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EESSONA

Kéesoleva t60 autor tootab sdidukite kereremondiga tegelevas ettevdttes ELKE Auto AS.
Tookohast vilja kasvanud idee kujunes magistritod teemaks koost6ds juhendajaga. Arutluste
kdigus sai selgeks, et konealusel alal, Soiduautode keretodde remondiprotsessi kvaliteedi
kontrollimine, puudub laiaulatuslik iilevaatetdo. Sellest tulenevalt sai koostatud konealune
magistrito, kus antakse tilevaade hetkel sdidukite kereremondiga kaasnevatest probleemidest

ning autor soovib leida lahenduse magistritod eesmérkides sonastatud probleemkohtadele.

Soidukite kereremont on oma olemuselt vastutusrikas ja see tingib toddele ndutava kvaliteedi.
Hetkel puudub iihtne silisteem erinevate ettevotete seiramiseks ja kontrollimiseks. Sel teemal
radgiti IF P&C Insurance ekspertgrupi juhi Marion Meiusega ning samuti AP Trading AS
tehnilise juhi, drindustaja Tonu Tammistiga, kes aitasid ja suunasid sellest teemast kirjutama.
Mblemad konealused isikud on tihedalt seotud sdidukite kereremondi temaatikaga, olles kaks
kolmest Eestis tootavast uue CABAS programmi (sdidukite kereremondi kalkulatsioonide
koostamise tarkvara) koolitajast. Autor tdnab Marion Meiust ja Tonu Tammistit asjakohaste
mirkuste, abi ja info eest ning samuti tdnab t60 juhendajat Janek Luppinit t66 koostamise

protsessi hdlbustamise ning juhendamise eest.



SISSEJUHATUS

Eesti teedel liikleb Statistikaameti 2012 aasta andmetel 792488 soidu-, veoautot, bussi,
mootorratast ja haagist [1]. Igaiihega neist on risk, et juhtub dnnetusi. 2013 aasta seisuga
registreeriti  Eestis 1380 liiklusonnetust [2]. Lisaks eelpoolnimetatule lisanduvad
Statistikaameti andmetele veel kaskokahjud ning Onnetused, millega inimesed
liikluskindlustusse ei poordu (saavad omavahel kokkuleppele, aga remontida oleks vaja).
Samuti soovivad paljud lihtsalt pakkumist ajahamba tottu roosteseks muutunud auto
kahjustuste likvideerimiseks. Teedel teiste autode rataste alt lendavad kivid tekitavad omajagu
kahjustusi ning seetdttu vajavad klaasid vahetamist. Samuti on oluline sdidukite arvu kasv,
mis nditab seda, et antud valdkond areneb, ning selle probleemidega tuleb tegeleda. Viimase
kiimne aasta jooksul on see arv statistikaameti andmetel tdusnud 600 000 pealt ligi 800 000

peale.
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Sele 1 — Soidukite arvu kasv [1]

Likvideerimaks sdidukikahjusid ehk selleks, et mainitud sdidukeid kvaliteetselt remontida, on
loodud Eesti Keretookodade Alaliit (edaspidi AKL). AKL’1 liikkmeks saanud keretdokojad
vastavad AKL’i ettendhtud nduetele [3]. Need hdlmavad endas noudeid ettevotlusele,
tookorraldusele, seadmetele ja tehnilisele valmisolekule, asukohale ja hoonele,

kommunikatsioonile ja klienditeenindusele.

Kiill aga on AKL’i nduded suhteliselt leebed ja ebamiirased ning ei ole viga detailselt lahti

seletatud hdlmatavat ala. Antud t66s piitiabki autor vidlja tuua sdiduki remondietappi



iseloomustavad osised ning neid eraldi vaadelda ja analiiiisida. Lisaks toob autor vilja kohad,
kuidas nende etappide kvaliteeti kontrollida. Selleks, et tagada kvaliteetselt remonditud auto,

on vaja tehtava t60 kvaliteeti jdlgida igas sdiduki remondi etapis.

Kéesolevas to0s luuakse eeskirjad, mida jargides on viga lihtne todkoja efektiivsust ja
kliendirahulolu tdsta. Samuti pddratakse tdhelepanu olulistele pisiasjadele, millele vdib-olla
paljud ettevotted siiamaani ei osanud voi saanud tdhelepanu pdorata ja seetdttu ei ole sdiduki
remondi protsess soovitul mééral sujuv. Kindlustuse seisukohalt on tdhtis omada partnereid,
kes on kontrollitud ning omavad tunnustatud sertifikaati. Hetkel on selleks nii-6elda
sertifikaadiks AKL’i kuulumine. See vdib ka edaspidi nii jddda, kuid t66 eesmirk on tdsta ja
pigem tidpsemalt sonastada noudeid AKL’i litkmeks saamiseks, et liikmeks taotlejad oleks

kindlasti oma toéoprotsesside ning —riistadega vajalikul méaaratud tasemel.

Antud t60 pdhiosa iilesehitus on tehtud selliselt, et auto remont on jagatud etappideks. Iga
etapi kohta on peatiikk ja vajadusel ka alapeatiikid. Sisukord peegeldab auto remondietappide
jarjestust. Lisaks on t66 10pus peatiikke, mis remondietappe ei peegelda. Remondietappide
alla kuulub koik alates esmasest kliendi kontaktist kuni auto remondijérgse loovutamise ja

jarelkdneni.

Paralleelselt on t66s voetud iiks ndidis kindlustusjuhtum, mida analiilisitakse samuti igas
punktis ja tuuakse selle najal nditeid, et olukorda konkreetsemalt nditlikustada. Néidisjuhtumi
puhul on tegu olukorraga, kus sdiduauto Toyota pdhjustas liiklusdnnetuse Tallinnas Haabersti
ringristmikul tekitades kahju sdidukile Lada. Toyotal sai vigastada esiosa, teisel soidukil

parem kiilg.

Koik remondi etapid on omavahel tihedalt seotud. Etappe voib vorrelda néiteks keti liilidega.
Kui keegi kuskil teeb mingi vea (on keti ndrgim liili), siis terve remont kannatab selle all.
Naitena vOib tuua sellise olukorra kus auto on korrektselt remonditud, klienditeenindus on
vaga heal tasemel, kliendiga on ilusti loovutusaeg kokku lepitud ja auto saab Gigel ajal valmis.
Koik oleks justkui korras. Aga kliendile autot kitte andes mirkab ta auto salongis
pahtlitolmu, mida seal enne remonti polnud. Seega kogu pingutus iilejidnud meeskonna poolt

muutub kiisitavaks, kuna kliendile jd4b tookojast ilmselt negatiivne mulje.



1. KAHJUKASITLUSE JA REMONDIPROTSESSI ETAPPIDE
PARENDAMINE

Kéesoleva peatiiki esmaseks eesmérgiks on keretdode kvaliteedi tostmine 14bi toOprotsesside
tdpsema ja tohusama reguleerimise. Selleks vaadeldakse todprotsessi igat etappi detailideni ja

tuuakse vilja lahendid, kuidas iga tiksikut etappi ideaalis tuleks lahendada.

Teine eesmérk, milleni antud peatiikis joutakse, on eeskirjade loomine, mida jérgides on
lihtne tookoja efektiivsust ja kliendi rahulolu tosta. Eeskirjade all peetakse silmas eelkdige
oigeid remondivotteid, tdoriistade kasutust, toode diges jirjekorras tegemist ning tehtud toode
kvaliteeti. Kliendirahulolu tduseb, kui koik etapid on esimesest kohtumisest alates

kvaliteetselt tehtud.

Kolmas eesmérk, milleni joutakse, on pisiasjadele tdhelepanu podramine. See kasvab sujuvalt
vélja eelmisest eesmargist, kus vaadeldi erinevaid eeskirju. Selle all mdeldakse t60 tapsust ja

pohjalikkust, sest paljudest pisiasjadest kasvab 10puks {iks suur tulem.

Igas alampeatiikis tuuakse paralleelselt sisse ndide ndidiskahjust, millele tuginedes seletatakse

etappe arusaadavamalt lahti.

1.1 Esmakontakt kliendiga

Kuna igasugune kliendiga suhtlemine pdhineb klienditeeninduspdhimotetele, mida peab
jargima keret6ode nounik, siis sellest johtuvalt on olulised isikuomadused, mis keretdode
ndunikul kui klienditeenindajal peaksid olema. Alljargnevalt on toodud soovituslikud
omadused, mis ndunikul peaksid olema. Kindlasti ei ole olemas sellist inimest, kellel on koik
allnimetatud omadused histi vélja kujunenud, seega parim variant on leida inimene, kellel on

loetletud omadustest neid kdige rohkem.

Tabel 1 — Isikuomadused, mida peab keretdode ndunik oma t60s jargima [4]

Vastab telefonile kiiresti Vastab telefonile kolme helina jooksul

Helistab kliendile tagasi digel ajal Helistab kliendile tagasi 24 tunni jooksul




On kliendi vastu téhelepanelik Loob ldhenenud kliendiga silmside 5 sekundi jooksul

On arritunud kliendi suhtes mdistev | Vabandab alati, kui klient on drritunud

Annab kliendile alati oma nime, telefoni

Vastutab klienti aidates isiklikult ametinimetuse

ja

Riietub korrektselt noutud) ja lipsu

Kannab alati todriietust, kaasa arvatud miitsi (juhul kui

Kui klient siseneb esmakordselt salongi, siis on kliendi vaatenurgast olulised jargmised
punktid:

1. Olen oodatud

2. Kohanemispaus

3. Olen diges kohas

4. Suur valikuvdimalus

5. Siin on monus pingevaba atmostaér

Kui moni punkt iilalmainituist ei toimi nii nagu peaks, siis voivad kliendi seisukohast tekkida
tal kiisimused nduniku nii-6elda padevusega. See tdhendab, kui nditeks klient on drritunud,
siis on keretdode nduniku iilesanne ta maha rahustada, mitte lasta &arritunud kliendil
valjuhéilselt klienditeenindusalas oma arvamust avaldada. Vo6i kui ndounik on kliendiga
suhtlemise 1opetanud, on oluline, et antud ndunik annab kliendile oma kontakti. Vastasel
juhul votab kliendil palju aega, et sama ndunikuga uuesti kontakteeruda (helistab ettevotte

tildnumbrile ja siis hakkab otsima kellega ta rddkis eelmine kord).

Alljargnevalt on toodud standardid, mida keretoode ndunik, kohtudes kliendiga, oma t60s

peab jirgima.

Tabel 2 — Kliendi markamisel tehtavad tegevused [5]

Teenindaja tegevused
Standardid
soovitud mulje jitmiseks
1. Kliendi mirkamine » To6taja suunab alati pilgu sisenevale kliendile
2. Silmside * To6taja otsib pilgu abil kontakti kliendiga ja ootab, kuni
klient teda mérkab




3. Tervitamine * Tootaja titleb alati esimesena "Tere"
» TooOtaja ei astu esimesena kehalisse kontakti. Kitlemine

toimub kliendi initsiatiivil.

4. Avatud kiisimuse kasutamine | « Vestlust alustatakse kiisimusega: ,,Kuidas saan Teid

aidata?”, ,,Kuidas saan Teile kasulik olla?”

Uldised pdhimdtted antud situatsioonis [5]:

* Esindus/tookoda on avatud ettenéhtud kellaaegadel

» Aknad, uksed, salong ja parkla on puhtad ja korrektsed
» Parklas on vabu kohti kliendi auto parkimiseks

* Klienti mérgatakse alati sisenemisel

Oluline on, et keretodde ndunik kasutaks oma t66s laialt levinud klienditeeninduspdhimadtteid.
Lisaks nendele peab ta olema professionaalne ja oskama vastata koikidele kliendi
kiisimustele, mis on seotud kereremondiga. Nounik peab olema téhelepanelik ja hea ja avatud
suhtlemisvoimega. Esindus/td6koda peab vidlja ndgema selline, et see klienti dra ei ehmataks

(puhtuse ja korra seisukohast).

Antud etapi kontroll toimub vastava loodud kontrolli tabeli abiga, mis asub peatiikis 5, vélise
audiitori poolt. Olulised kiisimused, mida selle teema kohta kontrollitakse, on 1.1.1 kuni

1.1.4.

1.2 Kahju registreerimine

Eelmises peatiikis kirjeldatud kliendisuhtluse iihe olulise etapina toob t66 autor vélja kahju
registreerimise koostoos kliendiga. Kahjustuste likvideerimiseks (remondi eest tasumiseks) on
valdavalt kolm varianti:

a) kaskokahju

b) liikluskahju

¢) klient maksab remondi ise

Antud t66 raames keskendutakse kasko- ja liikluskahjudele — kuna mdlemal juhul tuleb

kliendiga koos kahju registreerida ja suhelda kindlustustega.
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Selleks, et klient jouaks kahjuga remonditddkotta on mitmeid vdimalusi: ta on enne antud
olukorras olnud ja teab ning oskab tulla remondiettevottesse. Teise variandina l&dheb klient
esmalt kindlustusse ja sealt suunatakse ta remondiettevottesse kahju hindama ja registreerima.

Vaatleme varianti, kus klient tuleb parast Onnetust otse remondiettevottesse.

Kahju registreerimiseks tuleb kliendil &ra tdita ,,Soidukikahju hiivitise taotlus” vaata ,,Lisa 2.
Soéidukikahju hiivitise taotlus”. Vajadusel abistab keretoode nounik klienti avalduse tditmisel.
Kliendil peab kaasas olema sdiduki registreerimistunnistus, isikut tdendav dokument
(juhiluba, ID-kaart, pass), volikiri sdiduki kasutamiseks (kui on vajalik) ning eelnevalt
siindmuskohal tididetud ,,Teade LiiklusOnnetusest”, vaata ,,Lisa 3. ,,Teade liiklusonnetusest”
vorm”, millest keretoode ndunik teeb endale elektroonilise koopia. Klient peab kohapeal
tditma ,,Soidukikahju hiivitise taotluse” ning kiisimuste puhul on kereté6de ndunik kohustatud
teda aitama. Kui ,,S6idukikahju hiivitise taotlus” on tdidetud, saadab keret66de ndunik selle
elektrooniliselt eelnevalt kokkulepitud viisil kindlustusse koos kodikide juhtumit puudutavate

dokumentidega, kuid mitte hiljem kui 2 t66pédeva pérast kahjuteate vastuvotmist.

Kokkuvotvalt voib antud alampeatiiki kohta 6elda, et oluline on, et ettevottel oleks olemas
kahju registreerimise vorm, et keretddde ndunik aitab seda kliendil tdita ning, et koik juhtumit
puudutavad dokumendid saavad skaneeritud ja saadetud kindlustusele. Samuti on véga
oluline, et keretodde ndunik saaks kliendi seletuste jargi aru (seletuskiri kahjuavaldusel ja
skeemid) kuidas kahjujuhtum toimus, et seostada vigastusi sdidukil juhtumiga ning vastata

kindlustuse kahjukésitlejate poolt esitatavatele kiisimustele.

Naitlikustava juhtumi, Toyota ja Lada kokkupdrke, néol oli tegu olukorraga, kus auto muutus
parast liiklusdnnetust sdiduvoimetuks ja toodi treileriga otse remondiettevdttesse. Klient oli
teadlik sellest, mis tuleb kahjujuhtumi puhul teha ning tuli otse remondiettevottesse ja

registreeris seal kahju.

Kliendiga suhtlemist kontrollitakse ithe vdimaliku variandina vaatluse teel. Selleks peab
kolmas osapool (viline audiitor) vaatlema kliendiga kahju registreerimise protsessi.
Kasutatakse peatiikis 5 véljatootatud tabelit. Antud alampunkti kontrollimisel kasutatakse
kiisimusi 1.2.1 kuni 1.2.3. Teine voimalus on kliendi tagasisidekiisitlus. Kliendi

tagasisidekiisitlus holmab endas autoremondi jérgset rahulolu-uuringut. Lisaks saab
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rahulolukiisitluses esitada lisakiisimusi kahju registreerimise protsessi kohta ning selliselt on

voimalik saada iilevaadet protsessi toimivusest.

Kereremondiettevotte kui  klienditeenindusettevotte védga oluliseks kriteeriumiks on
klienditeeninduse korge kvaliteet. Auto vdib olla vdga esinduslikult remonditud, kuid
probleemsed kohad klienditeeninduses tingivad asjaolu, et klient ei pddrdu tulevikus

analoogse murega samasse ettevottesse tagasi.

1.3 Soiduki ulevaatamine

1.3.1 Soiduki identifitseerimine

Soiduki iilevaatamiseks on vajalik iilevaatuse akt, mis tdidetakse koheselt, sdidukit {ile
vaadates. Ulevaatust tuleb alustada sdiduki tuvastamisest, st registreerimismirgi ja VIN koodi
tilesmérkimisest. VIN koodi tavalisemad asukohad on: mootoriruumis, kas torpeedoplekil voi
amordi iilemise kinnituse juures vasakul ja paremal, juhiukse taga oleval B-piilaril voi
pagasiruumis pagasipohja peal. Paljudel sdidukitel ka esiklaasi juhipoolses alanurgas. Kui on
olemas sdiduki VIN kood ja registreerimisnumber, siis tasub kontrollida nende korrektsust.
See tdhendab, et see konkreetne VIN kood kuulub konkreetse numbriga autole. On juhuseid,
kus inimesed ostavad uue auto, aga jatavad sellele eelmise sdiduki numbrimérgi ja ettevotte
andmebaasis pole see nditeks uuendatud. Kui sdiduki tehnilist passi ei ole kdepirast, saab
kontrolli teha ka Maanteeameti internetilehekiiljel aadressil
https://eteenindus.mnt.ee/public/soidukTaustakontroll.jsf. llma VIN koodi iiles mirkimiseta
voib tulla probleeme varuosadega, kuna lihtsalt margist ja mudelist ning aastast ei piisa
varuosaprogrammis auto kindlaksméairamisel. On vaja detailsemaid andmeid ja selleks ongi
VIN kood. Lisaks eelpool nimetatule, tuleb aktile méarkida kliendi kontaktid, kuupéev, sdiduki
mark ja mudel, rehvimustri siigavused, turvavarustuse korrasolek, virvkatte tiilip (iihe-, kahe-,

kolmekihiline voi efektvérv), eeldatav remondipdevade arv.
Meie néite, Toyota ja Lada kokkupdrge, vaadeldes Toyota kahjustusi oli sdiduki tuvastamine

suhteliselt lihtne. Antud auto registreerimistunnistusel ja auto kiiljes olev VIN kood klappisid

omavahel, kuna auto oli samast ettevottest ostetud, kuhu ta remonti toodi.
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Soiduki identifitseerimist saab kontrollida vorreldes konkreetset sdidukit tdidetud
ilevaatusaktiga. Aktil peavad olemas olema eelpoolmainitud andmed. Samuti saab aktil
olevaid kliendi kontakte kontrollida, vorreldes neid tididetud kahjuavaldusega. Samuti peavad
klappima sdidukist tehtud fotod (registreerimisnumber, VIN kood) aktil mérgituga. Kui akt on
tditmata, siis on hiljem keeruline meelde tuletada, millise auto kohta akt kdis. Samuti tekib
probleeme, kui on tditmata kliendi kontaktandmed ja enne kalkulatsiooni saatmist on vaja
kliendile tdpsustavaid kiisimusi esitada. Lisaks, kui ei ole kirjas kliendi kontakti, siis ei saa

teda garantiikirja saabumisel remonti kutsuda.

