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Darba laika 1zlietojums dranu sagatavosanai un
piegrieSanai apgerbu razosana

Dana Belakova ', Inese Ziemele °, ' Riga Technical University, Institute of Textile Materials Technologies
and Design

Kopsavilkums. RaZoSanas darba laika izlietojuma vadiba un
normeésana ir svariga Sodienas globalaja apgérbu raZoSanas
tirgii, lai uzpémums spétu taja konkuret. Darba laika izlietojums
saistits ar raZoSanas izmaksam, produktivitati, kvalitati, un,
lietojot piemérotas darba laika izlietojuma noteiksanas
(normeésanas) metodes, iespéjams atrast raZoSanas rezerves,
uzlabot darba organizacijas metodes un rast viduscelu starp
raZo$anas izmaksam un izpilditaju darba algam. Tadel svarigi
veikt darba laika izlietojuma struktiiras pétijjumus. Raksta
atspoguloti pétijjuma rezultati, kas veikti darba un atputas
apgérbu raZoSanas uznémuma, ta raZoSanas sagatavoSanas un
piegrieSanas posma.

Pétijuma meérkis - noteikt adekvatu darba laika normu
aprékina metodi apgérbu raZotnes sagatavoSanas-piegrieSanas
iecirknl. Mérka sasniegS§anai uzpémuma tika veikti izpilditaju
darba laika izlietojuma novérojumi, kas aptver: tehnologiska
procesa kopuma, norméjamo operaciju, darba vietu iekartojuma

un darba vietas apkalpoSanas veida novérojumus, ar
visparzinamu metodi — individuala un grupu darba dienas
fotografésanu, kas lietota katra izpilditaja darba laika

izlietojuma novérojumiem razZo$anas sagatavoSanas-piegrieSanas
ceha. Visas izpilditaju darbibas registrétas fotografesanas
novérojumu lapa. Datu apstradei izmantotas statistiskas datu
apstrades metodes.

Atslegas vardi: apgerbu raZoSana, sagatavoSana, piegrieSana,
darba laika normesana.

1. IEVADS

Razo$anas sagatavoSana un pasiitijumu piegrieSana ir viens
no svarigakajiem posmiem S§ito izstradajumu razoSanas
procesa. Taja tiek nodrosinats racionals dranu izlietojums un,
garant€jot augstu piegriezuma kvalitati, iespgjams plasi lietot
racionalas $tto izstradajumu apstrades metodes, kas lauj
intensificét razoSanu. PiegrieSanas iecirknis ir StSanas
uzp@muma organizacijas kopgjas sist€émas apakssisteéma, kuras
darbu uzlabojot, uzlabosies visa uznémuma efektivitate.

Uzn@mums, kur veikts p&tijums, ir sabiedriba ar ierobezotu
atbildibu, kas Latvija veiksmigi darbojas kop$ 2001.gada un
razo sporta un briva laika apgérbu sievietem, virieSiem un
beérniem. Uznémuma razoSanas apjoms arvien pieaug — no
5,65 milj. gabalu 2009.gada Iidz 7,05 milj. gab. — 2011.gada).

Uzpémuma izmanto Gerber® sist€émas automatizetas dranu
klasanas un piegrieSanas iekartas, kas iegadatas 2012. gada.
To lietoSana ievérojami uzlabo griezuma kvalitati, samazina
darba laika izlietojumu. Sobrid uznémuma piegrie$anas ceha
izvietoti 3 piegrieSanas galdi un 2 pusautomatiskas auduma
klasanas masinas, savukart manualai piegrieSanai —
3 parvietojamie taisnie nazi — lielu detalu piegrieSanai,
3 stacionarie lentes nazi — siku detalu piegrieSanai, divas
automatizetas piegrieSanas iekartas (Gerber cutter XLc7000

un GTxL). Sis ir vienigais iecirknis uzpnémuma, kura

organizts darbs 2 mainas, nodroSinot maksimalu
griezumdetalu plismu uz talakiem izstradajuma apstrades un
montazas iecirknpiem. Veicot inovativus uzlabojumus

piegriesanas iecirkni, ir nepiecie$amas jaunas piegrieSanas,
klasanas un komplektésanas laika normas.

Ne mazak nozimigs apstaklis sagatavos$anas-piegrieSanas
iecirkna darba laika normu preciz€Sanai ir tas, ka uznpémums
péc jaudigo automatizétas piegrieSanas  kompleksu
uzstadiSanas veic piegrieSanas pakalpojumus ne tikai saviem
Susanas cehiem, bet arT citiem apakSuznémumiem, kuri
izgatavo analoga sortimenta izstradajumus, un starp visiem
Siem uznémumiem pastav vienota laika izlietojuma aprékinu
un norékinu sisttma vienas izstradajuma  vienibas
izgatavoSanai. Ta ka kopgjais veikto darbu apjoms katra
apakSuznémuma ir atSkirigs, tad, lai veiktu korektus
finansialus norékinus starp uznémumiem, ir loti biitiski noteikt
precizas laika normas darba izlietojumam pa posmiem —
klasana-piegrieSana, komplekté$ana; izStSana; montaza;
pakosana.

