Kaesoleva magistrito6 eesmargiks on tootmise ogtiimene ettevottes AS Fors MW. T66
peamisteks eesmarkideks on tootmiskulude ja toamaehinna vahendamine, sdilitades toodete
kvaliteeti ja tootlikkust.

Peamisteks probleemideks on t66taja td0aja rapantee, tookoha korraldus, rakiste valik ja
hooldus ning valmistava toote liikumine tootmisczadtades.

To0Oaja raporteerimine on oluline iga tootmisosakojaks, sest see peab selgelt nditama kogu
tootmise protsesside pilti, mille jargi tootmisaipéerija korraldab ja registreerib ERP siisteemis
vajalikku tootmistellimust. Kui mingi tootmisopesaion on raporteerimata ja valmis tehtud ja ei
hakka edasi likuma tootmise protsessis, siis tedkiajakaod ja tootmise tdhusus hakkab
kahanema. Probleemi lahendamiseks tuleks pannaigedgo0operatsiooni alustamise piirang,
kui ei olnud I6petatud (raporteeritud) eelmine go@@tsioon. Tuleks ka tdsta ERP silsteemiga
terminalide kogus tootmisosakonnas, naiteks voimpa terminali ehk 2 terminali kahe t66pingi
juurde. Tulemuseks muutub raporteermisaeg selgekstjeneb. Uldise todoperatsiooni aeg ka
vaheneb, tootmisomahind vaheneb ja tootmise efsktitduseb.

Rakiste hooldus ja kontrol on ka tisna probleemin &tievotes. Eriti oluline probleem
keevitusrakistega, sest nad on keerulise kontruitsga ja nduavad koguaeg enam tehnilist
hooldust ja kontrolli. Lahendamiseks tuleb hooldasakonnal kooskdlastada keevituse
tootmisosakonna meistriga millal peab olema valmisgi rakis toote keevitamiseks. Selleks
peab iga paev keevitusosakonna meister koostapiarjaerima oma tellimuste péevakava,
rakiste kasutamist ning annab Ule informatsioomilthese osakonda. Tulemuseks on
tootmisomahinna ja ajakadude vahenemine, mis cdndeakiste ettevalmistamise puudumisega.
Rakiste valikus koostamise osakonnas saab tehaikdatusi, et vaheneksid protsesside ajakulud
ja tooteomahind. Selleks, et lahendada probleemprojekteeritud liikuvad rakised, mis
koosnevad riiulitest ja on tehtud kasutatavateiigiéde ja koostatava toote detailide jaoks.
Tulemuseks Uhe kraana C 6,3 tootmisomahind kogekieeritud rakistega on 10 euro vorra
vahem kui ilma rakisteta. Kui arvestada kuukul@@atoodet nadalas, siis omahinna erinevus
oleks 400 euro.



Ajakulu projekteeritud rakistega on 0,5 tunni véiwate kohta vahem ja kuukulu on 20 tundi (2,5
tobpaeva ja 9 koostatud kraana C 6,3), mis poHjustastamise tootlikkuse tbusu.

Viimaseks tahtsaimaks tootmise probleemiks on \&tbwa toote liikumise ajakaod. Probleemi
lahendamiseks tuleb juurutada tootmissusteemi Sijger projekteerida tootmisosakonna, et
osakondade vahemaad ning toote liikumiste ajadnglitsd, mis omakorda p&hjustaks ka
tootmisomahinna vahenemist.

5S susteemi juurutamiseks tuleb nii pooltoodedenedtd kui ka ja&agid vanadest tellimusest viia
ule toorikute lattu ja ennetahtaegselt transpotbdémisosakondadele ainult tellimuste jargi. Veel
tuleks ka markida toote liikkumisteed, et oleksidjlkaeg vabad. 5S stisteem kasitleb ka t66koha
rakiseid ja todriistasid. Selleks, et nad olekstkalh all ja hooldatud Gigeks ajaks, peab tdotaja
vastutama oma tookoha olevate instrumentide kdels@est, panema tooraportis iga toopaeva
I6pus oma allkirja, et kinnitada korrasolekut. Béraporteermist tootmisosakonna meister
otsustab, kas tootaja on suudi rakise kahjustamisssanda t6otajale boonuslisatasu eeskujuliku
rakiste ja tooristade hoolduse eest ja mis ulatuses

5S susteemi juurutamiseks tookoha kesksel kohdl plesna seletuskaart, kus on naidatud
toodokumentatsioon, todvahendite, abivahenditeenadide, rakiste, valmisdetailide tapsed
asukohad to0koha piires ja kus on ka maaratletaden&indlad funktsioonid todilesannete
taitmisel. lga to0taja vastutab oma tookoha koteksn puhtuse ja tbokoha vastavuse eest 5S
susteemile, mida kontrollib osakonna meister vailikgedi spetsialist iga toopaeva I6pus. Selle
susteemi jurutamise tulemuseks on tootmise tukij@nemine, kogu tookoha efektiivsuse
suurenemine, tootmisomahinna vahenemine ja todkeal suurendamine.