1.3.2 Soiduki ulevaatamine/vigastuste markimine

Soiduki iilevaatust on hea teha detail- voi sOlmhaaval. Loogika pdhineb arvutiprogramm
WinCabase sdlmedele. Ulevaatust tuleb teha samamoodi, nagu on WinCabases mirgitud
s0lmed. Sellisel juhul on eksimusprotsent viidud madalaks. Vottes nditeks esimese kaitseraua
katte ja maérkides iiles, kas see vajab vahetust/remonti. Remondi puhul mérkida é&ra
remonditav pindala vdi prao pikkus. Seejérel vaadata iile kodik konkreetse detaili osad
tuvastamaks, kas sealt midagi vajab remonti/vahetust. Leiud tuleb mérkida iilevaatusaktile.
Samuti tuleb mirkida aktile virvimist vajavad detailid/sdlmed. Seejirel saab litkuda jargmise
detaili/sdlme juurde. Néiteks esimese pikitala puhul tuvastada, kas see on deformeerunud ning
markida remondi voi vahetuse vajadus aktile. Aktil peab olema eraldi koht remonditavate ja
vahetatavate ning vérvitavate detailide iiles mérkimise jaoks. Akti tuleb tdita véga tipselt,
kuna voib juhtuda, et sama isik, kes autot iile vaatas, ei saa mingil pdhjusel hinnapakkumist
koostada ja seda peab tegema keegi teine. Sel juhul on eksimisvéimalus viidud miinimumini.

Naéide iilevaatusaktist asub kdesoleva t66 10pus ,,Lisa 4. Ulevaatusakti ndidis”.

Vajadusel tuleb kasutada plekkseppa/komplekteerijat, kes autot osandab, et oleks voimalikult
palju vigastusi ndhtavad. Virviteemalistel kiisimustel kaasata ka maaler auto {ilevaatamisse.
Parim variant oleks, et plekksepp ja maaler, kes autot aitasid iile vaadata, pidrast ka
remondivad konkreetset autot, sest nad juba teavad sdiduki isedrasusi ja teevad nii, nagu
iilevaatusel kokku lepiti. Selle all peetakse silmas remonditavaid, vahetatavaid, vérvitavaid ja

hajutavaid detaile.
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Viga oluline on tuvastada sdidukil ka varasemad vigastused ning neid pildistada. Sellel on
mitu pdhjust. Sdidukit koos kliendiga iile vaadates saab kliendile pakkuda lisamiiiiki (samal
ajal korda teha niiteks soodsamalt, kuna vérvi ettevalmistuse aeg ldheb véiksemaks jne.),
samuti see on remondiettevotte kaitseks, et klient parast autot kitte saades ei hakkaks viitma,
et moningad vigastused on tekkinud remondi kdigus. Samuti saab poodrata tdhelepanu
vigastustele, mida paljud kliendid oma autol marganud pole ja iilevaatuse kéigus siis saavad
teada. Kui keretodde nduniku treenitud silm ei suuda tuvastada, kas detail on véarvitud voi

mitte, saab ta alati kasutada vérvipaksuse mdotjat, et seda kindlaks teha.

Oluline on alati kliendi kéest kiisida kuidas liiklusdnnetus juhtus, et paremini mdista, mis

piirkonnad voivad sdiduki juures olla kahjustada saanud.

Sele 2 — Niites kasutatav sdiduauto Toyota

Néite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, vaadeldes Toyota kahjustusi, tasub iilevaatust
alustada esi kaitseraua kattest, mérkides dra samal ajal kdik muud detailid, mis on otseselt
seotud esimese kaitseraua kattega. Nendeks on:

KATE KAITSERAUD ESIM.
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VORE KAITSERAUD ESIM.
DEFORMEERUMISELEMENT KAITSERAUD ESIM.
RAAM KAITSERAUD ESIM.

V FIKSAATOR KAITSERAUD ESIM.
OHUSUUNAJA KAITSERAUD ESIM.

Antud detailid mérkida soiduki tilevaatuse aktile.

Seejarel litkuda iluvdre juurde ja mérkida seal dra osad, mis vajavad vahetust/remonti.
Kéesoleva niite puhul midagi remontida pole, seega vahetatavateks detailideks on:

ILUVORE SEESM.

ILUVORE VALIMINE HOBE 1F7 NAIT.

Seejarel liikkuda edasi esitulede juurde ja tuvastada nende vigastused. Antud juhul on esituled
molemad kannatada saanud, aga sel moel, et neid vahetada pole vaja. Piisab ainult
remontkorvade paigaldamisest. Seega saame iiles mérkida jargmised detailid:

V REMONTDETAIL ESITULI ULEMINE VALIMINE

V REMONTDETAIL ESITULI ULEMINE SEESM.

V REMONTDETAIL ESITULI ALUMINE

P REMONTDETAIL ESITULI ULEMINE VALIMINE

P REMONTDETAIL ESITULI ULEMINE SEESM.

P REMONTDETAIL ESITULI ALUMINE

Jargmine detail on kapott. Kapott on remonditav ja vahetust ei vaja. Kiill aga on kahjujuhtumi
tottu deformeerunud kapoti hinged ja vajavad seetdttu vahetust. Saame iiles markida
jargmised detailid:
V HING KAPOTT
P HING KAPOTT

Samuti mérkida akti kapotil oleva mdlgi suurus ruutdetsimeetrites, antud juhul 4 dm”.

Jargmise sOlmena saame lile vaadata sdiduki jahutussiisteemi, mis on liiklusdnnetusest
kannatada saanud. Seoses sellega saame akti mérkida jargmised vahetust vajavad detailid:

V OHUSUUNAJA RADIAATOR

P OHUSUUNAJA RADIAATOR

RADIAATOR
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OHUSUUNAJA RADIAATOR

VENTILAATORMOOTOR JAHUTUSSUSTEEM
VENTILAATORI LABAD RADIAATOR

RADIAATOR AC

KONDITSIONEERI RADIAATORI TUGIPUKSID
KONDITSIONEERI RADIAATORI O-RONGAS TIHENDID
RADIAATORI KODA ULEMINE OSA
JAHUTUSRADIAATORI PADJAD

Koige 10puks jadvad detailid:
NUMBRIALUS
REGISTREERIMISNUMBER
JAHUTUSVEDELIK

Lisaks eeltoodule vajavad remonti ka auto esimesed pikitalad. Kui tekib kahtlus, kas auto
kerestruktuuri mdotmed vastavad ndutule, saab selle alati {ile mdota. Kuna antud juhul auto
vajab kerevenitust, saame selle akti iiles mérkida. Pédrast juba WinCabas arvutab ise

remondiks vajaliku aja kasutades MYSBY [6] siisteemi.

Kahjujuhtumi kédigus on deformeerunud esipaneel ja selle remont tuleb samuti aktile méarkida.

Kontroll saab toimuda, vaadeldes tdidetud iilevaatusakte. Samuti voib kiisitleda keretoode
nduniku iilevaatusakti tditmise kohta. Saab kontrollida ka seda, kas vanematest vigastustest
tehti pilte (juhul kui neid esines). Soiduki iilevaatamist tuleb teha rahulikult ja voimalusel
ruumis sees selleks ettendhtud piisavalt valgustatud kohas. Ebapiisav soiduki {ilevaatamine
voib hilisemal remondil viia selleni, et tuleb teha mitu lisapakkumist, mis kokkuvdttes voib
kujuneda kulukaks. Samuti on hdiritud remondiprotsess, kui tuleb midagi juurde tellida. Auto
seisab ja ootab, mistottu pikeneb prognoositav remondiaeg. Sellest tulenevalt langeb kliendi

rahulolu.

1.3.3 Pildistamine
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Ulevaadatud sdidukist tuleb teha fotod. Pildistamise juures tuleb kinni pidada jirgmistest

reeglitest [7]:

pildistada tuleb alati vahetult pirast auto iilevaatamist, sest siis on tépselt teada, mida
on vaja pildistada

enne pildi tegemist tuleb 1abi mdelda, mida tahetakse pildile saada

kontrollida, kas pilt tuli terav ja kas valgustus on piisav

raskesti ndhtavaid objekte voi vigastusi ilmestada, et need oleks arusaadavad

viikeste molkide pildistamisel on hea pildistada nende peegeldust ja kasutada selleks
triibulist pinda

pildistada alati kindlad vaated: iild-, pohi- ja detailvaated

Tapsem juhis soiduki pildistamise kohta asub kdesoleva to6 10pus ,,Lisa 5. Avariilise sdiduki

pildistamine”.

Enne pildistamist on vaja kindlaks teha sdiduki méddrdumise aste ning selle autentsus. See

tdhendab, kas kontakti jéljed on vérsked (konkreetse kahjujuhtumi kdigus tekkinud) voi on

soiduki pinnale pérast juhtumit veel madrduvust tekkinud. Kui on tegu teise variandiga, siis

tuleb auto enne iilevaatust pesta, et oleks voimalik tuvastada kdik vigastused.

Meie ndite puhul, Toyota ja Lada kokkupodrge, vaadeldes Toyota kahjustusi, pori viga suurt

rolli ei méngi kuna vigastused detailidel on ulatuslikud ja hésti ndhtavad ning eristatavad.

Soiduki pildistamist saab kontrollida, vaadeldes soidukist tehtud fotosid. Iga sdiduki kohta

peavad olemas olema:

iildvaade koos nihtava registreerimismérgiga
pilt sdiduki VIN koodist

pilt sdiduki 1dbisdidust (kui see on voimalik)
pohivaated

detailvaated

Kui pildid on puudulikud, siis on keeruline koostada remondikalkulatsiooni, kuna pole

arusaadav, mis piltidel on. Samuti ei saa kindlustused aru, miks midagi on kalkulatsiooni

pandud, mida piltidelt ei leia. Korrektsed pildid aitavad hiljem véltida kliendi kaebusi

remondi kdigus tekkinud defektide osas.
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Viiksemate kahjude puhul on siinkohal erinevuseks see, et klient voib niitid pérast
pildistamise etapi ldbimist autoga ringi sdita (juhul kui auto on liikluskdlblik) nitkaua kuni ta
remonti kutsutakse. Seega keretodde nounik peab dra seletama kliendile edasise protsessi.
Seda on parem teha viimase asjana enne kliendi dra saatmist, sest siis see jadb talle paremini

meelde.

Edasine protsess, mida peab kliendile selgitama, holmab endas lihtsustatult jargmisi etappe:
keretodde ndunik koostab kalkulatsiooni ja saadab selle kindlustusse. Seejérel jddb ta ootama
garantiikirja. Kui kindlustusest on vastus garantiikirja ndol kies, siis keretddde ndunik

helistab kliendile ja lepib kokku remondi aja.

Soiduki iilevaatamise juures on seega kolm olulist punkti: sdiduki tuvastamine, vigastuste
korrektne {iles mirkimine ja vigastuste fotografeerimine. Igasugused puudujddgid nende
kolme etapi ldbiviimisel pohjustavad suure tdendosusega komplikatsioone edasisel remondil

(mittesobivad varuosad, puudulik kalkulatsioon, arusaamatud fotod jne).

Soiduki iilevaatuse etapi kontroll toimub vastava loodud kontrolli tabeli abiga, mis asub
peatiikis 5, vilise audiitori poolt. Olulised kiisimused, mida selle teema kohta kontrollitakse,

on 1.3.1 kuni 1.3.15.

1.4 Kalkulatsiooni koostamine

Kalkulatsiooni koostamiseks kasutatakse tarkvara WinCabas. See on Consulting AB
(www.cab.se) poolt vilja tootatud normeerimistarkvara, mis voimaldab koostada sdiduautode

ja viikeveokite keretoode remondikalkulatsioone.

WinCabas sisaldab remonditddde ajanorme, varuosade hindasid ning remondiettevotte
sisestatud teavet t00 hinna ja kulumaterjalide hinna kohta. Ajanormid todtatakse vélja
Consulting AB laborites. Varuosade hinna aluseks on Eestis tegutsevate maaletoojate

hinnakirjad.
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Eestis tegutsevad kindlustusandjad koost66s autoremondiettevotetega kasutavad WinCabast

kahjukésitlusprotsessis. [8]

Pérast kalkulatsiooni koostamist saadetakse see kindlustusse edasiseks menetlemiseks.
Kéesoleva t66 valmimise hetkeks on kasutusel uus kahjude hindamissiisteem nimega
CABAS. See on edasiarendus WinCabasest. Plekksepa t66 kalkuleerimine on suures jaos
jaanud samaks nagu WinCabases, aga tdielikult on muutunud virvitoode kalkuleerimise

alused. Samuti on kasutajaliides muutunud véljandgemisega.

,»Lisa 6. Remondikalkulatsioon WinCabases” t66 10pus sisaldab endas remondikalkulatsiooni
meie niites, Toyota ja Lada kokkupdrge, vaadeldes Toyota kahjustusi. Oluline koht
kalkulatsiooni koostamise juures on, et reaalselt tehtavad t60d saavad Oigel mairal
kalkulatsiooni sisse pandud, vihendamaks toomehel tunnet, et ta teeb midagi tasuta. Kuid
tuleb kindlasti jélgida, et ei pandaks sisse selliseid toid, mida tegelikult ei tehta voi tehakse
viaiksemal mdéral, kuna siis on tegu sisuliselt petmisega. Naiteks, kui kalkulatsiooni on
pandud sisse terve tagatiiva vahetus, siis see tuleb ka vahetada, mitte teha kusagil 16ige ja
vahetada ainult pool detaili. Sellisel juhul jadb kiill varuosa hind samaks, aga t66d selle
varuosa vahetamiseks tehakse oluliselt vihem. Kui reaalselt saadaksegi hakkama viiksema
toomahuga kui kalkulatsioonis esitatud, siis tuleb arve teha ka vdiksem, kuna vastasel juhul

oleks tegu jallegi pettusega.

Alati tuleb hinnata kumb on moéttekam, kas detaili vahetus voi remont. Kalkuleerimisel aitab

vaike arvutuskaik. Remont on 6konoomne kui:

U>(A-T)+M (4.1)

Kus:

U = uue osa hind

A = aeg, mis kulub remondile (tunnid)

T = to6joukulu (remonditunni maksumus)

M = materjalikulu remondile [9]
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Kui remondi kulu on alla 75% uue detaili maksumusest, tasub seda remontida. Garantiilistel
autodel (3 aastane tehasegarantii) ei ole soovitatav nii ulatuslikku remonti teha, seal peaks

remondi kulu maksimummaér olema 50%.

Meie néites, Toyota ja Lada kokkuporge, vaadeldes Toyota kahjustusi, on plastiremondi
tunnitariif 60 eur/h ja uue detaili maksumus 338,08 eur. Vigastatud pind on kaitseraua kattel
500 cm?, lisaks 20 cm pragu. WinCabas arvutab seega remondiajaks 3,83 tundi. Plastiremondi
materjali kulub 20 eur. Seega asendades valemis (4.1) tdhised arvudega, saame
remondisummaks 260 eurot, mis moodustab 77% uue detaili maksumusest. Seega ei ole
kaitseraua katte remont pdhjendatud. Remondihinna sisse ei arvestata detaili varvimist, kuna

uus detail tuleb viarvimata kujul ning seda tuleb samuti véarvida.

Kapoti remondi puhul saame asjale liheneda samal moodusel. Uue kapoti hind on meil antud
ndites 484,81 eur. Vigastatud pinna suurus on aga 4 dm?, tegu on kolmanda klassi vigastusega
ehk voimalik on teha ainult pinddgvendust viljastpoolt. Seega arvutab WinCabas meile
remondi kuluks 1,34 tundi. Plekit6o tunnitariif on meil 40 eur/h. Lisama peame veel
roostetdrje 0,31 tundi ning selleks kuluva materjali 1 eur. Kasutades valemit (4.1), saame
remondisummaks 67 eur, mis moodustab 14% uue detaili maksumusest ja seega on kapoti
remont pohjendatud. Remondihinna sisse ei arvestata detaili varvimist, kuna uus detail tuleb

varvimata kujul ning seda tuleb samuti varvida.

Tehtud kalkulatsiooni kontrollimine toimub {ildjuhul kindlustuse poolt. Seega audiitoril
otseselt midagi kontrollida pole vaja. Oluline on, kindlustuse seisukohast vaadatuna, kuna
nemad suurem osi autosid ise reaalselt ei nde, et pildid oleks sdidukist hea kvaliteediga ning
vigastused piltidel kajastuksid ka kalkulatsioonis. Samuti kasutades varuosakataloogi tuleb
sellest leida ja lisada kalkulatsiooni ka sellised kinnitusvahendid mida auto juures

ilevaatamisel ndha polnud, aga ilmselt on neid vaja (tiiiiblid, poldid jne).