II. DARBA LAIKA IZLIETOJUMS SAGATAVOSANAS-
PIEGRIESANAS PROCESOS

Sobrid uzp@muma izstradajumu sagatavo$ana-piegrieSana
aiznem 7,95%, montaza (L) kopa ar pakosanu (P) — 89,14%
(80,64% stisana un pakoSana + 8,50% metinasana), iz§tSana
D - 2,90% no kopga darba laika izlietojuma vienas
izstradajuma vienibas izgatavosanai (1.att.).
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1. att. Izstradajuma izgatavosanas laika izlietojuma Ipatsvars, % .

Razosanas sagatavoSanas-piegrieSanas iecirkna procesa
ietilpst dranu sagatavoSana piegrieSanai, tai skaita dranu
relakseésanas laiks, dranu klasana; detalu piegrieSana;
piegriezto detalu bloku dublésana un atsevisku detalu atkartota
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piegrieSana, detalu  SkiroSana un  markéSana  jeb
komplektesana.

RazoSanas sagatavoSanas-piegrieSanas iecirkna procesu

ilgumu uznémuma normé ka dalu — 6,50% no izstradajuma
StSanai un metinasanai jeb montazai paredzeta laika. Darba
laika normu aprékinos iecirkna ietvaros lieto darba laika
sadalifjumu - 5% dranas klasanai un piegriesanai, bet 1,5%
piegriezto detalu komplekt&sanai.

Viena izstradajuma klasanas, piegrieSanas un griezumdetalu
komplektesanas darba laika normas Typ aprékinam uzpémuma
tiek izmantota formula (1)

Tp=(L-I-P)x6,5100 , )
kur:

L - kopgjais izstradajuma montazas jeb SuSanas un
metinasanas laiks;

I - iz8Gsanai paredzéetais laiks;

P - gatava izstradajuma pakoSanas laiks;

6,5 - uznémuma pienemtas sagatavosanas-piegriesanas ceha
darba laika normas aprékinu metodes koeficients.

Izmantojot $adu laika normas aprékinu, netick nemti véra
tadi sagatavoSanas-piegrieSanas procesu ietekmgjosi faktori,
ka klajumu skaits viena pastitijuma piegrieSanai; detalu skaits
viena izstradajuma; dranu veidu un krasu dazadiba viena
izstradajuma; klajumu parametri (garums, augstums, platums);
citi papildu darbi. Turpreti tieSu ietekmi uz sagatavoSanas-
piegrieSanas darbu laika normativu uzpémuma lietotas laika
normésanas metodes gadijuma atstdj izstradajuma montazas
tehnologija (atSkirigi montazas un apdares paligmateriali,
dazadas montazas metodes, lietotas montazas iekartas, to
aprikojums, u.c.).

Mainoties piegrieSanas un klasanas iekartam, radusies
nepiecieSamiba izstradat jaunas laika normas un Iidz ar to ar1
objektivu iecirkna darba laika izlietojuma normé&Sanas metodi.

Tika pienemts Iémums ari parbaudit agrak lietoto
sagatavoSanas-piegrieSanas un komplektéSanas darbu laika
normésanas metodi ,,U”, kura ka pamatfaktori bija icklauti
modela detalu un to piegriesana lietoto dranu veidu skaits.

III. DARBA LAIKA IZLIETOJUMA NOVEROJUMI

Darba laika  izlietojuma  nov@roSanai  razoSanas
sagatavoSanas-piegrieSanas iecirknl izmantota katra darbinieka
darba dienas fotograféSanas metode, kas lauj novertét realo
situdciju noverojumu perioda. Noveérojumiem izvelets periods
ar vidgjas intensitates darba noslodzi uz stradajoSo. Kopa
razoSanas  sagatavoSanas-piegrieSanas iecirkni  noveroti
20 cilveki.

A. Sagatavosanas noverojumiem:

- katras dienas beigas noveroS$ana iesaistitais darbinieks
veica darba diena padarito darbu uzskaiti, pierakstot izpilditos
uzdevumus;

- no uznémuma servera iegiiti dati par katra noverojumu
perioda piegriezta modela kopgo laika normu ta
izgatavoS$anai;

- no viena modela izgatavoSanas kop&ja laika atnemts
pakosSanas un izSsanas laiks;
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- aprekinats kop€jais stradajoSo darbinieku darba laiks
minites viena darba diena jeb vienas darbadienas darba laika
budzets;

- aprekinats kadu dalu no kop&ja modelu izgatavosanas
laika viena diena vienam darbiniekam aiznem komplektésana,
klasana vai piegrieSana.