Tootmisosakondade Umberprojekteerimiseks on kasiitatitoCad programm (lisad 1 - 10).
Projekteerimise kaigus esiteks vahetati laserl@kuasina asukohta ja paigutati selle gaasiga
puhastamise ja plasmaldikuse tootmisosakonna. g@&tipiseks on laserldikuse masina Usna suur
tootlikkus (umbes 85% valmistavatest toodetestati&kohe toorikute lattu) ja kui toorikute lao
vastuvdtuala on lahedam kui varem, siis toote partgnisaeg vaheneb ja tdédaja tdhusus
suureneb. Jargmisena vahetati Umarprofiili |dik@measinate asukohasid ja paigutati neid teiste
profiili Iikamise masinate juurde. Selle pdhjusekslaserldikuse, Umarprofiili Idikamise ja
giljotiinldikuse masinate kohtadele treimise toatogakonda paigutamine, mis pdhjustab
vahemaa suurt vahenemist ja toote transportimiggjanemist.



Giljotiinldikuse masina pandi gaasldikuse masinhate, sest selles tootmisosakonnas on jaénud
vahe ruumi (valdav pindala on laserldikuse masifigsmaldikuse ja gaasldikuse masina
paigutati pressmasina kohale, mis ei ole kasutiogg¢siises. Puhastamise tootmisosakonda
paigutati haavlipritsimasina juurde, mis pohjudiadite transportimisaja vdhenemist. Painutamise
masina paigutati plasmaldikuse ja gaasldikuse ragsimde, mis pdhjustab ka toote
transportimisaja vahenemist ja t00aja tdhususeesaunist. Gaasiga puhastamise osakonna
paigutasin profiili Idikamise osakonna juurde, pi&hjustab ka toote transportimisaja vahenemist
ja tbhususe suurenemist

Umberprojekteerimise tulemuseks on treimise toatsdkonna vahemaa teiste
tootmisosakondade suhtes vahenemine, mis pohjualaiistava toote omahinna vahenemist.
Tulemuseks on ka koostamise osakonna pindala kamime, mis pdhjustab koostamise osakonna
suuremat tootlikkust, mis tdhendab, et ettevote shaaegselt ronkem masinaid kokku panna ja
kliendile mita. Keevitamise tootmisosakond ja taate lao pindala ka laienevad, mis p&hjustab
ka nende suuremat tootlikkust (iheaegselt saabtkdawohkem konstruktsioone, laos saab
hoida rohkem pooltooteid ning puudub vajadus enamahtooteid tootmisosakondades, sest
toorikute ladu on Ule koormatud).

Majanduslikus mottes valmistava toote liikumisettoise omahind vahenes ja kdige rohkem on
1,5 — 2 korda, mis omakorda pohjustab ka kogu I0ppkuktsiooni ehk treileri kraanaga
omahinna véhenemist ja ettevdte kasumi suurenerstna C 6,3 valmistavate koostedetailide
tootmisomahind ka vahenes keskmiselt 1,6 korda.

Tulevikus on ka koht ette liikuda, sest et t00pesss planeerimisel, normeerimisel ja praagi
raporteerimisel on ka probleemsed kohad ja vajanveuinist ja lahendamist.

Too eesmargiks seatud plaan teostada tootmise egtimise sai tdidetud. Selle tulemusel
vaheneb valmistava toote omahind keskmiselt 1,%er@a ja suureneb tookvaliteet tdnu 5S
to0koha susteemile, mis omakorda pdhjustab ka é@pptomahinna vahenemist. Toote
tootmisele ja tootlemisele vajav tbbaeg ning liikst® vahemaad on vahenenud, mis omakorda
pdhjustab ka tootmiskulude vahenemist. Seoses te@toptimeerimisega on vdimalik
suurendada keevitusosakonna, toorikute lao ja &ouse osakonna tootlikkust. Lahtudes antud
punktidest hindan tehtud t60 edukaks.