Kalkulatsiooni koostaja peab jdlgima, et kdik néhtavad ja tlilevaatusaktil mérgitud vigastused
saavad kalkulatsiooni kirja. Kalkulatsiooni koostades on mdttekas iilevaatusaktile dra mirkida
detailid, mis juba on kalkulatsiooni pandud, et viia eksimisprotsent madalaks. Keretoode
nduniku t66 iseloom on tihti selline, kus tuleb tegeleda mitme asjaga paralleelselt, seega
voivad tekkida vead. Kui aga aktile on margitud, millised detailid said kalkulatsiooni ja

millised mitte, siis on lihtne t60d jétkata, kulutamata aega meelde tuletamisele..
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Kui kalkulatsiooni koostamisel tehakse vigu, siis kannatavad selle all kdik:
- keretoode ndounik (peab tegelema lisatooga, milleks on lisakalkulatsiooni koostamine)
- plekksepp (saab kirja vihem t66tunde, kui tal tegelikkuses auto peale kulus)
- maaler (saab kirja vihem to6tunde kui tal tegelikkuses auto peale kulus)
- klient (remondiaeg pikeneb, kui osutub vajalikuks lisadetailide tellimine)

- kindlustus (suure tdendosusega remont kallineb)

Kalkulatsioonide kontrolli saab teostada ka sel moel, et ettevottesse saadetakse proovitdd ning
seejdrel hinnatakse selle pohjal kalkulatsiooni tépsust. Lubatud eksimusprotsent té6tundide

osas on +/- 10%. To6tunnid peavad vastama reaalselt taastamiseks kuluvale td6de mahule.

Viline audiitor saab peatiikis 5 loodud tabeli alusel kalkulatsiooni koostamise etappi

kontrollida kiisimuste 1.4.1 kuni 1.4.3 abil.

1.5 Varuosad

Kindlustus esitab nousoleku garantiikirja ndol ning saab hakata planeerima edasisi
remondietappe. SoOltuvalt remondist oleks jargmiseks etapiks varuosa tellimine voi to6
planeerimine. Seda planeeritakse suhtluses kliendiga. Antud juhul, Toyota ja Lada
kokkupdrge, ldhtudes Toyota kahjustustest, vaadeldakse olukorda, kus pérast garantiikirja
saabumist helistatakse kliendile ja teavitatakse teada kirja saabumisest. Klienti teavitatakse
varuosade tellimisest ning lepitakse kokku, et varuosade saabudes on vdimalik tépsustada
konkreetset remondi aega. Palju tdid on sellised, kus pole varuosi vaja — siis jddb antud etapp

vahele ja saab kohe kliendiga aja kokku leppida.

Varuosade saabumisel tuleb need kontrollida voimalike transpordivigastuste ja
tootmisdefektide suhtes. Vajadusel tellida uued detailid. Sama kehtib kasutatud varuosa
kasutamise puhul. Kui kasutatud varuosa on purunenud voi defektiga, kuid parandatav, tuleb
see kindlustusega ldbi rddkida ning lisada varuosa remont ja/vdi uue varuosa tellimine

kalkulatsiooni.
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Varusade kontrollimine saabumisel omab olulist rolli. Vastasel juhul tuleb info liiga hilja ning
rikub &dra auto remondiprotsessi. Suure tdendosusega tuleb sel juhul edasi liikata auto
valmimise tdhtaega. Sellest johtuvalt langeb kliendi rahulolu, kuna ei suudeta oma lubadustest

kinni pidada.

Meie ndite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, pérast kindlustusepoolse ndusoleku saabumist,
teavitati sellest klienti ning telliti varuosad. Samas lepiti kokku ka auto orienteeruv (kuna vdib

esineda varjatud vigastusi) valmimisaeg.

Remondiprotsessi kiirendamiseks ja t66 efektiivsuse tdstmiseks oleks mdistlik organiseerida
tookojas t60 taoliselt, et plekksepp ei pea ise laost varuosi toomas kdima, vaid need tuuakse
oigel ajal tema juurde. Vastasel juhul tekib aja raiskamine laos. Kui sellist siisteemi pole
voimalik luua, siis tuleks laol komplekteerida konkreetsele autole vaja minevad varuosad ning
panna need kindlasse aadressiga mairgistatud riiulisse ning teha aadressi mirge
tookorraldusele. Seejérel, kui plekksepal on vaja varuosi, ldheb ta riiuli juurde ja votab need.

Taoliselt t60d jaotades on voimalik vdhendada laojirjekordi ning tduseb t66 efektiivsus.

Kokkuvotvalt on antud etapis kaks olulist asja: varuosa kontroll enne toomehe kitte andmist;
kas koik tellitud varuosad on selleks ajaks kohal, kui auto remonti tuleb ehk teisisonu: véline
audiitor saab peatiikis 5 loodud tabeli alusel antud etappi kontrollida kiisimuste 1.5.1 ja 1.5.2

abil.

1.6 T6o planeerimine

To6 planeerimise etapis on esmatdhtis kliendile selgitada tehtud t6ode eest tasumise
protsesse:
- t00 eest maksab kindlustus
- t00 eest maksab pohiosa kindlustus ja klient maksab omavastutuse osa
- t60 eest tasub juriidilisest isikust valdaja (selle eriskeemid kliendile vajadusel lahti
seletada)

- 100 eest tasub klient

T66 planeerimise paar tahtsamat reeglit:
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- kliendile tuleb esmalt pakkuda aega, mis sobib remonditddkojale, tagamaks tookoja
maksimaalse tdituvuse

- kui kliendile esmane pakutud aeg ei sobi, tuleb pakkuda uut

- igal juhul ei tohi kliendil ise lasta valida aega, millal ta auto toob (vélja arvatud juhul
kui planeeritud pole iihtegi t66d), vastasel juhul ei saa tagada todkoja maksimaalset

taituvust

Keretookodade t66 planeerimise pohiveaks on sageli see, et enamus autosid tuuakse remonti
esmaspdeval ja loovutatakse reedel. See tdhendab, et esmaspdeva hommikud on vidga kiired
autode toO0sse vOtmiste tottu. Tavaline on ka see, et inimesed, kes on niddalavahetusel
tekitanud soiduki- voi liikluskahju, soovivad ilma ette teatamata tulla autot nditama. Seda
sageli enne oma toOpdeva algust. Sellistel juhtudel tekivad esmaspéeviti jirjekorrad, mida
oleks lihtne viltida, kui t60d digesti planeerida. Reedeti tekib valminud autode loovutustega

jarjekord.

Probleemiks on see, kui esmaspéeval tulevad kdik t66d korraga sisse, siis varviruumi jouavad
nad optimistliku prognoosi kohaselt 16unaks (vdiksemad t66d). Taoline olukord aga tingib
ebaefektiivse maalrite ajakasutuse. Sama asi kordub reedeti, kui maalrid virvivad neljapdeval
voi reede hommikul vajalikud detailid, siis reede pérastlouna on neil ebaefektiivne, kuna uusi
toid ei ole teha. Viiksemad t606d antud planeerimissiisteemi juures ldhevad vilja
kolmapieviti. Tekib nii-oelda skeem, kus esmaspédeval tuuakse autod sisse, loovutatakse
kolmapédeval ja reedel. Kéesolevast voib vilja lugeda, et nidala ldikes todkoja too

planeerimine on ebaefektiivne.

Tegelikkuses peaks aga t66d planeerima taoliselt, et iga pdev tuleks autosid t66sse. Kui auto
tuuakse kolmapéeval voi neljapieval toosse, siis reedeks ldheb auto maalri kéitte ja maalril on
reede ning esmaspiev sisustatud, ei teki tithja seismist ja efektiivsus kasvab. Virvikambris on
tookoja kallimaid pdrandapindasid ning sellest johtuvalt on vajalik vérvikambri t66

efektiivsuse tostmine, st kamber peab piltlikult 6eldes koguaeg toGtama maksimaalvoimsusel.

Kui kliendiga on remondiaeg paika pandud, saab auto planeerida erinevatesse
remondietappidesse. Lihtsustatult ndeks auto liikkumine erinevates todetappides vilja nii:
1. Remondieelne pesu

2. Veermiku remont (juhul kui on vaja teha)
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3. Lahti komplekteerimine, plekitodd, kerevenitus, osade vahetamine
4. Varvi eeltood

5. Viarvimine, lakkimine

6. Soiduki kokku komplekteerimine

7. Remondijirgne pesu

To6d tuleb planeerida loogilisuse ja teostatavuse jarjekorras. Ei saa planeerida enne varvitood

ja alles pérast seda plekitood.

Pisteliselt tuleb teha iga remondietapi kohta kvaliteedi kontrolli ning talletada tulemused nii,
et neid oleks vdimalik hiljem analiiiisida ning mdista kitsaskohti. Selleks tuleks markida iiles
tootajad, kes ning milles konkreetselt on vigu teinud. Nii saab vélja selgitada to6taja ndrgad
kiiljed. Néide tootajate 16ikes tehtavast kvaliteedikontrolli tabelist asub allpool

Tabel 3 — Tootajate 10ikes tehtava kontrolli tabel. Samuti oleks mdttekas teha todtajate kohta
,oskuste kaart”, vaata Tabel 4 — Oskuskaart. See on tabel, kuhu on dra margitud plekkseppade
ja maalrite oskused. Seda pole igapédevaselt vaja, kuid kui nditeks keretodde ndunikud
vahetuvad, siis on neil viga lihtne aru saada sellest, kes millist t66d teha suudab ja nad ei
kuluta vdga aega toomeeste oskuste vilja selgitamiseks. Antud tdoriist lihtsustab nende t66

planeerimisoskust.

Tabel 3 — Tootajate 15ikes tehtava kontrolli tabel

Kvaliteedi kontroll punane niitab kelle viga

Kuupéev |reg.nr |vastuvotja | plekksepp | maaler|1.pesu | 2.pesu |lukksepp | kommentaar
salong
tolmune

21.11.2013 |111AAA | Nounik 1 Ants Juri Mait Kalle Viktor | parast pesu

Tabel 4 — Oskuskaart (,,X” oskused piisavad, ,,-” oskused puuduvad, voi ei ole piisavad antud

operatsiooni iseseisvaks ldbiviimiseks)
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OSKUSKAART
Pahtli peale
MAALRID: Lihvimine Kruntimine |Varvimine | Lakkimine |Poleerimine
kandmine
Maaler 1 X X X X X X
Maaler 2 X X X X X _
Maaler 3 X X X X X X
Komplektee- Klaaside
PLEKKSEPAD: o Kerevenitus | Plastiremont | Plekit6d |Keevitamine| = =
rimine liimimine
Plekksepp 1 X X X X - X
Plekksepp 2 X X X X X X
Plekksepp 3 X X X X X X
Plekksepp 4 X X X X X
Plekksepp 5 X _ X X X X
Kokkuvotvalt on antud etapis oluline jirgida t60 planeerimise reegleid, véltida

planeerimisvigasid ning planeerida t60d vastavalt tootajate oskustele. See tdhendab, et
kerevenitust ei planeerita sellisele tootajale, kes seda tegelikult ei oska. Vastav olukord tingiks

ebaefektiivse ajakasutuse ning tookvaliteedi langemise.

Viline audiitor saab peatiikis 5 loodud tabeli alusel t60 planeerimise etappi kontrollida

kiisimuste 1.6.1 ja 1.6.2 abil.

1.7 Vastuvott

Kliendi vastuvotul on taaskord olulised eelpoolmainitud punktid:
- Kliendi mérkamine
- Vestluse alustamine avatud kiisimusega (Nditeks: ,,Millega saan kasulik olla?”,

»Kuidas saan Teid aidata?”)

Oluline on veelkord &ra seletada kahju hiivitamine, kaasa arvatud juriidilisest isikust
valdajale, ja leppida kokku tasumise viis. Enamikel, kuni keskmise suurusega téodel, peaks
olema voimalik loovutuskellaaeg kokku leppida. Autot vastu vottes peab keretodde ndunik
lahti seletama, mida autoga tehakse, millised detailid vahetatakse ja remonditakse. Hea oleks

veelkord kliendiga koos veenduda, ega autole ei ole uusi vigastusi vahepeal tekkinud.
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Kliendiga koos auto veelkordne iilevaatamine véldib olukorda, kus klient vdidab, et tema
autole on remondis olles tekkinud uusi vigastusi. Samuti oleks keretdode nounikul kasulik
enda kaitseks teha soidukist uued fotod. Veelgi parem oleks, kui auto iilevaatamisel tdidetakse
paber, kus on auto pinnalaotus ja vigastused (ka uued) ning voetakse sellele paberile kliendi

allkiri.

Meie nédite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, vaadeldes Toyota kahjustusi, asus sdiduk
remondiettevotte platsil ja seega klient seda ise remonti tooma ei pidanud. Sellest tulenevalt

puudus ka vastuvdtu etapp.

Vastuvotu protseduuri kontrollimine saab toimuda kolmel viisil:
- esimene neist on protsessi enese jalgimine vilise audiitori poolt
- teine hdlmab endas kliendi rahulolu uuringut, kus kiisitakse kliendilt kiisimusi t60sse
vOtmise protsessi kohta

- kolmas voimalus on intervjuu keretoode ndunikuga

Vead vastuvotmise protsessis toovad tagajargedeks moned kliendi palutud lisatdode tegemata
jatmised. Klienti ei teavitata auto kéttesaamise ajast ning suureneb kliendi teadmatus ning
viheneb rahulolu. Kliendiga koos auto iilevaatamata jidtmine (vastuvdtul) suurendab

voimalust, kus klient autole jérele tulles on veendunud t66koja poolt tehtud lisavigastustes.

Seega antud etapis on olulised kaks pohilist punkti: kliendile tuleb seletada lahti, mis autoga
tehakse ning kokku tuleb leppida auto loovutamise aeg ehk teisisonu: véline audiitor saab
peatiikis 5 loodud tabeli alusel vastuvotu etappi kontrollida kiisimuste 1.7.1 ja 1.7.2 abil.
Remonditddkojal tuleb teha koik endast olenev, et auto saaks kokkulepitud ajaks valmis. Kui
see pole mingil pohjusel voimalik, siis tuleb sellest klienti teavitada koheselt, et viltida

ebameeldivaid olukordi.

1.8 Plekitoo

Esimene variant plekitood kontrollida on todtajate suulisel teel kontrollimine, kus palutakse
neil tdoprotsessi etappe lahti seletada. Vastustest saab jéreldada tehtava t66 nduetele vastavust

ning kas todtaja teab, kuidas peaks t60d digesti tegema. Teine variant kontrolliks on lasta
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ettevottel teha proovitdo ja selle alusel hinnata taastamise kvaliteeti. Hindamist peaks tegema
kolmel juhul:

a) kohe pérast remonti

b) 1 aasta moddudes parast remonti (kuna remonttoodele antakse 1 aasta garantiid)

¢) 3 aasta moddudes pdrast remonti (missugune on remonditud ala pérast garantiiaja

16ppu)

Antud tulemustest saab sel juhul jareldada missugune on t66 kvaliteet kohe parast remonti
ning milline pikas perspektiivis: kas tekib pahtli jarelkuivamist, korrosiooni vms. Et saaks

ettevotteid vorrelda, tuleks valida vorreldavateks toodeks tihetiitibilised t66d.

Plekit66 koosneb jargnevatest etappidest:
- M/P t66d ehk komplekteerimistood
- Pinddgvendus
- Modotdgvendus ehk kerevenitus
- Plastiremont
- Korrosioonitorje

- Keevitamine

Jargnevalt vaadeldakse neid etappe eraldi ja uuritakse ldhemalt.

1.8.1 M/P toode ehk komplekteerimistoode kontroll

Kontrollitakse kas komplekteeritud detaile ei asetata lihtsalt kuhugi suvalisse kohta maha voi
kliendi autosse. Kas detailid pannakse siistemaatiliselt, et oleks pdrast lihtsam ja efektiivsem
autot kokku panna. Plekksepal peab olema olemas to6késk, kust ta saab aru millised detaile
on vaja komplekteerida. Samuti tuleb jilgida seda, et asendatavad kerepaneelid oleksid digete
vahedega teiste paneelide suhtes. Keredetailide vaheline tolerants on antud iga auto
remondijuhendis. Vahetatavate klaaside puhul tuleb pérast vahetamist teostada lekete test.
Vajadusel tuleb korrigeerida esitulede valgusvihku ning reguleerida silda. Tuleb kontrollida
seda, et koik elektrikomponendid to6tavad pérast tagasi paigaldamist. Samuti peab plekksepp
tditma dra kvaliteedi kontrolli lehe (Vaata ,Lisa 7. Remondi kvaliteedi kontrolli leht”).

Kontrolli leht pdhineb allikal [10], kuid seda on mdningal mééral modifitseeritud.

27



Koiki neid punkte saab kontrollida vaatluse teel ning kiisitledes todtajat, kasutades peatiikis 5

asuvat tabelit. Kontrolliks kasutatakse kiisimusi 5.1.1 kuni 5.1.9.

1.8.2 Pindégvenduse kontroll

Pinddgvenduse all moistetakse Ogvendustodd, mida tehakse kahjustatud pinna viimiseks
kujult algupdrasesse vormi dgvendustddriistade ja tditematerjalide abil. Ogvendatud pind peab

oma kvaliteedilt olema selline, et virvimist saaks teostada tavapiraste ettevalmistustéodega.

[11]

Liihidalt on remondijirjekord jirgmine:
- tuleb hinnata mdlgi suurust
- remontida mdlk kasutades haamrit ja alasit, seibkeevitust ja kahandamistehnikaid

- teha korrosioonitorje (pérast varvimist)

Kontrolli saab antud operatsioonile teha ainult t66 kdigus jilgimise teel, kuna parast remonti
on todprotsessi raske hinnata. Kontrollida saab todriistade kasutamise tehnikat ning néiteks
0ige kujuga haamri kasutamine Oiges kohas vOi1 kas alasi kumerus vastab kerepaneeli
kumerusele. Alasi kumerus peab alati olema suurem kui detaili kumerus. Vastasel juhul
rikutaks detail ja remondi tulemus ei jiiks viga kvaliteetne. Oiged todvotted sddstavad aega

muutes seega remondi efektiivsemaks.