B. Detalu komplektesanas darba laika izlietojuma noteikSana

Novérosanas perioda, veicot komplektétaju darba dienas
darbu uzskaiti, nemta véra komplektetaju darba specifika:
atkartoti piegriezto detalu daudzums, dranu veidu dazadiba un
detalu skaits viena izstradajuma. Komplekt€sanas darbu veic
8 komplektetaji, kas darba diena kopa nostrada 3840 minfites.

Apkopojot noverojumus, noteikts kopg&jais darba laika
izlietojums procentos komplektéSanai no kopgjas izstrades
diena, nemot véra darba laika miniites diena. Rezultata
komplektesanas darba laika izlietojums konstatéts ka 1,44%
no montazas laika ($tiSanas un metinasanas laiks).
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2. att. Komplekt&Sanas laika korelacijas diagrammas, % .

Analizgjot griezumdetalu komplekteSanas laika (kas izteikts
procentos no montazas laika) atkaribu no piegriezto detalu
skaita diena, registrétie dati sadaliti divas grupas: mazaks
piegriezto detaJu apjoms diena (1200-2450detalas, sk. 2.att., a)
gad.) un lielaks piegriezto detaJu apjoms diena — (1800-4300
detalas sk. 2.att., b) gad.). Analize uzrada izteiktas nelinearas
sakaribas, kas aprakstamas ar otras pakapes polinomiem ar
maksimumu 1,9% — pirmas grupas datiem un ar maksimumu
3,05% - otras grupas datiem. Determinacijas koeficienti
registrétajiem datiem — R*=0,62 pirmaja un R*=0,69 otraja
grupa (2.att.) — un ieglitic matematiskie modeli lauj apgalvot,
ka pastav ciesa sakariba starp piegriezto detalu skaitu darba
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diena (komplektétaja darba apjomu diena) un griezumdetalu
komplektésanas laiku, kas izteikts ka dala no izstradajuma
montazas laika, kas dotaja gadijuma atkarigs no automatizéto
piegriesanas  kompleksu jaudas un noslogotibas, un
komplektésanas laiku  var normet procentuali atkariba no
izstradajuma montazas laika.

C. PiegrieSanas un klaSanas darba laika izlietojuma noteiksana

Piegriesanas un klasanas darbu uzskaitei izmantota darba
dienas fotografija. Atskiriba no iepriek§ apliikota detalu
komplektésanas procesa, klasanas un piegrieSanas laiks ir
atkarigs no izpildiekartu atruma vai jaudas, to operativa
darbibas laika klajuma veidoSanas vai grieSanas laika.

Piegriesanas un klasanas darba darbinieks pielieto mazak
muskulu spéka un mazaku manuala darba apjomu, tomér Sie
darbi prasa lielu uzmanibu. PiegrieSanu un klasanu uzn€muma
izpilda astoni darbinieki divas mainas, katrs darbinieks katru
dienu strada astonas stundas jeb 480 mindtes. Kopa astonu
cilvéku darba laika budzets ir 3840 miniites.

Analizgjot datus, iegits faktiskais darba laika izlietojums
piegriesanas un klasanas darbiem. Sie darbi tiek apskatiti
kopa, jo tie ir saistiti viens ar otru, proti, norit uz vienas darba
virsmas — kas darba diena uzklats, tiek ari piegriezts. Tadgjadi
klajgji nevar uzsakt nakama klajuma veidosanu, kamér nav
piegriezts ieprieksgjais klajums. Abos procesos paterétais laiks
tiek skaitits kopa.

Apkopojot  sagatavoSanas-piegriesanas
noveérojumu datus, iegts:

- apskatitaja perioda klasana un piegrieSana aiznem 5,20%
no izstradajuma montazas laika (§Sanas, metinasanas laiks);

- griezumdetalu komplektéSana, ka minéts ieprieks, — 1,44%
no ta pasa montazas laika.

Tadgjadi kopgja piegriesanas iecirkni realiz€jamo procesu
darbietilpiba ir 6,64% no kopgja diena piegriezto
izstradajumu montazas laika.

Piegriesanu uznémuma veic divi firmas Gerber piegrieSanas
automati XLc7000 un GTxL. Lai novértétu, kadi faktori tiesi
ietekmé piegrieSanas un klasanas laiku, veikta korelacijas
analize starp tadiem grieSanas procesa parametriem jeb
faktoriem, ka viena klajuma grieSanas perimetrs metros X,
lekalu komplektu skaits viena izvietojuma X,, grieSanas
iekartas operativais laiks X3, tas noslodze diena X, un iekartas
automatiskas gaitas laiks Xs.

