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ANOTACIJA

Bakalura darba t€ma ir “LEAN ka uznémuma AS “Valmieras stikla Skiedra” darbibas
uzlabosSanas riks tekstila razotng&”. Bakalaura darba merkis ir izpetit LEAN metozu pielietosanas
praksi uzn@muma AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotne un izvirzit priekSlikumus LEAN

metozu pielietoSanas uzlabosanas iesp&jam. Bakalaura darbs sastav no tris nodalam.

Pirmaja nodala autors veic literattras referativo analizi, péta LEAN teor&tiskos aspektus un

apkopo informaciju par LEAN metodém un rikiem.

Otraja nodala autors sniedz pétama uznémuma darbibas raksturojumu un iepazistina ar

uznémuma izmantotajam LEAN metodem un rikiem.

TreSaja nodala autors analize tekstila razotnes vadibas komandas un darbinieku domas par
5S metodes pielietoSanu, ka arT noskaidro zinasanu limeni par dazam raZotné pielietotajam LEAN

metodem.

Nosleguma autors apkopo secinajumus un sniedz priekslikumus 5S projektu turpmakai

istenoSanas uzlabosSanai, ka ari citu LEAN riku pielietoSanas uzlaboSanas iesp&jam tekstila razotn@.

Darba gaita iegiitas atzinas laus AS ”Valmieras stikla Skiedra” vadibas komandai saskatit
problémas, kuras rodas veicot izmainas darbinieku ierastaja ikdiena uzsakot pielietot LEAN rikus

un metodes un iesp&jamos risinajumus So problému noveérsanai nakotné.
Darba apjoms ir 73 lapas, taja ir ieklautas 4 tabulas, 28 attéli un 63 literatliras avoti.

Atsleégvardi: LEAN, LEAN riki, LEAN metodes, zudumi, efektivitate, 5SS metode.



ANNOTATION

The topic of the bachelor's thesis is "LEAN as a tool for improving the performance of the
company AS "Valmieras stikla Siedra" in the textile production". The aim of the bachelor's thesis is
to investigate the practice of applying LEAN methods in the textile production plant of AS
"Valmieras stikla Sciedra" company and to put forward proposals for improving the application of
LEAN methods. The bachelor thesis consists of three chapters.

In the first chapter, the author conducts a referential analysis of the literature, studies the
theoretical aspects of LEAN and gathers information about LEAN methods and tools.

In the second chapter, the author provides a description of the company under study and
introduces the LEAN methods used in the company. In the third chapter, the author analyzes the
thoughts of the management team and employees of the textile factory about the application of the
5S method, as well as ascertains the level of knowledge about some of the LEAN methods used in
the factory.

In the third chapter, the author analyzes the thoughts of the management team and
employees of the textile factory about the application of the 5S method, as well as ascertains the
level of knowledge about some of the LEAN methods used in the factory.

In the end, the author summarizes the conclusions and provides proposals for further
improvement of the implementation of 5S projects, as well as possibilities for improving the
application of other LEAN tools in the textile manufacturing plant

The insights gained during the work will allow the management team of AS "Valmieras
stikla Skiedra" to see the problems that arise when making changes in the employees' usual daily
life and starting to apply LEAN tools and methods and possible solutions to prevent these problems
in the future.

The volume of the work is 73 pages, it includes 4 tables, 28 images and 63 literature sources.

Keywords: LEAN, LEAN tools, LEAN methods, wastes, efficiency, 5S method.
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IEVADS

Ka nodrosinat pietickamus pelnas raditajus un spét konkurét plasaja piedavajumu jira —
jautajums, kas agrak vai velak ir katra uzn@muma dienas kartiba. Lai gan atbilde var biit arkartigi
vienkars$a — samaziniet produkta vai pakalpojuma pasSizmaksu un celiet produktivitati, atrast veidus,
ka to izdarit var izradities diezgan sarezgiti. Viens no veidiem, ka ikdiena pieversties tadiem
jautajumiem, kas saistiti ar darba procesu uzlaboSanu, celot uznémuma darba razigumu, jeb
efektivitati, kas noved pie izmaksu samazinasanas, ir iemacities atpazit un likvidét vertibu
nepievienojosas darbibas. Savukart, ka tas atpazit un ka ar tam stradat, ka ar1 daudz citu labu riku

un metodiku apkopojumu var atrast LEAN darbibas filozofija.

LEAN, ko literatura var sastapt ari, ka Lean Management vai Lean Thinking, ir ikdiena
pielietojama sist€ma, ar kuras palidzibu tiek uzlabota uzn@muma darbiba. Tas pirmssakumi
mekl&jami razoSanas nozares uznémumos, bet miisdienas ta radusi plasu pielietojumu arT citas
nozarés un dazadas darbibas jomas. Sis sistémas pamata ir sp&ja ieraudzit zudumus uznémuma
iekSgjos procesos, kuri nenes pievienoto veértibu piedavatajam pakalpojumam vai razotajam
produktam, ja skatas klienta, jeb gala patérétaja actm. LEAN ir veids kada uzn@mums saimnieko,
kada ir ta izturéSanas pret savu mantu, gala vertibas radiSanai izmantotajiem resursiem un ari
uznémuma darbiniekem, jeb kopuma ta ir darbibas filozofija, kas caurvij visu uznémumu no

zemaka l1dz augstakajam amatam un otradi.

LEAN meérkis ir 1IpaSs izmaksu samazinaSanas, elastiguma virzitas produktivas
organizacijas veids, kas ietver tris galvenos elementus, kurus saista pamatprincips: komandas
darbs. Pirmkart, darba vietas organizacijas standarti, kas apkopoti zem “5S” (Skirot, sakartot, satirit,
standartize€t un uzturét), tiek uzskatiti par butiskiem, lai pielagotos mainigajam razoSanas
vajadzibam, tadejadi panakot elastibu. Otrkart, JIT (just in time) komponenta prioritate ir uz klientu
orientets pieprasijums razosana. Atkapjoties no ideala, proti, pabeigt un piegadat produktus tikai
tad, kad tas ir nepiecieSams, JIT galvenais mérkis ir likvidét zudumus (muda), izmantojot
samazinatu vai pat “bez krajumu” raZoSanu. Tas balstas uz stingru planoSanas sist€ému, ko sauc par
Kanban, kurai ir arT divi v€lamie efekti: samazinat darba slodzi, razojot tikai nepiecieSamos
daudzumus, un motivét darbiniekus, uznemoties tieSu atbildibu pret klientiem. TreSais aspekts ir

nepartraukta uzlaboSana jeb “nepartraukta maciSanas” (saukta par Kaizen), kuras meérkis ir sasniegt



uzlabotu produktu kvalitati (praktiskas versijas ir pazistamas ka pilniga kvalitates vadiba vai
pilniga produktiva uzturéSana), izmantojot personigo sniegumu un komandas darbu. Praksé Kaizen
direktivas balstas uz darbinieku pasparbaudi un aktivu sadarbibu starp komandas locekliem ar
meérki atrisinat ar kvalitati saistitus jautdjumus. Komandas darbu un darbinieku pilnvaro$anu
apliecina ar1 divi sekundari elementi: Andon, labi redzams kvalitates problému vizualais indikators,
un Jidoka, procediira, kas lauj darbiniekiem partraukt razoSanu un noverst kliidas, tiklidz tas rodas
razoSanas procesa. Elementi, kas attiecas uz komandas darbu, palielinatu darbinieku lidzdalibu un
pilnvarosanu, tiek nodoti talak un pamatoti ar “komandas sanaksmém, darba rotaciju, prasmju

attistibas solfjumu un centieniem panakt humanaku darba vidi.*

Misdienas LEAN tiek pielietots ari daudzos Latvijas uzn€mumos. Latvija So pieeju,
savulaik, saka izmantot dazi atpazistami uzn€mumi. Tie bija uzn€mumi, kas sekojot 11dzi citu valstu
uznémumu piemeram, pienéma izaicindjumu mainities un veidot uz nepartrauktu uzlabojumu
balstitu procesu pilnveidoSanas un uzn€muma attistibas celu. Uz Sodienu tadi uznémumi, ka SIA
“Schneider Electric”, AS “HansaMatrix”, AS “Swedbank Latvija”, SIA “Brabantia Latvia” un

daudzi citi turpina pieradit ta laika izvéles priekSrocibas Sodienas tirgus apstaklos.

Neraugoties uz to, ka LEAN ietver vairakus desmitus dazadu riku un metozu, ne visas no
tam var bt noderigas konkrétaja situacija un péc autora domam, pilnigi noteikti, nebttu ieteicams
pasos pirmssakumos mesties iek$a un sakt pielietot uzreiz vairakas no tam. LEAN filozofijas
iedzivinaSana uzn€émuma nav vienas nedélas vai méneSa darbs. Tas var prasit vairakus gadus,
kameér tiks pamainits darbinieku domaSanas veids un attieksme pret darba vidi, inventaru un vienam

pret otru.

Petamais jautajums — vai ir iespgjama LEAN metoZu praktiska pielietoSana bez pilnigam
to teorétisko aspektu zinaSanam un vai lai sasniegtu maksimalo labumu efektivitates uzlaboSana

biitu truksto$as zinaSanas japapildina?

Bakalaura darba meérkis ir izpétit LEAN metoZu pielietoSanas praksi uznémuma AS
“Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotn€ un izvirzit priekSlikumus LEAN metoZu pielietoSanas

uzlaboSanas iesp&jam.

Bakalaura darba mérka sasniegSanai tiks izvirziti sekojosi uzdevumi:

! Zoltan M. (2021), Transnational transfer of lean production to a dependent market economy: The case of a French-
owned subsidiary in Romania, European Journal of Industrial Relations, 27(4), 405-423



1. Veikt literatiiras referativo analizi, pétit LEAN teoré&tiskos aspektus un apkopot informaciju par
LEAN metod&m un rikiem.

2. Sniegt pétama uznémuma AS “Valmieras stikla Skiedra” darbibas raksturojumu un raksturot
uznémuma pielietotas LEAN metodes.

3. Veikt tekstila razotnes vaditaju komandas intervéSanu un darbinieku anket€Sanu, pétit un
analiz&t interviju un anketu iegiitos datus, analiz&t tekstila razotnes vadibas komandas un
darbinieku domas par 5S metodes pielietosanu, ka arT noskaidrot zinaSanu Itmeni par dazam
razotn€ pielietotajam LEAN metodém.

4. Sniegt secindjumus un priekSlikumus LEAN metozu pielietoSanas uzlaboSanas iespg&jam

tekstila razotné.

IerobeZota darba apjoma del, darba autors plasak analize tikai 5S metodi un ieguvumus ar
izaicinajumiem, kas radusies §1s metodes ievieSanas laika AS “ Valmieras stikla Skiedra” tekstila

razotne un pargjas uznemuma pielietotdas LEAN metodes apskata bez dzilakas analiz€Sanas.
P&tijuma izmantotas metodes:

e Literatiras referativa analize
e Kvalitativa metode — intervija

e Kwvantitattva — anketeSana

Pétijuma periods no 2024. gada oktobra Iidz 2024. gada decembrim.



1. LEAN TEORETISKIE ASPEKTI

Darba autors, apkopojot informaciju no vairakiem avotiem, nodalas ietvaros ieskice LEAN
raSanas gaitu. Kas sekmgja tas rasanos, kad un kur ta pirmo reizi tika definéta ka LEAN. Veicot
LEAN teorétisko aspektu referativo analizi tiek analizeta tas ietekme uz uznémejdarbibas attistibu
sakot ar 19. gadsimta otro pusi, ka LEAN filozofijas ievieSana ir ietekm€jusi uzn€mumus, kuri ir
izvelgjusies iet taupigas razosanas un nepartraukto uzlabojumu attistibas celu. Nodalas otraja dala
darba autors identific€, vinaprat, izplatitakas LEAN metodes kuras parsvara izmanto razZojosie
uznémumi, sniedz ieskatu to lietderigumam un izmantoSanas iesp&jam uzn€mumos. TreSo dalu
autors velta LEAN filozofijas definétajiem zuduma veidiem, kurus péc autora domam, pilniba
izprotot, uzn€mums sak pilnigi savadak raudzities uz saviem iek$gjiem procesiem, veidojas labaks
priekStats par uzn@muma resursu lietderigu izmantoSanu un skaidriba par LEAN metozu
pielietoSanas pienesuma butiskumu. NoslédzosSaja nodalas dala padzilinatak tiek analizéta LEAN

metode 58S, kura tiek uzskatita par LEAN pamatmetodi.

1.1. LEAN nozime uznémejdarbiba

Jebkuras organizacijas darbibas nepiecieSamiba ir biit produktivai, nodroSinat augstus
rezultatus, kvalitativu produktu vai pakalpojumu noteiktaja laika, neaizmirstot par konstantu
attisttbu. Misdienas, globalizacijas apstaklos, nozares ievie§ arvien jaunas metodes un rikus, lai
razotu preces atbilstosi ilgtspgjibas principiem. Tomér razoSanas nozares saskaras ar
1zaicinajumiem, lai samazinatu darbibas izmaksas, tirgus nekonsekvenci, konkurenci un miizigu
pieprasijumu. LEAN pielietoSana palidz nodroSinat nozaru ilgtsp€ju, paveicot vairak ar mazakiem
resursiem, novérsot nevértigas darbibas, lai saglabatu efektivitati un rentabilitati.? Darba autors
pilniba piekrit Siem apgalvojumiem. Nemitigi mainigajos apstaklos uzn€mumiem ir jamekIe€ veidi,

ka bit labakiem par citiem, ka atSkirties no citiem un ka git lielaku pelnu, jo lai vai ka, bet

2 John M.K. (2019), Factors for Effective Implementation of LEAN Manufactoring Practice in Selected Industries in
Tanzania, Procedia Manufacturing, 33, 351-358



uznémeéjdarbiba tomer ir versta uz finansialo ieguvumu un ja tads ir, tad arT apkartgjas sabiedribas

locekli biis ieguveji.

LEAN domaSana, instrumenti un metodes var uzlabot un mainit uznémumu iek$gjos
procesus, kultiiras normas un kopigas vertibas, lai panaktu sp&cigaku darbibas izcilibas stavokli un
sniegtu uznémumiem lielakas konkurences prieksrocibas.> LEAN ir domasanas veids, ar kura
palidzibu tiek mekléti veidi, ka sasniegt nepiecieSamo veértibu, izmantojot péc iesp€jas mazak
resursu. LEAN ir eksperiment€sana, kas nekad neapstajas un ir versta uz to lai atrastu veidu, ka
sasniegt lielako vértibu ar minimaliem zudumiem. Ar LEAN domaSanu vien nepietiek, tapec tai
jaiet roku roka ar praktiskam darbibam. Lean maca raudzities uz procesu ar klienta acim un atarst
tas lietas, kuras nodroSina nepiecieSamo vertibu tiesi klientam. Tad, nepartraukti eksperimentgjot,
darbinieki un vaditaji atrod iesp€jas, ka ieviest uzlabojumus savas ikdienas darbibas, neraugoties
uz to vai tas ir saistitas ar fizisko vai mentalo piepili, kas noved pie labakas darbibas kvalitates un
plusmas, lau patérét mazak laika un piepiiles, ka arT samazina kop&jas izmaksas. P&c LEAN prakses
pielietosanas uzneémums klust krietni elastigaks un spgj pielagoties nezidosam izmainam ta ieksgja
un argja vide. Tas palidz tam atSkirties no citiem uznémumiem, jo LEAN domasana un tas metozu

pielietosana pieskir tam sistematiskaku un nepartrauktaku pieeju macibam.*

LEAN ir vadibas filozofija, kura balstas uz Toyota razoSanas sist€ému. Tas mérkis ir uzlabot
uznémuma kopg&jo sniegumu, pielietojot virkni instrumentu, panémienu un metozu. Ta ir balstita
uz zudumu un razoSanas neefektivo procesu novérSanu, koncentr&joties uz vienkarSosSanu,
standartizaciju un nepartrauktiem uzlabojumiem. Viens no galvenajiem sist€émas meérkiem ir

novérst laika, naudas un citu resursu izskiesanu.®

LEAN filozofijas ievieSana organizacijam piedava daudzas priekSrocibas. Tas nodroSina
darbibas uzlabojumus, piem&ram, saisinatu izpildes laiku, samazinatu krajumu limeni, palielinatu
caurlaidsp&ju un uzlabotu resursu izmantoSanu. Finansialie ieguvumi ietver izmaksu ietaupijumus
no zudumu likvidéSanas un palielinatu rentabilitati. LEAN veicina arT kvalitates uzlabojumus,
veicinot nepartrauktas uzlabosanas un problému risinasanas kulttiru. Turklat tas uzlabo darbinieku

iesaistiS8anos un pilnvaroSanu, veicinot IpaSumtiesibu un atbildibas sajiitu. LEAN filozofijas

3 Sirkku M., Amir T., Juha V. (2023), A Design Thinking Approach: Applying 5S Methodology Effectively in an
Industrial Work Environment, Procedia CIRP, 119, 363-370

4 Lean Enterprise Institute (2023), Understanding Lean Thinking and Practice Fundamentals, e-book, p.3

5> Driouach L., Zarbane K., Beidouri Z. (2023), The impacts of additive manufacturing technology on lean
manufacturing, Journal of Achievements of Materials and Manufacturing Engineering, 120(1), 22-32.



pirmssakumi mekl&jami Toyota razoSanas sist€éma, ko Toyota Motor Corporation izstradaja 20.

gadsimta vida.®

Sakotngji, par procesa plismas uzlaboSanas pasakumiem viena no saviem darbiem min
Koskela L. Ir pietieckami daudz pieradijumu tam, ka, izmantojot Sos 11 principus, plismas procesu

efektivitate var ievérojami un strauji uzlaboties’:

1) Minimizet darbibas, kas nerada vértibu

2) Palielinat produkcijas vertibu, sistematiski ieklaujot klientu prasibas

3) Samazinat mainigumu

4) Saisinat cikla laiku

5) Vienkarsot, samazinot solu, detalu un savienojumu skaitu

6) Palielinat izvades elastibu

7) Uzlabot procesa caurspidigumu

8) Koncentrét kontroli uz visu procesu

9) Integrét procesa nepartrauktus uzlabojumus

10) Censties panakt Iidzsvarotu pieeju starp plismas uzlaboSanu un konversijas
uzlabosanu

11) Izmantot salidzinoSo noveértésanu, ka uzlabosanas riku.

Velak (Womack J. un Jones D., 1996) tos sadala piecos principos: vértibu pliisma, vertibu
radoSas plusmas radiSana, klientu vertiba, vilkSanas pieeja un pilnveide, tiecoties uz pilnibu. Vini
secinaja, ka Sie pieci principi radis vismazako darba, resursu un materialu daudzumu, vienlaikus
izpildot prasibas.® Terminu LEAN raZosana (Lean Manufactoring) sakotngji ieviesa Kraf&iks J.
1988. gada. 1991. gada to popularaku padarija Vomaka D., DZounsa D. un Riisa D. izdota gramata
"Masina, kas mainija pasauli". Sis termins tika izmantots salidzinot Japanas Toyota Production
System (TPS) (Toyota razoSanas sisttmu) ar masveida razoSanu, kas tika ieviesta Rietumu
ekonomika. P&c Otra pasaules kara bija milzigs spiediens uz materialu resursiem un Toyota nebija
izneémums, kas saskaras ar Stm grutibam. Uznémums saskaras ar daudziem darba streikiem, fiks€ja

zaud&jumus pirms nodoklu nomaksas un bija uz bankrota sliekSna 1950. gada. Tas lika Ohno T.

6 Babbu K. (2023), A Review on Lean Manufacturing Implementation, Lean Construction Journal, 1,
https://www.researchgate.net/publication/372365854

7 Kaskela L. (1992), Application of the new production philosophy to construction, CIFE Technical Report, 72, 65.

8 Haritha M. D., Ashwin R., Musa A., Yasser E. 1., Prachi V. I. (2024), Reducing non-value added (NVA) activities
through lean tools for the precast industry, Heliyon, 10(7), 29148
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ieviest jaunu konceptu ar jédzienu TPS, lai noverstu zudumus dzin&ja apstrades razotné. Rezultata

TPS maja ar saviem pilariem ir kluvusi par labi pazistamu ikonu lielakaja dala pasaules nozaru.®

Lean principus var vizualizét TPS maja (sk. 1.1.att&ls).