Sele 3 - Alasi digesti kdes hoidmine [12]

Sele 4 — Kerekumeruse kopeerkamm
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Seibkeevituse puhul saab kontrollida seibide vahekauguste korrektsust (ei tohi iiletada 10
mm). Kui seibide omavaheline kaugus on liiga suur, siis ei tommata tervet pleki pinda
korraga ja plekile tekivad korgemad kohad nendesse kohtadesse, kus asusid seibid. Pérast
seibkeevituse 10petamist tuleb pind lihvida/kiiata, et keevitusel tekkinud poorid saaksid
likvideeritud, kuna tegemist on suurte korrosiooni tekkimise probleemkohtadega. Et viltida
seibkeevitusel tekkivat probleemi seibide omavahelise kaugusega, oleks mdttekam kasutada
spetsiaalset ,,kammtraati” mis on selleks operatsiooniks ette ndhtud ning mida on mugavam

seibide asemel kasutada, vaata Sele 6 — Kammtraat.

Sele 5 — Seibkeevituse kasutamine (kui detaili teine pool ei ole ligipadsetav) [12]

Sele 6 — Kammtraat

Pleki kahandamine on oma olemuselt fiiiisikaline protsess, kus kasutatakse &dra metalli

soojuspaisumist. Kuumutamisel metall paisub ning jahutamisel kahaneb. Pleki kahandamine



seisneb selles, et kdigepealt kuumutatakse plekki kas siisinik elektroodi- voi vaskelektroodiga
ning seejérel jahutatakse kiiresti surudhuga. Selliselt plekk esialgu kuumutades paisub ning

jahtumisel kahaneb ja votab oma esialgse kuju.

Sele 7 — Remont kasutades kahandamistehnikat [12]

Pinddgvenduse 16pptulemust saab kontrollida metalljoonlauaga. Asetades selle remonditud
kohale nii, et joonlaua otsad asuvad mdlemad korrektse pinna peal, ndeme joonlaua keskosas

dra jarelejaanud malgi siigavuse.

Sele 8 — Molgi siigavuse kontrollimine

Virvi kandmine halvasti teostatud plekitodle, tdhendab see seda, et maaler peab kasutama

rohkem pahtlit ja kulutama aega, et saada remonditavat detaili korda. Sellisel juhul tuleks
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remonditav detail anda plekksepale tagasi ning virvi votta alles korrektselt remonditult.
Maaler ei pea hakkama plekitodd ise tegema. Molgi siigavuse maksimaalvairtuseks arvestada
3 mm 50 cm kohta. Saab kontrollida metalljoonlauaga asetades selle molgile ja moodtes teise

joonlaua voi nihikuga dra molgi stigavuse.

Pinddgvendust on vdimalik teha ka sellistele detailidele, millele tagumiselt poolelt ligi ei
pédse. Selle jaoks on olemas keevitatava otsikuga inertshaamer (spotter), vaata Sele 9 —
Keevitatava otsikuga inertshaamer. Antud todriist kujutab endast 166khaamrit, mille ots
keevitatakse pleki kiilge kinni ning seejérel saab plekki 166khaamri abil tdmmata. Keevitatava
inertshaamriga to6tamisel (samuti nagu seibkeevituse puhul) on oluline pérast remonti teha
korrosioonitdrjet, sest igasugune keevitus pleki iihelt poolt reeglina levib l4bi pleki pinna ning
pleki sisekiiljele tekib kuumakahjustus ja on koht korrosiooniks. Pérast inertshaamriga
tootamist on oluline kontrollida, et pleki pinnale ei jddks auke, kuna tegemist on
potentsiaalselt korrodeeruvate kohtadega. Augud, mis tekivad, tuleb enne detaili vérviga
saatmist kinni keevitada. Samuti tuleb inertshaamriga to6deldud pind siledaks kdiata enne, kui

seda varviks hakatakse ette valmistama.

Sele 9 — Keevitatava otsikuga inertshaamer

Pinddgvenduse kontrollimisel kasutatakse peatiikis 5 asuva tabeli kiisimusi 5.2.1 kuni 5.2.6.

1.8.3 Moo6togvenduse kontroll
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Kuna modtogvenduse puhul on tegu kerevenitusega, siis seda etappi saab kontrollida parast
venitust auto kere mootes. T6O teostamiseks sobib nii elektrooniline moodtesiisteem,
mehaaniline modtesiisteem kui ka moddulint. Kere peab vastama etteantud mdodtudele. Tuleb
jélgida, et kerevenitusseadme kinnituskoht oleks sobiv (et tdmmates midagi auto juures ei
puruneks). Kasutatud oleks ohutustrossi, et venitustrossi purunemisel voi auto kiiljest
juhuslikul eemaldumisel see tOGtajat ei vigastaks. Et auto oleks korralikult ja Oigesti
seadmesse kinnitatud ning tdidetakse muid tooalaseid ohutusnoudeid. Samuti tuleb

keremdoteseadme kasutamisel teha véljatriikk auto modtudest enne ja parast remonti.

Kuna koikide autode kontrollimise mottes lilemddtmine on vdga ajamahukas tegevus, siis
protsessi kiirendamiseks usaldatakse plekksepa tdidetud kvaliteedi kontrolli lehte ja vajadusel

kontrollitakse mone auto kerestruktuuri modtmeid pisteliselt.

Kontrollimisel arvestatakse sobivaks keremddtmete hélbeks:
- veermiku detailide puhul pluss/miinus 1,5...2mm 1m kohta
- kere detailide puhul pluss/miinus 3mm Im kohta

(tolerantsid tulenevad mdoteseadme eripdrast)

Keremddtmete mittesobivuse puhul tekivad tdsised raskused iilejadnud auto kokkupanekus.
Tuleb hakata sobitama ja ldikama/puurima/freesima iilejidnud detaile, et need modtudele
mittevastava autoga sobituksid. Samuti jadb professionaalile néha ebakvaliteetse taastamise
jdljed, milledeks on kerepaneelide omavaheline kaugus, siimmeetrilisus ja iildine
kokkusobimine. Samuti voivad jddda ndha kohad, kus mdned poldid/tiiiiblid peaksid asetsema

augu keskel, aga asetsevad servas voi on tiilibliauk iildse ovaalseks tehtud.

Mootdgvenduse kontrollimiseks kasutatakse peatiikis 5 asuva tabeli kiisimusi 5.3.1 kuni 5.3.5.

1.8.4 Plastiremondi kontroll

Plaste remonditakse pohiliselt kahel viisil: keevitamine ja liimimine. Peamised vead, mis

tehakse plasti keevitamisel ja mida saab t66 kdigus kontrollida on jargmised [13]:

1. Katkenud voi1 halvasti nakkunud keevisomblus
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Pohjused:
- Ebapiisav keevituskoha ettevalmistus;
- Keevituse kiirus liiga suur;
- Temperatuur liiga madal;
- Keevitatakse omavahel sobimatuid materjale;
- Keevitaja oskused puudulikud.
2. Ebaiihtlane keevisomblus
PdShjused:
- Keevitustraat venitati liiga vélja;
- Surve keevitustraadile oli ebaiihtlane.
3. Soestunud keevisdmblus
PdShjused:
- Keevituse kiirus liiga viike;
- Puhuri temperatuur liiga korge.
4. Detaili deformeerumine
PGhjused:
- Remonditav piirkond kuumutati iile;
- Detailide kinnitamisel jdid nad pinge alla;

- Remonditava piirkonna puudulik ettevalmistus.

Konealuseid defekte saab kontrollida ainult t66 kdigus, kuna pérast remonti, kui detail on
vérvitud, pole enam midagi ndha. Seetdttu ei saa hinnata tagantjdrgi remondikvaliteeti.
Kontrollida saab vaid siis, kui detail on remonditud (enne vérvimist). Kontrollida saab liite

tugevust, ithendamisviisi digsust ja pinna kvaliteeti (et oleks eemaldatud liigne tditematerjal).

Liite tugevus peab olema samavidrne vdi suurem plastdetaili enda tugevusest. Kontrollida
saab katseliselt, valmistades keevitatavatest detailidest pokkdmblusega koostu. Detailide
modtmeteks valida 100 mm x 100 mm. Seejdrel tuleb teostada tdmbekatse. Detail on piisava
tugevusega, kui antud koost kétkeb keevisliite korvalt. See tdhendab, et keevisliite

tombetugevus liletab materjali oma.

Kuna plastdetailid on auto juures iildjuhul katmiku detailid, puudub neil otsene kandev
funktsioon. Seega on liite tugevusest olulisem niitaja liite hermeetilisus. See tdhendab, et

parast remonti puuduksid liites poorid. Kontrollida saab katseliselt enne véarvimist, kui valada
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remonditud detaili liitekohale hea voolavusega lahustit vdi muud sarnast vedelikku ning

vaadata, kas liitekohast tuleb lahusti 14bi detaili teisele kiiljele voi mitte.

Uhendamisviisi digsuse kontrolli all mdeldakse seda, et keevitatavad materjalid oleksid

omavahel sobivad, vastasel juhul ei teki naket.

Pinna kvaliteet enne detaili védrvi saatmist peab olema selline, et maaler saab virvida
kasutades tavapiraseid ettevalmistustod etappe (ei pea hakkama ise puhastama ja lihvima

keevist).

Kuna keevitamisel tuleb jargida, et kasutatakse omavahel keevitatavaid materjale, siis
alternatiiviks on liimimine. Liimimise puhul ei ole oluline, et iihendatavad plastikdetailid
oleksid lihesugusest materjalist. Liimimise teel remontimise suurimaks miinuseks on selleks
kuluv aeg. Kui siiski otsustatakse liimimise kasuks, siis liimimisel tuleb kontrollida jirgmisi
asju:

- kas enne prao liimimist selle 1dppu auk puuriti, et pragu edasi ei ldheks

- kas aluspinnad on korralikult puhastatud

- kas kasutatakse spetsiaalseid plastipuhastusaineid, liime ja krunte

Autotootjad keelavad kiitusepaakide remondi. Samuti ei ole soovitatav remontida esilaternate
kinnituskdrvu ja korpuseid (oma olemuselt on need muidugi remonditavad). Latern on

soovitatav asendada voi kasutada voimalusel remontkdrvu.

Kui vérvi saadetakse ebakvaliteetselt remonditud plastdetail, siis tulenevalt {ilalmainitust,
voib detailil mone aja moddudes keevis katkeda; detaili kuju pole péris dige; keevis on

vérvitud detailil ndhtav. Liimitud pinnad vdivad mone aja méddudes omavahel lahti tulla.

Meie nédite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, vaadeldes Toyota kahjustusi, polnud vaja
kasutada plasti remondi meetodeid, kuna detailid, mis olid vigastatud, vahetati vilja.
Teoreetiliselt oleks siiski saanud remontida esimese kaitseraua katet ning tulekdrvu, kuid
majanduslikust aspektist ldhtuvalt polnud see mdistlik. Samuti keelavad autotootjad

remontida tulekorvu, kui neid saab asendada.

Plastiremondi kontrollimiseks kasutatakse peatiikis 5 asuva tabeli kiisimusi 5.4.1 kuni 5.4.13.
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1.8.5 Korrosioonitorje kontroll

Korrosioonitdrje eesmérgiks on remonditud vOi vahetatud detailil korrosiooni tekkimise
tokestamine. Seda tehakse pérast varvimist. Korrosioonitdrjet tehakse kerepaneelidele
enamasti spetsiaalvahaga. Seda kas korrosioonitdrje on tehtud, saab kontrollida vaatluse teel.
Korrosioonitdrje mittetegemine avaldub reeglina alles mone aja mdddudes. Sel juhul on
tagajirgedeks korrosioon ja vahel koguni augud sdiduki kerepaneelidel. Hiljem seda
korrosiooni likvideerida on suhteliselt kallis ning ajamahukas. Kui detailil on ette ndhtud
korrosioonitdrje, siis peab pirast selle tegemist olema nédha, et kasutatud on spetsiaalselt
selleks ette ndhtud vahendeid (kerevaha, muud korrosioonitdrjevedelikud), see tdhendab, et

detaili pind peab olema antud ainega kaetud.

Meie ndite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, vaadeldes Toyota kahjustusi, tehti

korrosioonitdrjet kapotile.

Korrosioonitdrje kontrollimiseks kasutatakse peatiikis 5 asuva tabeli kiisimusi 5.5.1 kuni
5.5.5. Korrosioonitorje tegemise / mittetegemise kriteeriumiks on see, et detaili pind peab

pérast varvimist saama kaetud korrosioonitdrjevahendiga.

1.8.6 Keevitamistoode kontroll

Autode kereremondil kasutatakse peamiselt kahte keevitamistehnikat, milledeks on
punktkeevitus ja poolautomaatkeevitus sulava metallelektroodiga aktiivkaitsegaasis (MAG

keevitus).

Kontrollida tuleb keevisliidet pérast keevitamist, kasutades peamist mittepurustava kontrolli
meetodit, milleks on visuaalne kontroll. Kontrollimisel jagatakse detailid kahte peamisse
klassi:
I. keredetailid — ehk detailid, mis ei ole katmiku detailid (pikitalad, sisemised plekid) ning
kus liite tugevus on viga oluline
I. katmiku detailid — ehk detailid, mis ei to6ta suure koormuse all ja kus liite tugevus nii

oluline pole
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Jargnevalt on toodud dra levinuimad keevisliidete defektid ja juurde on kirjutatud klass, mille

juures antud defekti olemasolu tuleb kontrollida.

Soidukite kereremondil keevitamise kdigus tekkivad levinumad defektid (EVS-EN ISO 6520-

1:2008):

10.

1.

12.
13.

14.

. Pragu ( defekt mille on pdhjustanud materjali pidevuse kohalik katkemine ja mis

voib kasvada jahtumise voi sisepingete mojul) — I, II

Tiihik (materjali pidama jddnud gaasidest tekkinud tiihik) — I, 11

Tahke voorlisand ja suletis (tahked keevisdmblusesse pidama jidénud voodraine
pesad) - I

Kokkusulamatus ja ldbikeevitamatus (seose puudumine keevisdmbluse metalli ja
pohimaterjali vahel voi keevisombluse jarjestikuste kihtide vahel) — I, 11

Kuju- ja mootmehédlbed (Odmbluse vilispindade ebatdiuslik kuju voi liite
geomeetriline defekt) — I, 11

Pritsmed (lisametalli tilgad, mis on keevitamise kdigus pohimetalli voi tardunud
ombluse pinnale sattunud ja sinna kiilge sulanud) — I

Pinnarebend (ajutiselt kiilgekeevitatud abidetailide lahtimurdmise jilg detailide
pinnal) — I, II

Lihvimisjéljed (kohalikud kéiaga tekitatud pinnavigastused) — I

Meislitikked (kohalikud meisli voi mdne muu tdoriista poolt tekitatud
vigastused) — I

Liigkdiamine (oluline metalli paksuse vihenemine liigse kdiamise tagajérjel) — I,
II

Traagelombluse defektid (traageldombluse defektsest keevitamisest tingitud
defekt) — I, II

Pdlenud metallpind (keevitustsooni tugevalt oksiideerunud pind) — I, II
Nurkdmbluse ebadige kuju (liigne voi ebapiisav Shupilu liidetavate detailide
vahel) — I

Ulespundumine (kergsulamitest liidete iilekuumutamisel tekkiv defekt, mille

pohjuseks on pikendatud hoidmisaeg tardumise etapil) — I

Antud defektide mittetekkimine soltub eelkdige plekksepa véljadppest ning kogemusest.

Seetottu on oluline, et tootaja oleks piisavalt koolitatud, kuna kerepaneelide ja -detailide

keevitamine (omavaheline iihendamine) on vastutusrikas t66. Kui keevisliide peaks
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remondijérgselt lahti tulema, siis tagajarjed vdivad tdsised olla (nditeks sdidukil on vahetatud

pikitala ja selle dmblus tuleb lahti).

Liite ettevalmistuse visuaalne kontroll vastavalt standardile EVS-EN ISO 17637-
2011:

a) liite servakiiljed ja piirnevad pinnad on puhtad ja mis tahes pinnatootlus on tehtud
vastavuses rakendus- voi tootestandardiga;

b) keevitatavad detailid on vastavalt joonistele ja juhistele iiksteise suhtes fikseeritud.

Visuaalne kontroll keevitamise kestel vastavalt standardile EVS-EN ISO 17637-
2011:
Vajadusel peab keevisdmblust kontrollima keevituse kestel, et veenduda, kas:
a) iga ldbimi vdi kihi keevismetall on puhastatud enne jérgneva labimi pealekandmist,
erilist tdhelepanu poorata iileminekutele keevismetallilt sulatatud servadele;
b) puuduvad nédhtavad defektid, nt praod ja 0d0nsused; nende avastamisel peab neist
teatama nii, et korrigeerivaid meetmeid saab rakendada enne jirgmise kihi

pealekeevitamist

Visuaalne kontroll parast keevitamist vastavalt standardile EVS-EN ISO 17637-
2011:
Keevisdomblus peab olema kontrollitud, et:

a) kogu rdbu on eemaldatud késitsi voi mehaaniliselt, et véltida varjatud defekte;

b) ei oleks instrumentide tekitatud tikkeid voi 166kide jalgi;

¢) kui keevisdmbluste to6tlemine on kohustuslik, vélditakse iilekuumenemist lihvimisel,

tootlemisjdlgi ja ebaiihtlust;
d) nurk- ja pokkomblused on toddeldud tasaseks, ilma ndgususteta ja sujuva

tileminekuga pohimetallile.