PiegrieSanas ceha aplikojamo realiz€jamo procesu
darbietilpibu ietekmgjoso faktoru linearas korelacijas matrica
(1.tab.) rada, ka pastav cieSa sakariba (r=0,93) starp grieSanas
perimetru X; un piegrieSanas iekartas automatiskas gaitas
laiku Xs, tapat saistiti ir piegrieSanas perimetrs X; un lekalu
komplektu skaits viena izvietojuma X, (r=0,73). CieSu
sakaribu (r=0,71) uzrada piegrieSanas perimetrs X; un iekartas
noslodze diena X4, kas biitu skaidrojams ar to, ka, veicot
grieSanu pa lielaku piegrieSanas perimetru, iekarta tiek vairak
noslogota, proti, ilgak griez. Tas, ka pastav sakariba (r=0,70)
starp iekartas noslodzi diena X, un iekartas automatiskas
gaitas laiku X, ir diezgan logiski, jo ilgak griezot palielinas
iekartas noslodze.

darba procesu

1. TABULA

IEKARTAS XLC7000 DARBA RAKSTURLIELUMU LINEARAS KORELACIJAS UN
STJUDENTA KRITERIJA VERTIBU MATRICA (STJUDENTA Tgp;r=2,101; M=19)

GrieSanas | Lekalu Operati- Noslodze | Auto
perimetrs | komplektu vais laiks | diena, X, | matis
X, skaits X3 -kas
izvietojuma gai-
X, tas
laiks
Xs
GrieSanas 1
perimetrs,
X
Lekalu r=0,73 1
komplektu | ¢ —4 78
skaits
izvietoju-
ma, X2
Operativais | r=0,26 r=0,10 1
laiks, X; top =1,20 | texp =0,45
Noslodze r=0,71 r=0,55 r=-0,40 1
diend, Xy | ., =451 | top=2,95 toxp =1,95
Automatis- | r=0,93 r=0,63 r=0,35 r=0,70 1
kas gaitas ¢ texp =3,63 texp =1,67 | texp =4,39
1a1ks, X5 =11,32

Noveértgjot korelacijas koeficientu nozimibu ar Stjudenta
krit€riju, kura kritiska vertiba ticamibas varbiitibai 0,95
brivibas pakapju skaita gadijuma m=19 ir #,;;=2,101 (sk.
1.tab.), secinats, ka savstarp&ji koreleti ir faktori: grieSanas
perimetrs X; lekalu komplektu skaits izvietojuma X,; iekartas
noslodze diena X,; iekartas automatiskas gaitas laiks Xs. Katrs
no Siem Cetriem faktoriem var parstavet pargjos tris sagata
voSanas-piegrieSanas laika normu noteik$ana un vienlaikus
visi §ie faktori viena aprékina nav ieklaujami, jo viens otru
ietekmé (3.att.). Ka neatkarigs faktors janosauc iekartas
operativais laiks X;.

X

Xs J

X4

3.att. Korelacijas daudzstiiris iekartas XLc7000 darba raksturlielumiem.

Nosakot matematiskas sakaribas starp iekartas XLc7000
darba korelétajiem raksturlielumiem, grafika (4.att. a) gad.)
redzama pozitiva cieSa lineara sakariba starp automatiskas
gaitas laiku X5 un piegrieSanas perimetru X;. Augsta
determinacijas koeficienta vértiba R>=0,86 liecina par
piegrieSanas perimetra bitisku ietekmi uz  iekartas
automatiskas gaitas laiku. Savukart otra diagramma (4. att. b)
gad.) rada, ka ar Stjudenta krit€rija vertdjumu apstiprinata
saikne starp iekartas noslodzi X, diena un lekalu komplektu
skaitu viena izvietojuma X,, kura ir aprakstama ar pozitivu

91



Material Science. Textile and Clothing Technology

2013/8

linearu sakaribu, tomér ir vaja - mérjjumu datiem ir liela
izkliede un determinacijas koeficients ir zems, R?*=0,301.

600 |
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4. att. Korelacijas diagrammas iekartas XLc7000 darba raksturlielumiem.

Analogi analiz&jot automatiz&tas grieSanas iekartas GTxL
darba datus, Iidzigi ka iepriek$gja gadijuma, izveidota
korelacijas matrica (2. tab.), ar Stjudenta kriteriju novertéti
iegitie linearas korelacijas koeficienti, noteiktas linearas
sakaribas, to vert€jums, uzzimétas korelacijas diagrammas
(6.att). Saja gadijuma situdcija nedaudz atSkiriga, kas
skaidrojama ar to, ka otrais piegrieSanas komplekss ir jauns un
nav lidz galam apgits. Tas ietekm& datu izkliedi. Tomér
atseviSskos gadijumos sakaribas ir lidzigas grieSanas iekartas
XLc7000 uzraditajiem datiem: pastav ciesa sakariba (1=0,86)
starp automatiskas gaitas laiku Xs un grieSanas perimetru X;,
ka arT starp automatiskas gaitas laiku X5 un iekartas noslodzi
X4 (r=0,87). Apliukojot korelacijas diagrammu (6. a) att.), kas
apraksta pozitivu linearu sakaribu starp piegrieSanas perimetru
X, un automatiskas gaitas laiku Xs, redzama cieSa lineara
sakariba (R?=0,733), tapat ka iekartas XLc7000 darba
gadijuma.