TOYOTA
PRODUCTION SYSTEM
Highest Quality  Lowest Cost Best Safety  Shortest Lead Time
T People
Teamwork
Pull Flow
Built-In Quality
Continuous Flow
Continuous Tmprovement Poka-Yoke
Kanban
Andon
Takt Time
Waste
‘ Elimination ‘
Heljunka Standardization Kaizen

1.1.4ttels. Toyota razoSanas sistémas maja

Avots: Goksu A., Sinan O. (2024), Lean Thinking in Healthcare 5.0 Technologies: An Exploratory Review,
IEOM Society International, DOI: 10.46254/NA09.20240079

TPS nama pamats ir balstits uz procesa stabilitati un standartizaciju, uz kuriem uznémumi
var veidot savas perspektivas. Kaizen un Heijunka strada kopa, lai izlidzinatu klientu pieprasijumu,
samazinot razoSanas svarstibas un noveérSot parmeérigu produktu siitiSanu. Labaja staba Jidohka
(Automatika) nodro$ina augstas kvalitates standartus, identific&jot bojatos produktus un veicinot
nepiecieSamos uzlabojumus/labojumus raZoSanas linija. Poka-Yoke (kltidu novérSana) un Andon
ir citas metodes, lai stiprinatu augstas kvalitates standartus. Kreiso stabu ieskauj Just-In-Time (JIT),
Pull Flow, Nepartraukta pliisma, Kanban un Takta laiks. Ss stratégijas ir sinergiskas, lai savlaicigi
un efektivi apmierinatu klientu prasibas, vienlaikus samazinot krajumus, tadéjadi noveérSot vienu
no 7 zudumiem. So divu pilaru mérkis ir sasniegt augstako kvalitati un zemakas izmaksas ar sako
izpildes laiku, vienlaikus saglabajot atbilstibu ar klientu prasibam. TPS nama pamata ir cilvéku

sinergija, komandas darbs un apnemsanas samazinat zudumu daudzumu, par prioritati izvirzot

® Maware C., Olufemi A. (2019), Lean manufacturing implementation in Zimbabwean industries: Impact on
operational performance, International Journal of Engineering Business Management, 11, 1-12
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nepartrauktu procesu uzlabosanu.’® Augstak minéto metozu sikaku analizi darba autors sniedz

darba 1.2. sadala.

Gan pirmaja "Masina, kas mainija pasauli" (1991), gan otraja gramata “Lean Thinking”
(1996) Vomaks D., Dzouns D. un Riss D. aizsaka jaunradita termina “LEAN” oficialo celu un

formaliz€ja ta piecus galvenos principus:

1. Noteiktt vertibu — izprast, ko klients uztver ka vértigu. McKinsey pétijums atklaja,
ka uzn@mumi, kas izcelas ar klientu veértibu identificéSanu, sasniedza par 3—7% lielaku pelnas
normu neka to nozares kolggi.!* To var uzskatit par vienu no biitiskajiem punktiem ar kuru sakt
ieviest LEAN pieeju. LEAN domasanas veids ir apzinats méginajums péc iesp&jas precizak noteikt
vertibu konkrétiem produktiem, kurus piedava par noteiktu cenu, komunikacija ar konkrétiem
klientiem. Parsvara klienti labpratak t€ré savu naudu tur, kur redz tas lielaku atmaksasanas iesp&ju;
tapéc vini izlemj, kas ir visvértigakais.'?

2. Vertibu plismas identifikacija - tas ietver efektivu saskanoSanu starp izejvielam,
informaciju, procesiem, nepiecieSamo aprikojumu un darbaspeku prec¢u un pakalpojumu razosana.
RaZotaju galvenais uzdevums biitu izstradat procesus, kas novers visas nevertigas aktivitates.'® Ja
darbibas nebiis iespejams nomérit, tas nebiis iesp&jams parvaldit. Ja darbibas, kuras vajadzigas lai
veidotu, veiktu pasiitijumu un spétu piegadat pakalpojumu vai produkciju, nevar identificet,
analizét un sasaistit, tas nav iespejams uzlabot un/vai pilnveidot.'*

3. Izveidot nepartrauktu pliismu veértibai - kad darbibas, kuras nepienes vertibu, tiek
nonemtas no pliismas, atlikuias darbibas izveido nepartrauktu pliismu, kas rada vértibu.'®
Izveidojot plismu, tiek nodroSinata vienmériga produkta virziba vértibu plisma. Ir pieradits, ka

nepartrauktas pliismas ievieSana dazas razoSanas vidés samazina izpildes laiku Iidz pat 95%.°

10 Goksu A., Sinan O. (2024), Lean Thinking in Healthcare 5.0 Technologies: An Exploratory Review, IEOM Society
International, DOI: 10.46254/NA09.20240079

11 Syjata S. D. (2024), Lean Manufacturing and Process Optimization : Enhancing Efficiency in Modern Production,
International Journal of Scientific Research in Computer Science, Engineering and Information Technology, 10(5),
265-273

12 Marzouk M., Bakry I and El-Said M. (2012). Assessing design process in engineering consultancy firms using lean
principles, Simulation, 88(12), 1532-1536

13 Maware C., Olufemi A. (2019), Lean manufacturing implementation in Zimbabwean industries: Impact on
operational performance, International Journal of Engineering Business Management, 11, 1-12

14 Marzouk M., Bakry I and El-Said M. (2012). Assessing design process in engineering consultancy firms using lean
principles, Simulation, 88(12), 1532-1536

15 Marzouk M., Bakry I and El-Said M. (2012). Assessing design process in engineering consultancy firms using lean
principles, Simulation, 88(12), 1532-1536

16 Syjata S. D. (2024), Lean Manufacturing and Process Optimization : Enhancing Efficiency in Modern Production,
International Journal of Scientific Research in Computer Science, Engineering and Information Technology, 10(5),
265-273
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4. VilkSanas pieeja — razoSana péc vilkSanas (pull) pieejas lauj razotajiem sakt
razo$anas procesu, pamatojoties uz pieprasijums p&c produkta. Sis princips lauj klientiem aktivizgt
razo$anas procesus, nevis ieprieks sagatavoto produktu.t’

5. TiekSanas uz pilnibu — LEAN raZoSanas ievieSanas galvenais mérkis ir sasniegt
pilnibu. Lai to sasniegtu ir nepartraukti jaanaliz€ katra processa iespejamie uzlabojumi. Razotaji

zina, ka katrs process var biit uzlabots un tas nekad nav ideals.®

Pasaules ekonomika pedgja laika piedzivo daudz parmainu. Geopolitiska situacija parada
cik loti valstis ir atkarigas viena no otras. Miisdienu pasaules ekonomikas situacija liecina, ka tauta
nevar pastavet noskirti. Efektivai attistibai tur vajadz&tu pastavét saiknei starp dazadu valstu
ekonomikam. ST tiklota pasaules ekonomika ir radijusi spécigu konkurenci starp nozarém. Sakara
ar to ir kluvis svarigi nodrosinat kvalitati, izmaksas un razosanas tehnologiju. Skiet, ka LEAN

razo$ana ir ideala atbilstiba prasitajam.!®

Pasaulg ir globali pienemta tehnologiska un biznesa transformacija uz Riipniecibu 4.0, kur
izmainas ietekmes globalas razoSanas pamatus. Jauna paradigma mudina uznémumus visa pasaulg,
noteikt un pienemt viniem vispiemé&rotakas razosanas strat€gijas vinu biznesam. Tap&c razoSanas
uznémumiem ir nepiecieSams atkartoti novertét savu pasreiz€jo razoSanas metodi, piemeram,
Paral€la inzenierija (CE), Agile Manufacturing (AM), pielagosana (MC), atras atbildes RaZzoSana
(QRM), Flexible Manufacturing (FM) ka ari Lean Manufacturing (LM). Tom&r LEAN tiek
uazskatits par vienu no popularakajam un plasakajam parvaldibas filozofijam dazadas jomas.
RazZoSanas joma LEAN ir pieradijusi, ka tas izmantotas metodes un riki ir kluvusi par veiksmes

faktoru un tiek pienemti dazadas pasaules nozargs lidz pat $im bridim.?

LEAN raZoSanas koncepcija tika izstradata, lai maksimali palielinatu resursu izmantoSanu,
samazinot zudumu daudzumu, vélak tie tika formuléti, reagéjot uz mainigo un konkurétsp&jigo
uznémejdarbibas vidi. Strauji mainigas uznéméjdarbibas vides dél organizacijas ir spiestas

saskarties ar izaicinajumiem un sarezgljumiem. Jebkura organizacija neatkarigi no ta, vai ta ir

17 Maware C., Olufemi A. (2019), Lean manufacturing implementation in Zimbabwean industries: Impact on
operational performance, International Journal of Engineering Business Management, 11, 1-12

18 Maware C., Olufemi A. (2019), Lean manufacturing implementation in Zimbabwean industries: Impact on
operational performance, International Journal of Engineering Business Management, 11, 1-12

19 Naveen K., Syed S. H., Kunal S., Rayhan A., Rakesh K. Y., Vikas K. C. (2022), Lean manufacturing techniques and
its implementation: A review, Materials Today: Proceedings, 64(3)

20 Mohd S. R., Effendi M., Azrul A. R. (2021), Development of IoT-enabled data analytics enhance decision support
system for lean manufacturing process improvement, Concurrent Engineering: Research and Applications, 29(3), 208-
220
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orient€ta uz raZzosanu vai pakalpojumiem, lai izdzivotu, galu gala var bt atkariga no tas spg&jas
sistematiski un nepartraukti reagét uz $im izmainam, lai palielinatu produkta vertibu. Tapéc, lai
sasniegtu So pilnibu, ir nepiecieSams pievienotas vertibas process; [idz ar to ekonomiskas (LEAN)

razo$anas sistémas ievie$ana kliist par pamatkompetenci kas jauztur jebkura veida organizacijam.?

LEAN filozofijas ievieSana iesaista darbasp&ku apzinata procesa uzlabo$ana un veicina
nepartrauktu macisanos, dodot iesp&ju darbaspeka zinasanu limena paaugstinaSanai. LEAN veicina
individualu un grupu macisanas uzvedibu un attista taddus svarigus darbinieka atribttus, ka
pieméram: sadarbiba, grupu l@mumu pienemsana, vienaudzu izpratne un prata vétra, lai rastu
risinajumus. P&tljumi ar1 parada, ka maciSanas bija aizkavéta vidés, kas pretojas LEAN
pielietoSanai. Saskana ar organizacijas maciSanas teoriju, LEAN atvieglo “maciSanos pirms
dariSanas” un “maciSanos darot”. Pirmaja gadijuma organizacijas paklauj darbaspeku teoretiski
macities par LEAN, izmantojot apmacibu un nozares pasakumus, bet otraja maciSanas notiek

praktiski veicot LEAN projektu izpildi.??

LEAN metozu koordin€ta TistenoSana sniedz iev€rojamus ieguvumus. Visaptveross
razoSanas uznémumu pétjjums atklaja, ka tie, kas veiksmigi ievie§ taupibas un procesu

optimizaciju, sasniedza:?®
e Krajumu limena samazinajumu par 50-60%.
e Darba raziguma pieaugumu par 40-50%.
e Par 60-80% samazinatu izpildes laiku
® 50-90% kvalitates uzlabojumu (méra péc defektu limena)
e Par 30-40% mazaku platibu izmantoSanu
Turklat finansu raditaji tiek butiski ietekméti. Uzn&émumi ar nobriedusu lean ievieSanu zino:

e RazoSanas izmaksu samazinajums par 20-30%.

21 Babbu K. (2023), A Review on Lean Manufacturing Implementation, Lean Construction Journal, 1,
https://www.researchgate.net/publication/372365854

22 Vijaya S. M, Anupama P. (2024), The interplay of lean practices and digitalization on organizational learning
systems and operational performance, International Journal of Production Economics, 270

3 Sujata S. D. (2024), Lean Manufacturing and Process Optimization : Enhancing Efficiency in Modern Production,
International Journal of Scientific Research in Computer Science, Engineering and Information Technology, 10(5),
265-273
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® 15-20% naudas pliismas uzlabojums
e 10-15% rentabilitates pieaugums

Tomer ir svarigi atzimét, ka LEAN ievieSana ir celojums, nevis galameérkis. Organizacijam
jabiit gatavam pastavigam ptilém un nepartrauktai pilnveidosanai. Vidgji ir nepiecieSami 3—5 gadi,
lai sasniegtu stabilu LEAN pielietoSanu, un vadoSie uznémumi nepartraukti pilnveido savu praksi

pat desmitgades pec ieviesanas sakuma.?

Daudzi uznémumi ir uzlabojusi savu sniegumu un konkurétsp€ju, ievieSot LEAN, lai gan
daudzi ir cinijusies, lai saglabatu to ilgtermina. Organizacijas, kas pienem LEAN, ne tikai cenSas
sasniegt darbibas uzlabojumus, bet arm mekl€ atzinibu par savu apnemsSanos socialas atbildibas
joma. Ilgtsp&jiba arvien vairak tiek uzskatita par nakamo soli ekonomiskaja razo$anas evolicija.
Lai gan produktivitates pieaugums un izmaksu samazinasana ir butiska uznémuma ekonomiskai
izdzivoSanai, Sie mérki ir jasasniedz tada veida, kas samazina kait§jumu videi, uzlabo socialo
labklajibu un veicina ilgtsp&jigaku nakotni. LEAN raZoSanas principi ir pastavigi pieradijusi savu

efektivitati, palidzot razotajiem risinat ari ilgtsp&jibas problémas.?

Darba autoram ir bijusi iesp&ja apmeklet dazus Latvija atpazistamus uznémumus, kuri savu
darbibu balsta LEAN filozofija. Tie ir tadi sevi pieradijusi uzn€mumi, ka: SIA “Brabantia Latvia”,
SIA “Schneider Electric” un AS “Amber Latvijas balzams”. Sie uznémumi ar savu pieeju darba
procesam bieZi vien kalpo, ka paraugi tiem uznémumiem, kuri vél tikai ir c€la uz nepartraukto

uzlabojumu pieieju sava darba.

1.2. LEAN metodes un riki

Razotaji saskaras ar gritibam un izaicinajumiem raZoSanas sektora izmaksu pieauguma,
neefektivitates, kvalitates un droSibas ietekmes dél. Klientu prasibas, vélmes un gaumes strauji
mainds, un razo$anas uzpémumiem ir japielagojas. Dazi rakstnieki mingja, ka potencialais

risinajums kvalitates uzlaboSanai darba vietas organizacijai ir 5S metode. 5S ir metode, ko 1980.

24 Sujata S. D. (2024), Lean Manufacturing and Process Optimization : Enhancing Efficiency in Modern Production,
International Journal of Scientific Research in Computer Science, Engineering and Information Technology, 10(5),
265-273

%5 Mohammed I. B., Abdelmoneim B. M. M. (2024), The Interplay Between Digital Technologies and Sustainable
Performance: Does Lean Manufacturing Matter?, Sustainability, 16(22), https://doi.org/10.3390/su162210002
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gados izstradaja Hiroyuki H. saskana ar Toyota raZzoSanas sistému (TPS). P& Todorovic M. un
Cupic M. domam, viena no visatbilstosakajam metodem LEAN filozofija ir 5S, kura ta ir stratégija
izmainam un macibam organizacijas attistiba. Kanamori S. (2015) apgalvoja, ka 5S ir metode, kas
ieteikta kvalitates uzlaboSanai, likvidejot visus faktorus, kas nenoveérté un maksimali palielina

pievienotas vértibas limeni organizacija.?®

P&c autora domam 5S metode kalpo ar1, ka uznémuma iek3$gjas kultiiras veidoSanas metode.
Istenojot 5S, uznémuma darbiniekiem tiek paradits veids kada biitu japieiet darba procesiem. Lai
cik tie biitu svarigi, nedrikst atstat novarta tiribu un kartibu, kas beigu beigas pozitivi ietekmés to

pasu procesu norisi.

Lai gan 5S metode ir pamatmetode, uznémumam, atkariba no ta darbibas un ta briza

risinamajam problémam, biis japielieto arT citas metodes.

Andon ir metode, kura tiek izmantota ka dala no vizualas parvaldibas, lai veicinatu
komunikaciju nozaré. Ta tiek izmantota, lai vizualiz&tu statusu un razosanas traucéjumus. Tas lauj
operatoram nekavgjoties partraukt razoSanu ja tiek atklats defekts, vienlaikus bridinot vadibu par
notikuso. Tradicionali, lai izveidotu Andon sist€mu, operators nospiez pogu vai velk vadu, kas rada
signalu ar sirénu un/vai apgaismojosam zimém, ka saucienu péc palidzibas un aptur liniju, kad tiek
atklats defekts. Lidz ar tehnologiju attistibu Andon sistéma ir parveidota par elektroniskam iericém
ar audio un krasu kodetu vizualo displeju. Nozares 4.0 vidé darbinieki sanem kludu zinojumus un
kltidu atraSanas vietas tuvu reallaikam, izmantojot, pieméram: planSetdatorus, viedtalrunus, uz
galvas piestiprinatus displejus un viedos pulkstenus, kas lietotajiem nodroSina mérktiecigu

pazinojumu reallaika.?’

Isikavas (Ishikawa) diagramma ir grafisks riks, kas parada iesp&jamo noteikta notikuma vai
problémas c€loni. To sauc ari par zivju kaulu (fish bone) diagrammu vai célonu un seku
diagrammu. ISikavas diagramma sastav no horizontalas bultinas, kas attélo efektu vai problemu
kas jaatrisina, un vairakam slipam bultinam, kas att€lo galveno c€lonu kategorijas (sk. 1.2.attéls),

kas var veicinat ietekmi. Katrai kategorijai var bt apakskategorijas, kas norada uz konkrétakiem

% Asokan V., Toong Hai S., Arasu R., Ratanakvisal, Zhou F., Chee-Pung (2022), THE EFFECTIVE
IMPLEMENTATION OF THE 5S CONCEPT ON THE PERFORMANCE: A CASE STUDY OF A
MANUFACTURING COMPANY IN MALAYSIA, The Seybold report, DOI: 10.5281/zenod0.6956027

%7 Laila el A., Samah E., Said E1 M. (2020), A Literature Review on the Evolution of Lean Manufacturing, Journal of
Systems and Management Sciences, 10(4), 13-30
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c€loniem. Biezi tiek izmantotas $adas kategorijas: metode, masina, materiali, m&rijumi, darbs un

vide.?®

CélonisJ [ Sekas J

Tekiirtas
aprikojums

Razolanas
process

Darbinieki

N

Primiirais c€lonis

RazoSanas
Materiali \ apstakli,
vide

Tehniska
konstrukeija

1.2.Areels. Isikavas diagramma

Avots: Autora veidots pec Babris S., Kalkis H., Piks§s M., Sorokins V. (2021). Praktiskais LEAN, Jelgavas tipografija,
Ipp. 300

ST metode izmanto uz diagrammu balstitu pieeju, lai pardomatu visas iespgjamas

problémas. Tas palidz veikt riipigu situacijas analizi. Ir Cetri rika lieto$anas soli:?°
1. Nosakiet problemu.
2. Izstradajiet galvenos iesaistitos faktorus.
3. Nosakiet iesp&jamos celonus.

4. Analizgjiet savu diagrammu.

28 Antonelli D., Stadnicka D., Litwin P. (2024), Inclusive manufacturing through the application of lean tools to
sustainability issues, Procedia CRIP, 122, 593-598

2 Liliana L. (2016), A new model of Ishikawa diagram for quality assessment,IOP Conference Series: Materials
Science and Engineering, 161, http://iopscience.iop.org/1757-899X/161/1/012099

17



Celoni parasti tiek grupeti galvenajas kategorijas, lai identific€tu Sos izmainu avotus.

Kategorijas parasti ietver:*
* Cilveki: ikviens, kas ir iesaistits procesa;

* Metodes: ka process tiek veikts un konkrétas prasibas ta veikSanai, piem&ram politikas,

procediras, noteikumi un likumi;
» Masinas: jebkura iekarta, datori, instrumenti utt., kas nepiecieSams darba veiksanai;
» Materiali: izejvielas, detalas, pildspalvas, papirs utt., ko izmanto gala produkta razoSana;
» MérTjumi: no procesa iegttie dati, kas tiek izmantoti ta kvalitates novertesanai;
* Vide: apstakli, pieméram, vieta, laiks, temperatiira un kulttira, kados process darbojas.

