinajumi ir nepiecie$ami, jo tie ir tiesi saistiti
ar razoSanas procesu vadibas uzlaboSanu un pozitivi ietekmé stradajoSo labklajibu
darba un tas savukart nodro§ina labaku galaproduktu un klientu apmierinatibu ar
sanemto pasutijumu.

SIA . .Elmeko”
Valdes loceklis
Jekabs Kamparzale”

Registracijas Nr. 000329864, PYN registracijas Nr. Lv40003298641



KeDDi siIA

Reg.Nr. 40103351436
Celtnieku 1J, Kegums Keguma nov LV-5020 talr.+37129217496
SEB banka SWIFT kods: UNLALV2X LV62UNLA0050016373529

30/05/2012 Keguma
Nr.1/2012

ATSAUKSME

par Henrija Kalka pétfjumu uznémuma SIA ,, KePPi” par ergonomikas
integraciju procesu vadiba.

SIA ,KePPi” dibinats 2010.gada un darbojas kokapstrades nozaré
(koka palesu, paleSu apmalu un citu kokmaterialu izstradajumu razo$ana).
Sarazoto produkciju uzpémums eksporté uz citam Eiropas Savienibas
dalibvalstim. Uzpémuma misija ir nodrosinat augstas kvalitates produktus,
nemot véra klientu vélmes. Tapéc, lai kompetenti atrisindatu razoS$anas
procesu atbilsttbu darba npémeé&jiem un vienlaicigi nodro$inatu procesu
veiktspgjas palielina$anu, uznpgémums minéto jautajumu risinasana piesaistija
Latvijas Universitates Ekonomikas un Vadibas fakultates doktorantu,
kompetentu specialistu darba vides ekspertizé Henriju Kalki.

Laika posma no 2010. gada 1. decembra lidz 2012. gada maijam
Henrijs Kalkis veica raZoSanas procesa analizi. Jau pirms raZoSanas
uzsaksanas H.Kalkis ieteica uznémuma vadibai pievérsties darba vietu un
tehnologiska  aprikojuma  izkartojumam, izstrddaja  kompetentus
priekSlikumus ergonomisko risindjumu ievieSana un darba organizacijas
pilnveidosana.

IevieSot ergonomikas uzlabojumus razo$anas procesos, krasi pieauga
darba raZzigums un darbinieku apmierinatiba ar darba organizaciju un darba
apstak]iem, uzlabojas ekonomiskie raditaji.

Uzpé@mums uzskata, ka SIA ,KePPi” ergonomikas integracija
razoSanas procesu vadiba devusi nozimigu ieguldijumu uzpémuma talakai
attistibai eksporta tirgos.

.‘-_:’)-\"'.\
SIA KePPi” 5 o\
valdes loceklis (EPPI ‘E}
Maris Kalkis A% ..*;/;
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ATSAUKSME

par projekta ,,Ergonomikas integracija SIA ,, R7P Serviss” procesu vadiba”
ievieSanas rezultatiem

Autoservisa SIA |, RTP Serviss” galvenais darbibas virziens ir Mercedes-Benz
Vito, Vario un Sprinter, Ford Transit, Renault Master un Traffic, VW Transporter,
Caravelle un LT un citu marku vieglo un mikroautobusu diagnostika un remonts.
Uzpémumam ka pakalpojumu sniedz&jam ir loti svarigi pilnveidot savu darbibu
atbilsto8i klientu vélmém.

SIA L RTP Serviss”, lai uzlabotu pakalpojumu kvalitati, kapinatu darba
razigumu, piesaistija Latvijas Universitates Ekonomikas un Vadibas fakultdtes
doktorantu, kompetentu specialistu darba vides ekspertizé Henriju Kalki. H. Kalkis
izanalizgja ikvienu procesu, ikvienu darbavietu ka arl izvért€ja nodarbinato
darbaspgjas, noguruma pakapi, izstradaja priekslikumus darba raZiguma kapinasana.

Jaatzimé, ka viens no bitiskakajiem priek$likumiem, kas uzlaboja darba
razigumu, bija ergonomikas integracija procesu vadiba. Roku darba atvieglo$anai tika
uzstaditas nastu pacelSanas iekartas (telferi), uzstaditas mehaniskas vincas
mikroautobusu ievilkS8anai boksos, iegaditi pneimatiskie rokas instrumenti, uzstaditi
automatiskas riepu atspie$anas iekartas, veicot to montazu un remontu. Lai atvieglotu
mehanika darbu, nosakot klidu c€lonus remontgjama automas$ina, iegadatas
diagnostikas iekartas ar daudzveidigam licenzétam datorprogrammam.

Lidztekus tika pilnveidota darba organizacija uzpémuma: nodarbinatie
apmaciti pareiziem un dro$iem darba papémieniem, tika reglamentétas nepiecie$amas
atputas pauzes, nodarbinatie tika informéti par uzp€émuma darbibas raditajiem, aktivi
tika iesaistiti procesu uzlabo$ana. Rezultata ne tikai pieauga saremontéto automasinu
skaits, bet arT samazinajas darbinieku klidas (ipaSi diagnostikas procesa), uzlabojas
kopéja pakalpojuma kvalitate, ko piekritosi novérté uzpémuma klienti. Taja pasa
laika tika uzlabota darba precizitate, uzlabojas darbasp&jas, krasi samazinajas
darbinieku nogurums, pieauga darbinieku gandarijums par izpildamo darbu.

Uzskatam, ka ieguldijumi ergonomiskajos risindjumos atmaksajas salidzino$i
isa termina, ka ari sniedz papildus ieguvumus — uzlabo darbinieku labsajitu, darba
razigumu un veicina klientu lojalitati.
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