5.att.Korelacijas daudzstiiris iekartas GTXL darba raksturlielumiem.

92

Sakariba starp iekartas noslodzi X4 un grieSanas perimetru
X; (6. b) att.) ir vidgji cieSa (r=0,65), tomér korelacijas
diagramma uzrada saméra lielu izkliedi, un redzams, ka
grieSanas perimetra ietekme uz iekartas noslodzi ir maza -
determinacijas koeficients tikai R*=0,42.

2.TABULA
IEKARTAS GTXL DARBA RAKSTURLIELUMU LINEARAS KORELACIJAS UN
STJUDENTA KRITERIJA VERTIBU MATRICA (STJUDENTA fyir.=2,09, M=18)

Griesanas | Lekalu Operati- Noslodze | Auto-
perimetrs | komplekt | vaislaiks | diena, X4 | ma-
X1 u skaits X3 tis-
izvietoju kas
ma X2 gaitas
laiks,
X5
Griesanas
perimetrs, X1 | 1
Lekalu
komplektu
skaits =0,14
izvietojuma, texp=0,6
X2 2 1
Operativais r=0,57 r=-0,48
laiks, X3 texp=3,0 | texp=2,3
2 9 1
Noslodze r=0,65 r=-0,04 r=0,15
diena, X4 texp=3,7 texp=0,1 texp=0,6
3 7 6 1
Automatiskas | r=0,86 r=-0,15 r=0,58 r=0,87
gaitas laiks, | texp=73 | texp=0,6 | texp=3,1 | texp=7,6
X5 5 6 0 9 1

Automatisko klaSanas-piegrieSanas kompleksu darba laika
analize lauj apgalvot (3.,5.att.), ka pamatfaktori darba laika
normesanai sagatavosanas-piegriesanas iecirkni ir — iekartu
automatiskas gaitas laiks Xs vai piegriesanas perimetrs X; un
iekartas operativais laiks X; (ieklaujams péc konkrétas
iekartas darba procesa papildus pétijumiem) .
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. att. Korelacijas diagramma iekartas XLc7000 darba raksturlielumiem.
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IV. DARBA LAIKA IZLIETOJUMA ANALIZE

Ta ka uznémuma periodiski lieto vairakas darba laika
izlietojuma aprékina metodes razoSanas sagatavoSanas-
piegrieSanas iecirkna procesu laika normas noteikSanai,
nolemts novertet, kur§ aprekins dotaja situacija bitu
vispiemérotakais uznémuma organizatoriskajai struktiirai. Sim
nolikam salidzinati dati, kas iegti, lietojot tris dazadas laika
normu aprékina metodes:

- iepriek§ uzpnémuma lietota metode ,,U”, saskapa ar kuru
sagatavoSanas-piegrieSanas darbu laika norma uz izstradajuma
vienibu tika noteikta no modela detalu un taja lietoto dranu
veidu skaita;

- uzn@émuma pasreiz lietotd metode — 6,5% no izstradajuma
montazas laika;

- analitiska darba laika normas ¢ aprékina metode (2)

amg.nob. + aatp.

=

tOP 1+ 100

2)

kur
top — operativais laiks, ieklaujot pamatlaiku un paliglaiku, min;
Qsug.10b. sagatavoSanas-nobeiguma un darba vietas
apkalposanas laika norma, % no operativa laika;
@, — atpiitas un fiziologisko vajadzibu laika norma, % no
operativa laika.

Lai izvertétu iepriek$ lietoto piegrieSanas ceha darba laika
normé&Sanas metodi ,,U” un parbauditu taja lietoto
sagatavoSanas-piegrieSanas darbu ietekméjoso faktoru - dranu
veidu skaita un griezumdetalu skaita modeli - savstarp&jo
neatkaribu un, taja pasa laika ietekmi uz laika normativu,
veikta linearas korelacijas analize. Analizé redzama (3. tab.)
izteikta saikne (r=0,93) starp izstradajuma montazas laiku un
razoSanas sagatavoSanaspiegrieSanas procesa laiku. Tapat

Korelacijas diagramma (7.att.) redzama izteikta pozitiva
sakariba starp izstradajuma SiuSanas laiku, piegrieSanas laiku
un piegriezumdetalu skaitu. Matematiskie modeli lauj
prognozet, ka, palielinoties griezumdetalu skaitam,
palielinasies izstradajuma StSanas un arl piegrieSanas laiks,
kas lauj no nozimigo faktoru grupas izsleégt faktoru
»griezumdetalu skaits”.