Keevisomblustel tuleb tuvastada, kas:
a) keevisdmbluse pealispinna kuju ja keevismetalli tugevduse korgus vastavad nouetele
b) keevisdmbluse pealispind on iihtlane; pinna muster ja samm iihtlased ja rahuldava

vilimusega
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c) keevisdmbluse laius on iihtlane kogu liite ulatuses; pokkombluse puhul kontrollitakse

ja veendutakse, et ettevalmistatud liide on tdielikult tdidetud

Keevisomblusel tuleb méérata, kas:

a) voimalikud sisseldiked jddvad nduete piiridesse;

b) defektid, nagu praod vdi poorsused, mis on avastatud keevisdmbluse pinnal voi
termomdju tsoonides, vastavad heakskiidu kriteeriumidele, kasutades vajadusel
optilisi abivahendeid,

c) tootmise ja koostamise kergenduseks ajutiselt objektile kinnitatud abivahendid, mis
mojuvad negatiivselt objekti funktsionaalsusele ja takistavad kontrolli teostamist,
eemaldatakse, véltides objekti vigastamist. Kohad, kuhu olid kinnitatud abivahendid,

tuleb tdiendavalt kontrollida, et tagada pragude puudumine;

Uhe vdimalusena saab keevisliidete tugevust kontrollida ka purustava meetodiga. Sel juhul
tuleb valmistada keevitatavatest plekkidest katsekehad suurusega 100 mm x 100 mm. Seejérel
tuleb need keevitada omavahel pokkomblusega ning teha tdmbekatse. Tombekatse
tulemusena on oluline, et keevitatud koost kitkeb keevisliite korvalt, see tdhendab, et
keevisliite ~ tdmbetugevus peab iiletama keevitamiseks kasutatud plekkdetailide

tombetugevuse.

1.8.7 Punktkeevituse kvaliteeti méjutavad tegurid

Oluline seade keretodde teostamisel on punktkeevitus, meie néites kasutatakse seadet, mida
illustreerib Sele 10 — Punktkeevitusaparaat CompuSpot 800 HF/F. Oluline antud masina
juures on sisestavate parameetrite médramine. Lisaks eelpoolmainitud masinale on olemas
teisigi punktkeevituse seadmeid erinevate sisendparameetritega, mida kéesoleva t60 raames ei

vaadelda.
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Sele 10 — Punktkeevitusaparaat CompuSpot 800 HF/F

Soltuvalt masinast saab sisendparameetriteks panna lihtsamate masinate puhul: keevitusvoolu
tugevus (A), keevituse kestvus (ms) ja kippade kokkusurumise jou (daN). Keerulisematel,
aga lisaks iilaltoodule, saab miérata automargi, mille plekke keevitatakse ning pleki paksuse,
iilejaanud parameetrid seadistab masin ise. Oigete sisendparameetrite valik mdjutab otseselt
ka keevituse kvaliteeti. Lisaks eelpoolnimetatule mojutab kvaliteeti ka keevituselektroodide
puhtus ja elektroodide omavaheline asukoht ning kerepaneelide puhtus (liigne mustus kahe

keevitatava paneeli vahel).
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Sele 12 — Elektroodide dige ja vale omavaheline asukoht [12]

Punktkeevituse juures on lisaks eeltoodule olulised veel jargmised tegurid:
- punkti kaugus detaili servast (maksimaalselt 10...15 mm)
- keevituspunkti 1abimodt ~5 mm
- punktide arv keevitataval detailil: remonditud detailil peab olema 1,3 korda rohkem

punkte kui originaaldetailil, vaata Sele 13 — Punktide arv
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- punktide omavaheline kaugus: minimaalselt 17...18 x iihe pleki paksus ja
maksimaalselt 40 x {ihe pleki paksus
- kokkukeevitatavate paneelide paksus ei tohi liletada 3 mm

- kokku voib omavahel keevitada maksimaalselt 2 plekki, mitte rohkem [12]

REMONTIMATA SOIDUK
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Sele 13 — Punktide arv [12]

Meie néite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, oli Toyota nédol tegu sellise juhtumiga, kus

punktkeevitust vaja ei ldinud, kuna polnud selliseid detaile, mida punktkeevitusega keevitada.
Ebakorrektselt kokkukeevitatud detailide puhul tuleb korduvremondi puhul tegeleda
probleemidega milledeks on: korrosioon, detailid on omavahel lahti, naginad jne. Et antud
probleeme viltida, tuleb punktkeevitusel jirgida mainitud ndudeid.

Keevitamise ja punktkeevitamisega seotud kiisimusi saab kontrollida kasutades peatiikis 5

asuva tabeli kiisimusi 5.6.1 kuni 5.6.20. Kogu plekitoddega seotud temaatikat aga kasutades

kiisimusi 1.8.1 kuni 1.8.12.

1.8.8 Kolm tuupilist viga plekitoos

Jargnevalt vaadeldakse kolme tiilipilist viga, mis vdivad tekkida plekit66 kdigus ning kuidas

nende vigade esinemise puhul tuleb kéituda.
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Komplekteerimistood halvasti teostatud:

Pohilised komplekteerimistodode vead véljenduvad tavaliselt keredetailide omavahelises
mittesobimatuses. Saab vorrelda {ihel ja teisel pool sdidukit asuvaid paneelide vahesid. Veana
voib votta seda, kui komplekteerimisel on kasutatud ebasobivaid kinnitusvahendeid
(kaablisidemed, isepuurivad kruvid jne). Samuti reedab valede tiiiiblite ja poltide kasutamine
auto ebakvaliteetset remonti. Viga on see, kui moned kinnitusvahendid jéetakse panemata voi

kinnitatakse kehvasti.

Pindégvendus halvasti teostatud:

Pinddgvendust saab kontrollida, nagu eelpool mainitud, metallist joonlaua abil. Antud
meetodil saab kontrollida seda, kas molk on eemaldatud vOi mitte. Samuti saab pirast
varvimist vaadelda vérvi pinda pdevavalguslambi all ning uurida lambi peegeldust vérvitud
pinnalt. Peegeldusest on néha, kas seal on veel molke v3i mitte. Tihti on pinddgvendus ka
lihtsalt ebapiisaval midiral tegemata jdetud. See tdhendab, et maaler peab remonditud pinnale
vaga palju tditematerjale panema, mis omakorda vdivad probleeme tekitada (praod ja morad

kuivamisel vms), samuti kulub maalril t66 teostamiseks rohkem aega.

Moo6togvendus halvasti teostatud:

Kehva mootogvenduse tagajargedeks voivad olla kerepaneelide omavaheline mittesobimine
voi liigse venituse kdigus lisadetailide 10hkumine, venitusel on venitatavat detaili iile
tommatud. Kehva mdotdgvenduse tagajérjel (kui detail pole tépselt paika venitatud) tuleb
kaasnevaid detaile kiilge hakata sobitama (freesima, puurima, lihvima jne). Kdige hullemal
juhul aga sirgel teel soites auto kisub, voi mis veel hullemgi, rooli otse hoides ja sirgel teel

soites jddb maha 4 rehvijéilge (mitte 2, vasak ja parem).

Kui iikskdik milline kolmest etapist on halvasti teostatud, siis tuleb t66 anda antud t66 tegijale
tagasi, et ta puudused likvideeriks. Vastasel juhul on oht suureks kliendikaebuseks ning

nditeks ebakorrektse kerestruktuuriga auto on liikluses lihtsalt ohtlik sditmiseks.

1.9 Varvitoo

Virvitod juures on samuti palju tegureid, millele tuleb tdhelepanu pododrata. Lihtsam on
protsessi vaadelda erinevate etappidena. Allolevates tabelites on vaadeldud vérvitoode

teostamise protsessi kahel erineval juhul: plekkosa ja plastosa.
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1.9.1 Varvitoo etapid

Pinddgvendatud pinna kujusse pahteldus loetakse jamepahtelduseks. Jamepahtelduseks

loetakse lihvimistoid, kus kasutatakse paberit P120, sellest peenema paberiga lihvimistoid

loetakse peenpahtelduseks. Peenpahtelduseks loetakse lihvimist paberiga P150 voi
peenemaga. [14]
Tabel 5 — Plekkosa
Plekkosa
Jrk. To06 nimetus Seadmed/Tooriistad/materjalid | Voimalikud tagajarjed
etapi mitte kvaliteetse
teostamise korral
1 |Mustunud pinna Survepesur, leotus- ja pesuainete | Pinnale jadvate erinevate
pesemine ja pealekandmise vahendid, jadkide tottu voib pinnale
neutraliseerimine pesuvahendid, vesi, vastavalt kantav virvimaterjalide kiht
puhastatavatele pindadele olla ebakvaliteetne. Voivad
silikooni eemaldid, vastavad tekkida koorumise,
puhastus- ja kuivatuspaberid matistumise, kriidistumise,
silikooniaukude jne.
probleemid.
2 | Soiduki kinnikatmine |Kile, paber, teip Virvitolm ja lihvimisel

eeltoodeks

tekkiv tolm levib igale poole
iile so6iduki (sellistesse
kohtadesse kuhu see minna
ei tohiks, nditeks salong).
Tolmu eemaldamine voib
olla viga aegandudev ja
kallis protsess.

3 |Aluspinna toétlemine: | Ekstsentriklihvija, liivapaber P | Tekivad
Servade, Kivitikete 120-P320 nakkumisprobleemid, mille
lihvimine(vana detaili 16pptulemuseks on vérvitud
korral) pinnalt vérvi koorumine.
Defektid jddvad néha.
4 |Jamepahteldus Pahtel, pahtlilabidad, paber kuni | Liited jddvad parast
P120 véarvimist ndha. Pind jdib
ebaiihtlane.

5 |Peenpahteldus Pahtel, pahtlilabidad Liited jadavad parast
varvimist ndha. Pind ja4b
ebaiihtlane.

6 | Pahtli lihvimine Ekstsentriklihvija, liivapaber P | Vérvitud pind jaib véiga

120-P240, késitsi lihvklots
poolpehme ja tdiskdva vastavalt
vajadusele, paberiga P240

ebakvaliteetne. Pahtli
ebatasasused jddvad néha.
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7 | Pinna sileduse Kontrolltahm, lihvklots, Pinnakardedus ei vasta
kontrollimine liivapaber P 320 kvaliteedile (liiga suur),

pinnale jddvad ebatasasused

8 |Detaili lihvimine — Ekstsentriklihvija paberiga P400, | Nakkumisprobleemid
tarne vdrv vms. (uue | punane lihvimisfliis ehk
detaili korral) "karukeel"

9 | Vajadusel Korrosioonikaitsevirv, Detail voib hakata mone aja
korrosioonikaitsevérvi | varvipiistol moddudes korrodeeruma.
pihustamine paljaks
lihvitud kohtadele

10 | Krunt/vahevirvi Kruntvirv, krundiptistol Tekivad vérvi
pihustamine nakkumisprobleemid, mille

16pptulemuseks on vérvitud
pinnalt vérvi koorumine.
Viikesed pahteldamisel
jadvad lohukesed ei saa
tdidetud ja viimistletud pind
jaéb ebakvaliteetne. Samuti
tekkivad
korrosiooniprobleemid. Kui
ei kasutata krunti ning
varvitakse haljale metallile,
siis mone aja moddudes
hakkab aluspind
korrodeeruma.

11 | Vajadusel krundi IR- kuivati Kruntvérv ei kuiva Idpuni
kuivatus IR- kuivatiga dra. Liiga kuumaks ajades

vOib minna krunt "keema".

12 | Kruntvirvi lihvimine |Lihvimisfliis ehk "karukeel", Pinnakaredus ei vasta

lihvklots liivapaberiga P 320...P | kvaliteedile (liiga suur),
400, ekstsentriklihvija paberiga | defektid ja ebatasasused
P500, kontrolltahm jaavad néha.

13 |Pinna sileduse Lakisimulaator, Pinnakaredus ei vasta
kontrollimine silikoonieemaldi, puhastuslapid, |kvaliteedile (liiga suur)

kontrolltahm

14 | Vigastamata Pinna Lihvimisfliis ehk "karukeel" Nakkumisprobleemid
matistamine (vana (hall), Ekstsentriklihvija
detaili korral) paberiga P500...P800

15 | Loplik puhastus Silikoonieemaldi, vahalapp [lma puhastamiseta jaib

kogu lihvimisel tekkinud
tolm vérvitava pinna alla,
tekib ebakvaliteetne
16pptulemus ja voivad
tekkida
nakkumisprobleemid, mis
omakorda viivad mingi aja
pérast vérvi koorumiseni.
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16

Soiduki kinnikatmine
varvimiseks

Kile, paber, teip, tosteteip

Virvitolm ja lihvimisel
tekkiv tolm levib igale poole
iile sdiduki (sellistesse
kohtadesse kuhu see minna
ei tohiks, nditeks salong).
Tolmu eemaldamine vdib
olla viga aegandudev ja
kallis protsess.

17

Varvimine

Valmis segatud virvimaterjal

Erinevad varvitoo defektid:
toonierinevus, Varvi
valgumine, tolmu jéljed
vérvitud pinnal jne.

18

Varvi kuivatamine

Varvikamber

Virvitud pind jaab 16puni
kuivamata ja kleepuv.

19

Lakkimine

Lakk, kovendi, lahusti

Ilma lakkimata tekivad viarvi
koorumisprobleemid, pind
jédb tuhm.

20

Laki kuivatamine

Varvikamber

Lakitud pind jddb 16puni
kuivamata ja kleepuv.

21

Katete eemaldamine,
kontroll

Katete hooletul
eemaldamisel voib vigastada
varvitud pindu. Samuti
voivad moningad
katmismaterjalid autole
kiilge jadda.

22

Poleerimine

Poleerimismasin, poleerpastad,

poleermasina padjad,
poleerimislapp

Virvitud pinnale voivad
jédda pisidefektid
(tolmutépid, jooksukohad
jne), mida saab
poleerimisega likvideerida.
Kui poleerimist ei tehta, siis
need defektid jddvad néha.
Samuti jadvad ndha
iileminekukohad.
Ebakvaliteetselt poleeritud
pinnal joonistuvad pérast
pesu vilja need kohad kust
poleeriti (tolmutépid).
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Tabel 6 — Plastosa

Plastosa

Jrk.

To66 nimetus

Seadmed/Tooriistad/materjalid

Voimalikud tagajirjed etapi
mitte kvaliteetse teostamise
korral

1 | Mustunud pinna

pesemine ja

neutraliseerimine

Survepesur, leotus- ja pesuainete
pealekandmise vahendid,
pesuvahendid, vesi, vastavalt
puhastatavatele pindadele
silikooni eemaldid, vastavad
puhastus- ja kuivatuspaberid

Pinnale jéédvate erinevate jadkide
tottu voib pinnale kantav
vérvimaterjalide kiht olla
ebakvaliteetne. Voivad tekkida
koorumise, matistumise,
kriidistumise, silikooniaukude jne.
probleemid.

2 | Kriimustuste

Jja kivitdikete

lihvimine kuni
Imm stigavused

lihvimine (vana
detaili korral)

Ekstsentriklihbija, liivapaber
karedusega P120-P240

Kriimud ja tikked jddavad ndha.

3 |Peenpahteldus

Pahtel, pahtlilabidad

Pind jdib ebaiihtlane.
Pinnakaredus liiga suur. Kriimud
ja tikked jddvad ndha.

4 | Pahtli lihvimine

Ekstsentriklihvija, litvapaber
karedusega P120-P240.
Lihvklots

Virvitud pind jaab viga
ebakvaliteetne. Pahtli ebatasasused
jédvad néha.

5 | Pinna sileduse

kontrollimine

Kontrolltahm, silikoonieemaldi
voi lakisimulaator

Pinnakaredus ei vasta kvaliteedile
(liiga suur), pinnale jddvad
ebatasasused

6 |Detaili lihvimine

Ekstsentriklihvija, litvapaber
karedusega P320

Nakkumisprobleemid

7 | Plastikruntimine

Plastikrunt, kruntvérvipiistol

Tekivad virvi

paljaks lihvitud nakkumisprobleemid, mille

kohtades 16pptulemuseks on varvitud
pinnalt virvi koorumine. Vidikesed
pahteldamisel jadvad lohukesed ei
saa tdidetud ja viimistletud pind
jaédb ebakvaliteetne.

8 |Kruntvérvi Kruntvirv, kruntvarvipiistol Tekivad nn "saared", st krunti on
pihustamine liiga dhukeselt peale kantud ja

vigastus joonistub vélja.

9 | Kruntvarvi
lihvimine

Lihvklots karedusega P320,
Ekstsentriklihvija paberiga P500

[lma krundi karestamiseta tekivad
vérvi nakkumisprobleemid, mille
16pptulemuseks on varvitud
pinnalt virvi koorumine.
Pinnakaredus liiga suur.

10 | Pinna sileduse

kontrollimine

Lakisimulaator,
silikoonieemaldi, puhastuslapid

Pinnakaredus ei vasta kvaliteedile
(liiga suur)
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11

Vigastamata
Pinna
matistamine

(vana detaili
korral)

Lihvimisfliis ehk "karukeel”
(hall), ekstsentriklihvija paberiga
P500...P600

Ebatasasused jddvad néha,
pinnakaredus liiga suur.

12

Loplik puhastus

Silikoonieemaldi, vahalapp

Ilma puhastamiseta jaab kogu tolm
védrvitava pinna alla, tekib
ebakvaliteetne 16pptulemus ja
voivad tekkida
nakkumisprobleemid, mis
omakorda viivad mingi aja parast
vérvi koorumiseni.

13

Varvimine

Valmis segatud virvimaterjal

Erinevad vérvitoo defektid:
toonierinevus, vérvi valgumine,
tolmu jiljed varvitud pinnal jne.

14

Virvi
kuivatamine

Virvikamber

Virvitud pind jaib 16puni
kuivamata ja kleepuv.

15

Lakkimine

Lakk, kovendi, lahusti

[lma lakkimata tekivad virvi
koorumisprobleemid, pind jaib
tuhm. Vesivérvide puhul tuleb
vérv veega kokkupuutes pinnalt
maha.

16

Laki
kuivatamine

Virvikamber

Lakitud pind jdéb 16puni
kuivamata ja kleepuv.

17

Poleerimine

Poleerimismasin, poleerpastad,
poleermasina padjad,
poleerimislapp

Virvitud pinnale voivad jaada
pisidefektid (tolmutédpid,
jooksukohad jne), mida saab
poleerimisega likvideerida. Kui
poleerimist ei tehta, siis need
defektid jadvad nidha. Samuti
jédvad néha iileminekukohad.
Ebakvaliteetselt poleeritud pinnal
joonistuvad pérast pesu vilja need
kohad kust poleeriti (tolmutédpid).

