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Razo3anu sakt tikai péc Darba uzdevuma (DU) sanemsanas.
Darba uzdevumi (DU) kopa ar ras€jumiem un meérijjumu protokoliem (MP) atrodas stativos ST-1
ievietoti plauktos, kas markéeti atbilstosi darbgaldu numuriem. Ja Darba uzdevums nav dots,
razosanu neuzsakt! Razosanas procesa:

stingri ievérot DU noradito tehnologiju!

levérot detalu mérisanas un kvalitates kontroles prasibas!

ieverot noradito detalu skaitu!

Pirms razoSanas uzsaksanas:

2.1. Parbaudtt ellas imenus un ieellot iekartu saskana ar P02-T01 tabulu un lietosanas instrukciju.
2.2. Iznemt no noliktavas materialu; veikt ierakstu Monitor ERP sistema par materiala iznemsanu;
ievietot materialu magazina; magazinu sagatavot darbam atbilstosi materiala diametram.

2.3. lestatit darbgaldu detalas razosanai atbilstosi 2-1-2-5 “lestatiSanas darbibu CNC darbagaldu

operatoriem” aprakstam.

Lai novérstu darbgalda dikstavi, nakamajam pasdtijumam nepiecieSamais instrumentu
komplekts tiek sagatavots iepriekséja pasttijuma razosanas laika.

Uzsakot razosanu:

1.1. Veikt pirmas detalas visu izmé&ru nomérisanu, atbilstosi raséjumam; atkartotu pirmas detalas
nomérisanu veic cits operators, rezultatu pieraksta DU un MP lapas.

1.2. Izdarit atzimes DU lapa:
1.2.1. noradit datumu, pulkstena laiku, kad uzsakta konkréta pasitijuma razosana;
1.2.2. ierakstit sava varda, uzvarda inicialus, parakstities;
1.2.3. fiksét darbgalda iestatisanai patéréto laiku;
1.2.4. fiksét vienas detalas realo razosanas takts laiku.

1.3. lzdarit atzZimi IS MONITOR ERP par razosanas uzsaksanu atbilstos$i Monitor ERP sistémas
lietosanas instrukcijai.

RaZosanas laika:

2.1. Veikt no materialu noliktavas iznemta materiala skaita pierakstu DU lapa.

. Péc detalu parbaudes pie darbagalda tas ievietot zilaja kaste, pierakstit MP.

. Instrumentu komplekta sagatavosana nakama pasttijuma razosanai.

. Veikt kontroldetalas visu izméru mérisanu atbilstosi DU noradém, pierakstit MP.

. Beidzot partijas razosanu, veikt pédéjas detalas visu izméru méerisanu, pierakstit MP.
Visam kastém jabat markétam ar DU lapu (kopijas izgatavot ar kopétaju, kas atrodas
gatavas produkcijas noliktava) vai informaciju par nakamo procesu.
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Zila kaste Dzeltena kaste Sarkana kaste
parbauditas detalas detalas NAV detalas NAV OK
ir OK parbauditas IBRAKIS!
vai NAV OK
Parbauditas detalas: e detalu kontrole (100% Detalas tiek ievietotas
kontroles gadijuma tiek metallaznu konteinera
e uz kontroli (ST-5) pievienota sarkana lapa
*uz nakamo tehnologisko Nr.PRO7-VLO8
procesu (mazgasana, e« detalam javeic papildus
slipéSana u.tml.) darbibas (tiriSana,
izpaSana, vilé3ana
u.tml.)

Neuzkrat kastes uz vai pie iekartam!!!
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Neatbilstibas konstatésana:

3.1.
3.2.

3.3.

3.4.

3.5.

Identificét neatbilstibas céloni.

Veikt korektivas darbibas — novérst neatbilstibas céloni. NepiecieSamibas gadijuma, ka art
péc elektribas padeves partraukuma — izslégt masinas.

Procesu atsakt no 2.4.punkta.

Partiju, kura konstatéta neatbilstosa detala, iebért dzeltenaja kasté, markét ar sarkanu
lapu “Detalu kontrole”, dok. Nr.PRO7 - VI.08.
Veikt dzeltenas kastes visu detalu 100% parmeérisana.

Pabeidzot razosanu:

4.1.

4.2.

4.3.

4.4,

Sarazotas detalas zilajas kastés ar pievienotu DU un MP lapam novietot stativa ST-5 kontrolei
vai nogadat nakama tehnologiska procesa veiksanai atbilstosi noradijumiem DU.

Izdarit atzimi DU lapa par razosanas pabeigsanu, noradot sarazoto detalu skaitu péc masinas
skaititaja radijuma.

Izdarit atzimi IS MONITOR ERP par razosanas pabeigSanu, noradot sarazoto detalu skaitu péc
iekartas skaititaja radijuma (Razosana - Atskaites - Darbibas atskaite - Zinojuma Nr. - Skaits
atskaitei).

Izdarit atzZimi IS MONITOR ERP par izlietota materiala daudzumu (Razosana - Atskaites -
Materiala atskaite - Zinojuma Nr. - Skaits atskaitei = n, metros).

Neveidot sarazoto detalu uzkrajumus pie darbgaldiem!

Materiala atgriezumus, bojatus vai salocitus materialus izmest “Atgriezumi” konteinera ar

atbilstosa materiala mark&jumu, veikt atzimi DU.

Darba mainu beidzot, sakartot darba vietu (darba veiksanai atvélet [idz 15 min.):

7.1.
7.2.
7.3.
7.4.
7.5.

novietot instrumentus marketajas vietas;
novietot mérinstrumentus markétajas vietas;
saslauctt nopiléjuso ellu no masinas un no gridas;
iztTrit masinu un savakt skaidas;

nomainit izlietotas lupatas un roku dvielus.

Sagatavoja:
SIA BALTMA razosanas vaditajs Janis Agrums

Parbaudija:
SIA BALTMA valdes loceklis Alvis Sokolovs
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