60
- Griezumdetalu skaits
=50 ¥ =0,2955x+2,7953
5 2=10,8643
240 .
2 /
=
230 .
o3 -
= Klasanas-piegrieSanas laiks
=20 v =0,0594x-0,0061
E *=0,8723
£10 °
50

0 50 100 150 200

Montazas laiks, min/vienibai
¢ Piegriesnas laiks, min * Griezumdetalu skaits, gb.

7.att. Korelacijas diagramma laika normas aprékina metodes ,,U” faktoriem.

Veikta analize pilniba apstiprina uzpémuma lietoto
piegrieSanas darbu laika normativu noteiksanas metodi — veikt
piegrieSanas darbu aprékinu, pamatojoties uz uznémuma
ikdiena rapigi aprékinamo izstradajuma montazas laiku -
$tiSanas un metinaSanas laiku normativu. Tas, acimredzot, ir
balstits uz uzpémuma izgatavojama sortimenta modelu
tehnologisko viendabibu.

4. TABULA

redzams, ka dranu veidu skaits izstrﬁdéjumé, pretéji SAGATAVOSANAS —PIEGRIESANAS LAIKA NORMU APREKINA METOZU
prognoz&tajam, sagatavoSanas-piegriesanas laiku neietekmé REZULTATU KORELACIIAS MATRICA
gandriz nemaz (r=0,25), tapéc $§is faktors, nosakot laika Analitiska | Faktiskais | Aktuala Teprieks
normativu, turpmak nebiitu nemams véra. Savukart metode laika metode — -lietota
. . . Lo - - - izlietojums | ¢.50% no metode
griezumdetalu skaits viena vieniba ir cieSi saistits ar  6.64% 2 s U”
. P— . v . _- - Uy montazas 9
izstradajuma izgatavoSanas laiku (r=0,93) un arT ar 1o lai(i(a
sagatavosanas-piegrieSanas laiku (r=0,85). montazas
laika
3.TABULA Analitiska 1
KORELACIJAS MATRICA APREKINU METODES ,,U” FAKTORIEM metode
Montazas PiegrieSanas | Dranu | Griezumdetalu Faktiskais 0,96 1
laiks laiks, min veidu skaits laika
(STSana, skaits, | izstradajuma, izlietojums
metinasana), gb. gb. - 6,64% no
min/gb. montazas
Montazas laika
laiks (3TSana, Aktuala 0,96 1 1
metinasana), metode
min/gb. 1,00 —~ 6,50% no
PiegrieSanas montazas
laiks, min 0,93 1,00 laika
Dranu veidu Iepriekslietota | 0,88 0,85 0,85 1
skaits, gb. 0,31 0,25 1,00 metode ,,U”
Griezumdetalu
skaits Triju aprékinu metozu rezultati novertéti korelacijas
izstradajuma. =5 ; TS 3 :
g analiz€, apskatot to saiknes ar petfjuma konstateéto faktisko
gb. 0,93 0,85 0,21 1,00 > ap pety

darba laika izlietojumu sagatavosanas-piegrieSanas iecirkni,
kas ir 6,64% no izstradajuma montazas laika (S0Sanas laiks
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kopa ar metinasanas laiku). Korelacijas matrica (4.tab.)
redzama vienadi cieSa sakariba (r=0,96) starp aprekinu
analitiskas metodes datiem un uzpémuma pasreiz lietojamas
aprékinu metodes — 6,50% no izstradajuma montazas laika,
rezultatiem un faktisko darba laika izlietojumu razosSanas
sagatavoSanas-piegrieSanas iecirkni, kas konstateta 6,64%
apjoma no izstradajuma montazas laika. Tas lauj secinat, ka
aprekini, kas veikti ar aprékinu analitisko metodi, ir precizi,
tomér tie uzrada vismazako rezultatu un butiski samazinatu
sagatavoSanas-piegrieSanas iecirkna procesu laika normu, kas

varétu izsaukt neapmierinatibu operatoru vidi (jaunievie$amo
laika normu atskiriba no esoSajam nedrikstetu atskirties vairak
par 5%). Analitiskais aprékins ir arT ilgsto$s un sarezgits (2),
tas liecina par to, ka metodes lietojums nav &rts. Bez tam
metode nav jutiga pret tehniskajiem, tehnologiskajiem un
tekstilmaterialu jaunindjumiem. Uzpémuma ieprieks lietotas
metodes ,,U” rezultati korelacijas matrica (4.tab.) uzrada
diezgan cieSu sakaribu ar pargjo aprékina metozu rezultatiem
(r=0,85 un r=0,88), tomér korelacijas diagramma (8.att.)
redzama stipra rezultatu izkliede, kaut art R*=0,73.