Ieguvumi no c€lonu un seku diagrammas izmantoSanas: palidz noteikt pamatc€lonus; mudina
lidzdalibai; izmanto sakartotu, viegli lasamu formatu; norada iesp&jamos izmainu célonus;

palielinas procesa zinasanas; identificé datu vaksanas jomas.®

Japanu termins Jidoka attiecas uz ‘inteligentu automatizaciju" vai "autonomu
automatizaciju". Sis metodes mérkis ir izveidot mazus, neatkarigi darbojosus kontroles ciklus, kas
uzrauga razoSanas procesu, lai atklatu defektus to rasanas vieta un izvairitos no bojatu produktu
razosanas (klidu izplatiSanas). Jidoka metode izmanto sensorus vai mehaniskos principus, lai
nodro$inatu autonomu procesa korekciju. Sensori konstateé procesa izvades novirzi no
nepiecieSamajam kvalitates prasibam (defektu), kas noved pie automatiskas aptur€Sanas.
Automatiska procesa apturéSana defekta gadijuma lauj darbiniekam vienlaikus darbinat vai
uzraudzit vairakas iekartas. Procesa apturéSana rada spiedienu rikoties, kam vajadz€tu palidzet
noveérst c€loni un radit nevainojamu procesu. Klasiska Jidoka pieeja lauj identificét procesa kluidas
uzreiz peéc to raSanas un uzsakt atbilstoSus pasakumus. Tomer attistiba riipniecibas nozares 4.0
konteksta satur ievérojamu potencialu prognoz€josai pieejai kvalitates uzlaboSanai razoSanas
procesos. Jo 1pasi potencialas kliidas var paredzeét pirms to raSanas un var novertét iesp&jamo
ietekmi uz produktu un procesa kvalitati. Galvenais prognoz€jamo procesu uzraudzibas veicinosais

faktors ir pieaugo$a meériericu pieejamiba un datu uzglabasanas aparatiiras jauda. Tas lauj

%0 Liliana L. (2016), A new model of Ishikawa diagram for quality assessment,IOP Conference Series: Materials
Science and Engineering, 161, http://iopscience.iop.org/1757-899X/161/1/012099

31 Liliana L. (2016), A new model of Ishikawa diagram for quality assessment,JOP Conference Series: Materials
Science and Engineering, 161, http://iopscience.iop.org/1757-899X/161/1/012099
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uznémumiem generét milzigas datu kratuves, kuras ir ietvertas netieSas zinasanas par raZzoSanas

procesiem. Izmantojot jaudigu aparatiiru, ierakstitos datus var novertét reallaika.>?

Six Sigma (60) ir procesu uzlabo$anas metozu un riku kopums, ko uznémums Motorola
izstradaja un ieviesa 1987. gada. Papildus razosanai Six Sigma ir plasi izmantota arT pakalpojumos
(veselibas apriupes prakseé un slimnicas; programmatiira un [T, viesmilibas nozaré un
mazumtirdzniecibas nozaré un finanSu sektora (tostarp bankas, finan$u pakalpojumos un
apdroS§inasana). Six Sigma tiek izmantota ka organizéta struktira, lai samazinatu organizatorisku
procesu atSkiribas, izmantojot uzlaboSanas specialistus, strukturétu metodi un darbibas raditajus
stratégisko mérku sasniegSanai. Six Sigma metode lauj uznémumiem samazinat lictas lidz
kopsaucg€jam - defektiem uz vienibu un tadéjadi nodrosina kopigu valodu un iesp&ju salidzinat sevi
ar lidzigiem produktiem, procesiem un praksi. Six Sigma méra defektus un samazina tos Iidz 3,4
defektiem uz miljonu iesp&ju (DPMO — defects per million oportunities). “Iesp&ja” ir definéta ka

jebkura iesp&ja neatbilst nepieciesamajam specifikacijam (sk. 1.1.tabulu).®
1.1.Tabula

Attieciba starp Sigma Iimeni un defektiem uz miljonu iespéju

Sigmas Itmenis D,efelﬂl_uz milj ?ns Precizitate %
iespéjam, skaits

1 690000 31

2 308537 69.1

3 66807 93.3

4 6210 99.38

5 230 99.997

6 3.4 99.9997

Avots: Autora veidots péc Pankaj M. M. (2022), Strategic Human Resource: Enhancing Performance With Six Sigma
Approach, Compensation & Benefits Review, 54(2), 51-92

32 Jochen D., Uwe D., Fabian N., Jurgen M., Yannick D. (2020), Systematic combination of Lean Management with
digitalization to improve production systems on the example of Jidoka 4.0, International Journal of Engineering
Business Management, 12, 1-9

33 Pankaj M. M. (2022), Strategic Human Resource: Enhancing Performance With Six Sigma Approach, Compensation
& Benefits Review, 54(2), 51-92
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Lielaka dala uznémumu razo divu Iidz tris sigmu [imeni, kas nozimé, ka ar katru miljonu
iesp&ju rodas no 66 807 lidz 308 537 defektiem; tas nozimé, ka no 6,7% lidz 30,9% no visa sarazota
ir defekts. Sigmas kvalitates ITmenis parada cik biezi defekti var rasties, savukart augstaki sigmas
kvalitates [tTmeni norada uz procesu, kura ir mazaka iesp€ja radit defektus, kvalitates [imenis ar1

attiecigi palielinas.®

Kanban ir viens no TPS instrumentiem ko Ohno T. izmantoja lai fiziski ierobeZotu iesp&ju
razot kaut ko lieku, kas nav nepiecieSams tieSi Saja bridi. Jebkurus materialus, detalas,
pusfabrikatus var sadalit mazas partijas un ievietot attiecigos konteineros vai noteiktas plauktu
vietas. Katra tada vieta saucas par Kanban noliktavu un ir definéta konkrétam detalu skaitam, ka
ar1 organizéeta ta lai tur fiziski nebiitu iesp&jams ielikt vairak detalu neka paredzets. Katrai no tadam
vietam tiek fiziski piesaistita Kanban karte. V@l viens sistémas elements ir Kanban karsu délis.
Pateicoties §Sim kopumam notiek materialu un informacijas plusmas virziba. Materiali ar Kanban

kartém virzas uz nakamajam darba vietam, izmantotas kartes atgriezas uz Kanban déla.®®

Efektiva apkopes stratégija palidz razo$anas organizacijam sasniegt pasaules limena
razosanas veiktsp&ju. Tapec, lai sasniegtu labu kvalitati un produktivitati, ir jauzlabo pasreizgja
apkopes prakse, ko var panakt, kritiski analiz&jot pasreizgjas apkopes sistémas un procesus. Saja
sakara tiek izmantoti dazadi apkopes panémieni un pieejas veidi atkariba no razoSanas metodes
veida, pieméram, uz uzticamibu vérsta apkope (RCM - Reliability-Centered Maintenance), kopgja
produktiva apkope (TPM - Total Productive Maintenance) un uz biznesu vérsta apkope (BCM -
business-centered Maintenance). RCM pieeja optimize fizisko lidzeklu uzticamibu, identificgjot
sisteémas atteices reZimus un sarindojot rezultatu analizi katram atteices reZimam. Lai gan BCM
koncentrgjas uz to, cik svarigi ir iesaistit apkopes metodi un tehniku ar uznémuma mérkiem. No
otras puses, TPM ir apkopes filozofija, kas ne tikai uzlabo aprikojuma stavokli, bet ar1 palielina
darbiniecku morali un apmierinatibu ar darbu. ApnemSanas, apmaciba un atbildiba visos
organizacijas limenos ir galvenais, lai nodroSinatu kultiras parmainas un veiksmigu TPM
ievieSanu. TPM sistéma nosaka, ka ta darbojas ka riks veiktsp€jas, pieejamibas un kvalitates

uzlabosanai.®® TPM koncepcijas aizsacgjs ir Nakajima S., kurs diezgan bitiski ietekméja Japanas

34 Pankaj M. M. (2022), Strategic Human Resource: Enhancing Performance With Six Sigma Approach, Compensation
& Benefits Review, 54(2), 51-92

% Buklovskis G. (2021), TRANSFORMACIJA Celvedis tava uznémuma parvérsana par “veiksmes stastu”, Jelgavas
tipografija, Ipp. 94-95.

% Muhammad B. R., Hafsa J., Ismial U., Rajesh M. (2022), Development and Evaluation of Overall Equipment
Effectiveness of Knitting Machines Using Statistical Tools, Sage Open, 1(2), 1-18
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razotaju ekonomisko attistibu 1970. gadu beigas. Vispopularakais veiktspéjas raditajs TPM ir OEE.
Pasaules limena OEE raditajs ir 85%, Tas veidojas no sadam vértibam: 90% aprikojuma

pieejamiba, 95% veiktspé&jas efektivitate un 99% kvalitates raditajs (Evan & Lindsay, 2008).%

Iekartu vispargja efektivitate (OEE — overall equipment effectivness) ir sistéma razoSanas
procesa efektivitates mérisanai. Tas ir mériSanas riks, ko izmanto, lai noraditu, cik efektivi masinas
darbojas. Tas méra, vai masinas tiek izmantotas, cik lielu dalu laika maSinas darbojas ar atrumu,
kada tiek razota produkcija, un procentualo dalu no produkcijas, kas ir pareizas kvalitates. Cita
veida OEE péta produktivitates samazinasanos, nemot veéra ietekmi uz masinu vai iekartu
izmantoSanu, aprikojuma pieejamibu, iekartu veiktsp&ju un produkcijas kvalitati. Metrika, kas tiek
izmantota OEE aprékinasanai, norada, kuri procesa zudumi parada vislielakas uzlaboSanas
iesp&jas, lai uzn@mums varétu pielikt piiles pareizajos jautajumos, lai uzlabotu iekartu efektivitati.
Ikdienas uzraudziba, izmantojot jaunas digitalas tehnologijas, un turpmaka pamatc€lonu analize,
izmantojot datu analizi, var palidzét veikt korig€joSas darbibas ceha un var ievérojami uzlabot

riipnicas OEE.®

VEél viens svarigs riks ir Poka-Yoke, kura bitiba ir cilvécisko kliidu novérsana. Lietojot
Poka-Yoke ripniecibas sektoros, procesu fiziskas konstrukcijas tick mainitas izmantojot fiziskas,
funkcionalas un simboliskas ierices kvalitates kontrolei. Savukart pakalpojumu sektora Poka-Yoke
tiek izmantots, lai noverstu pakalpojumu kltimes un uzlabotu precizitati. Paliglidzekli un fiksatori,
uzraudzibas instrumenti, svitrkodi un kontrolsaraksti ir dazi Poka-Yoke iericu pieméri. Kvalitates
kontrole un uzlabo$ana, samazinats iestatiSanas laiks un saltizSanu skaits, ka arT uzlabots atbildes

[imenis un produktivitate, ir Poka-Yoke iericu lietosanas prieksrocibas.*

Viens no rikiem, kas saistiti ar LEAN, ka noradijis saraksta Radnor Z., ir vértibu plismu
karteSana (VSM). Vin$ klasificgja LEAN rikus tris kategorijas: tie, ko izmanto noveértéSanai,
uzlabosanai un uzraudzibai. Starp darbibas procesu novértésanas instrumentiem, VSM ir lielisks

1iks jebkuram uznémumam, kas vélas kliit LEAN.* Veértibu plisma ir viena no galvenajaim

37 Elbadawi 1., McWilliams D. and Tetteh E. (2010). Enhancing Lean Manufacturing Learning Experience Through
Hands-On Simulation, Simulation & Gaming, 41(4), 537-552.

3 Arunabh B., Shoumodip R., Subhashis K., Mayank T., Ranjan C. (2020), An analytical approach to measure OEE
for blast furnaces, Ironmaking & Steelmaking, 47(5), 540-544.

39 Kapil G., Pallab S., Samuel L. G. (2024), A Review on the Implementation and Effectiveness of Lean Manufacturing
Strategies for Industrial and Service Sectors, Science, Engineering and Technology, 5(1), DOI:
10.54327/set2025/v5.11.157

40 Pankaj K. B., Kavitha P., Ashutosh S. (2019), Application of Lean Tool for Process Improvement of Bank Branches,
IIM Kozhikode Society & Management Review, 8(2), 131-142
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darbibam, lai panaktu efektivitati LEAN vadiba. Ta aptver produktu plasmu un pakalpojumus,
izmantojot dazadas aktivitates, lai nodro§inatu vértibu klientam. Saskana ar Rotera M. un Soka J.
teikto, VSM (value stream mapping) ir atbalsts un LEAN filozofijas ievieSanas riks . Tas ir definéts
ka visas darbibas, kas javeic no pasa sakuma Iidz procesa beigam, apzinoties informacijas un
materialu plisma. Tas ietver arT notverSanu laika perioda, kas nepiecieSami dazadam aktivitatem
kopgja plisma. Sadas darbibas dalas tadas kas rada pievienoto veértibu vai darbibas, kas nerada
pievienoto vertibu. VSM izmanto$anas mérkis ir apskatit visas iesp&jas procesa un noteikt jomas,
kuras var veikt uzlabojumus, lai uzlabotu produktivitati un efektivitati. Saskana ar Rotera un Soka
teikto, VSM mérkis ir identificét visus zudumus vértibu plisma un veikt izskirigus pasakumus, lai

novérstu vai samazinatu $0s zudumus.*!

Interesanta koncepcija globalai stratégiskai uzlaboSanai razo$anas vai piegades k&dgs ir
spageti adaptacijas karte vai spageti diagramma. Sada veida diagramma sastav no uznémuma
un/vai visas teritorijas sheémas vai kartes, kura tiek veiktas visas darbibas. Sada shema tiek savilktas
linijas, kuras parada, kur notiek produkta, personu un procesu kustiba starp Siem procesiem. Ar
dazadam krasam vai stiliem var apzimét dazadas operacijas un/vai dazadas personas, procesus vai
produktus. Sakotn&ja diagramma ar neuzlaboto procesu, parasti ir redzams, attéls ar daudzam
savstarp€ji sajauktam linijam, kas krustojas dazados virzienos un visa darbosanas zona, kas lidzinas
skivim ar spageti. P&c veiktajiem uzlabojumiem, diagrammas var novérot (ja tas izdarits pareizi)

mazak kustibu, mazakus attalumus un mazak operaciju.*?

SMED (Single-Minute Exchange of Die) (latviski - vienas miniites nomainas), tas ir
moderns un plass panémiens ko attistija Shingo S. Tas uz visiem laikiem izdz&s divus novecojusus
pienémumus, kas raksturigi razo$anas nozarei: 1. Lai parslégtos atri un efektivi, ir nepiecieSams
augsts zinaSanu un sp&ju Iimenis, kas paredz ilgu apmacibu un lielu pieredzi. 2. RazoSana liclas
partijas mazina ietekmi un Iidzsvaro izmaksas, kas saistitas ar ilgu nomainu.*® Atras parejas metodi
razoSana visbiezak izmanto, kad ir nepiecieSamiba noverst darbibas, kas saistitas ar iekartu

iestatiSanas darbibam. Tiek meklétas iesp&jas, ka samazinat vertibu nepievienojoso laiku un atrast

4 Bami A., Akinola O., Wenjun Z. (2021), Combining simple motion measurement, lean analysis technique and
historical data review for countering negative labor cost variance: A case study, International Journal of Engineering
Business Management, 13, 1-15

42 Cawman M. (2024), Kaizen blitz the muda out of the firm’s globalization strategy, Journal of General Management,
49(4), 315-322

43 International Labour Organization (2017), Lean Manufacturing Techniques For Textile Industry, ILO Publications,
p.63
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vislabako paraugu, kuram sekot. SMED metode nodroSina atru un efektivu pareju no vienas

darbibas uz otru un tas palielina razo$anas elastibu, ka arf uzlabo produkcijas razosanas pliismu.**

KPI jeb darba izpildes pamatraditaji — ST ir viena no aktualakajam pieejam, vértcjot
uznémgejdarbibas efektivitati, kura tiek izmantoti finanSu un nefinans$u raditaji, kas balstas
uznémuma ilgtermina mérkos. Izmantojot o metodi, problémas ir iesp&jams atrisinat atrak, jo par
tam runa sapulc€s un katrs no klatesosajiem var sniegt savu redz€jumu to atrisinasanai. Ar Sis
LEAN metodes palidzibu var operativi sekot lidzi sasniegtajiem rezultatiem un mérot darba

razZigumu un mérku izpildi var kontrolét darba procesu efektivitati.*

Svarigs nav uznémumu riciba esoSo instrumentu, kas ieviesti, apjoms, bet ka pamata esosie

taupibas principi veicina darbibu veiktsp&jas izcilibu un klientu apmierinatibu.*®

Veicot literatiras analizi, autors secina, ka lai sasniegtu labakos rezultatus, nepietiks tikai
ar kadas atseviSkas metodes pielietoSanu. Bis jaizmanto vairakas, kuras bis tam bridim un
situacijai visnepiecieSamakas. Dazas metodes un riki tiek integréti uzn€émuma ikdienas darbu
veiksana, dazi tiek pielietoti p&c nepiecieSamibas, piem&ram parskatot kadu procesu vai ieviesot

jaunu.

1.3.  LEAN zudumu veidi

Analizgjot pieejamos materialus par LEAN, noteikti naksies vairakkartigi sastapties ar
jédzienu zudumi. Zudumi tas ir darbibas, kas tiek veiktas, patérgjot laiku, speku, enrgiju un citus

resursus, bet péc klienta domam nerada vertibu gala produktam vai pakalpojumam.

TPS raditajs un ieviesgjs Ohno T. sava gramata norada: “TPS ar diviem pilariem, kas
atbalsta absolttu zudumu likvidé$anu, radas Japana nepiecieSamibas dél. Padomajiet par to:
"absoluta zudumu likvidésana.” Nevis zudumu samazina$ana, bet to likvidéSana. Ohno T. zudumus

iedalfja septinos galvenajos veidos. Tie ir:*’

4 Babris S., Kalkis H., Pik§s M., Sorokins V. (2021). Praktiskais LEAN, Jelgavas tipografija, Ipp. 244-249

4 Babris S., Kalkis H., Pik§s M., Sorokins V. (2021). Praktiskais LEAN, Jelgavas tipografija, Ipp. 174- 185.

% Dilupa N., Arun E., Hilal H. (2024), The role of lean, agility and learning ambidexterity in Industry 4.0
implementations, Technological Forecasting & Social Change, 206.

47 Wilson L. (2010), How to Implement Lean Manufacturing, The McGraw-Hill Companies, Inc., p. 25-26.
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Parprodukcija. Tas ir visbriesmigakais no visiem zudumiem, jo tas ne tikai pats ir zudums,
bet papildina pargjos zudumus. Pieméram, parprodukcijas apjoms ir jatransporté, jauzglaba,
japarbauda un iesp&jams, ir arT kads bojats materials. Interesanta piezime par parprodukciju ir tada,
ka gandriz visa parprodukcija ir planota parprodukcija. Tas ir planots un biezi vien dazadu labu
iemeslu dél. Pieméram, lai nodroSinatu, ka ir pietickami daudz gatavas preces, daudzi uznémumi
plano papildu razo$anu un iepérk papildus izejvielas, jo tas procesa laika izkritis dél kvalitates. Sis
planoSanas process patiesiba ir tikai min€jums un ievérojami palielina variacijas procesa. V&l
launak, daudzi uznémumi smagi strada, lai preciz€tu planoSanas procesu, lai samazinatu planveida
parprodukcijas izS§kerdeésanu. Tadgjadi mums jau ta ir ierobezots tehniska darbaspeka piedavajums,
kas strada, lai noverstu planoto parprodukciju, ko izraisa tieSam planosanas process, kas saskatija
nepiecieSamibu, jo pastav kvalitates probléma, kas ietekm@ razoSanas apjomu. Tatad, kapec gan
nesakt ar kvalitates problému un atbrivoties no visiem Siem zudumiem? Izklausas vienkarsi, tacu

tas bieZi tiek ignoréts.*8

Parcensanas. Parmériga apstrade attiecas uz vairaku komponentu pievienoSanu vai vairak
darbibu veikSanu produkta vai pakalpojuma, neka to pieprasa klients. RaZoSana tas varétu ietvert:
augstakas precizitates aprikojuma izmantoSanu, neka nepiecieSams; komponentu izmantoSanu,
vairak analizu veikSanu, neka nepiecie$ams; risindgjuma pardomasanu; komponentes pielagoSanu
péc tam, kad ta jau ir uzstadita; vairak funkciju, neka nepiecieSams. Biroja parmeriga apstrade var
ietvert: detalizétaku atskaiSu gener&Sanu, neka nepiecieSams; nevajadzigu darbibu veik$anu
pirkuma procesa; nevajadzigu parakstu pieprasiSanu dokumenta; datu dubultu ievadiSanu; vairak
veidlapu, neka nepiecieSams un papildu darbibas darbpliisma. Viens vienkarss veids, ka noverst
parmérigu apstradi, ir izprast darba prasibas no klienta viedokla. Pirms darba uzsakSanas vienmeér
padomajiet par klientu, razojiet atbilstosi tai kvalitatei un ceribam, kadas klients vélas, un

izgatavojiet tikai nepieciesamos daudzumus.*®

Gaidigana. Sis zuduma veids ir attiecinams uz produktiem, kuri gaida rinda uz nakamo
razoSanas posmu, vai uz cilvékiem, kas gaida uz nakamo darbu. Tas arf ir laiks, ko pavada, kamér

gaida resursu vai izejvielu piegadi. Ka arT produktu kavésanas pie piegades klientam ir zudumi.*

4 Wilson L. (2010), How to Implement Lean Manufacturing, The McGraw-Hill Companies, Inc., p. 25-26.

49 The Lean Way, The 8 Wastes of Lean, pieejams, https://theleanway.net/The-8-Wastes-of-Lean, skatits [14.12.2024].
%0 Ncube L. (2010). A Simulation of Lean Manufacturing: The Lean Lemonade Tycoon 2, Simulation & Gaming, 41
(4), 568-586
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Krajumi. Dazreiz ir grati saprast, ka parak lieli krajumi ir zudumi. Tas ir tapéc, ka krajumi
tiek uzskatiti par aktivu. Bet parmériba noteikti ir inventara izSkeérdésana! Tas var radit problémas,
piemé&ram, ilgaku izpildes laiku razoSanas procesa, neefektivu resursu sadali, materialu defektus
vai bojajumus, ka ar1 krajumos pasléptas problémas, kuru izskatiSanai nepiecieSams ilgaks laiks.
Krajumus var izraisit parlieku liela izejvielu un izejmaterialu iepirkSana, procesa esoSo darbu

parprodukcija ar garam rindam vai ja ir sarazots vairak produkcijas neka klients pieprasa.>!