Nii nagu plekitod puhul, on ka pérast maalritd viimast etappi (antud juhul poleerimine)

peaaegu voOimatu Oelda, kuidas ja mis jérjekorras tehti eeltdd etappe. Seepérast on seda

voimalik kontrollida ainult protsessi kdigus. Samuti saab kiisitleda maalreid, kuidas nad oma

t60d teevad. Vastustest saab jdreldada, kas t00 kiib vastavalt protsessile vOi on tegu enese

viljamdeldisega. Viarvitdo 1opus saab visuaalselt hinnata virvitooni sobivust, pinna struktuuri

ja ldiget, jooksukohtade puudumist ning kas koik iileminekud ja tolmutépid on poleeritud.

Samuti peavad olema virvitud koik detailid, mis on tédkorraldusel kirjas. Lisaks tuleb

kontrollida, kas kere hermeetik on nendes kohtades taastatud, kus ta originaalis kdima peaks.

Soovitatav on kerepaneelid virvimise ajaks auto kere kiiljest dra votta (need detailid, mis on

kinnitatud poltidega), et ei tekiks detaili sisekiiljele kinnikatmisest iseloomulikku ranti, sest
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seal vOib moningatel juhtudel hakata véirv kooruma. Selline asi voib juhtuda siis, kui
kinnikatmine on tehtud kehvalt ja aluspind on korralikult ettevalmistamata vdi eemaldatakse

katmismaterjale hooletult.

Kui plekksepp saab maalri kéest ebakvaliteetselt virvitud detaili (valet tooni,
silikooniaukudega vms), siis tuleb sellest teavitada ettevottes kontrolli ldbiviivat isikut ning
t60 tuleb anda maalrile tagasi korda tegemiseks. Ei ole mottekas panna sdidukit kokku ning

siis todeda fakti, et toon ei sobi.

Virvimisega seotud kiisimusi saab kontrollida kasutades peatiikis 5 asuva tabeli kiisimusi

1.9.1 kuni 1.9.31 ja 5.7.1 kuni 5.7.33.

1.9.2 Kolm tuupilist viga varvitoos

Jargnevalt vaadeldakse kolme tiitipilist viga, mis vdivad tekkida vérvitoo kéigus. Olulisena
tuleb vaadelda kiitumist nende vigade esinemisel ning ennetada remondiaja pikenemisega

tekkivaid probleeme.

Toonierinevus:

Toonierinevus maédratakse eelkdige visuaalsel teel kasutades abivahenditena vérvitooni
kontroll lampi vdi tavalist piikesevalgust. Uhe pinna toon erineb teisest siis, kui sdidukit
vaadeldakse 2 meetri kauguselt ning on mérgata, et iiks pind on teisest tumedam/heledam/teist
tooni. Toonierinevuse puhul teiste detailidega vorreldes tuleb leida esmalt olukorra pdhjus
ning neid voib olla mitmeid. Levinumad nendest on vigane voi keeruliselt jérgitav
varviretsept, vale vérvikaardi véljavalimine maalri poolt, vale pihustustehnika. Kui viga
leitud, tuleb hinnata, sdiduki valmimise tdhtacga ning vajadusel kliendile helistada ja
loovutusaeg edasi liikata. Toonierinevus peab vilja tulema enne, kui auto on 16plikult kokku
pandud. Vastasel juhul teeb plekksepp tasuta komplekteerimistodd. Kui selgub, et remondiaeg
pikeneb, siis seda tuleb kindlasti kliendile 6elda, vastasel juhul on ta lepitud ajaks autole jargi

tulnud ning siis seda asja lahendama hakata on juba liiga hilja.

Meie niite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, antud vérvimise viga ei esinenud.
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Varvi/laki valgumise jaljed:
Virvi/laki valgumine médratakse samuti visuaalsel teel. Vérvi/laki valgumisega on tegu sel
juhul kui vérvitud/lakitud pinnal tekivad iilejaédnud detaili pinnaga vorreldes kdrgemad kohad
ehk nn tilgad. Viarvi jooksmise peamised pdhjused on:

- Ebaiihtlane vérvi pealekandmine

- Ettendhtud vérvi viskoossuse mittejalgimine

- Ebasobivad vedeldid

- Materjali voi varvikambri temperatuur liiga madal

- Viérvikihi paksus liiga suur

- Vigane virvipiistol (diiiis)

- Kihtidevaheline kuivamisaeg liiga liihike

Kui on tekkinud konealune olukord, siis tuleb hinnata kokku lepitud loovutusaega. Kui viga
on kindlaks tehtud ja auto saab digeks ajaks valmis, siis kliendile ei ole vajadust helistada.

Vastupidisel juhul tuleb klienti olukorrast (et remondiaeg pikeneb) kindlasti teavitada.

Meie niite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, antud vérvimise viga ei esinenud.

Tolmu jaljed:

Tolmu jéljed ehk nn ,tolmutidpid” tekivad eelkdige mustusest vérvikambris, tooriietel,
vérvitaval pinnal ja mustuseosakestest virvimaterjalis. Lubatud tolmutdppide arv iihel
kerepaneelil on 10. Kui tdppe on rohkem, tuleb hakata uurima, miks nad sinna tekkisid ja siis

juba tegutseda nii, et neid sinna ei tekiks.

Tolmutépid reeglina on likvideeritavad ilma virvimiseta, kuid kui varvimine on vajalik, siis

tuleb kliendiga leppida taaskord uus loovutusaeg.

Meie niite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, esines paar tolmutidppi, mis eemaldati

poleerimise teel enne, kui sdiduk puhtaks pesti.
Et wvéltida vidrvimisel tekkivaid vigu, tuleb jdrgida vérvitootja juhiseid materjalide

kasutamiseks. Samuti peab ettevottel olemas olema protseduur selle kohta, et mis saab siis kui

on tekkinud viga virvimisel. Kuna vead on erinevad, siis ka protseduurid nende

49



lahendamiseks on tihti erinevad. Pohiline on, et leitaks viga ja osataks seda jargmine kord

viltida, ning, et klient saab auto digeaegselt talle lubatud ajal kétte.

1.10 T6o Iopetamine

To6 Iopetamine holmab endas koikide varvimisel tekkinud iileminekute ja tolmutidppide
poleerimist, remondijdrgset pesu ja loppkontrolli. Loppkontroll hdlmabki endas terve auto
keretoodejargset kontrolli. Samuti kontrollitakse, kas varvimisel tekkinud iileminekud ja
tolmutipid on eemaldatud, auto on pestud ning seest puhastatud remondijélgedest ja remondil
tekkinud tolmust. Loppkontrolli teostamisel tdidetakse ka 10pliku kvaliteedi kontrollimise
tabel, kuhu maérgitakse kontrolli tulemused. Tabel on toodud t66 10pus ,,Lisa 7. Remondi

kvaliteedi kontrolli leht”.

Kui ei teostata sdoiduki loppkontrolli ja nii-6elda usaldatakse plekkseppa/maalrit/pesijat, siis
voib tekkida ebameeldiv olukord sdiduki loovutamisel. VGib juhtuda, et koik ei ole paris nii

nagu peaks ning loovutusel seda kliendile seletada on hilja.

Meie nédite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, enne sdiduki loovutamist sdiduk kontrolliti.
Kuna kontrolli tulemused olid positiivsed, siis lepiti kliendiga loovutusaeg kokku. Kdik sujus

ja loovutusel probleeme ei esinenud. T66 oli tehtud kvaliteetselt.

Too6 Iopetamise etappi saab kontrollida kasutades peatiikis 5 asuva tabeli kiisimusi 1.10.1 kuni

1.10.3.

1.11 Soiduki loovutamine

Soiduki loovutamine peab toimuma eelnevalt kliendiga kokkulepitud ajal. Kui klient tuleb
oigel ajal, peab tema jaoks leidma aega ja ei tohi tegeleda teiste klientidega, sest just teda
kutsuti konkreetseks kellaajaks autole jargi. Vastasel juhul on see kindlasti koht kust tuleb
kliendi kaebus. Soiduki loovutamisel peab keretodde ndunik seletama, mis autoga tehti: mis
remonditi/vahetati/vérviti. Seda peab auto juures tegema, osutades detaili poole, millest jutt
parasjagu on, et kliendil oleks arusaadavam, millest jutt kdib. Arveldamisel tuleb kliendile

pakkuda mugavaimat makseviisi.
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Uldised pdhimdtted loovutamise situatsioonis:
- Kokkulepetest tuleb alati kinni pidada
- Kunagi ei halvustata kliendi sdidukit ega otsuseid
- Tuleb olla kindel, et klient saab alati aru keretddde nouniku seletustest
- Enne t60 iileandmist peab keretodde ndunik veenduma, et kdik kokkulepped oleks
taidetud

- Keret6dde ndunik Idpetab kontakti alati positiivse sooviga

Kui klient lahkub salongist, peab talle teenindussituatsioonis jddma mulje:
- Tahan siia tagasi tulla
- Toredad, kompetentsed inimesed
- Koht, kus vidga meeldiv aega veeta

- Kohtumispaik

Keretodde ndunik peab kliendi vélja autoni juhatama ning Idpetama kontakti mone sobraliku
sooviga: ,,Head aega”, ,head reisi”, ,,ilusat pdeva jitku”. Kliendile peab jddma kiilastusest

positiivne mulje. [5]

Meie nédite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, tuli klient kohale kindlaks méadratud ajal.
Keretodde ndunik seletas ja nditas auto juures, mis sellega tehti. Mis detailid vahetati ja mida
remonditi ning mida vérviti. Keretoode ndunik 1dpetas dialoogi positiivse sooviga: ,,Head

ohtut!”

Loovutamisprotsessi kontrollimiseks on peamiselt kaks moodust. Esimene on teha seda 1dbi
vaatlemise ja teine ldbi kliendi rahulolu uuringu, kiisides kiisimusi loovutusprotsessi kohta

ning saades sel moel aru, mis mulje kliendile sdiduki loovutamisest jéi.

Kui loovutamisprotsessis on mdni ebakdla, mis jadb kliendile negatiivselt meelde, siis
tavaline on see, et negatiivsetest kogemustest radgitakse oma sdpradele/tuttavatele, mis voib
kahjustada firma mainet. Positiivset kogemust voetakse tavaliselt iseenesestmoistetavana ja
sellest ei rddgita. Seega on oluline, et kliendile jadks loppkokkuvottes kogu protsessist

positiivne mulje.
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Soiduki loovutamise etappi saab kontrollida kasutades peatiikis 5 asuva tabeli kiisimusi 1.11.1

kuni 1.11.4.

1.12 T60 sulgemine

To66 sulgemise etapi all moeldakse teostatud todde eest arvete tegemist ning tookorralduste ja
garantiikirjade arhiveerimist. Arve tuleb teha kohe pédrast loovutamist, kuna mitmed
kindlustused seiravad tookodasid, et teada saada, kui palju neil keskmiselt kulub aega iihe
remondi peale. Seirata saavad nad ainult arve kuupédevade jirgi. Pérast arveldamist tuleb

garantiikirjad ja tookorraldused arhiveerida vastavalt ettevottesisesele protsessile.

Kontrollida saab antud etappi vaadeldes auto loovutuskuupdevi ja vdrreldes neid arve
tegemise kuupdevadega. Samuti saab kontrollida, kas ja kuidas on garantiikirjad ja arved

arhiveeritud.

Kui dokumendid jdetakse arhiveerimata ning pannakse {ihte virna seisma, et neid hiljem
nditeks kord kuus arhiveerida, siis tegeletakse ebaefektiivse tooga. PShjus seisneb selles, et
antud virn on kasvanud suureks ja selle likvideerimine v3ib vdtta vidga palju aega. Tehes

antud t00d igapédevaselt minimaalses mahus, ei ole see suur to0 ja ei vota suurel mééral aega.

To60 sulgemise etappi saab kontrollida kasutades peatiikis 5 asuva tabeli kiisimusi 1.12.1 ja

1.12.2.

1.13 Jarelkone

Jarelkone kujutab endast kliendilt tagasiside kiisimist. Keretodde nounik helistab kliendile ja
kiisib, kuidas ta jdi remondiprotsessiga rahule. Kas on tekkinud mingeid komplikatsioone
autoga? Kas koik toimib nii nagu peab? Juhul kui tekib kliendil muresid autoga, siis see on
koht, kus leppida uus aeg kontrolliks. Helistamine on kiill kirjalike viisidega vdrreldes
ajamahukam ja eeldab kliendikontaktide siistematiseerimist ja sorteerimist, aga on sellevorra

efektiivsem. Personaalse ldhenemise kasutamisel tunneb klient, et temast hoolitakse.
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Jarelkdnede tegemise ja tagasiside mirkimise jaoks peab olemas olema tabel, kuhu tulemusi
mirkida. Tulemuste mérkimine vdimaldab analiiiisida seda, miks iihed kliendid on rahul ja

muretud ning teised mitte. Ndide voimalikust tabelist on toodud jargnevalt:

Tabel 7 — Jarelkontakti tabel

JARELKONTAKT
KUUPAEV
TOOKORRAL- | AUTO MILLAL
DUS NR. REG.NR | KOMMENTAAR | HELISTATI | KES HELISTAS
Juhipool tundub tuleb 10.01.2014 14bi,
12345 | 111AAA | nagu vihiseks tuul 01.01.2014 | Nounik 1 vaatame iile

Meie nidite puhul, Toyota ja Lada kokkuporge, teostati jérelkontakt. Kliendil mingeid

pretensioone ei olnud ning seega kommentaariks léks tabelisse lihtsalt ,,OK”.

Jarelkontaktide tegemine toob vilja ettevotte kitsaskohti ja aitab neid viltida. Samuti on
jarelkontakt hea selle poolest, et kui kliendil on tekkinud moni kiisimus, aga ta pole
suvatsenud remonditodkojaga lihendust votta sellele vastuse saamiseks, siis saab ta seda
kiisida niitid. Jarelkontakti mittetegemine vdib viia olukorrani kus kliendil tekib mure, aga
mingil pdhjusel ta ise todkojaga tihendust ei vota ja viga jadb lahendamata. Kui tookoda votab

ise lthendust saadakse viga kdrvaldatud ja kliendile jaéb ettevottest positiivne mulje.

Jarelkone etappi saab kontrollida kasutades peatiikis 5 asuva tabeli kiisimusi 1.13.1 kuni

1.13.3.

1.14 Kaitumine remondijargsel kliendikaebusel

Kui kliendil tekib kaebus mdne aja moddudes pérast remonti, siis esmalt tuleb tal lasta antud
probleemi kirjeldada. Kirjelduse jargi on voimalik hinnata, kas tegu voib olla remondi kéigus

tekkinud veaga voi mitte. Igal juhul on tark kutsuda klient autot nditama, et vilistada
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remondivead ning veenduda, et tegu on ekspluatatsiooni kéigus tekkinud veaga voi detail

remonditi, mitte ei vahetatud.

Kui klient tuleb autot nditama ja tuleb vélja, et tegu on remontija siiliga ning toodele kehtib

garantii, siis tuleb antud viga korvaldada. Tegemist on remontija kuluga.

Juhul, kui tegu on ekspluatatsiooni kidigus tekkinud veaga, tuleb kliendile rahulikult &ra
seletada, et antud defekt ei kuulu remondi garantii alla ning voib teha talle pakkumise antud

kahjustuse kdrvaldamiseks.

Juhul, kui viga tuleneb sellest, et detail remonditi ja tegu pole enam uue asjaga, siis tuleb
kliendile seletada, et remonditi vastavalt nduetele ning remonditud detaili omadused on
samad, mis uuelgi detailil. Kui remontimisega omadusi pole vdimalik taastada, siis tuleb

detail vahetada.

Meie néite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, kliendikaebust ei esinenud, seega antud juhul

sellele niitele tugineda ei saa.

Kliendikaebuse saamisel tuleb sellega tegeleda koheselt. Vastasel juhul klient juba
alateadlikult saab aru, et kuna remondiettevote tema pretensioonile ei vasta, on ta siili omaks
votnud ning ei taha selle kiisimusega tegeleda. Kliendi kaebuse lahenduseks tuleb leida

molemaid osapooli rahuldav lahend.
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2. KVALITEEDIKONTROLL KAHE EESTI SUUREMA
KINDLUSTUSANDJA POOLT

Jargnevalt toob t66 autor vélja kahe suurema kindlustusandja, IF P&C Insurance ja Ergo

Insurance SE, kvaliteedikontrolli I&biviimise protsessi.

2.1 IF P&C Insurnace’is teostatav kvaliteedikontroll

IF P&C Insurance teostab sdidukitele ja kalkulatsioonidele eraldi kvaliteedikontrolli.
Vaadatakse kalkulatsiooni vastavust tegeliku remondivajadusega ning sdiduki juures

hinnatakse selle taastamise kvaliteeti.

2.1.1 Kalkulatsioonide kontroll

On iiles ehitatud WinCabase sdlmedele:
- M/P t66d
- Pinddgvendus
- Mootdgvendus
- Plastiremont
- Lukksepato
- Viérvimine

- Roostetdrje
Kontrollitakse kalkulatsiooni vastavust piltidele (st auto reaalsetele vigastustele). Selleks on
firmasiseselt loodud silisteem kuhu tulemusi maérkida, et oleks hiljem voimalus neid

analtiiisida. Kontrollitakse koik sdlmed eraldi. On kaks valikut: Korras? JAH / EL

Tabel 8 — Kontrolli tulemuste méarkimise tabel

Korras

JAH EI Kommentaar

M/P t66d

Pinddgvendus
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Mootogvendus

Plastiremont

Lukksepat6o

Viarvimine

Roostetorje

Siisteemi eripdra on selline, et kommenteerida saab ainult EI vastusega solmi. Kontrollitakse
100% koik kalkulatsioonid ja vajadusel antakse tagasiside (see tdhendab helistatakse
keretodde nounikule), kui on vaja midagi kalkulatsioonis muuta. Saab kirja panna ka summa

suuruse, mille vorra kalkulatsioon muutus.