18 N Iepriekslietota metode "U"
16 - y=1,2168x+1,0178
1=
" S | R=0,7273
12 Faktiskie dati
" _ . y =1,0216x - 0,0002
h — Ri=1

| |
_’(/c’/(/‘ Analitiskais aprekins

Montazas laiks, min,

y=0,7802x - 0,1094

R2=0,932

0 1 2 3 4 5 6

+ Analitiskais aprékins

7 8 9 10 11

Aktualas aprékina metodes (6,50% no montaZas laika) rezultati, min
B Faktiski 6,64% no montaZzas laika *

Iepriekslietota metode "U"

8. att. SagatavoSanas-—piegrieSanas laika normu aprékina metozu rezultatu korelacijas diagramma.

Var secinat — lai arT sakotngji skita, ka uznémuma ieprieks
lietotais aprékins ,,U” ievéroja vairak piegrieSanas darba
procesus ietekmé&josos faktorus, situacijai mainoties, tas vairs
nav izmantojams. Starp pargjo aprékinu metozu rezultatiem —
aktuala 6,5% metode, analitiska aprékina metode - un faktisko
piegrieSanas laiku (6,64% no montazas laika) pastav cieSa
pozitiva lineara sakariba, kas lauj spriest, ka aprekini bijusi
precizi un ir lietojami uzp€muma vajadzibam.

V. NOSLEGUMS

Apkopojot un novertgjot faktisko darba laika izlietojumu
sagatavoSanas-piegrieSanas  iecirkni, izveért§jot dazadu
uznémuma lietoto laika normu aprékina metozu rezultatus, ka
arT nemot vera paslaik uznémuma ieviesto darba organizaciju
un piegrieSanas iecirkna procesu struktiiru, sagatavosSanas-
piegrieSanas laika norméSanai turpmak ieteicams izmantot
aktualo aprékinu metodi (formula 1), mainot aprékinu metodes
koeficienta vertibu atbilstoSi faktiskajam darba laika
izlietojumam — no 6,50 uz 6,64. Aktuala aprékinu metode ar
fiks€tu koeficientu atbilst arT darbinieku darba algas apmaksas
veidam — darbiniekiem piegrieSanas ceha nemainigi ir fikséta
ménesa alga.

Mainot piegrieSanas iecirkna darbinieku apmaksas sisteému,
bltu javeic atkartota piegrieSanas iecirkna procesu
darbietilpibas novéroSana. Ka pamatfaktori darba laika
norméSanai sagatavoSanas-piegrieSanas iecirkni irnoskaidroti:
piegrieSanas iekartu automatiskas gaitas laiks X5 wvai
piegrieSanas perimetrs X; un iekartas operativais laiks Xj
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(ieklaujams péc konkrétas iekartas darba procesa papildus
pétjjumiem).

Jarekinas, ka Sobrid akcept€jama laika normas aprékina
metode — ka nemainiga dala no izstradajuma montazas laika —
sevi attaisnos tikmér, kamér razojama sortimenta
tehnologiskais ~ viendabigums  paliks  nemainigs un
izstradajuma montazas process biis 18 min. robezas.

Petljuma noskaidrota arT virkne nepiecieS$amo izmainu
darba organizacija:

piegrieSanas iecirkni nepiecieSams riipigi jaizverteé darba
laika izlietojuma rezerves, jo netiek nemts véra, ka klasanas
darbietilpiba ir mazaka, neka piegrieSanas. Riipigi jaizverte
iekartu skaita attiecibas. Sobrid uznémuma darbojas 2
automatizetas klasanas iekartas un 2  automatizétas
piegrieSanas iekartas, lidz ar to netiek racionali izmantots
klajeju darba laiks. Mainot iekartu skaita attiecibu, pieméram,
2 klajienosanas iekartas pret 3 automatizetajiem piegriezejiem,
tiktu noslogoti art klajienoSanas operatori. Protams, pirms
butisku izmainu veikSanas jaizverte uzp@muma razojamie
apjomi un jaunu iekartu nepiecieSamiba.
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Dana Belakova, Inese Ziemele. Usage of Working Time for Preparation and Cutting of Cloth in Garments’ Production.

Production working time expenditure management and standardizing is vital in the present global apparel production market to be able to compete in the market.
Working time expenditure is connected with production quality, costs and productivity and by using appropriate working time expenditure determination
methods, it is possible to find production margins, improve working methods and to find a midway between production costs and worker salaries. Therefore it is
important to carry out working time expenditure structure research. The article reflects the results of a research that has been carried out during a coverall and
leisure clothing production in a preparation-cutting stage. The goal of the research is to determine the production margins and adequate time standards for the
coverall and leisure apparel production in the preparation-cutting department. To achieve that, the executor working time expenditure observations were carried
out, including observations of the technological processes of the operations, working space arrangement and working space maintenance kind, using the
generally known methods - the individual and group working day photographing method have been used. All executor activities and movements have been
registered in the photography observation sheet. To process the acquired data, statistical data processing methods have been used.

Thus, the fundamentals for standardizing of working time at preparation-cutting station are cleared: the automatic running time or cutting perimeter of the cutting
machine and equipment's operative time (can be included after additional research of the specific equipment's work process).