Kustibas. Tas ir zuduma veids, jo, kas prasa laiku, bet neveicina rezultatu ir izskérdiba,

piem@ram, stradnieki mekl& instrumentus vai detalas.>

Defekti. Papildus fiziskiem defektiem, kas tieSi palielina pardoto precu izmaksas, tas var
ietvert kladas papiros, nepareizas informacijas par preci nodrosinasana, novélotu piegadi, razoSanu
péc nepareizas specifikacijas, parak daudz izejvielu izmantoSanu vai nevajadzigu nobirumu

razo$ana.>®

Transportésana. TransportéSana ietver jebkadu materialu parvietoSanu, kas nerada produkta

pievienoto vertibu, piem&ram, parvietojot materialus starp darbstacijam. Ideja ir tada, ka materialu
transportéSanai starp razoSanas posmiem jatiecas uz idealu, ka produkcija viena procesa izvadg tiek
nekavgjoties izmantota ka ievade nakamajam procesam. Parvadasana starp apstrades posmiem rada
pagarinajumu razosanas cikla laika, neefektivu darbaspéka un telpas izmantoSanu un var bt ar1

nelielus razoanas partraukumus.>*

Neizmantotais darbinieku potencials. Astotais zudums - Dazreiz koncentr&joties uz septinu

zudumu izslégSanu, uznémumi aizmirst par LEAN aspektu, kas ir raksturigs filozofijai, ka ta
sakotngji tika izstradata Japana — ciena pret cilvékiem. Citiem vardiem sakot, atziSana ka
uznémuma svarigakie aktivi ir ta darbinieki. Un Saja nolika, LEAN ieviesgji, daZreiz pievieno
astoto zudumu — prasmes. Sads zuduma veids rodas, ja uznémums pilniba neizmanto ta

lidzstradnieku domas un talantus. Faktiski darbinieki var pat nolemt pamest uznpémumu ta

1 Global Six Sigma USA, pieejams https://www.6sigma.us/lean-six-sigma-articles/lean-the-8-wastes/, skatits
[14.12.2024].

52 Ruffa S. A. (2011), The going lean fieldbook : a practical guide to lean transformation and sustainable succes, Lean
Dynamics Research, p.23

53 International Labour Organization (2017), Lean Manufacturing Techniques For Textile Industry, ILO Publications,
p-21-22

5 International Labour Organization (2017), Lean Manufacturing Techniques For Textile Industry, ILO Publications,
p-21-22
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vienkarsa iemesla dgl, ka vini nejiitas ta, it ka vini tiktu uzklausiti vai novertéti, bet gan, ka tads

cipars skaitlu jiira.*

Augstak uzskaititie zuduma veidi ir LEAN filozofijas pamats un parsvara visas metodes un
riki tiek pielietoti tie$i So zudumu izskauSanai vai vismaz iesp&jami lielakai samazinasanai. P&c
autora domam, kad ir pilniba izprasta So zudumu biutiba, klist skaidraka LEAN metozu

pielietoSanas nepiecieSamiba.

1.4. 5S-Kka LEAN pamatmetode

Uznémuma Toyota, 5S metode tika noteikta, ka veiktsp&jas uzlabosanas sistémas metode,
kas tika izmantota servisa un razoS$anas organizacijas. 5S metode tieck uzskatita par LEAN
pamatmetodi, kas paliclina efektivitati darba vieta un dod mums iesp&ju uzlabot produktu kvalitati,
samazinat izmaksas un uzlabot piegades. Tada veida, izmantojot $o metodi, uznémumiem ir ari

iespgjams panakt lielaku produktivitati.>®

5S metodes ievieSana ir ieteicama, lai identificétu zudumus, kas var atrasties darba vieta.
5S metodi izmanto, galvenokart uzsverot "majas uzkopSanas" praksi, lai samazinatu zudumu
daudzumu. 5S ideja ir filozofisks ietvars, ko 80. gados ieviesa Hiroyuki H. Toyota razoSanas
sistémas konteksta. Tadgjadi 5S metode paradas ka perspektivs risinajums organizacijas kvalitates
uzlabosanai darba vieta. Galvenais mérkis ir novérst neefektivitati un samazinat zudumu daudzumu
razo$anas procesa. 5S ideja uzsver optimalu tehnologiju izmanto$anu razo$anas linija un
visaptverosas perspektivas izkopSanu, lai iegiitu produktu bez defektiem. Izveidojot un uzturot
standarta darbibas procediiras darba vieta, 5S metode tiek izmantota, lai samazinatu nevajadzigos

zudumus un palielinatu razosanu.®’

Lielaka dala no tiem, kas Japana izmanto 5S uzskata, ka 5S ir noderiga ne tikai fiziskas
vides uzlabosanai, bet arT domasanas veida uzlabosanai. Acimredzot 5S var palidzet visas dzives

jomas. Daudzas ikdienas problémas var atrisinat, pienemot So metodi. 5S ir ne tikai majturibas

55 Pereira R. (2009). Skill builder, The Seven Wastes, iSixSigma, 5(5), 1-2.

% Jarumy R.C.C., Grecia M.M.A., Gustavo A.M.C. (2022), 5S Methodology: literature review and implementation
analysis, Journal of Scientific and Technological Research Industrial, 3(2), 37-45

5 Muhammad W. A., Ansar A., Irfan A K., Muhammad F. A. (2023), The Impact of Effective Implementation of the
5S Concept on Company Performance: A Case Study of a Manufacturing Company, NICE Research Journal, 16(2),
119-140
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sist€ma; ta ir integréta pieeja produktivitates uzlaboSanai. 5S ir vesela kultura, kas palielina
razos$anu, uzlabo kvalitati, samazina izmaksas, nodrosina savlaicigu piegadi, uzlabo droSibu un
morali. 5S primarais mérkis ir radit tiru un sakartotu vidi, kur visam ir vieta un viss ir savas vietas.
Turklat daudzi uznémumi sak parorienteties uz 5S, jo tas atklaj daZzus no acimredzamakajiem
zudumu piemériem. Tas ari palidz izveidot ietvaru un disciplinu, kas nepiecieSama citu

nepartrauktas uzlabosanas iniciativu veiksmigai Isteno$anai.”®

58S ir panémiens, ka saskirot, sakartot, satirit, standartizet un pastavigi uzlabot darba zonu.
Tas ietver piecas darbibas jeb solus: Seiri (SkiroSana), Seiton (sakartots), Seiso (spidésana),

Seiketsu (standartizét) un Shitsuke (uzturét) (sk. 1.4.attels).

——

1. SEIRI 2. SEITON 3. SEIsO 4. SEIKETSU | 5. SHITSUKE

Sort Set in order Shine Standardize Sustain

1ib:

1.4.Anels. 5SS metodes ievieSanas soli
Avots: Veres (Harea) C., Marian L., Moica S., Al-Akel S. (2018), Case study concerning 5S method impact in

automotive company, Procedia Manufacturing, 22, 900-905

Sagkirot. Skirosana vai Seiri ir pirmais solis 58, kas fokusgjas Uz nevajadzigu prick§metu
novaksanu no darba vietas. Tas padara darba zonu brivaku un drosaku darbam. Skirosanas
posma, tiek izlemts, kas ir vajadzigs un ir jasaglaba, kas ir nevajadzigs un ir jaaizvac. Starp
visiem priek§metiem, materialiem, instrumentiem tie jasadala péc nepiecieSamibas un lietoSanas
biezuma. Parasti skirosana izmanto Red-tagging vizualo metodi, kas palidz identificét nevélamas

lietas un to lietderibu.>®

% Abdalrazig S.S., Adam A. (2019), Evaluating the effectiveness of 5S implementation in the industrial sector,
International Journal of Innovative Science and Research Technology, 4(10), 804-808

59 Avishkar A. Ahire, Amit B. Chaudhari, Omkar S. Ahirrao, Vijay B. Sarode (2021), Increasing Productivity Through
Implementation of 5S Methodology In A Manufacturing Industry: A Case Study, International Journal of Scientific
Research in Multidisciplinary Studies, 7(7), 51-57
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Sakartot. Tad kad viss liekais ir aizvakts, palikuSais ir jasakarto, ta lai katram instrumentam
un katrai lietai biitu paredz&ta sava konkréta vieta. Kartojot lietas, japieturas pie principa, ka tuvak

izkarto tas lietas, kuras vajadzigas biezak un talak tas, kuras retak.%

Spodrinat. Sis solis ietver sevi darba vietas un pieguloSo platibu, ka arT piederigo
instrumentu un priekSmetu tiriSanu un tas uzturéSanu ikdiena un instrumentu novietoSanu tiem
paredzetajas vietas. Tiras un sakartotas telpas liecina par labi organiz€tu darbu un darbinieku

pozitivo attieksmi pret darbavietu.®!

Standartizét. Katra prieckSmeta novietoSanai ir jaizveido vizualas norades, lai nodro$inatu,
ka darba vieta neaizaug ar nevajadzigajam lietam. Labi standartizéta darba vieta jebkura novirze

uzreiz biis pamanama, pieméram ja triikst kadas lietas vai arT ir kautkas lieks.®?

Uzturét. Uztur@t vai stiprinat solis nozimée disciplinas ievieSanu un tas ievéroSanu. Saja solt
notiek darbs ar iepriek§€jo solu uzturésanas principu. Tiek rikoti auditi ar kuru palidzibu var atklat

nepilnibas vai problémas.®3

Uzskatams piemers darba vietas izskatam pirms un p&c 5S metodes pielietosanas ir redzams

1.5. attela

Before implementing 5S After implementing 5S

1.5.Attels. SS metodes pielietoSanas piemers
Avots: Siddiqui A. (2021), Comparing the Workplace Organization Method 5s with the 7 Wastes (Muda) in Waste

and Failure Management Tool, in the Health Care Quality Management, Journal of Scientific & Technical Research,

40(1), 31825-31831

60 Babris S., Kalkis H., Pik§s M., Sorokins V. (2021). Praktiskais LEAN, Jelgavas tipografija, Ipp. 14-15.
61 Skalberga 1., Kalkis H., Roja Z. (2022), LEAN organizéta darbavieta: 6S praktiskie padomi, Ipp. 43-57.
62 Babris S., Kalkis H., Pik§s M., Sorokins V. (2021). Praktiskais LEAN, Jelgavas tipografija, Ipp. 14-15.
63 Skalberga 1., Kalkis H., Roja Z. (2022), LEAN organizéta darbavieta: 6S praktiskie padomi, Ipp. 43-57.
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Neskatoties uz to, ka tiritba un kartiba darba vieta biezi vien tiek pozicionéta, ka
passaprotama lieta un lai cik 5S metodes ievieSana un izmantoSana sakotn&ji var Skist par
elementaru lietu, biezi vien uznémumiem tas var kliit par klupSanas akmeni un lielu izaicinajumu.

Noslédzot So nodalu, darba autors secina, ka LEAN filozofijas ievieSana sp€j ieveérojami
uzlabot uzn€muma efektivitati un pelnas raditajus. LEAN arsenala ir daudz dazadu metozu, kuras
iespgjams pielietot zudumu novérSanai, kas rodas darbibas procesos. LEAN filozofijas
pamatmetode ir 5S, kas ne tikai fiziski noveér§ zudumus darba vieta un uztur to tiru un kartigu, bet

ar1 palidz mainit uzn@muma darbinieku domasanas veidu.
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2. LEAN PASAKUMU ISTENOSANA UZNEMUMA AS
“VALMIERAS STIKLA SI,(IEDRA”

Saja nodala darba autors sniedz p&tama uznémuma raksturojumu, izverte iek3gjas un argjas
vides faktorus un analiz€ uznémuma pielietotas LEAN metodes. Metodes 5S un Spageti
diagramma tiek analiz€tas uz konkrétiem piemériem, savukart pargjas metodes netiek padzilinati
analizétas. IpaSu uzmanibu autors velta 5S metodei, ka LEAN pamatmetodei un metodei, kura
uznémuma dazas nodalas ir mérktiecigi ieviesta pirms salidzinosi nesena laika, dazas ir ievieSanas

stadija un dazas vél tikai tiek planota.

2.1. Uznémuma darbibas raksturojums

Valmieras stikla Skiedras riipnica savu darbibu uzsaka talaja 1963. gada, kad darbu saka

stikla lodi8u, spol&tavas, Sketerétavas, austuves, skabes apstrades un stiklaplastu cehi.

Stikla skiedras pavedieni ir pamats daudziem vieglo materialu risinajumu pielietojumiem
militaraja joma un daudzas citas. Stikla $kiedras razosana ir §is 21. gadsimta stikla tehnologiju
vertibu kédes atsléga, kas ir loti svariga parejai uz elastigu, oglekla emisiju zina neitralu

ekonomiku.%

AS “Valmieras stikla Skiedra” un tas meitas sabiedriba (turpmak teksta abas kopa —
VALMIERA GLASS GRUPA jeb GRUPA) ir viens no vadoSajiem stikla Skiedras razotajiem
Eiropa ar vairak neka 60 gadu pieredzi $aja nozaré. GRUPAS galvenais darbibas virziens ir stikla
Skiedras razoSana, kas ietver stikla skiedras pétniecibu, produktu izstradi un pardosanu. GRUPA ir
vieniga uznémumu grupa pasaul€ ar vertikali integrétu struktiiru un plasu stikla skiedras produktu

klastu termoizolacijas tirgum ar temperatiiras noturibu lidz pat 1250°C. AS “Valmieras stikla

64 Glass Fibre Europe, https:/glassfibreeurope.eu/provisional-anti-dumping-measures-on-chinese-glass-fibre-yarns/,
skatits [15.12.2024].
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Skiedra” specializgjas stikla Skiedras un tas produktu razoSana no $adiem trim dazadiem stiklu

veidiem:®
* E-stikls ar temperatiiras izturibu 600+°C (1112°F);
» HR-stikls ar temperatiras izturibu 800°C (1472°F);
* Si02-stikls ar temperatiiras izturibu 1000+°C (1832°F).

AS “Valmieras stikla Skiedra” stikla Skiedras produkcija tiek izmantota talakai parstradei,
elektriskas, siltuma un skanas izolacijas materialos un ka gatavs materials masinbiive, bivnieciba
un citas jomas. Veiksmiga bijusi razotnes darbibas attistiba elektroauto segmenta. Meitas
sabiedriba Valmiera Glass UK Ltd. razo stikla $kiedras izstradajumus aviacijas riipniecibai,
biivniecibai, termoizolacijai, tos izmanto art ugunsdzesiba un ugunsdrosiba ka nedegosus un diimus
necaurlaidigus materialus. Ta specializ€jusies ari stikla Skiedras ausSana, audumu apstradé

izmantojot parklaganas un lamin&$anas metodes.®®

Kvalitates augsto standartu noturéSana ir viens no dienas kartibas jautagjumiem, kuram
uznémuma pievers lielu véribu. Nemot véra produkcijas 1patnibu, klientu prasibas pret kvalitati ir
loti augstas. Uznémuma kvalitates parvaldibas sist€mas ir sertificétas saskana ar ISO 9001:2015
prasibam, ka arT uznemums ir sertific€ts atbilsto$i Energoparvaldibas sistémas standartam ISO
50001:2011, Vides parvaldibas standartam ISO 14001:2015 un Arodveselibas un darba droSibas
parvaldibas sisttmu standartam ISO 45001:2018. Stertifikatu esamiba nebiit nenozimé, ka
uznémums ir apstajies pie $1 sasnieguma, pilnigi pret€ji pieturéSanas pie vispargjam vadlinijam un
regulara iekS€jo un argjo auditu veikSana, stimulé domat pie nakamajiem soliem efektivitates un
kvalitates uzlaboSanai. Uznémuma arT ir izstradata “Kvalitates politika” un ka viens no punktiem

taja ir ieklauta nepartraukta uzlaboSana.

AS “Valmieras stikla Skiedra” darbinieku skaits ped€jos gados vidgji sastada 1200

darbinieku. Sis kritérijs un uznémuma gada apgrozijuma lielums (sk. 2.1.attgls),

85 KONSOLIDETAIS UN ATSEVISKAIS GADA PARSKATS 2023, Ipp.7-8., pieejams https://www.valmiera-
glass.com/data/financial_report/Iv_financial_report_2023.pdf, skatits [08.12.2024.].

6 KONSOLIDETAIS UN ATSEVI§I,<A|S GADA PARSKATS 2023, Ipp.12, pieejams https://www.valmiera-
glass.com/data/financial report/lv financial report 2023.pdf, skatits [08.12.2024.].
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AS "Valmieras stikla Skiedra" galvenie finansu raditaji
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2.1. Auels. AS “Valmieras stikla Skiedra” galvenie finanSu radijtaji, teur

Avots: Autora veidots izmantojot uzn€muma publiskoto informaciju

ir pamata tam, ka uzn@mums saskana ar Latvijas likumdoSanu péc statusa pieskaitams pie lieliem

uznémumiem.

2.2. Uzpeémuma arejas un iekSejas vides izvertejums

Ir daudzi faktori, kas ietekmé uznémuma darbibu, tostarp argjie vides faktori, pieméram,
valdibas politika, juridiskie un politiskie speki, tehnologijas, resursi, konkurenti, klientu gaume.®’

Latvija politiskie lemumi un nodoklu politika ir pietieckami sp&cigi un regulari argjie faktori,
kas atstaj iespaidu uz uzn€muma konkurétsp&ju. Bez ta, ka tiek celtas minimalas algas un transporta
nodevas, parskatits socialo iemaksu Itmenis, uznémums pedgjos gados ir piedzivojis vairakus
izaicungjumus parvarét ietekmi no tadiem faktoriem, ka Covid 19 un geopolitiskie notikumi, kuri
izraisija energoresursu cenu kapumu un kopg€ja pieprasijuma samazinasanos. P&c Lursoft
pieejamiem datiem®®, Latvija ar kodu 23.14. (stikla $kiedras razo$ana) ir registréti un uz doto bridi
aktivi devini uzn€mumi no kuriem cetri, ieskaitot AS “Valmieras stikla Skiedra” atrodas Valmieras
novada. Lai gan Sie visi uzpémumi ir uzskatami par konkurgjosiem, tomér péc meroga lielakie

konkurenti AS “Valmieras stikla Skiedra” atrodas Eiropa, kas ar ir lielakais produkcijas noieta

67 Hikmar A. M., Deni M. D., Acep S. (2021). Analisys of the external environment and internal control of company
performance, Inovbiz Jurnal Inovasi Bisnis Inovbiz Jurnal Inovasi Bisnis 9(1), 70-77.
8 Lutsoft, pieejams https://nace.lursoft.lv/23.14/stikla-skiedras-razosana, skatits [1.12.2024].
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tirgus. Starp $adiem var pieminét Owens Corning, Saint-Gobain Vetrotex un Nippon Electric
Glass. Neskatoties uz plaso savstarpgjo konkurenci, viena no aktualakajam témam 2024. gada bija
Kinas produkcijas iepltiSana Eiropas tirgii par dempinga cenam. Sakara ar So Eiropas stikla Skiedras
razotaju apvieniba “Glass Fibre Europe”, kuras sastava ir ari AS “Valmieras stikla Skiedra”,
pieprasija antidempinga izmekl&$anas sakSanu, reaggjot uz pieaugosajiem pieradijumiem, ka Kinas
razotaji negodigi konkuré ES tirgt. Stidziba tika paradits, ka Sis imports ir ar dempinga cenam un
nodara kaitgjumu ES razoSanas nozarei. Un 2024. gada oktobr Eiropas Savieniba pazinoja par

pagaidu antidempinga pasakumu ievie$anu stikla $kiedras dzijas importam no Kinas.®°

Papildus visam augstak uzskaititajam, uznémumam ir jadoma, ka samazinat globalas
recesijas sekas, kas iestajas péc centralo banku lémumiem par procentlikmju palielinasanu lai

apslapétu inflaciju, uz saviem pardoSanas rezultatiem.