2.1.2 Autode kontroll

Visuaalsel teel, kasutades mdoteriistu. Vajadusel auto osandatakse, et ndha kas koik
vahetatavad varuosad on asendatud, mis arvel ja esialgses pakkumises kajastuvad. Selleks
kutsutakse klient autoga enda juurde voi tehakse seda remonditookojas. Samuti toimub ka

kontroll todkojas t66 ajal, kui auto parasjagu remondis on.

Kontrolliga tegelevad samad eksperdid, kes kontrollivad kalkulatsioone. Autode jarelkontrolli

teostatakse hetkel 1% koikidest kalkulatsioonide arvust.

Kontrolli tulemused registreeritakse hilisema analiiiisi tarbeks ettevottesiseses infostisteemis.

2.2 ERGO Insurance SE’s teostatav kvaliteedikontroll

ERGO Insurance SE kasutab oma t60s hetkel kvaliteedi kontrollimiseks niinimetatud
juhuslikkuse meetodit. See tdhendab, et kui on kahtlus mone t66 teostamise kvaliteedi voi
mahu osas, teostatakse pistelist kontrolli. Kahtluse korral on otsuse tegemise aluseks voetud
sOiduki ettenditamise kohustus, veendumaks t66de korrektses teostamises enne arvete

tasumist.

Pohjalikum ja siisteemsem kvaliteedikontrolli siisteem remondifirmade osas on hetkel

loomisel.

56



2.3 Vordlus erinevate susteemide vahel

Vorreldes IF P&C Insurance’it ja EGRO Insurance SE’d tulevad selgelt vélja IF’i eelised.
Nendeks on siisteemne kontroll kdikide kalkulatsioonide osas ja samuti teevad nad kontrolli
ka remonditud sodidukitele. Tulemused talletatakse ja neid analiiiisitakse ning tehakse
jareldusi. Kui soidukite kontrolli tulemusena avastatakse ebakdlasid remonditud sdiduki ja
esitatud arve vahel, siis vastavalt situatsioonile leitakse lahendus: kui on saadud hakkama
oluliselt vdiksema summaga kui esitatud arve, siis kiisitakse ettevottelt raha tagasi voi

halvimal juhul Iopetatakse ettevottega todsuhe.

ERGO kindlustuse variant, kus nad teostavad pistelist kontrolli, on halb, kuna sellise siisteemi
puuduseks on see, et puudub siisteemne iilevaade tellitud téodest. Kahtlustused tekivad
reeglina siis, kui on alust arvata, et esitatud arve ei ole kooskodlas tehtud to6dega. Seega oleks
moistlik luua siisteem, kus ldhenetakse asjale siistemaatiliselt ja kindlate reeglite jargi, et koik
kontrollitavad t66d saaksid vordsel méddral kontrolli osaliseks. Pohilised kontrollitavad osad

oleks, nagu IF kindlustuse puhulgi, kalkulatsioonide ning remonditud sdidukite kontroll.

Ainuke sarnasus antud siisteemidel on sdiduki ettenditamise ja kontrollimise kohustus, siis kui
tekib kahtlus tehtud t66de mahus. Kuna IF kindlustusel on kontrollitavate sdidukite mahuks
ainult 1% tehtavate td6de mahust, siis see ei anna selget pilti turul toimuvast ning paljud asjad
voivad jddda kindlustuse poolt mirkamatuks. Selle probleemi lahendamiseks tuleks leida
eraldi inimene(sed), kes kontrollivad remonditud sdidukeid, sest eksperdid tiksi ei joua kdike

kalkulatsioone ja sdidukeid kontrollida.
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3. TOUPPROBLEEMID SOIDUKITE REMONDIL

Remondis kéivad sdidukid on erineva vanuse, kulumisastmega ning vigastustega. Neid
vaatavad iile ning remondivad erineva kogemusega inimesed, mis vdib endaga kaasa tuua
ootamatuid probleeme. Antud peatiikis soovib autor keskenduda pdhjalikumalt neil
probleemidel, aidates seeldbi kaasa eesmirkidena soOnastatud tulemite saavutamisele.
Keretoode kvaliteedi tdostmine 14bi toOprotsesside reguleerimise on oluline samm

kliendirahulolu saavutamisel ning eeskirjade loomisel.

3.1 Tootajate kogemusega seotud probleemid

3.1.1 Probleemkohad keretoode nouniku toos

Kalkulatsiooni tapsus tuleneb eelkdige sellest, kui suur on autot iile vaatava inimese kogemus
ja ldbindgemisvoime. See tdhendab: oskab ndha kaugemale kui esmased katkised detailid.
Seepérast on tark autot vaadata iile detailhaaval (nditeks esitiib ja kdik sellega seonduvad
detailid + remondivajadused) ja panna kirja kdik konkreetse detailiga soltuvad vigastused (see
tdhendab remont + tellitavad varuosad) ja seejdrel votta ette uus detail. Nii on voimalik viia
eksimisprotsent vOimalikult madalale. Samuti on oluline oskus ndha ette lisavigastuste
tekkekohti. Kui pole esialgset kalkulatsiooni tehes vdimalik ndha koiki vigastusi, siis on
voimalik vdhemalt ndha dra koht, kust voib tulla lisapakkumisi. Seega on véga oluline, et
keretodde ndunik saaks korraliku véljadppe selle kohta, kuidas sdidukit iile vaadata ning

koostada remondikalkulatsiooni.

3.1.2 Probleemkohad maalri toos

Maalrito6 koige sagedasemad probleemid on toonierinevused ja varvitod kvaliteet
(tolmutédpid, vérvi jooksmine, lihvimisjédljed jne). Sageli tuleb teha ka kompromisse t66
kédigus. Néiteks selgub, et detail, kuhu on vaja hajutust teha, on olukorras, kus seda ei ole
motet vérvida. Sellisel juhul on lahendiks serv-servaga vérvimine, aga siin voib jéllegi tekkida
tooniprobleem. Samuti soltub maalrit6o kvaliteet paljuski plekitoo kvaliteedist. Kui plekitdoo

on kehvalt tehtud, siis peab maaler viaga palju pahtlit kasutama, mis v4ib viia selleni, et
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maaler peab lausa mone geomeetrilise kujundi (auto keredetailidel olevad valtsijooned,
nditeks ustel ja tiibadel) ehitama pahtlist. Sellisel juhul tuleb t60 saata tagasi plekksepale
korda tegemiseks, detail vahetada voi on t00 antud ilma piisava oskusteta téomehele. Voib
juhtuda, et joon tuleb kumer voi vale raadiusega ning asub valel korgusel. Kogemus mingib
rolli ka t66 tegemise kiiruses. Selleks, et antud probleeme viltida, tuleb maalreid regulaarselt
koolitada, motiveerida ning kontrollida, et nad ei muutuks rutiinseks. Tehnoloogia areneb

pidevalt ning seetdttu on toomehe areng kvaliteeditdusu osas hddavajalik.

3.1.3 Probleemkohad plekksepa to60s

Plekksepa puhul tulevad eelkdige esile kogemus, oskused ja sdltuvalt mehest saab méairata ka
detaili remondi- vOi vahetusvajaduse — plekksepp saab konkreetse detaili remondiga hakkama
vOi tuleb detail vahetada. Paljuski soltub auto remont plekksepa kogemusest, sest tema
ebakvaliteetne t60 on ka jérgnevate etappide ebakvaliteetsuse pohjuseks. Mitte ainult pahtli
kogus ei ole see, mis nditab ebakvaliteetset plekitood, vaid ka detailide kokkusobivus
(detailide liited on kooskdlas tehasenormidega). Samuti see, mis kinnitusi kasutatakse (tiiiibli
asemel ei tohiks olla kruvi). Samuti vaadata, et ei oleks kasutatud ajutisi kinnitusvahendeid
(plekikruvid, kaablisidemed jms). Remont peab olema teostatud kvaliteetselt ja kasutatud ka
korrosioonitdrjevahendeid. Pole mdtet teha vdga kvaliteetset t6od ja lopus jdtta tegemata
korrosioonitdrje, siis on tod mottekus kiisitav, kuna paari aasta pirast on koik suure
tdendosusega korrodeerunud. Selleks, et plekksepp oma t66d kvaliteetselt teeks, on jéllegi
tarvis tootajat regulaarselt koolitada, motiveerida ning ka kontrollida voimalike ebatipsuste

suhtes ja nende esinemisel kasutada korrigeerivaid / véltivaid meetmeid.

3.2 Vanade autodega seotud probleemid

Vana auto all moeldakse antud t66s soidukit, mis on vanem kui 7 aastat. Taoliste soidukite
pohiprobleemid seisnevad asjaolus, et tuleb teha palju kompromisse viiksemate vigastuste ja
kulumisjélgede tottu. See tdhendab, et hajutusel jadvad tegemata kivitdkked ja molgid, mis
asuvad detaili teises servas. Siin kohal on mdoistlik muidugi kliendiga teha kokkuleppeid, et
saaks midagi remondiga samal ajal dra teha. Samuti on poldid/mutrid kinni oksiideerunud ja
nende lahtisaamisega peab palju vaeva nigema. Kuna vanad autod on odavamad, siis tuleb

vahest ka kasutada mitteoriginaal- ja kasutatud varuosa ning tuleb tegeleda varuosade tarne ja
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kvaliteediprobleemidega. See on hetkel Eesti autoremondimaastikul olev probleem, mille
suurust on vdimalik vdhendada kliendiga suhtlemise teel. Selle all on mdeldud seda, et
kliendile antakse marku, mis asjad remonditakse kahjujuhtumi kdigus ning mis mitte ning
milliseid varuosi selleks kasutatakse. Vastandnéiteks voib tuua Rootsi, kus on B kategooria

varuosade kasutamine seadusega keelatud ning selliseid probleeme nendega ei tekigi.

3.3 Varuosadega seotud probleemid

Originaaldetailidega iildjuhul probleeme ei ole. Probleemid tekivad B-varuosade ja kasutatud
detailidega. Kasutatud varuosa puhul iildjuhul nende kvaliteet (mdlgid, korrosioon, morad,
komplektsus). Seetottu on kasutatud varuosale garantii andmine riskantne. B-varuosadel on
samuti kvaliteediprobleeme (alati ei sobi auto kiilge iiks-iihele ning tuleb ringi teha).
Probleemi véltimiseks justkui tuleks kasutada ainult originaalvaruosi (nagu seda tehakse
Rootsis), kuid finantsilises mottes ei ole see mdistlik. Seepérast aitab probleemi leevendada

kontrollitud/kvaliteetsete kasutatud ja B-varuosade kasutamine.

3.4 Vanade vigastustega seotud probleemid

Vanade vigastuste all mdeldakse antud peatiikis autol olevaid vigastusi, mis olid seal enne
kahjujuhtumi toimumist. Tihti tuleb nende vigastuste likvideerimisel teha kompromisse.
Uldjuhul, kui autol on vanem vigastus samas piirkonnas, kus uus kahjujuhtum, siis on
moistlik teha kliendiga erinevaid kokkuleppeid: soodsama hinnaga korda, kuna auto on
remondis niikuinii; jdtame vana vigastuse lihtsalt tegemata ja piiliame kuidagi uue asja
likvideerida jne. On tekkinud ka juhuseid, kus kindlustus iitleb, et antud vana vigastuse peale
tekkinud uus vigastus ei muuda kahju suurust ja sellest tulenevalt kahju ei hiivitata. Néiteks
kui tiib on eelnevalt vahetamist vajav (molkis voi 1dbi korrodeerunud) ja kahjujuhtumi
tagajérjel tuleb ta ka vahetada (vdi ainult virvida), siis kahju suurus jadb samaks ja teetdttu on
kindlustusel digus remondist keelduda. Seega oluline vanade vigastuste puhul on kindlasti
kliendile nendest rddkida ja koos keretoode ndunikuga leida lahendus. Vastasel juhul véib
kliendil pérast auto remondist kdttesaamist tekkida kiisimusi, miks midagi on remonditud ja

midagi mitte.
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4. SOIDUKI KERETOODE JARGNE KONTROLL

4.1 Varvitoode kontroll

Visuaalse kontrolli teostab ettevottes selleks midratud isik ja kontrolli kdigus hinnatakse

visuaalsel teel allolevas tabelis mérgitud tegureid.

Tabel 9 — Varvitoode korrektse teostamise kriteeriumid

1 | Pinna siledus Eelt66 voimalikud ebatasasused

2 |Eeltoovead Poorid, kriimud, ebaiihtlane lihvimine jne
3 | Katvus Labi kumamine
Virvuse ) L
4 Remontvirvuse vastavus sihtvarvusele
sobivus

5 | Viarvuse iihtlus | Pilvitus

6 | Pinna iihtlus Uhtlane pinnastruktuur, kuivus, vajumine, jooksmine

Remontvérvitud pinna ldikeastme vastavus
7 | Liikeaste .
sihtldikeastmele

8 | Virvihajutus | Uhtlane virvuse iileminek

9 | Lakihajutus Uhtlane lakipinna iileminek
Koik vajalikud

10 | detailid Kas koik vajaminevad detailid on vérvitud voi mitte

varvitud

Lisaks visuaalsele kontrollile saab moota vastavate seadmetega erinevaid vérvikihi
parameetreid. Olulisemad parameetrid on: virvikihi paksus, nakkuvus, pinna ldikeaste,
varvipinna mehaaniline tugevus ja varvuse sobivus. Probleem seadmetega kontrollil on nende
maksumus ja tasuvuse kiisitavus. Néiteks pole Eestis teadaolevalt kasutusel iihtegi 1dikeastme

modtjat.

4.2 Plekitoode kontroll

Samamoodi nagu vérvitodde puhulgi teostab kontrolli ettevottes selleks maddratud isik.

Plekitéode puhul hinnatakse allolevas tabelis mérgitud parameetreid.
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Tabel 10 — Plekitoode korrektse teostamise kriteeriumid

Tuleb kontrollida kuidas kerepaneelid omavahel istuvad. Kas

soiduki kiiljed on omavahel siimmeetrilised, see tdhendab kas

. M/P t66d ehk vahed iihel ja teisel pool soidukit on vordsed? Kuidas jooksevad
komplekteerimistood |igasugused jooned keredetailidel (nditeks kas esiukse ja tagaukse
liist on samal korgusel)? Kas kerepaneelide vahelised vahed on
tolerantsi piires (pole liiga suured ega véikesed)?
Kas remonditud kohalt on ikka mdlk pérast remonti kadunud?
2 | Pinddogvendus . ) )
Kas plekk on sama jdikusega nagu remontimata paneelil?
Kas keremddtmed vastavad tootja ettendhtud nouetele? Kas
3 Mootogvendus ehk pérast venitamist ja komplekteerimist istuvad keredetailid oma
Kkerevenitus asukohas normaalselt, see tihendab, et pole auke ovaalseks
tehtud, et detailid dra mahuks?
Kas remonditud detail on vihemalt sama tugevusega kui
4 |Plastiremont remontimata detail? Kas keevisliite puhul on liigne materjal
eemaldatud ja pinnasiledus normaalne?
5 | Korrosioonitorje Saab kontrollida kas see on tehtud voi mitte
Pérast kereremonti ei tohi olla néha, et kerepaneeli on
6 | Keevitamine ) ) )
keevitatud, vastasel juhul tegu ebakvaliteetse tooga
Vahetatud varuosad — ) ) ) ) )
Kontrollitakse seda, kas kdik pakkumises olnud ja tellitud
7 |kas on ikka
varuosad on ka reaalselt vahetatud.
vahetatud?
o Elektrisiisteemi Kontrollitakse kas kdik elektrististeemi komponendid toimivad
detailid (elektriaknad, -peeglid, raadio, tuled, klaasi- ja tulepesurid jne)
Kontrollitakse, kas koik vahetamisele kuuluvad detailid on
9 | Veermik vahetatud ja kas silla reguleerimise tulemused vastavad tehase
etteantud normidele.
Liimitavate klaaside puhul kontrollitakse, kas klaasid on
vettpidavad ja kas tihendid istuvad digesti (ei turrita, loki voi ei
10 | Klaasid

ole jadnud paigaldamata), samuti kas klaasi vahelt ei tule vett

sisse.
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IIma keretddde jérgse kontrollita on ettevdttel suur oht saada osaks mitmetele negatiivsetele
kliendi kommentaaridele. Neid saab lihtsalt vidltida kui sdidukid enne loovutust kontrollitakse
ja kontrollimisel leitud vead enne loovutust likvideeritakse. Paljud vead vodivad olla ka
sellised, mida klient loovutusel ei médrka, aga markab niiteks hiljem kodus voi kui keegi
tuttav sellele tdhelepanu juhib. See tdhendab, et klient peab uuesti remondiettevotte poole
poorduma probleemi lahendamiseks, mis kdik on lisakulu ja vaev mida saaks lihtsa keretdode

jargse kontrolliga viltida.
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5. REMONDIETTEVOTTE AUDITEERIMINE

Vaadeldes ja analiilisides soidukite kahju registreerimise ja remondi etappe ning vottes
aluseks kindlustuste kvaliteedi kontrollimise siisteemid, otsustati luua remondiettevotte
auditeerimise siisteem. Antud siisteem holmab endas kontrolli koigi sdiduki- ja kliendiga
labitavate protsesside kohta, samuti todkohtade, tOoriistade ja tootervishoiuga seotud

kiisimustega.

Antud siisteemi eesmérk on {iihtlasi tdpsemalt sdnastada ndudeid AKL’i liikmeks saamiseks.
Selleks on loodud vastav tabel Microsoft Excelis. Tabeli koostamisel on tuginetud allikale
[15]. Tabel on jagatud erinevateks todlehtedeks. Vastates kiisimustele toolehtedel 1 kuni 5
(,,Protsessid” kuni ,,Tooetapid”) kas ,,jah” voi ,,ei”, arvutatakse todlehel 6 (,,Kokkuvdte™)
vilja tulemused protsentides. Et pirast tulemusi toodeldes lihtsam kiisimuste vahel

orienteeruda oleks, on kdik kiisimused nummerdatud oma aadressidega.