One should keep in mind that the acceptable at the moment calculation method of working time, which is a constant fraction (6.64%) of the assembling time,
will justify themselves as long as the range of products remains constant in technological uniformity and product assembly process will be in 18 minute range.

Jana Beasikoa, Mnece 3uemene. O6bEM padouero BpemMs 151 NOATOTOBKH M Pe3KH TKAHM NPHU MPOU3BOACTBE 01€sK/IbI

VYmpaBneHne # HOPMHPOBaHHE HCIIONB30BAaHUS IPOH3BOACTBEHHOTO BPEMEHH CETOAHS HMeeT OolblIioe 3HAaYeHHE B MHPOBOM DBIHKE TS
KOHKYPEHTOCIIOCOOHOCTH KOMITaHH 10 IPOU3BOJCTBY OAEXKABI. VICIoiabp30BaHHE NMPOU3BOJCTBEHHOIO BPEMEHH CBS3aHO C IPSMBIMH HPOM3BOJCTBEHHBIMH
pacxoIaMH, NPOU3BOAUTENBHOCTHIO, KAUECTBOM H, UCIIONB3YS IMOIXOAAIINE METOAB! OIpeleneHuss (HOPMHUPOBAHHUS) BPEMEHH Tpy[a, MOXKHO HAWTH 3amachl
MIPOU3BOJICTBA, YCOBEPUICHCTBOBATh METOABl OPraHM3alUM TPyAa U HAHTH 30I0TYI0 CEpeluHy MEXIy U3/epiKKaMH IIPOU3BOJACTBA M 3apabOTHOH ILIaTOH
pabounx. DT0 00yCIaBIMBAacT Ba)KHOCTh M3BICKAHWH CTPYKTYpPBI HCHOJIB30BaHHsI pabodero BpeMeHH. B cTaTbe OCBEIIAIOTCS pe3ylbTaThl HCCIIEIOBAHUS,
MIPOBEJICHHOTO B KOMIIAHHH I10 IPOU3BOACTBY paboueii 0Jex bl U OEKABI UL JOCyra Ha 3Talle IMOArOTOBKH M PACKPOs TKaHEH.

Ilens uccnenoBaHus - ONpeeIUTh aIeKBATHBIA METO] UL pacuéTa HOpM pabodero BpeMeHH! Ha y4acTKe MIBEHHOH (haOpHKH [0 IIOATOTOBKE H PACKPOIO TKAHEH.
Jl1s OCTYDKEHHsT STOM LeNMH INPOM3BEIECHB HAOIIOJEHMS HCIIONB30BaHMS pabodero BPEMEHM KakKAOTo HCIOJHHTENS, OXBAaTHIBAIOIINE HAOIIONCHUS
TEXHOJIOTHYECKOTO Ipolecca B ILEeIOM, HOPMUpYyeMble OINEpaluH, OOCTAHOBKY H IPHUHLUIBI OOCIY)KHBAHHA PaOOYMX MeECT OOIIEH3BECTHBIM METOJOM
HMHJUBHIYaIbHOTO U IPYIIIOBOTO. Bee NelCTBHS HCIOMHUTENeH 3aperuCTPHPOBAHEL U 3aHECEHB! B JIUCTHI (poTorpaduiaeckux HadmoneHui. O6paboTKa JaHHBIX
NIPOU3BEIEHA CTATHCTHYECKHIMH METOJaMH 00paOOTKH JaHHBIX.

OcHOBHBIMHU (haKTOpaMH JUIsi HOPMUPOBAHMS pabOUEero BpEMEHHU Ha y4acTKe 10 MOArOTOBKE M PACKPOIO TKAHEH OINpE/ENeHbI - BpeMsi aBTOMaTH4ECKOi paboTh
KOMILIEKCa PacKposi WM IEPUMETp PEe3KH M TakKe OIepaTHBHOE BpeMs paboThl 000pyHOBaHHUSA (MOXKHO BKIIOUHTH B CIIHCOK IIOCHIE IONOTHHTEIEHOTO
HCCIIEIOBaHNS PaOOTHI KOHKPETHOTO TEXHOJIOTHIECKOT0 000y 10BAHNS).

Heo6xoanmo MMeTh B BHIY, YTO B HACTOSIIEE BPEMsI aKLIENITUPYEMBI METOA BBIYHUCICHHST HOPMHPOBAHHS paboyero BpeMEeHH - KaK MOCTOSIHHYO 10110 (6,64%)
13 BpEeMEHH Ha COOPKY U3JeMus - OIpaBjaeT ce0sl, II0Ka TeXHOIOTHIecKast ONHOPOAHOCTh aCCOPTHUMEHTA IPONYKINH OyIeT ocTaBaThCs IIOCTOSIHHON H IpoIece
COOpKH HM37eIIHS HE IPEBEICUT 18 MUH.
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