Nenoliedzami viens no svarigakajiem katra uznémuma darbibas nodroSinasanai ir
cilvekresurss, kas Latvijas gadijuma ir liels izaicinajums, jo dabiska pieauguma skaits samazinas'°
jau daudzus gadus péc kartas. AS “Valmieras stikla Skiedra” nav nekads izn@mums uznémumu
vidii un arT izjiit darbinieku trikumu un ir spiesta piesaistit specialistus arT no talakas apkaimes, bet
arl tas nenodroSina vElamo darbinieku skaitu. Situacija Valmieras apkartné ir diezgan

neiepriecinosa (Sk. 2.1. tabula).

% Glass Fibre Europe, https:/glassfibreeurope.eu/provisional-anti-dumping-measures-on-chinese-glass-fibre-yarns/,
skatits [15.12.2024].

0 Centrala statistikas parvalde, pieejams https://stat.gov.lv/Iv/statistikas-temas/iedzivotaji/iedzivotaju-skaits/247-
iedzivotaju-skaits-un-ta-izmainas, skatits [3.12.2024].
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2.1.Tahula

Iedzivotaju skaits gada sakuma Valmiera un regiona

ledzivotaju skaits gada sakuma 2019 2020 | 2021|2022 | 2023 | 2024
Valmiera 23044 (22987| 22971 | 22757 | 22585 | 22376
-57 -6 -214 172 -209

«Césis 14999 14917 14815 14766| 14713 14699
-Ligatne 1057 1016 1015 1011 1018| 1009
.Gulbene 7185| 7097 6982| 6867 6782 6715
-Aloja 1141 1126|  1091] 10866 1077| 1060
«Limbazi 6962 6911 6888| 6762 6706 6613
.Sigulda 14174 | 14380| 14396| 14539| 14584 | 144632
~Smiltene 5162 5230| 5151 5083 5092 5129
-.Mazsalaca 1161 127 1124| 1075 1105 1113
-Ridjiena 2808| 2762| 2725 2719| 2684| 2650
~Seda 1094 1064 1098 1102 1114 1092
~Strenéi 1028 991 988 947 959 957
SUM| 79795 | 79608 | 79244 | 784694 | 78419 | 78045

-187 -364 -550 -275 -374

Avots: Autora veidots, izmantojot centralas statistikas datu bazi. IRS031. ledzivotaju skaits gada sakuma, ta izmainas

un dabiskas kustibas galvenie raditaji regionos, pilsétas un novados 2012 - 2024

No datiem apkopotajiem tabula, var secinat, ka p&dgjo piecu gadu laika iedzivotaju skaits
Valmiera vidgji gada ir samazinajies par 134 un summa ar tuvakajiem regioniem ir samazinajies
vidgji par 350 cilvékiem gadu no gada. Tas izraisa nepiecieSamibu mekl&t risinajumus piesaistot
viesstradniekus. Papildus tam darbinieku trikums izdara spiedienu uz algam un lai piesaistitu
aizvien jaunus darbiniekus un sp&tu noturét esosSos, atalgojumam ir jabit pievilcigakam par to ko

piedava blakus esoSi uznémumi.

Tehnologiska attistiba dod iesp&u uznémumam veidot pietickami sp&cigu konkurenci
citiem uznémumiem. Savukart to mazina izaicinajumi kas saistiti ar Eiropas Savienibas augstam
prasibam sakara ar CO2 nospieduma pe&das samazinasanu. Lai to nodroSinatu uzp@mumam
nemitigi jamekl€ jauni risinajumi un jaiegadajas jaunas iekartas un ierices, kas prasa lielas

investicijas.

Art ieksgjie faktori nevar palikt bez uzmanibas un lai arT tos uzn€mumam ir iesp€ja
ietekmeét, tie var radit diezgan lielus izaicinajumus. Veicot iek§€jo analizi, uzne@mumi spgj stiprinat
savu pamatdarbibu un noteikt metodes ar kuru palidzibu uzlabot to darbibu. Ieksgjas analizes

svarigakais iemesls ir $o iesp&ju noteik$ana.’*

L Internal  analysis: Definiton &  Why it is  important,  QuestionPro,  pieejams

https://www.questionpro.com/blog/internal-analysis/, skatits [25.11.2024].
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Uznémums savu darbibu uzsaka 1963. gada un ta viens no lepnumiem ir darbinieki ar lielo
darba stazu, kuru vida ir sastopami ari vairak par 50 gadiem nostradajusie. Nenoliedzami tie ir
pieredzes bagatakie kolégi, kuru sastavu papildina jauni un aizrautigi, kuri palidz nodrosinat

zinaSanu mantojamibu.

Lai novertétu uznémuma ieks€jas un argjas vides faktorus, darba autors izveidoja SVID jeb

stipro un vajo pusu, kas raksturo iek$€jo vidi un iesp&ju un draudu, kas raksturo ar&jo vidi, tabulu

(sk. 2.2.tabula).

2.2.Tabula
AS “Valmieras stikla Skiedra” SVID analize
Stipras puses Vajas puses
e PlaSs produkcijas klasts e RazoSanas jaudu nepilniga un
e Darbinieku laika gaita uzkratas nevienmeériga noslodze
zinasanas e ST briza samazinatas finansialas
e “Know-how” apstrades tehnologijas iespejas lielakam investicijam
e Atrafanas vieta tuvu  pamata razoSanas jaudas palielinaSanai un
izejmateriala iegtSanas vietai (karjers izmaksu samazinajumam
Lietuva) e Trikst vienotas planoSanas sist€mas
e Gadu desmitiem atstradati razoSanas VISOS razoSanas posmos
procesi e Nepietiekami attistita iekSejas
e Atstradata kvalitates nodro$inasanas komunikacijas kultira
sistéma e Nepilniga vienotu izm&amu mérku
e Pectecibas nodroSinaSana sisteéma
e [Eksportétas produkcijas Ipatsvars — e Tala atraSanas vieta no klientiem,
96% lielakas logistikas izmaksas
e Vertikali integréta struktiira, kas e Darbaspeka trukums
mazina ietekmi no argjiem e Augsta darbinieku mainiba
izejmaterialu piegatatajiem
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Iespéjas Draudi
e Elektro auto razoSanas apjomu Valsts [émumu nodoklu jautajumos kas
picaugums  (stikla  Skiedra  tiek var palielinat izmaksas un mazinat
izmantota, ka izolators akumulatoros) konkuretspgju
e Jauna produkta stiklaSkiedras ar Tendence samazinaties tirgus kop&jam
karstuma izturibu 800 gradi, attistiba pieprasijumam
e Celtniecibas nozares atveseloSanas e Darbiniecku mainiba un zinaSanu
e Maju siltinasanas projektu finans€jums aziplusana
e R&D nodalas pétjumi un jaunu e Globalas ekonomiskas krizes
audumu apdares materialu izstrades iestasanas
e (eopolitiskas situacijas pasliktinasanas

Avots: Autora veidots

Ka redzams tabula, AS “Valmieras stikla Skiedra” ir iek$gjais potencials turpmakai
attistibai un izaugsmei, kas jastiprina mazinot vajas puses un nemitigi jaseko lidzi un jaspg;j attiecigi
reagét uz to, kas notiek pasaulé kopuma un produkcijas noieta tirgos.

Uzpémuma AS “Valmieras stikla $kiedra” ir funkcionala organizatoriska strukttra, kuru

veido vairakas nodalas ar at8kirigajam prasmé&m un kompetences jomam (Sk. 2.2. attgls).

Akcionaru
pilnsapulce
Padome
Valde
Valdes loceklis Valdes loceklis prierﬁa;gggétﬁjs Valdes loceklis
Pardosanas HR - Vides, darba Uzpémuma | RazZosanas
) nodala |, /un veselibas drosiba planosana
— Kontrolings s aizsardzibas
- nodala S
Iepirk dala Teritorijas -
F—— _— Er?i:hrdaulglu frerrde <«—| » RaZoSana
- o Noliktavas
e Marketings <— un logistika Projektu Tehniska
—l
Produktu vadiba dala
Finansu attistiba
atskaites Juriskonsults«——» T

2.2. Attels. AS “Valmieras stikla Skiedra” organizatoriska struktiira

Avots: Autora izveidots, izmantojot uznemuma dokumentaciju
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Uznémuma valdi ievel uz tris gadiem. Katram valdes loceklim ir paklautas vairakas nodalas
un ikdiena tie darba jautajumos komunicg ar attiecigo nodalu vaditajiem, kuri uznémuma ir pirma
Iimena vaditaju statusa. Katram valdes loceklim ir paklautas tas nodalas, kuru darba tie visvairak
orient€jas.

Katra uz attistibu versta uzn€muma produktivitates un kvalitates uzlaboSana ir jautajums
kas nezaudeé savu aktualitati. AS “Valmieras stikla Skiedra” savu efektivitati lidz §im noteica
balstoties rezultatu pieejas teorija. Uznémums katram nakamajam gadam izvirzija sev mérkus un
parsvara balstijas uz divam veértibam: EBITDA sasniegSana noteiktaja [imeni un budzeta izpilde.
Tacu uz Sodienu, pateicoties specialistu piesaistei un vadibas komandas izaugsmei, ir radusies
skaidriba par to, ka nepiecieSams pievienot arT procesu pieeju. Ieviesot papildus kritérijus (KPI)
procesu snieguma atsekosanai, paradas iespgja tos analiz&t un izvertet, nosakot kuri no tiem biitu
jauzlabo. Sobrid uznémuma vadiba izstrada, papildina un ievies KPI un to atseko$anas/
reportéSanas sist€ému. Te gan ir janem vera vismaz divi faktori: pirmais — biis nepiecieSams kads
laiks lai pirmie kvalitativie dati uzkratos un otrs — biis janosaka katra KPI limenis pie kura ir skaidrs
vai tas ir pienemas vai nepiecieSamas kadas darbibas ta uzlabosanai. Pateicoties Sai sist€mai
uznémums vares labak analizét cik ekonomiski un lietderigi tas izmanto resursus produkcijas
razoSanai. Atsekojot tadus raditajus, ka virsstundu skaits, absentisms, darbinieku mainibas
koeficients, klientu apmierinatibas Iimenis, siidzibu sakaits, iekartu lietderibas koeficients u.c. kuri
var noradit uz eso$am vai potencialajam iek§€jam problémam, uznémums vares vairak pieversties
savu procesu un ieksgjas vides uzlaboSanai, kas savukart, rezult€sies labakos finansu raditajos.
Papildus So kritériju ievieSanai uznémuma tiek pielietoti ari citas LEAN metodes un riki un
nepartraukti tiek paaugstinata darbinieku izpratne par LEAN un to metoZu un riku izmantoSanu

uznémuma darbibas efektivitates celSanai.

2.3. Uznémuma pielietotas LEAN metodes

Lai ari 5S metode tiek uzskatita par LEAN pamatmetodi, bez tas ir arT daudz citu riku un
metozu un ka jau razoSanas uznémumam ar1 AS “Valmieras stikla Skiedra” ir bijusi vajadziba tos
pielietot savas darbibas analiz&Sanai un efektivitates uzlabosanai. Darba autors piedava iepazities

ar dazam no uznémuma pielietotam.
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Daudzu gadu garuma uznémuma vadiba ir likusi uzsvaru uz kartibas un tiribas uzturéSanas
pasakumiem uznémuma telpas un teritorija. Tiem ir bijusi mainigi panakumi. Viens no lielakajiem
skersliem veiksmigai pasakumu ievieSanas noturéSanai bija liels darbinieku skaits, kuriem piemit
padomju laika domaSana un lidz ar to citada izpratne par kartibu un tiribu. Otrs — fokuss uz
sarazotas produkcijas apjomu un kad ir lielaki izaicinajumi tieS$i raZoSanas nodalas, tiribas un
kartibas jautajumi atiet otraja plana un uz kadu laiku tiek aizmirsti. Savukart ped&jos paris gados
uznémums ir aktivak sacis iedzivinat LEAN filozofiju un ka metode tiribas un kartibas
nepartrauktai nodrosinasnai tika izmantota 5S metode. Ar $o metodi daudzi uznémumi ir uzsakusi
savas gaitas LEAN ieviesana. Tas veids, kada ieviest So metodi uznémuma bija apzinati izvelets.
Proti — léna, pakapeniska ievieSana sakot ar vienu nodalu un péc tam pakapeniski parejot pie
nakamajam, sniedzot nepiecieSamas apmacibas un atbalstu un izvedot skaidrojosas sarunas ar
iesaistitajiem darbiniekiem. Pirms uzsakt jebkadu praktisko darbibu katras nodalas darbinieki tika
iepazistinati ar 5S metodes teoretiskajiem aspektiem un nepiecieSamibu uznémuma ikdiena, tas
plusiem un ieguvumiem. Kopgjai izpratnei par LEAN metodém un rikiem, tika izstastits par
astoniem LEAN zudumiem un ieskicéts par dazam LEAN metodém. Apmacibu mérkis gan nebija
fokuseties uz sausu teoriju, bet gan vairak pieveérst uzmanibu par $adu metozu eksistéSanu ar kuru
palidzibu ir iesp€jams uzturét sakartotu un droSu darba vidi un paraléli celt efektivitati. Peéc So
darbibu kopuma tika uzsakti ari praktiskie darbi pie 5S metodes pakapeniskas ievieSanas

uznémuma, kuru rezultata tapa pirmas sakartotas darba vietas (sk. 2.3.attéls).
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Avots:

2.3.4uels. Sakartoto darba vietu piemeéri AS “Valmieras stikla Skiedra”

Autora veidots, izmantojot uzneémuma dokumentaciju
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Ka jau tas pieder pie §is metodes, tad tika izveidota veidlapa ar kuras palidzibu istenojot
projektu var sekot 11dzi nepiecieSamajam darbibam un nepalaist neko garam, ka arT iedokumentgt

veiktos pasakumus un situaciju darba vieta pirms un péc 5S ievieSanas (SK. 2.4.att€ls).

5S uzlabojuma veidlapa

Nodala | nodalas nosaukums |

_Bilde PEC

==

Uzlabojuma atraSanas vieta:

Darba galds pie SKP

Kas ar 30 uzlabojumu tika panakts

5 Darba vieta atstats tikai darba veikSanai nepiecieSamais un parkartota darba
Skiro: zona, lidz ar to iegustot papildus vietu.

Atstatajam lietam pieskirta noteikta vieta, uzstadits jauns darba galds,
Sakarto: ergonomiski krésli un darba ekrans piederumiem. Parlikta informativa tafele.

Noteikts tiriSanas bieZums (reizi maina) un atbildigais.
Satiri:

|zvietota bilde ar standartu, ka jaizskatas darba zonai. Izveidots kontroles
Standartizé: |saraksts ieviesto solu uzturéSanas novértéSanai.

Noteikts zonas audita bieZums 1x diena, rezultatu apkopojums tiek attélots
Uzturi: nodalas informativaja telpa.

Piezimes:

2.4.4ueels. Ieviesta 5SS projekta veidlapas piemers “Valmieras stikla Skiedra”

Avots: Autora veidots, izmantojot uznémuma dokumentaciju

Uzsakt ieviest parmainas darba vidé pie kuras darbinieki jau ir pieradusi var biit diezgan
izaicinosi, tadu vél izaicino$ak var izradities $os uzlabojumus uzturét ilgtermina. STiemesla dél 58
piekta sola ietvaros katrai darba vietai, kura pielietota §T metode, tika izveidots standarts ar attélu,

ka biitu jaizskatas Sai vietai, I1dz ar to var viegli salidzinat vai $1 briza situacija darba vieta atbilst
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standartam (sk. 2.5.attéls), turklat taja ir definéts uzkopSanas veids un biezums, ka ari par to

atbildigais darbinieks.

Darba galda standarts

K3rthba, k3d3 tiek veikta urkopiana:

l:3anz ar saspiesto gaisu no darba vietas virsmam. Galda brivo virsmu noslauciEana ar lupate. Gridas uzsiaud

TirEanas biefums:

[ Reizi maina. |

Atbildizais par standarta urturEianu:

I lecirkna operdtors |

Audita biefums:

I Sx nedéls |

2.5.4weels. leviesta SS standarta piemérs “Valmieras stikla Skiedra”

Avots: Autora veidots, izmantojot uznémuma dokumentaciju

Ka jau metode to paredz, tika izveidota sisteéma, kas paredz regularu apgaitu veikSanu un ar

kuras palidzibu apgaitu laika ieraudzitas neatbilstibas tiek piefiksétas un tiek iegati darba vietu

tiribas un kartibas uzturé$anas rezultati (sk. 2.6.attels).

Ko péjais rezultats o — -
e I T B ) B R ey
24 |25 | %X | 7|28 |285|0|3

MEnesis B4.95 1 2 3 4 5 13 7 2 slwjujufB|u|Ef{s|17|L|B|l2w]|2l]|2]|B

vepe] 3| 4 1 3| 3 4 0 3 3| 4
Vel dartavietd strodas thal darbam | | (o | ok | ok [ ok | ok [ nok| ok | ok | ok | ok | ok | ok |nok| ok | ok | ok
nepiecieiamas ligtas?

y 2 3 4 ¥ 3 3 4 y 2 3
ok | mok| ok | ok [ ok | ok |mok| ok | ok | ok | ok | ok | ok | ok

Skiro:

Vaivisas istss rviegl identiicgamas | | 1 o | G g | o | mok | o | ok | o | ok | ok | ok | ok | ok | ok | ook | ok | ok | ok | ok | ok | ok | ook |k | ok | ok | ok | ok | ok | ek

SakAME| 1, s vrodestam paredzerajis vietis?
Satiri: Vaidarbavietair tia? mok | ok | ok | ok | ok | ok | ok | ok | ok [nok| ok | ok [ ok |nek| ok | ok | ok | ok | ok | nok| ok | ok | ok | ok | ok | ok | ok | ok | ok | ok | ok
‘ Dienas rezultats 33 100(100(100(100( 33 (100{100 100 100( 33 (100(100 100 100(100|100| 33 |100(100| 100 (100 (100 (100|100

2.6.4ttels. 5S darba vieta uzturéSanas vértéjumu kopsavilkums AS “Valmieras stikla Skiedra”

Avots: Autora veidots, izmantojot uznémuma dokumentaciju
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Rezultati tiek att€loti procentos, 1idz ar to ir pietiekami viegli identific€t vai konkréta darba
vieta apgaitas laika ir bijusi sakartota un uzkopta atbilstosi standartam. Tabula ar rezultatiem tiek
izvietota katra nodala redzamaja vieta, lai ta butu pieejama visiem darbiniekiem, lai tie var redzet,

ka sokas citam mainam un tas ari motive biit labakiem.

Uznémuma ir daudz dazadu iekartu un ir loti svarigi precizi planot to noslodzi pielagojoties
nepiecieSamajiem izlaides apjomiem un tam ir nepiecieSami pareizi izejas dati un pilniga skaidriba
par iekartu tehniskam iesp€jam un faktoriem, kas var ietekmét to veiktsp&ju. Viens no LEAN
rikiem kas sniedz iesp&ju precizi atsekot iekartu darbibas efektivitati ir OEE. Uz doto bridi, lai ar1
nepilnigi OEE izpratn€, uzn€muma tiek sekots 11idzi iekartu lietderibas koeficientam. Balstoties uz
So koeficienta raditaju katra no razotném ir iesp&jams atsekot vai ir bijusas kadas problémas, kuras
ietekm@jusas iekartu darbibas laikus un pienemt [émumus par darbibam, kuras biitu javeic lai §is

problémas risinatu un nakotng no tadam izvairitos.

Viens no aktualajiem faktoriem, kas ietekm& uznémuma raZigumu ir nepartraukti mainigais
pieprasijums, kas liek parorienteties no viena produkcijas veida uz citu kas paredz iekartu
parkartosanu un pierikosanu dazadam produktu grupam. Tapeéc SMED ari ir uzndmuma LEAN
metozu saraksta un nepartraukti tiek mekléti labakie veidi un risinajumi atrakai parejai no viena

produkcijas veida uz citu lai mazinatu iekartu dikstavju laiku.

Nemot véra uznémuma darbibas specifiku, kura rokdarbiem ir maz vietas, jo parsvara viss
raZzoSanas process tiek Tstenots ar iekartu palidzibu, andon ir, ka neatnemama sastavdala no

razo$anas procesa (sk. 2.7.attéls).

2.7.Anels. Andon iekartas signalgaismas piemers

Avots: Creative safty supply, pieejams https:/Iv.creativesafetysupply.com/glossary/andon-

lights/?utm_campaign=oth_r&utm_source=www.creativesafetysupply.com&utm medium=wi_proxy&utm_content=

Iv_LV&utm_term=c, skatits [16.12.2024.].
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Sis riks tiek izmantots, lai vizualizétu iekartas statusu un razo3anas traucgjumus. Tas lauj
operatoram nekavgjoties partraukt razoSanu, ja tiek atklats defekts vai ari atri reagét ickartas
automatiskas apstasanas gadijuma. Andon ir plasi pielietota visas uzn€muma razotnés un reti kurai
iekartai nevar atrast vizualu indikatoru, kas palidz pa gabalu noteikt iekartas statusu. Jaatzist, ka
salidzino8i nesen razotam iekartam, jau to izgatavoSanas stadija ir paredzeti un iestradati gaismas
indikatori kuri var biit dazadu signallampu, indikator lampu uz darba panela vai krasu indikatoru

uz iekartas displeja izskata.

Uznémums saimniecisko darbibu isteno uz teritorijas, kuras platiba ir nedaudz virs 27
hektariem un diezgan passaprotami, ka Spageti diagramma var sniegt labu ieskatu par iek$gjas
parvietoSanas efektivitati. PaleSu izkrauSanas anlize ir ka viens no nesenajiem piemériem, kad tika
pielietota §T metode. Analizei tika izveidota spageti diagramma un tika piefikséts iekravéju kustibu

apjoms un patérétais laiku uz to bridi (Sk. 2.8. attéls).

‘Nobraukti km| 85
Paterétais laiks min 77

2.8.4reels. PaleSu izkrauSanas spageti diagramma (sakuma) AS “Valmieras stikla Skiedra”

Avots: Autora veidots, izmantojot uznémuma dokumentaciju

Ka redzams att€la, sakotn&ja varianta iekravejs lai izkrautu paletes un nogadatu tas

noteiktajas vietas, nobrauca 8.5 km un visam darbam kopa pater&ja 77 miniites.
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Analizgjot izkrauSanas procesu (sk. 1.pielikumu) atklajas, ka lieli laika zudumi paradas
kamér tiek sagadata rohla un noformé&ti nepiecieSamie dokumenti. Katru reizi kad bija
nepiecieSams izkraut paletes, iekraveja vaditajam vispirms bija jadodas uz kadu no nodalam lai
panemtu rohlu, kuru janogada lidz transportam lai ar tas palidzibu varetu veikt izkrauSanas darbus.
P&c katras izkrauSanas liela laika dala tika patéréta, kamer iekraveja vaditajs sagaidija atbildigo no
nodalas, kurai tika piegadatas paletes lai tas paraksta pavadlapu un tada veida apstiprina
sanemsanu. ArT pats izkrausanas process (iekravéja kustibas), vieta un veids kada tiek izkrautas un

vélak uz noteiktajam vietam piegadatas paletes katram iekravéja vaditajam bija atSkirigi.

Process tika parskatits un uzlabots (sk. 2.pielikumu). Vienojoties ar nodalu vaditajiem no
procesa tika iznemta darbiba, kas paredz&a katru reizi parakstit nodalas parstavim
pavaddokumentus lai apliecinatu paleSu sanemsSanas faktu. Turpmak paleSu skaita atbilstibu
pavaddokumentiem parbaudija pats iekravgja vaditajs un ar to ari tika pienemts, ka viss ir kartiba.
Iekraveju vaditajiem tika iegadata atseviSska rohla un turpmak nebija nepiecieSamibas braukt
unmekl&t tant bridi brivu rohlu citas nodalas. PaleSu izkrausanai tika defin€tas konkrétas vietas un

konkréta seciba, 11dz ar to noversta iespgjamiba veikt izkrauSanu vadoties péc saviem uzskatiem.

P&c ieviestajam izmainam un uzlabojumiem tika samazinati zudumu veidi gaidiSana un

transportéSana un kart€ja spageti diagramma to apliecindja un uzskatami paradija (sk. 2.9.attels).

40 -37.0 Vv

2.9.4néls. PaleSu izkrauSanas spageti diagramma (péc uzlabojumiem) AS “Valmieras stikla
skiedra”

Avots: Autora veidots, izmantojot uznémuma dokumentaciju
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Ka redzams attéla, péc ieviestajiem uzlabojumiem un zudumu mazinasanas iekraveja
vaditajam 8.5 km vieta jamero vairs tikai 1.4 km gar§ cel§, kas ir samazinajums par 7.1 km un

kopgjais darbam nepiecieSamais laiks samazinajas par 37 miniit€ém, no 77 uz 40.

Augstak min€to metozu un riku pielietosana uznémuma ikdiena sniedz iesp&jas atrak reagéet
uz problémsituacijam; uzturét telpas un teritoriju pienaciga kartiba; izvietot nepiecieSamo
informaciju vizuali uzskatami un viegli saprotami; analiz€t un mekl&t risinajumus efektivitates

paaugstinaSanai.

Nosledzot $o nodalu, autors secina, ka uzn€mumam AS “Valmieras stikla Skiedra” ikdiena
jasastopas ar vairakiem iekS$€jas un argjas vides izraisitajiem izaicinajumiem, kurus parvarot,
nemitigi tiek mekl&ti risinajumi lielakai efektivitatei un kvalitatei iek$€jos uznémuma procesos. Ka
viens no nepartraukto uzlabojumu uzturé$anas celiem, pamazam, tiek iedzivinats LEAN filozofijas
cels. Uznémuma, dazviet, jau tiek veiksmigi pielietotas LEAN metodes, savukart, ka nozimigaka

Sobrid ir izvirzita 5S metode, kas Sobrid tiek pakapeniski un veiksmigi pielietota.
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3. DARBINIEKU DOMAS PAR 58S METODI UN ZINASANAS PAR LEAN
PIELIETOTAJAM METODEM RAZOTNE

Saja nodala autors analizé rezultatus, kas iegiiti kvalitativo un kvantitativo pétijumu gaita.
Nodalas sakuma tiek sniegts ieskats p&tijumu metodologija. Otraja dala tiek analizéti dal&ji
strukturéto interviju rezultati un treSaja dala tiek analiz€tas uz anketas jautajumiem sniegtas

respondentu atbildes.

3.1. Pétjjuma metodologija

Petijumu veidi attiecas uz dazadam pieejam, ko p€tnieki var izmantot, lai izp&titu petijjuma
jautajumu vai problému. P&tnieciba ir sistematiska un strukturéta izp&te, kuras mérkis ir atklat
jaunas zinasanas vai apstiprinat eso$as zinasanas. P&tijjuma izmantoto metodologiju biezi nosaka

veicama pétijuma veids."?

Katrai zinatniskajai disciplinai ir savas petniecibas metodes. To uzdevums ir diagnosticet
un risinat zinatniskas problémas. Visizplatitakais veids, ka tas sakartot, ir iedalit kvantitativajas un
kvalitativajas metodes. Protams, $is dalijums nav strikts. Turklat socialajas zinatn€s var izmantot
ar1 treSo pieeju - jaukto metodi (kvantitativo un kvalitativo pé€tniecibas metozu kombinétu

izmantoganu).”

Kvalitativas metodes ir ka informacijas vaksSanas, ta datu analizes metodes. Kvalitativajam
petijumam raksturigi, ka gan datu vakSana, gan analize tiek veikta, saglabajot cieSu saikni ar
kontekstu. Galvenas informacijas vakSanas metodes: padzilinatas intervijas (strukturéta/
nestrukturéta saruna ar noteiktu izpétes méerki), fokusa grupas (grupas diskusijas, kuras moderatora
vadiba péc noteikta plana diskuté cilveki, kuriem ir personiga pieredze p€tamaja jautajuma),

lidzdalibas noverojums (pétnieks slépti vai atklati ieklaujas kadas grupas darbiba, novero to, veic

2 Mind the graph, Kadi ir pétijumu veidi, pieejams https://mindthegraph.com/blog/Iv/kadi-ir-izpetes-tipi/, skatits
[26.12.2024].

73 “Navigating Social Worlds: Toolbox for Social Inquiry”, pieejams https://socialworlds.sgh.waw.pl/lv/ontologijas-
sadala/ka-izveleties-petniecibas-metodes/kvantitativas-un-kvalitativas-petniecibas, skatits [22.12.2024.].
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piezimes, analiz€), gadijuma izpéte (akcents uz noteikta fenomena izpé€ti, izmantojot dazadas

informacijas vaksanas metodes).”

Kvantitativo izpéti var definét ka sistematisku paradibu izpéti, vacot kvantitativi izméramus
datus un izmantojot statistikas metodes. Citiem vardiem sakot, ta ir skaitliska rakstura datu
vaksSana. Tas ir ideali piemerots, lai noteiktu tendences un vid&jos raditajus, veiktu prognozes un
visparinatu rezultatus lielam populacijam. Kvantitativie p&tnieki censas iegit izlasi, kas lauj izdarit
ticamus secindajumus par attiecigo populaciju. Biezi vien sakuma tiek izvirzita hipot€ze, péc tam
tiek vakti dati, kurus var izmantot, lai noteiktu, vai dati apstiprina hipotézi. Dazas no kvantitativa
petijuma prieksrocibam ir iesp&ja salidzinoS$i atri savakt ticamus un precizus datus, tas novers

neobjektivitati un lauj plasak analizét datus.”

Ir vairaki veidi, ka vakt datus lai tos v&lak interpret€tu. Viena no popularakajam metodém
ir intervija. Ir dazadi interviju veidi: individualas un grupu intervijas, strukturétas, dalgji
struktur€tas un nestrukturétas intervijas. Strukturéta intervija jautajumi intervéjamajiem tiek uzdoti
preciza, ieprieks noteikta seciba un formuléti. Savukart nestrukturéta intervija notiek, vadoties péc
dabiskas diskusijas gaitas, un interv€jamajam tiek lauts runat par lietam, kuras vin$ uzskata par
butiskam un svarigam. Starp $§tm divam intervijam ir dalgji strukturéta intervija, kura intervétajam
jautajumi ir ieprieks ieplanoti, bet ir zinama elastiba mainit to secibu un vajadzibas gadijuma uzdot

papildu jautajumus.’®

Viena no kvantitativajam datu vakSanas metodém ir aptauja. Aptauja — sakotngjas
informacijas ievakSanas metode, kas paredz uzdot pétamajai kopai mutiskus vai rakstiskus
jautajumus, kuri satur pétijuma problému empiriska Itmeni, ka ari ieglito atbilzu statistisko

apstradi.”’

Aptauja ir strukturéta metode datu savaksanai, kas sastav no tadam jautajumu sérijam
rakstiska, mutiska veida, uz kuram atbild respondents. Anketa — jautajumu saraksts informacijas
iegtiSanai no respondentiem. AnketéSanas procesa nozimiga loma ir anket€Sanas situacijai un

apstakliem, jo aptaujas organiz&tajs nespgj palidz&t respondentam sarezgitu jautajumu gadijuma un

™ Nacionala enciklopédija, Kvalitativas metodes sociologija, pieejams https:/enciklopedija.lv/skirklis/8111-
kvalitat%C4%ABv%C4%381s-metodes-sociolo%C4%A31j%C4%81-, skatits [22.12.2024.].

7> Norstat, Kvalitativas un kvantitativas tirgus izpétes atskiriba, pieejams https:/norstat.co/lv/tirgus-izpete/kvalitativs-
kvantitativs/, skatits [20.12.2024.].

76 “Navigating Social Worlds, Par interviju, pieejams, https://socialworlds.sgh.waw.pl/lv/ontologijas-
sadala/intervijas/par-interviju, skatits [27.12.2024.].

7 Kristapsone S. (2014). Zinatniska pétnieciba studiju procesa, Jelgavas tipografija, 244- 276Ipp.
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anket&tajam triikst kontroles par apkartgjas vides ietekmi uz respondenta atbildem. Sie faktori

anketai, ka informacijas ievak$anas metodei tiek uzskatiti par trikumiem."®

Darba autors sava pétijuma ietvaros, kura mérkis bija noskaidrot AS “Valmieras stikla
Skiedra” tekstila razotnes vadibas komandas un darbinieku zinasanu Iimeni par LEAN un ta
metodém, ka ar1 vinu attiecksmi pret 5S metodes pielietoSanu razotng, izvélgjas pielietot divas
pétijuma metodes. AS ”Valmieras stikla $kiedra” tekstila razotnes vadibas komandas domas un
zinaSanu Iimenis par LEAN un 58 tika iegiti ar dalgji strukturéto individualo interviju palidzibu.

Savukart tada pasa veida informacija no razotnes darbiniekiem tika iegiita caur aptauju.

3.2. Interviju rezultatu apkopojums

Kopuma tika intervéti tris tekstila razotnes vadibas komandas parstavji: razotnes vaditajs
Andrejs A., razotnes vaditaja vietnieks Bertolds G. un raZoSanas procesu koordinators Dainis F.
Lai nodro$inatu interviju konfidencialitati un maksimalu atvertibu to noturéSanai tika izveletas
respondentiem &rtakas vietas, kurds uz to laiku nebija piekluves nepiederosam personam.
Interv€jamas personas vElgjas saglabat savu konfidencialitati, tapec darba autors intervijas izklasta
noradis interv€jamas personas ar izmainitiem vardiem. Intervijas tika organizétas mieriga
draudziga gaisotng, bet vienlaikus saglabajot konstruktivu pieeju. Lai interviju laika pieturétos pie
peétama temata, tika sagatavots jautdjumu saraksts (sk. 3.pielikumu).

Intervéjamo personu darba stazs uznémuma AS “Valmieras stikla Skiedra” bija no 8 1idz 33
gadiem. Razotnes vaditajs Andrejs A. un razoSanas vaditaja vietnieks Bertolds G. bija uzsakusi
darba gaitas zemakos amatos un ar laiku karjeras izaugsmé sasniedza vaditaju amatus, bet
razoSanas procesu koordinators Dainis F. ienaca uznémuma jau vaditaja loma. Bertolds G. ar 33
gadu ilgo darba stazu noradija, ka $1 ir vina pirma darba vieta. Andrejs A. ar 12 gadu stazu bija lidz
Sim stradajis divas darba vietas un Dainis F. ar 8 gadu stazu, pirms tam ir stradajis tris dazadas
vietas.

Uz jautajumu, kas ir LEAN, neviena no intervéjamam personam sava atbildé nesniedz pilnu
definiciju, bet kopuma spg€j izskaidrot, ka tas ir metozu un riku kopums ko pielieto efektivitates
cel$anai un ekonomiskakai darbibai. Ta Bertolds G. sava atbildé piemingja, ka tas ir saistits ar

efektivitati un ekonomiskumu. Dainis F. atbild, ka ta ir efktivaka laika un resursu izmanto$ana un

78 Kristapsone S. (2014). Zinatniska pétnieciba studiju procesa, Jelgavas tipografija, 244- 276Ipp.
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sakartotas vides uzturéSana un savukart, Andrejs A. sava atbildé ir konkrétaks un min, ka tas ir
efektivitates riku un metozu kopums.

Uz jautajumu par 8 zuduma veidiem Bertolds G. atbild, ka nezin tadus, bet Andrejs A. un
Dainis F. sp&j saviem vardiem aprakstit daZus no tiem, piem: braki, attalums, darbinieku staigasana,
laika zudumi, tacu ar1 vini nevar nosaukt precizos zuduma veidu nosaukumus.

Ka atbildi uz jautajumu kas ir 5S, visas intervéjamas personas piemin tiribu un kartibu, bet
Andrejs A. papildus nosauc arT visas piecas metodes darbibas un piemin ari drosibu darba vieta.

Visi tr1s interv€jamas personas atzime, ka pielieto 5S metodi arpus darba, savas majas.

Savukart jautajuma par svarigako 5S darbibu, viedokli dalas — Andrejs A. un Dainis F.
uzskata, ka uzturét ir svarigaka, jo ir grataka, bet Bertolds G. par svarigako uzskata pirmo soli —
saskirot, jo tas ir pirmais ar ko vispar viss sakas un pats sakums vienmér ir griits. Interesanti, jo
tiesi Bertolds G. arT uz jautajumu par sarezgijumiem péc 5S metodes ievieSanas uzsak$anas min
darbinieku sakotngjo pretestibu metodes pielietoSanai. Turpreti Andrejs A. un Dainis F. lai gan
atzimé& darbinieku pasivitati, vairak to pamato ar laika trilkumu, jo prioritate ir sarazot ieplanotos
apjomus, ka ari piemin par sarezgijumiem nepiecieSamo lietu iepirkSanas procesa, kas briziem ir
nesamérigi noslogots ar birokratiskam niansém un prasa ilgu izpildes laiku.

Par paréjam LEAN metodém, tadam, ka Andon, SMED, KPI un Kanban, Dainis F. un
Bertolds G. atzimgja, ka ir dzirdgjusi tadus nosaukumus, bet nespgj sniegt plasaku atbildi un
Andrejs A. lai arT nezin3ja par Andon, par paréjam spéja apliecinat savas zinasanas, precizi
raksturojot katru no tam un sniedzot piemérus no ikdienas.

Apkopojot interviju rezultatus ar AS “Valmieras stikla Skiedras” tekstila raZzotnes vaditaju
komandu var secinat, ka vaditaji ir pozitivi nosknoti uz parmainam ko ienesa raZzotn€ uzsakta 5S
metodes pielietoSana un vélas tas turpmaku ievieSanas istenoSanu sava razotn€, ka arl visa
uznémuma. Vini uzskata, ka 5S metodes 1stenoSana uzlabo darba vidi, cel drosibu un veido labaku
uznémuma t€lu. Inteviju laika nespgjot sniegt atbildes par jautatam LEAN metodém, Visi
respondenti nonak pie secinajuma, ka biitu labi pastiprinat savas praks€ izmantotas zinasanas ar
teorétiskam un tadejadi sekmét So metozu nepiecieSamibas un nozimes izskaidrosanu darbiniekiem

turpmaku to pielietoSanas pasakumu gaita.
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3.3. AnketeSanas rezultatu apkopojums

Aptaujas anketas merkis bija izp&tit LEAN metodes "5S" istenosanas ietekmi uz darbinieku
ikdienu un to attieksmi pret metodes pielietoSanu, ka ar1 noskaidrot vispargjo darbinieku zinaSanu
limeni par LEAN metodém un rikiem uznémuma AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotné.

Apkopojot anketé$anas rezultatus var secinat, ka anketas (sk. 4.pielikums) ir aizpildijusi 70
respondenti, kas sastada 58,3% no kop&ja AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotnes
darbinieku skaita. Pirmie pieci anketas jautajumi veidoja respondenta profilu; 6-10 jautajumi bija
saistiti ar apmacibam uznémuma; 11-22 jautajumi uz kuriem respondenti sniedzot atbildes, vargja
paust savu viedokli par 5S metodes ietekmi uz vinu ikdienu un vinu attiecksmi pret to un pédgjie 4
jautajumi par dazam no LEAN metodém, tadam, ka Andon, SMED, KPI un Kanban, lai
noskaidrotu vai darbinieki zin $adas metodes un par $o metoZu izmantoSanu tekstila razotng.

Ka redzams no atbilzu apkopojuma uz pirmajiem pieciem jautajumiem, kas veido

respondenta profilu (sk. 3.1.tabula),

3.1.Tabula

Respondenta profils

=18 0 0
18-30) 1 15.7
3145 AN 44.3

46+ 28 40.0

sieviete 48 68.6
virietis 22 31.4

=1 8 114
1-3| 14 20.0
47| 17 24.3

8-15] 21 30.0
16-25 3 4.3
25+ 7 10.0

Skeéresanas| 26 371
Ausanas 44 62.9

a 4 5.7
1 2 29
Respondenta darba vietu skaits 2 27 38.6
pirms darba uzsaksanas AS 3 17 24.3

4

5

5

Respondenta vecums

Respondenta dzimums

Respondenta darba staZzs
uznémuma AS "Valmieras stikla
Skiedra"” pilnos gados

Kura nodala Jas stradajat?

Siir pirm

"Valmieras stikla $kiedra" 10 14.3
6 8.6
4 5.7

=

Avots: Autora veidots, balstoties uz petjjuma rezultatiem
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59 jeb 84.3% respondentu ir vecuma virs 31 gada. 31 respondents jeb 44.3% ir vecuma kategorija
no 31 lidz 45 gadiem un 28 jeb 40% attiecigi vecuma kategorija virs 46 gadiem. Tikai 11 jeb 15.7%
respondentu ir jaunaki par 31 gadu, bet ne jaunaki par 18 gadiem, kas var liecinat par to, ka razotné
netiek nodarbinati pilngadibu nesasniegusi darbinieki.

Lai gan kopuma uzn€muma virieSu ipatsvars ir lielaks un sastada aptuveni 60% Iidz 62%
no visiem darbiniekiem, dazas razotn€s darbu Ipatnibas dg€] vairak ir sievieSu. To var noveérot
tekstila razotng, ko apliecina respondentu atbildes kuras ir redzams, ka 48 jeb 68.6% respondentu
ir sievietes un 22 jeb 31.4% viriesi.

Lai gan darba staza AS “Valmieras stikla Skiedra” respondentu vidi ir vérojama lielaka
izkliede, tomér lielaka dala 52 jeb 74.3% koncentrgjas intervala no 1 Iidz 15 gadiem, ko sastada 14
jeb 20% 1-3 gadi, 17 jeb 24.3% 4-7 gadi un 21 jeb 30% no 8 lidz 15 gadi darba staza. Nedaudz virs
10 vai precizak 11.45% jeb 8 respondenti $aja uzn@muma strada mazak par gadu un apali 10% jeb
7 respondenti var lepoties ar darba stazu viena uzn€muma, kas ir lielaks par 25 gadiem, ka ar1 3 jeb
4.3% ir arT ar ieveribas cienigu stazu intervala starp 16 un 25 gadiem.

Tekstila razotne sastav no divam nodalam un 26 jeb 37.1% respondentu parstavéja

SkeéreéSanas nodalu un attiecigi 44 jeb 62.9% auSanas nodalu.

Analizg€jot respondentu ieprieksgjo darba pieredzi, var secinat, ka vairums respondentu AS
“Valmieras stikla Skiedra” nav pirma darba vieta. Ka pirmo darba vietu to norada tikai 4 jeb 5.7%
respondentu, ka otro 2 jeb 2.9%. 27 jeb 38.6% respondentu §1 ir vismaz treSa darba pieredze, 17
jeb 24.3% - ceturta, 10 jeb 14.3% - piekta. Ir arT tadi, kas norada uz to, ka Iidz §im ir stradajusi jau
piecas citas darba vietas, tie ir 6 jeb 8.6% un arT tadi, kuri pamanijusies nomainit vairak par piecam
darba vietam 4 jeb 5.7% respondentu.

Nakamais anketas jautajumu bloks bija veltits tam lai uzzinatu cik respondentu ir
piedalijuSies uzn€muma rikotajas apmacibas, ka vini tas verte, kapec tiesi tads vertejums un vai
tiem butu interese par turpmaku lidzigu apmacibu apmeklésanu. Cik no respondentiem bija

apmekl&jusi apmacibas ir redzams nakamaja attéla (sk. 3.1.attels).
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Respondentu sadalijums péc apmacibu
apmekléjuma fakta
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3.1. Artels. Respondentu atbildes uz jautajumu par apmacibu apmekléjumu, skaits

Avots: Autora veidots, balstoties uz p&tijjuma rezultatiem

Ka redzams 3.1. att€la, 48 jeb 68.6% respondentu ir piedalijusies apmacibas, 14 jeb 20%
nav piedalijusies un 8 jeb 11.4% nav dzird@jusi par tadam apmacibam. Respondenti, kuri nav
apmekl&jusi apmacibas, to laika, visticamak, ir atradusSies atvalinajuma vai bijusi uz slimibas lapas.
Savukart par apmacibam neko nezin, visticamak, tie respondenti, kuri ir uzsakusi savas darba gaitas

uzneémuma péc So apmacibu 1stenosanas.

legiitie rezultati liecina par neviennozimigu respondentu nostaju prét apmacibam, jo dazi

tas verté ar augstu atzimi, bet dazi ar loti zemu (sk. 3.2.att€ls).

Respondentu vértéjums apmacibam
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14 e
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3.2. Arels. Respondentu vertéjums apmeklétajam apmacibam, skaits

Avots: Autora veidots, balstoties uz pétijuma rezultatiem
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No tiem respondentiem, kuri piedalijas apmacibas 6 jeb 12.5% respondentu ir novertgjusi
apmacibas ar atzimi zem 4 ballém un 12 jeb 25% devusi viduv&ju vertejumu, kas ir no 4 Ilidz 6
ballém. Neraugoties uz negativo vértgjumu klatesamibu, var secinat, ka kopuma apmacibas ir
atzinigi novertétas, jo 30 jeb 62.5% no respondentiem, kuri piedalijas apmacibas ir tas novertejusi
ar 7 un vairak ballém, kas summa ar atzimém no 4 ballém un augstak sastada 87.5%.

Darba autors velgjas noskaidrot vai pastav kada likumsakariba starp sniegto vert€jumu
apmacibam un respondentu darba stazu AS “Valmieras stikla Skiedra”. Analizgjot iegiitos datus (sk.

3.3.attels),

Apmacibu vértéjuma sadalijums atkariba no respondentu darba staza

6
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3.3. Aweels. Vertejuma par apmacibam sadalijums izejot no respondentu darba staza, skaits

Avots: Autora veidots, balstoties uz pétijjuma rezultatiem

var secinat, ka negativu verte€jumu jeb atzimi no 1 [idz 3 sniedza 6 respondenti, no kuriem trijiem
darba stazs bija 8-15 gadi, diviem lielaks par 25 gadiem un vienam darba stazs bija 4-7 gadi.
Negativu vert€jumu nesniedza neviens respondents ar darba stazu 1-3 gadi un 16-25 gadi, ka art
viduveju vert€jumu jeb atzimi no 4 1idz 6 nesniedza tikai respondenti ar darba stazu 16-25 gadi.
Augstako veértgjumu no 7 lidz 10 sniedza respondenti visas darba staza grupas. No iegitas
informacijas var secinat, ka nepastav izteiktas darba staza ietekmes uz sniegto vertgjumu par

apmacibam.
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No tam anketam, kuras respondenti ir noradijusi kapéc ir devusi tiesi Sadu vert€jumu, izriet,
ka pie negativa vert§juma verojama respondentu kop&ja negativa attiecksme pret 5S metodes
ievieSanu, jo caur atbildém ko tie sniedz ir jitams, ka vert€§jums netika likts par pasam apmacibam
ka tadam, bet gan vairak attiecinats pret vélaku laiku, kad 5S metodes ievieSana jau tika uzsakta.
Par tadam atbildém var uzskatit sekojosas: -“Netika nemti véra nekadi ieteikumi. 5S tiek ieviesta
diktatoriski, vert€Sana nav saprotama. Tagad galvenais ir kartiba, nevis razoSana”, -“Uzskatu, ka
liekézu bars”, -“No malas, neesot procesos, griiti izprast”. Viens respondents uzskatija, ka ir
sanémis vairak informacijas par apmacibu vaditaju, nevis par t€mu, jo esot gribgjis sikak, nevis
virspus€ji gut ieskatu par 5S metodi. Starp skaidrojumiem viduv€jiem vertejumiem skaidri
nolasTjas respondentu domas par to, ka realitate, respektivi ta ikdiena, kas pavada tos katru darba
dienu ar tas izaicinajumiem un sarezgijumiem, nebiit nelidzinas skaistajai teorijai. Savukart tie
respondenti, kuri apmacibas bija noveért&jusi ar 7 ballém un augstak, veért§jumu pamatoja ar to, ka
apmacibas bija saprotamas, pietiekama apjoma, tas bija interesantas un noderigas. Protams arT starp
Siem respondentiem bija tadi, kuri noradija uz bazam par realitates un teorijas atskirtbam, tomer
raudz1jas uz to cerigak un pozitivaka gaisma.

Kas parsteidza darba autoru, tad tas bija respondentu atbildes uz jautajumu vai tie vélas

lidzigas apmacibas nakotné (sk. 3.4.att€ls).

Respondentu vélme péc lidzigam apmacibam
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3.4. Anels. Respondentu atbildes uz jautajumu par vinu vélmi apmeklet lidzigas apmacibas,

skaits

Avots: Autora veidots, balstoties uz pétijuma rezultatiem
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Kopuma no visiem respondentiem 29 jeb 41.4% vélas vai drizak vélas nevis nevélas apmeklét
lidzigas apmacibas, bet 41 jeb 58.6% drizak nevélas neka velas vai nevélas apmeklet Iidzigas
apmacibas.

Neraugoties uz salidzinosi labu kop&jo apmacibu novertejumu, ir skaidri redzams, ka liela
dala respondentu nevélas lidzigas apmacibas. Paanaliz€jot So jautajumu nedaudz dzilak, darba
autors uzduras interesantam faktam - pat to respondentu vida, kuri nav piedalijusies apmacibas vai
nav dzird€jusi par tadam, dé] iemesliem, kurus darba autors mingja jau ieprieks, ir vairums tadu,

kuri nevélas apmeklét [idzigas apmacibas (sk. 3.5.attéls).

Respondentu, kuri nepiedalijas apmacibas interese
par lidzigu apmacibu apmekléjumu nakotne

Nezin par tadam . 1 5 1
Nepiedalijas apmacibas - 4 3 4
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mJa Drizakja, neka ne Drizak ne, neka ja Neé

3.5. Artels. Respondentu, kuri nepiedalijas apmacibas, atbildes uz jautajumu par velmi
apmeklét [idzigas apmacibas, skaits

Avots: Autora veidots, balstoties uz pétijjuma rezultatiem

Ka redzams 3.5. attela, 7 jeb 50% no tiem respondentiem, kuri nepiedalijas apmacibas,
drizak né neka ja vai nepiedalitos Iidzigas apmacibas un tikai divi vai 25% no tiem, kuri nav
dzirdgjusi par tadam apmacibam, véletos tadas apmeklet. Ja paskatas vél cita griezuma, tad
redzams, ka sasummeéjot respondentu skaitu, kuri nav bijusi apmacibas vai nav dzird€jusi par tadam
un nevelas vai drizak nevélas nakotné lidzigas apmeklét, tas sastada 31.7% no visiem

respondentiem, kuri noradijusi, ka drizak nevélas vai nevélas apmekl&t lidzigas apmacibas nakotné.
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No ta var secinat, ka gandriz treSdala respondentu pat nezinot par to kadas ir bijusas rikotas

apmacibas, nevélas nakotn€ apmeklet 11dzigas apmacibas.

No visa augstak minéta, darba autors sliecas domat, ka respondentiem, kaut kadu $aja
pétijuma neapskatitu iemeslu dél, kopuma piemit atturiga nostaja pret apmacibam un taja bridi, kad
tie tiek norikoti apmacibam, vairums no tiem spgj tas atzinigi novertét, bet visticamak, iniciativu

no respondentu puses par vélmi nakamam apmacibam neizdosies sagaidit.

Tresais anketas jautajumu bloks no 11 lidz 22 jautajumam bija versti uz to lai respondenti
varétu paust savu viedokli par 5S metodes ievieSanas pasakumu ietekmi uz vinu ikdienu un vinu
attieksmi pret to. Pirmais $1 bloka jautajums bija lai noskaidrotu respondentu kop&jo nostaju pret

5S metodes ievieSanas pasakumiem tekstila razotné (sk. 3.6.att€ls).

Respondentu vertéjums 5S metodes pielietoSanas
pasakumiem nodalas
16

14 (o]

12

©

10

2
, o
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

3.6. Attels. Respondentu atbildes ka vini vérte 5SS metodes pielietoSanas pasakumus nodala,

skaits

Avots: Autora veidots, balstoties uz p&tijjuma rezultatiem

Ka redzams attéla 3.6., Iidzigi, ka vert§jumos par apmacibam, ari Seit neiztika bez
negativiem veértejumiem. Ta 10 respondenti jeb 14.3% vert€ja Sos pasakumus negativi ar atzimi no
1 Iidz 3, viduvEju vertejumu ar atzimi no 4 1idz 6 sniedza 23 respondenti jeb 32.9%, savukart 37

respondenti jeb 52.9% tos novertgja atzinigi ar atzimi 7 un augstak.

Kopuma 5S metodes pielietoSanas pasakumus tekstila razotne atzinigi, ar atzimi 5 un

augstak, noverte 82.9% jeb 58 respondenti.
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Uz jautajumu vai respondentiem ir saprotams meérkis 5S metodes ievieSanai AS “Valmieras
stikla Skiedra”, 61 respondents jeb 90% atbild€ja ar ja vai drizak ja neka n&. Tikai viens respondents
jeb 1.4% atbild€ja, ka vinam nav saprotams 5S metodes ievieSanas mérkis. Balstoties uz Siem

rezultatiem var secinat, ka kopuma respondenti izprot nepiecieSamibu péc 5S metodes uznémuma.

Nakamie anketas jautajumi bija lai parbauditu vai respondenti apstiprina 5S metodes
pozitivo ietekmi uz vinu darba vidi. Par to vai péc darba vietas sakartoSanas ir kluvis vieglak atrast
instrumentus vai citas darbam nepiecieSamas lictas atbilzu rezultatus var redzét nakamaja attéla

(sk. 3.7.att€ls).

Respondentu vertejums vai lietas ir atrodamas vieglak
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3.7. Auéls. Respondentu atbilde par lietu atrasanas vieglumu, skaits un %

Avots: Autora veidots, balstoties uz p&tijjuma rezultatiem

Ka redzams 3.7. attela, 36 jeb 51.4% repondentu atzist, ka péc ieviestas 5S metodes lietas
darba vieta ir atrodamas vieglak. V&l 27 jeb 38.6% respondentu uzskata, ka drizak ja neka né un

tikai 7 jeb 10% savas anketas atzimé&ja noraidoSos atbilZu variantus.

Loti uzskatami grafiks parada vai péc respondentu domam darba vieta péc 5S ievieSanas ir

kluvusi arT vizuali pievilcigaka (sk. 3.8.attéls).
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Respondentu domas vai darba vietas izskatas vizuali

pievilcigak
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3.8. Attels. Respondentu atbilde par darba vietas vizualo izskatu, skaits un %

Avots: Autora veidots, balstoties uz pétjjuma rezultatiem

Ka redzams 3.8. att€la, 40 jeb 57.1% repondentu atzist, ka p&c ieviestas 5S metodes darba
vietas ir kluvusSas vizuali pievilcigakas. VEl 26 jeb 37.1% respondentu uzskata, ka drizak ja neka

né€ un tikai 4 jeb 5.7% savas anketas atziméja noraidoSos atbilZu variantus.

Diezgan Iidziga situacija bija arT ar nakamajiem jautajumiem par 5S metodes labveligo
ietekmi uz darba vietu. Parliecino$akais vairakums sniedza atbildes ja vai drizak ja ne ka ne€ un

pavisam neliela dala respondentu nenovért€ja ieguvumus no metodes.

P&c atbilzu sadalijuma, acimredzams ir fakts, ka kopuma respondenti atzist, ka péc 5S
metodes ievieSanas vinu darba vietas ir tirakas, drosSakas, tajas ir vieglak orienteties un ir
uzlabojusies kopgja darba vide. To apliecina liels pozitivo atbilZu skaits, kas kopa sastada 81.1%
no kopgja atbilzu skaita. Analiz€jot vai atbild€s uz visiem jautajumiem tika saglabats pozitivo
atbilzu 1patsvars, var secinat, ka no visam sniegtajam “ja” atbildém, visos jautajumos to skaits

vidgji bija 30.5 no 70 iesp&jamam (sk. 3.9.attels).
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Respondentu vertéjumu kopsavilkums vai 5S metodes pielietoSana
kopuma uzlabo darba vidi
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3.9. Attels. Respondentu vertéejumu kopsavilkums uz jautajumiem par 5SS metodes pozitivo
ietekmi uz darba vidi, skaits

Avots: Autora veidots, balstoties uz p&tijjuma rezultatiem

Lielakais “ja” atbilzu skaits uz vienu jautajumu bija 40, bet mazakais 22. Lidzigs jeb 23 bija
mazakais skaits uz vienu jautajumu ar atbildi “drizak ja neka né”, bet lielakai Sadas atbildes skaits

uz vienu jautajumu bija 33.

No augstak redzama izriet, ka pozitivo atbilzu patsvars veidojas ne tikai kopskaita, bet art
atbildés uz katru jautajumu atseviski nemot. Visvairak “n€” atbilZzu bija uz jautajumu vai peéc 5S
ieviesanas darba vietas ilgak saglabajas tiriba, kopa tas bija 13 respondentu atbildes jeb 18.6% no
kopgja iesp&jamo atbilzu skaita uz So konkr&to jautajumu. Iesp&jams, ka tiribas salidzinosi neilga

noturésanas $o respondentu darba vietas varétu bt saistita ar veicama darba specifiku.

Ka jau tika pieminéts, 5S metodes pielietoSana paredz piecu solu TistenoSanu.

Respondentiem tika liigts noradit vinuprat svarigako no Siem pieciem soliem (sk. 3.10.att€ls).
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5S darbibu sakartojums péc svariguma péc respondentu domam
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3.10. Attels. SS darbibu sakartojums péc svariguma péc respondentu domam, skaits

Avots: Autora veidots, balstoties uz p&tijjuma rezultatiem

Ka redzams 3.10. att€la, uz luigumu noradit péc respondentu domam svarigako no 5S
metodes darbibam, visvairak 32 respondenti jeb 45.7% noradija darbibu “sakartot”, kas, ka to
paredz metode secigi ir otra darbiba no visam. Otraja vieta ierindojas darbiba “sistematizét” to
savas anketas, ka svarigako atzimgja 17 jeb 24.3% respondentu. 10 reizes jeb 14.3% gadijumu, ka
svarigaka tika atzimé&ta darbiba “saskirot”. Darbibas “satirit” un “standartizeét” anketas tika

noraditas attiecigi 8 un 3 reizes jeb 11.4% un 4.3% gadijumu.

Darbiba “sakartot” paredz darbam nepiecieSamo lietu skartosanu p&c to svariguma un
lietoSanas biezuma, pieskirot katrai lietai savu vietu. Iespg&jams So, ka svarigako respondenti

atzimgja tiesi tapec, ka pieskir lielu nozimi tam, ka tiks iekartota vinu darba vieta.

Darba autoram bija interesanti uzzinat vai respondenti sava ikdiena m&dz ar1 arpus darba

pielietot 5S metodi savas apkart€jas vides sakartoSanai un uzturéSanai (sk. 3.11.attels).
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Vai Jus pielietojat 5S metodi ari arpus darba
telpam. Piem majas, garaza, darbnica,...?

3.11. Attels. Respondentu atbilde uz jautajumu vai tie pielieto 5S metodi arpus darba, %

Avots: Autora veidots, balstoties uz p&tijjuma rezultatiem

Ka izriet no 3.11. att€la, vairak par pusi respondentu noradija, ka pielieto [idzigu pieeju

arpus darba telpam. Apstiprinosu atbildi sniedza 40 respondentu, kas sastada 57.1% no visiem.

P&dgjais anketas jautajumu bloks bija versts uz to lai noskaidrotu kadas ir respondentu
zinaSanas par dazam no LEAN metodém. Par Andon metodi atbildes sadalijas sekojosi (sk.

3.12.attels).

Vai JUsu nodala tiek izmantotaandon (luksofora) metode?

m Ne

Nezinu kas ta par metodi

3.12. Anels. Respondentu atbilde uz jautajumu vai nodala tiek pielietota Andon metode, skaits

Avots: Autora veidots, balstoties uz pétijuma rezultatiem
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Attela 3.12. ir redzams, ka uz jautajumu vai nodala tiek izmantota Andon metode 46 jeb 65.7%
respondentu atbildgja, ka nezin kas ta par metodi. 11 jeb 15.7% respondentu sniedza atbildi, ka
sada metode netiek pielietota un 13 jeb 18.6% respondentu sniedza atbildi, ka sada metode tiek

pielietota.

Nakamais jautajums paredzgja respondentam veikt izveli starp dotajiem atbilzu variantiem

pat tan1 gadijuma ja respondents nezinaja Sadu metodi. Atbilzu rezultati (sk. 3.13.attels)

Kas, Jusuprat, ir SMED metodes pamata?

40 &
30
19
20
10 °
==
: —

M a) Tiribas un kartibas uzturéSana razo$ana

W b) Atra reagé$ana iekartas salliz§anas gadijuma
M c) lekartas iestatiS8anas laika samazinasana
md)

Pasutijumu izkartosana planojot iekartu noslodzi

3.13. Attels. Respondentu atbilde uz jautajumu par to kas ir SMED metodes pamata, skaits

Avots: Autora veidots, balstoties uz p&tijuma rezultatiem

atspogulo to, ka respondenti nezinaja kas ir SMED metodes pamata jo pareizo atbildes variantu
izvelgjas tikai 4 jeb 5.7% respondentu. Visvairak respondentu vida izvele krita uz atbilzu variantu,
ka metodes pamata ir tiribas un kartibas uzturé$ana razo$ana. Sadu izvéli veica 38 jeb 54.3%
respondentu. Ar1 pargjie divi atbilZzu varianti nebija pareizi un tos ka savas atbildes izvelgjas 28 jeb

40% respondentu.

Iesp€jams ieprieks€jais anketas saturs un jautajumu daudzums par tiribu un kartibu un 5S

metodi nospél&ja savu lomu respondentu izvel€ starp atbilzu variantiem.

Lai arT nevisai parliecinoSi, tomér vairak par pusi respondentu uz jautajumu vai KPI
=%

noteikSana ar1 ir viena no LEAN metodém atbild€ja pareizi, atzim&jot atbilzu variantus “ja” vai

“drizak ja neka ne&” (sk. 3.14.attels).
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Vai KPI noteiksanair LEAN metode?

mJa
M Drizak ja, neka ne
W Drizak né, neka ja

m Née

B Mums nav KPI

3.14. Anels. Respondentu atbilde uz jautajumu vai KPI ir LEAN metode, %

Avots: Autora veidots, balstoties uz p&tijjuma rezultatiem

Tadu bija attiecigi 12 jeb 17.1% un 27 jeb 38.6% respondentu, kas kopa sastada 39 jeb 55.7% no
visiem respondentiem.

Lai gan lielaka dala bija pareizi vai tuvu pareizajai atbildei, 22 jeb 31.4% respondentu
noradija, ka KPI nav vai drizak nav neka ir LEAN metode un 9 jeb 12.9% respondentu uzskatija,

ka KPI vinem nodala nav.

Lidzigi, ka jautajuma par andon, arT uz anketas ped€jo jautajumu par kanban metodes
pielietojumu nodala, parliecinoss vairakums respondentu atbild&ja, ka nezin par $adu metodi (Sk.

3.15.attels).

Vai Jusu nodala tiek izmantotakanban sistéma?

mJa

m Ne

Nezinu kas ta par
metodi
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3.15. Artels. Respondentu atbilde uz jautajumu par kanban sistémas pielietoSanu, skaits
Avots: Autora veidots, balstoties uz p&tijuma rezultatiem

Savas anketas $adu atbildi noradija 64 jeb 91.4% respondentu. 4 jeb 5.7% respondentu noradija, ka
sada metode netiek pielietota un tikai 2 jeb 2.9% respondentu atbild&ja, ka $ada metode tiek

pielietota.

Darba autoram bija iesp&ja iepazities ar AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotnes
darbibu. P&c noverota autors izdara secinajumu, ka tekstila razotnes nodalas var pamantit tas vietas
kuras ir pielietota 5S metode un tas atskiras ar tiribu un kartibu no paréjam darba vietam. Pietiekami
drosi var apgalvot arT par paréjo metozu pielietoSanu, par kuram tika vaicats anketa. Tas liecina par
to, ka razotné vairakas vietas tiek pielietotas LEAN metodes, pat ja pasi respondenti par tadam
neko nav dzird@jusi. Tas arT var liecinat par to, ka razoSanas ikdiena piespiez meklet dazadus
risingjumus efektivitates uzlaboSanai un ir iesp&jams nonakt lidz vairaku LEAN metozu
pielietoSanai pat bez teorétiska pamatojuma, balstoties tikai uz savam ieks$€jam intuitivam domam
par pareizako variantu vienas vai otras darbibas veikSanai. Savukart personigo sajiitu papildinasana
ar teorétiskam zinasanam, péc autora domam, sp&tu dot lielaku izpratni par metozu lietderigumu,
apstiprinat lemumu pareizumu un palidz€tu izskaidroSanas posma par to svarigumu, pienesumu un

lietderibu, visiem razoSanas darbiniekiem.
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SECINAJUMI

Darba tapSanas gaita radusies sekojosi secinajumi:

Nepartraukta labako efektivitates uzlabosanas metozu un riku mekléSana ir katra uz
izaugsmi versta uzn€muma neatnemama ikdienas darba sastavdala.

Par vienu no pédgja laika popularakajiem metozu apkopojumiem var pienemt LEAN, kas
palidz saskatit razoSanas gaita vai pakalpojuma sniegSanas bridi veidojosos zudumus.
LEAN metozu kompleksa pielietoSana sp€j pozitivi ietekme& uzn€muma darbibas
efektivitati. Ar dazu LEAN metozu pielietoSanas palidzibu uzn€muma ir iesp&ams
nodro$inat lielaku tirtbu un kartibu, kas biezi vien ir liels izaicinajums razoSanas
uznémumiem.

LEAN metoZu ievieSanas gaita, lidzigi, ka jebkura jauninajuma gadijuma, jarekinas ar
iesp&jamo darbinieku pretestibu parmainam, jo cilvéka daba ir pieturéties pie parbauditam
vertibam un izvairities no nezinama.

5S ir LEAN pamatmetode, jo ar tas palidzibu ne tikai tick sakartota un uzturéta kartiba un
tiriba darba vieta, bet pakapeniski veidojas kulttira, kas var sekmét turpmaku metozu
veiksmigaku ievieSanu un uzturéSanu un palidz veidot saimnieciskaku pieeju ikdienas
darbu veikSana.

LEAN filozofijas pamata ir nepartraukta metozu pielietoSana ar mérki pilniba noverst vai
péc iesp&jas mazinat radusos 8 zuduma veidus, kuri, raugoties no klienta skatpunkta, nerada
pievienoto vértibu produktam vai pakalpojumam ko attiecigi razo vai sniedz uznémums.
LEAN ievieSana veicina nepartrauktu maciSanos, darbaspéka iesaisti darbibas uzlaboSanas
risindjumu meklésana, ka art uzlabo savstarpgjo komunikaciju un veido uznémuma kultiiru.
Lai veiksmigi istenotu kadas no LEAN metodes ievieSanu, pirms tam ir jaieplano laiks
darbinieku apmacibam par So metodi. Tas veidos labaku priekStatu darbinieku vida par
metodes biitibu, nepiecieSsamibu un ieguvumiem to ievieSot, ka ari palidz€s izprast metodes
darbibas un ikdienas pielietoSanas principus.

AS “Valmieras stikla Skiedra” ir spiesta darboties sivas konkurences apstaklos, nemitigi
sanemot satricindjumus gan no argjas gan ieks$gjas vides, tapec uzpe€mums atrodas
nepartrauktu uzlabojumu un jaunindjumu ievieSanas procesa lai sp&tu saglabat savas
pozicijas produkcijas noietu tirgos un ari atrast iesp&jas So tirgu paplasinasanai, poiedavajot

konkurétspg&jigu produkciju par pienemamam cenam.
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17.

AS “Valmieras stikla Skiedra” jau ilgaku laiku, sava ikdiena pielieto vairakas LEAN
metodes, kas veicina darba vietas uzturéSanu tiriba un kartiba, efektivitates
paaugstinasanos, kop€jas drosibas un darba vides uzlabosanos.

AS “Valmieras stikla $kiedra” vairaku gadu garuma mgginaja ieviest un nostiprinat 5S
metodi savas razotng&s, taCu, lai ari ir sastopamas metodes pielietoSanas sekas, ikdienas
prioritasu un darbinieku domasanas veida d€] Sie méginajumi nav vainagojusies ar to
ilglaicigu pielietoSanu un ieiesanu ikdienas rutina.

Secinot, ka tiribas un kartibas uzturéSanas pasakumi vairak lidzinas akcijas nevis
pastavigiem, uznémuma vadibas komanda vairak pieslédzas tie$i uzturéSanas risinajuma
meklgjumiem, ka rezultata tika izveidots audita riks, ar kura palidzibu saka atsekot 5S
metodes uzturéSanu. P&dgjo 18 menesu laika 5S metodes pilnigas (visu piecu solu)
ievieSanas ieguvumi izvélStajas nodalas ir sevi pieradijus$i un uznémums turpina $s
metodes attistibu visas nodalas.

Uznpemuma pirms 5S metodes ievieSanas tika rikotas darbinieku apmacibas, kuru laika tika
ieskicéts par LEAN kopuma, 5S metodi un 8 zuduma veidiem.

AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotnes vadibas komanda ir atbalstoSa LEAN
metozu pielietoSanai uzn€muma un izprot to pielietoSanas nozimigumu un labumu ko tas
sniedz, ka ar7 analiz€ jau ieviesto metoZu ievieSanas gaitu un rezultatus lai nakotné sp&tu
integrét jaunievedumus darbinieku ikdiena ar mazaku pretestibu un sasniegtu maksimalo
labumu ko tie var sniegt.

AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila raZotnes darbinieki parsvara pozitivi verté 5S
metodes ievieSanas sekas savas nodalas, lai gan ir vérojama skepse par to vai tas bus
ilgtsp€jigi un vai tas uzturéSanai pietiks laika un cilveku kas to daris, jo raZoSanas
uznémuma pamata fokuss ir sarazot ieplanoto.

Neskatoties uz AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotnes darbinieku saméra pozitivo
apmacibu par LEAN, ta metodém un 8 zudumu veidiem vertejumu, no darbunieku puses
verojama atturiga nostaja pret tupmakam tada veida apmacibam un apmacibam kopuma.
Lai arm1 AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotnes darbinieku un vaditaju sniegtas
atbildes liecindja par nepilnigam zinaSanam par dazam konkrétam LEAN metodém, tas ir
atradusas savu vietu razotnes ikdienas darba gaitas un tiek pilniba vai dal&ji pielietotas pat

nezinot, ka tas ir metodes ar teor&tisku pamatojumu.
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PRIEKSLIKUMI

Darba autoram radusies sekojosi priekslikumi:

AS “Valmieras stikla Skiedra” valdei, lai turpinatu nodroSinat uznémuma attistibu un
pilnveidi, celot darbibas efektivitati, turpinat atbalstit un ieguldit LEAN riku un metozu
popularizé$ana un ievieSana visas uznémuma nodalas.

AS “Valmieras stikla Skiedra” valdei, pieskirot nepiecieSamo laiku un/vai finansialo
atbalstu, turpinat nodro$inat iesp&ju uznémuma darbiniekiem celt zinaSanu limeni par
LEAN metozu pielietoSanas ieguvumiem, veidojot dzilaku izpratni par LEAN filozofiju un
nepiecieSamibu uznémuma attistibai.

AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila raZotnes vadibas komandai lai mazinatu darbinieku
pretestibu jaunu metozu ievieSanai, kas orient€tas uz efektivitates celSanu, noteiktas
kartibas ieverosanu vai citadi ietekme darbinieku ikdienu, veidot brivu un komunikacijai
atvertu vidi, paraléli veltot pietiekami daudz laika izskaidroSanas pasakumiem.

AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotnes vadibas komandai, ievieSot jaunus
standartus un izglitojot darbiniekus, turpinat pielietot 5S metodi lai arT turpmak uzturétu
tiribu un kartibu raZotnes darba vietas.

AS “Valmieras stikla Skiedra” personala dalai sadarbiba ar uznémuma efektivitates vaditaju
izstradat un ieviest sist€mu, kas nodro$ina, ka apmacibas par 5S, 8 zudumiem un citam
LEAN metodém tiek atkartotas ar noteiktu regularitati lai sniegtu iesp€ju iegiit zinaSanas
ar1 tiem darbiniekiem, kuri ir pievienojuSies uznémumam péc iepriek$gjam novaditajam
apmacibam.

AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotnes vadibas komandai sadarbiba ar uzn€muma
efektivitates vaditaju izstradat un ieviest LEAN metodi “Gemba walking” lai sp&tu labak
identific€t problémas ar kuram darbinieki sastopas veicot savus ikdienas pienakumus un
istenot pasakumus to mazinaSani. Ta ar1 bitu lieliska iesp&ja papildus individualakai
komunikacijai ar darbiniekiem, kuras laika var izskaidrot kadi var&tu bt risidgjumi un to
ieviesanas ieguvumi tiesi darbiniekam.

AS “Valmieras stikla Skiedra” valdei un strukttrvienibu vaditajiem nodroSinat precizas un
vienadas informacijas nodosanu darbiniekiem caur sapulcém, ar noteiktu regularitati, ne

retak ka reizi ménesi, ieklaujot tajas LEAN metozu pielietoSanas piemerus, tadejadi

67



10.

apmainoties ar informaciju starp nodalam lai tas spetu izmantot citu nodalu pieredzi to
pielietoSana.

AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotnes vadibas komandai sadarbiba ar uznémuma
efektivitates vaditaju veikt razotné pielietoto LEAN metozu padzilinatu analizi, parskatit to
pielietoSanas praktiskas dalas atbilstibu teorétiskiem priekSnosacijumiem un
nepiecieSamibas gadijuma ieviest to pielietosanas uzlabojumus lai nodrosSinatu pilnvertigu
metozu pielietoSanu un sasniegtu maksimalo ieguvumu no to pielietoSanas.

AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila raZzotnes vadibas komandai sadarbiba ar uznémuma
efektivitates vaditaju péc esoSo metozu pielietojuma parskatiSanas, pieveérsties nakamo
LEAN metozu pielietoSanas iesp&ju izskatiSanai un ievieSanai razotn€ lai uzlabotu tas
darbibas efektivitati un mazinatu esoSo zudumu ietekmi.

AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotnes vadibas komandai sadarbiba ar uzn€muma
efektivitates vaditaju lai nodrosinatu LEAN metozu tirpmaku pilnvertigu izmantoSanu
razotng, iziet apmacibas par Stm metodém, apskatot to pielietosanas teorétiskos aspektus un

iedzilinoties niansgs, kas 11dz $im, iesp&jams, tika palaistas garam.
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3.pielikums

Intervijas protokols

Intervijas noliks: noskaidrot AS “Valmieras stikla Skiedra” tekstila razotnes vadibas komandas
zinasanu ltmeni par LEAN un ta metodém, ka arT vinu attieksmi pret 5S metodes pielietoSanu

razotné.

Intervéjamie: tekstila razotnes vaditajs, tekstila razotnes vaditaja vietnieks, tekstila raZotnes

procesu koordinators.

Vieta: AS “Valmieras stikla skiedra”.

Laiks: 18.-19.12.2024, katrai no intervijam veltot 30 mindtes.
Intervijas jautajumi:

1. Cik ilgi Jus stradajiet uzn@muma AS” Valmieras stikla Skiedra”?

2. Cik ilgi Jus stradajiet Saja amata?

3. Cik darba vietas pirms tam esat stradajis/jusi?

4. Kas ir LEAN?

5. Kadi ir LEAN 8 zudumi?

6. Kas ir 5S?

7. Ka Jus kopuma vertgjat 5S metodes pielietoSanu tekstila razotng?

8. Kads, Jusuprat ir mérkis 5S metodes pielietosanai AS "Valmieras stikla Skiedra"?
9. Kura no 5S metodes darbibam, jiisuprat ir vissvarigaka?

10. Kadi ir Jasu ieteikumi turpmakai 5S metodes pielieto$anai raZotng?

11. Ar kadiem sarezgijumiem Jis esat sastapuSies péc 5S metodes izmantoSanas uzsakSanas

razotnge?
12. Vai Jus pielietojat [idzigu pieeju art arpus darba telpam. Piem majas, garaza, darbnica,...?

13. Ka Jus domajat vai Jusu razotng tiek izmantota andon (luksofora) sisttma? Ja ja, kura vieta?
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14. Kas, Jusuprat, ir SMED metodes pamata?
15. Ka Jus domajat vai KPI noteikSana Jisu nodalas arT ir viena no LEAN metodém?

16. Ka Jus domajat vai Jiisu razotne tiek izmantota kanban sistéma?
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Ansanas

4.pielikums

N
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>3
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7 Ja esat piedalijies, ki Jis vért&jat apmeklétis apmicibas "leskats efektivitata?"
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8 Kipéc tiedl tids vériéjums?

8 Vai esat dzird&jusi / jis par 5 pirms apmacibu apmekl&ianas?

[ 5 | [ 2 |

10 Vai velaties vEl lidzTgas apmacibas par LEAN, 55 un efektivititi kopuma?

| 7 | | Drizakjanekanz | | Drizaknz nekaja | | Ne& |

11 K& Jus kopumai vértgjat 55 metodes pielietofanas pasilkumus jisu nodala?

] 0O O O O © O 6 O G

1 - loti slikti 10 - loti 1abi

12 Vai Jums ir saprotams mérkis 55 metodes ievieZanai AS ""Valmieras stikla skiedra™?

| 7 | | Drizakjanekanz | | Drizaknz nekaja | | Ne& |

13 Yai darba vietas. lurds ir pielietota 55 metode, lietas ir atrodamas vieglak?

[ 73 | [ Dzikjineling | | Dezikng nelaja| | Nz |

14 Vai darba vietas. leurds ir pielietota 55 metode. izskatas vizudli pievileTgikas. alurdtilas?

| 72 | | Diizakjanekang | | Deizakng nelaja | | Nz |

15 Vai péc 58 ieviefanas darba vietis ilgik saglabdijas tiriha?

| 7 | | Drizakjanekanz | | Drizaknz nekaja | | Ne& |

16 Vai ieviedot 55 uzlabojas darba drosiha?

| 35 | | Dizakjaneking | | Drizikns nelaja| | N |
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17 Vai 55 metodes pielietofana nodald ir pozitivi ietekm&jusi Jisu darba ikdienu?

| 73 | | Drizakjaneking | | Drizakng nelaja | | Nz |

18 Kads. Jusuprit ir mérkis 55 metodes pielietofanal AS "Valmieras stikla skiedra™?

19 Kura no 55 metodes darbibim. jisuprit ir vissvarigika?

20 Kadiir Jasu ieteikumi turpmikai 55 metodes pielietofanai nodala?

21 Ar kidiem sareZgljumiem Jiis esat sastapudies péc 55 metodes izmantofanas uzsakianas nodald?

11 Vai Jis pielietojat ITdzTen pieeju ari drpus darba telpim. Piem mijis. garizi. darbnici....?

TIERRES

13 Ki Jus doméjat vai Jisu nodali tiek izmantota andon (luksofora) sistéma? Ja ji. kord vieta?

[ 72 | | m& | | MNerinu kes ti par metodi |
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14 Kas, Jusuprat, ir SMED metodes pamata?

a) Tirthas un kartihas uzturéiana rafofand

b) Atra reagBiana ielirtas salfizianas sadfjuma

¢) Iekartas {2statitanas laika samarinitana

d) Pasfitiumu izkirtodana plinojot iekirtu nosledzi

25 Ki Jis domijat vai KPI noteikiana Jisu nodald arfir viena no LEAN metod&m?

| 75 | | Dizikjinelang | | Driziknz nekaja | | N& | | Moms navKPI

26 Ki Jus domdjat vai Jisu nodali tiek izmantota kanban sistéma? J3 ja, kurd vietd?

[ 32 | [ 28 | [ ezin kes t2 par metodi
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Bakalaura darbs ,, LEAN ka uzn@émuma AS “Valmieras stikla Skiedra” darbibas

uzlaboSanas riks tekstila razotng€” izstradats LU Ekonomikas un Socialo zinatnu fakultate.

Ar savu e - parakstu apliecinu, ka p&tijums veikts patstavigi, izmantoti tikai taja noraditie
informacijas avoti un LUISa lejupladétajs bakalaura darba fails atbilst e-studijas bakalaura darba

failam ar elektronisko parakstu

Autors: e-paraksts Aleksandrs Cupovs 07.01.2025.

Rekomend@ju / nerekomendéju darbu aizstavesSanai

Vaditaja: Dr.oec., docente AndZela Veselova e-apliecindjums . .2025.

Recenzents: Dr.sc.admin., Dr.tech. profesors Andrejs Cekuls

Darbs ieladets e studijas ar e parakstu

Parbaudija dekana pilnvarota persona:

Studiju informacijas centra vaditaja Laila Lisenko e-apliecinajums

Darbs aizstavets bakalaura gala parbaudijuma komisijas sedé . .2025.

Komisijas sekretare: Dr.oec., docente AndZela Veselova . .2025.

82