Auditeerimist tuleb ldbi viia igaaastaselt, et tagada tookodade remondikvaliteedi tase.
Vastasel juhul, kui auditeerimist tehakse pikema aja tagant, siis paljud protsessid unustatakse
vOi nendega ei soovita tegeleda, mis kokkuvdttes loob ebaefektiivsema tookeskkonna. Iga
kahe aasta tagant tuleb ldbi viia niinimetatud ,,Suur audit”, kus vastatakse kiisimustele
toolehtedel 1 kuni 5 (,,Protsessid” kuni ,,T66etapid”). Samuti iga kahe aasta tagant tuleb labi
viia niinimetatud ,,Vaike audit”, kus vastatakse kiisimustele todlehtedel 1 kuni 3 (,,Protsessid”
kuni ,,Tootervishoid”). Ehk kokkuvotvalt Suur ja Viike audit tehakse vaheldumisi

igaaastaselt. Esimest korda ettevotet auditeerides tehakse ,,Suur audit”.

5.1 Auditeerimise protsess

AKL’i liikkmeks piirgiv ettevote annab oma soovist AKL’ile teada. Seejdrel saadetakse
ettevottele auditi pohi, mille jérgi ettevdte teeb ise siseauditi ning saadab tdidetud tabeli
madratud ajaks tagasi. Kui siseaudit on ettevotte poolt edukalt tehtud, lepitakse kokku aeg
vilise audiitori kontrolliks. Soltuvalt auditi suurusest voib selleks kuluda 1-2 paeva. Audiitor
kontrollib ettevotet peatiikis 5.2 asuva Exceli tabeli abil, kontrollides jirjest koiki
vajaminevaid punkte - protsesse vaadeldes, kiisitledes remondiettevitte vastava osakonna

juhti / vastutavat tootajat voi plekkseppa / maalrit. Lihtsuse mottes oleks seda mugav teha
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tahvelarvuti abiga, kuhu saab jooksvalt kohe kdik tulemused kirjutada ning leidude puhul

nendest pilti teha. Pildistamiseks voib olla ka eraldi fotoaparaat.

Pérast auditeerimist madrab audiitor aja, millal remondiettevottele saadetakse 1dopuraport
auditi leidude ja parandamist vajavate punktidega. Koos raportiga antakse ka aeg, millal
remondiettevattel tuleb saata tegevusplaan paranduste tegemiseks koos tédhtaegadega (1 nédal
pérast auditi toimumist). Tagasiside antakse ettevdtte vastavale juhile, kes ise annab vajalikud
korraldused ja info edasi Oigetele todtajatele. Pérast 10puraporti saatmist auditeerija poolt
antakse aega 2 kuud paranduste tegemiseks ning lepitakse kokku kuupédev, mis ajaks peavad
parandused olema tehtud. Paranduse tegemiseks ei pea tingimata korraldama uut auditit, seda
voib voimaluse korral teha e-kirja teel, kui on voimalik tdestada, kuidas on puudus
korvaldatud (foto, ettevottesisese protsessi juurutamine / muudatus). Kui parandused on
sellised, et neid peab ettevOttes kohapeal kontrollima, siis tuleb leppida aeg uueks

auditeerimiseks.

Naiteks kui audit toimub 01.01.2014 ja I6peb 02.01.2014, siis auditeerija méérab ise aja
(sOltuvalt leidude arvust), mis ajaks ta saadab raporti tulemustega, kuid mitte hiljem kui 2
toopdeva auditi 10ppemisest. Niiteks saadetakse raport 03.01.2014 ning maidratakse tdhtaeg
paranduste tegemise tegevusplaani esitamiseks 1 néddala jooksul ehk 10.01.2014-ks. Alates
03.01.2014 on ettevottel aega 2 kuud parandusdokumentatsiooni esitamiseks vOi uue

auditeerimise tegemiseks. Kodik peab olema korras kuupédevaks 03.03.2014.

Auditeerimise kulud kannab auditeeriv ettevote. Kui ettevote esimese kahe korraga
auditeerimist edukalt ei 14bi, siis alates kolmandast auditeerimisest kannab kulud auditeeritav

ettevote (audiitori paevatasu, transport vms).

Audiitor peab olema sdltumatu osapool (ei ole seotud kindlustuse- ega remonditodkojaga).
Auditeerimise jaoks peab olemas olema prooviauto, mille vigastused on eelnevalt tuvastatud,
et kontrollida kalkulatsiooni tegemise tdpsust. See tdhendab, et eelnevalt audiitori poolt
kontrollitud auto saadetakse ettevottesse remondikalkulatsiooni koostamiseks. Seejdrel saadab
remondiettevote kalkulatsiooni audiitorile kontrolliks. Kontrollitava sdiduki leiab audiitor

koostdds kindlustusega.
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5.2 Auditeerimiseks kasutatavad tabelid

Allolevalt on toodud vélja kontrolliks kasutatavad Exceli tabelid, mille korrektse tditmise

pohjal saab otsustada, kas remondiettevite vastab loodud nduetele voi mitte.

Tooleht 1 - Kokkuvote:

SUUR AUDIT
MIN eesmark
1.Protsessid 95,0%
2.Tookohad 100,0%
3.Tootervishoid 100,0%
4.Tooriistad 90,0%
5. Tooetapid 44,0%
Lopptulemus - 85,8%

VAIKE AUDIT
MIN eesmark
1.Protsessid 95,0%
2.Tookohad 100,0%
3.Tootervishoid 100,0%
Lopptulemus - 98,4%
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Tooleht 2 — 1.Protsessid:

Kollasega on mirgitud kiisimused, mille vastus peab olema "jah"!

Vastasel juhul kuvatakse tulemuseks 0% ja auditeerimise 16pptulemus jaib seega alla noutava!

Jah/Ei| Kommentaar

Kontrollitav |Keda Kus.
protsess kontrolliti? nr. Mida kontrolliti?
1.
Esmakontakt |Keretoode
kliendiga ndunik 1.1.1 | Kas mirkas klienti sisenemisel?
Keretodde ndunik | 1.1.2 | Kas 161 kliendiga silmside?
Keretdoode
ndunik 1.1.3 |Kas tervitas klienti esimesena?
Keretdoode
ndunik 1.1.4 |Kas kasutas avatud kiisimust?
2. Kahju | Keretoode
registreerimine | ndunik 1.2.1 |Kas on olemas kahju registreerimise vorm?
Keretoode
ndunik 1.2.2 | Kas keretdode ndunik aitab kliendil vormi tédita?
Keretoode
nounik 1.2.3 | Kas koik juhtumit puudutavad dokumendid said skaneeritud?
3. Soiduki | Keretoode
iilevaatamine |ndunik 1.3.1 |Kas sdiduki iilevaatuse jaoks on olemas spetsiaalne akt?
Keretdoode
ndunik 1.3.2 | Kas aktile kantakse sdiduki ja kliendi andmed?
Keretoode Kas klient selgitab, kes maksab remondi eest ja kui see on kindlustus, siis
nounik 1.3.3 | kas kdik detailid pannakse kirja?
Keretoode
nounik 1.3.4 |Kas keretodde nounik teeb autost digitaalseid pilte?




Keretoode

Kas autol kiiljes olev lisavarustus pannakse keretodde nduniku poolt

nounik 1.3.5 |kirja, et see vajadusel lisada kalkulatsiooni?
Keretoode
nounik 1.3.6 |Kas auto on enne iile vaatamist puhas?
Keretoode Kas keretoode ndunikul on voimalus kasutada auto iilevaatamiseks
nounik 1.3.7 |vajadusel tdstukit?
Keretoode
nounik 1.3.8 |Kas keretodde nounik kiisib kliendilt kuidas kahjujuhtum juhtus?
Keretdoode
ndunik 1.3.9 |Kas rehvi mustrisiigavused mdddetakse ja fikseeritakse aktis?
Keretoode Kas keretoode ndunik kontrollib rattaid kui voimalikku vigastatud
ndunik 1.3.10 | piirkonda? (St kas on vaja silda reguleerida?)
Keretdoode
ndunik 1.3.11 | Kas keretoode ndunik kontrollib iildiseid kerepaneelide vahesid?
Keretoode
nounik 1.3.12 | Kas kahjujuhtumiga mitteseotud vigastused fikseeritakse aktis?
Keretoode Kas keretoode nounik kontrollib turvav6osid, kui sdiduk on osalenud
ndunik 1.3.13 | suures Onnetuses?
Keretoode Kas pildistamise ilmestamiseks kasutatakse abivahendeid, et viikseid
ndunik 1.3.14 | molke ja kriime ndidata?
Keretoode Kas keretoode nounik kasutab joonlauda véi muud samalaadset asja, et
ndunik 1.3.15 | ilmestada fotol deformatsioone?

4.

Kalkulatsiooni | Keretoode

koostamine ndunik 1.4.1 |Kas kasutatakse WinCabas tarkvara?
Keretoode Kas kasutatakse varuosakataloogi, et tuvastada lisa kinnitusvahendid
nounik/laotddtaja | 1.4.2 | mida on remondiks vaja?
Keretoode Kas keretoode nounik tuvastab paneelid millele on hajutust vaja teha ja
ndunik 1.4.3 |kas vérvihajutus pannakse kalkulatsiooni sisse?
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Keretoode

5. Varuosad nounik/laotddtaja| 1.5.1 |Kas varuosade kvaliteet vastab nduetele?
Keretoode
nounik 1.5.2 |Kas koik tellitud varuosad on kohal selleks ajaks kui auto remonti tuleb?
6. Too | Keretoode Kas kliendile helistades ja aega leppides seletatakse dra toode eest
planeerimine | ndunik 1.6.1 |tasumise viis?
Keretdoode
ndunik 1.6.2 |Kas t06d planeeritakse nii, et tookoja tiituvus oleks maksimaalne?
Keretdoode
7. Vastuvott ndunik 1.7.1 |Kas keretdode ndunik seletab lahti, mis autoga tehakse?
Keretdoode
ndunik 1.7.2 | Kas lepitakse kokku loovutuse aeg?
Kas keremodte seadme kasutamise puhul tehakse viljatriikk enne ja
8. Plekitoo Plekksepp 1.8.1 |pérast remonti?
Kas enne punktkeevitamise alustamist veendutakse keevitusotsikute
Plekksepp 1.8.2 |puhtuses ja seadistatakse masin vastavalt vajalikule?
Kas enne MIG keevitusmasina kasutamist veendutakse otsiku puhtuses,
Plekksepp 1.8.3 | et masinal on Oige gaas ja diiiis sobib traadile?
Plekksepp 1.8.4 | Kas kerepaneeli I6ikekoht tehakse sinna kus tehas seda nduab?
Plekksepp 1.8.5 | Kas keevituspunktide arv on selline nagu tehas seda nduab?
Kas plekksepp kasutab tsinkspreid kahe omavahel keevitatava halja
Plekksepp 1.8.6 |paneeli puhul?
Plekksepp 1.8.7 | Kas plekksepp kasutab kereliimi nii nagu tehas ette ndeb?
Kas plekksepp komplekteerib auto péarast nii, et kerepaneelide
Plekksepp 1.8.8 |omavahelised vahed oleksid vastavalt noutule?
Kas plekksepp teostab pédrast keevitust ja remonti roostetorjet detaili
Plekksepp 1.8.9 |tagakiiljele?
Plekksepp 1.8.10 | Kas kerepaneeli jdikus on parast remonti sama mis tervel detailil?
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Plekksepp 1.8.11 | Kas plekksepp kasutab metalljoonlauda molkide nigemiseks?
Plekksepp 1.8.12 | Kas plekksepp on téditnud kvaliteedi kontrolli lehe?
9. Viirvitoo Maaler 1.9.1 |Kas kasutatakse kuivi lihvimistarvikuid?
Maaler 1.9.2 |Kas lihvmismasinatel on tolmuérastussiisteem?
Maaler 1.9.3 | Kas enne kruntimis- ja virvimistoid kaetakse sdiduk kinni?
Kas kere hermeectikut kantakse nendesse kohtadesse, mis
Maaler 1.9.4 | remondimanuaal ette ndeb?
Kas kivikaitset kantakse nendele pindadele mis remondimanuaal ette
Maaler 1.9.5 |nédeb?
Maaler 1.9.6 |Kas virvilaboris on olemas virvikaartide raamatukogu?
Maaler 1.9.7 |Kas laboris olevaid virve segatakse elektrooniliselt 2 korda pievas?
Maaler 1.9.8 |Kas virve segatakse segamispulgaga enne segamismasinasse panekut?
Maaler 1.9.9 |Kas aruvutis on uusim vérviretseptide andmebaas?
Kas maalrid segavad vérve kasutades elektroonilist kaalu ning kas kaalu
Maaler 1.9.10 | kalibreeritakse iga aastaselt?
Maaler 1.9.11 | Kas maaler kasutab vérvitooni mddramiseks virvitooni kontroll-lampi?
Kas maaler kasutab pérast vérvitooni kontroll-lampi kambris virvitud
Maaler 1.9.12 | detaili tooni kontrollimiseks?
Kas kasutatakse kontrolltahma, et veenduda selles, et lihvimisjéljed on
Maaler 1.9.13 | kadunud?
Kas pahtli pind on pérast lihvimist sile ja pahtli ning virvi ileminekuala
Maaler 1.9.14 | on sile?
Maaler 1.9.15 | Kas pahteldatud pinna alt pole ndha haljast metalli?
Maaler 1.9.16 | Kas pahteldatud pinnad kaetakse tditevkrundiga?
Maaler 1.9.17 | Kas krunditud ja lihvitud pind on sile ja ilma ndelaaukudeta?
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Maaler 1.9.18 | Kas plastdetailide puhul kasutatakse plastiku pahtlit?
Maaler 1.9.19 | Kui detail on vérvitud, siis kas ettevalmistustd0 jiljed on kadunud?
Kas maaler kontrollib virvitud detaili, et seal ei oleks jooksukohti ja
Maaler 1.9.20 | tolmutdppe, mis vajaksid poleerimist?
Kui maaler ei tegele viarvimisega, siis kas ta votab enda maalriiilikonna
Maaler 1.9.21 | seljast ja asetab selle ettendhtud kohta, et see oleks tolmuvaba?
Maaler 1.9.22 | Kas poleermasina padi on puhas?
Maaler 1.9.23 | Kas maaler kasutab vérvikambris korrektseid rasvatustamisvahendeid?
Kas poleerimise korral lastakse vett pudelist mitte ei kasutata &mbrit
Maaler 1.9.24 | tiidetud veega?
Kas kontrollija mérgib iilesse detailid millel on rohkem kui 10 vdorkeha
Maaler 1.9.25 | (tolmutdppi) parast virvimist?
Maaler 1.9.26 | Kas ukseliistud eemaldatakse enne varvimist (mitte ei kaeta kinni)?
Maaler 1.9.27 | Kas koik vérvipiistolid on reguleeritud vastavalt tootja juhistele?
Maaler 1.9.28 | Kas koik vérvpiistolid hoitakse puhtana?
Kas koik vérvikomponendid on kasutatavad, st pole saabunud "parim
Maaler 1.9.29 | enne" kuupéev?
Kas pérast poleerimist jddb virvipinna tekstuur ja ldige samasuguseks
Maaler 1.9.30 | vorreldes virvimata pinnaga?
Maaler 1.9.31 | Kas maaler on tditnud kvaliteedi kontrolli lehe?
10. To6
lopetamine Maaler 1.10.1 | Kas koik tolmutidpid ja iileminekud on poleeritud?
Pesija 1.10.2 | Kas auto on pérast pesu puhas ja pahtlitolmuvaba?
Kas kontrollija tdidab pérast t66 Ioppemist ja kontrollimist kvaliteedi
Keretodde ndunik | 1.10.3 | kontrolli lehe?
11. Kas loovutamine toimub kokkulepitud ajal ja kas teenindaja on selleks
Loovutamine |Keretédde ndunik |1.11.1|hetkel vaba muudest kohustustest?
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Keret6dde ndunik

1.11.2 | Kas kliendile seletatakse, mis tema autoga tehti?

Keret6dde ndunik

1.11.3 | Kas koik kokkulepped on tdidetud?

Keret6dde ndunik

1.11.4 | Kas kontakt Idpetatakse hea sooviga?

12. To6
sulgemine
(arved jne)

Keretoode ndunik

1.12.1 | Kas arved on tehtud digeaegselt?

Keretoode ndunik

Kas tookorraldused ja garantiikirjad on

1.12.2 | ettevottesisesele protsessile?

arhiveeritud vastavalt

13. Jarelkone

Keretoode ndunik

1.13.1 | Kas keretodde ndunik teeb jarelkdnesid?

Keret6dde ndunik

1.13.2 | Kas on olemas register kuhu mérgitakse konede tulemused?

Keret6dde ndunik

1.13.3 | Kas on olemas protsess mida tehakse negatiivse tagasiside korral?

Tooleht 3 — 2. Tookohad:

Kus.
Kontrollitav to6koht |nr. Mida kontrolliti?
1.Keretoode nouniku
tookoht 2.1.1 Kas tookoht on puhas ja korras?
2.1.2 Kas toovahendid asuvad selleks ettendhtud kohtades?
2.1.3 Kas to6laud on puhas ja sodivaba?
2.Plekksepa tookoht 2.2.1 Kas tookoht on puhas ja korras?
2.2.2 Kas toolaud on puhas ja sodivaba?
2.2.3 Kas seadmed asuvad selleks ettendhtud kohtadel?
2.2.4 Kas surudhuvoolikud keritakse pérast kasutamist kokku?
Kas pikendusjuhtmeid kasutatakse ainult tookohapdhiselt ja need ei iileta
2.2.5 labisdiduala voi pole vee 1dhedal?
2.2.6 Kas kisitooriistade jaoks on olemas oma riiul?
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Kas komplekteeritud varuosad asuvad selleks ettendhtud kohas? (mitte
2.2.7 kliendi autos)
2.2.8 Kas sdidukil kasutatakse istme ja roolikilesid?
3.Maalri tookoht 2.3.1 Kas tookoht on puhas ja korras?
2.3.2 Kas vérvilabori uks suletakse alati pirast sisenemist/véljumist?
2.3.3 Kas tooriistad ja seadmed asuvad selleks ettendhtud kohtadel?

Tooleht 4 — 3. Tootervishoid:

Kus.
Kontrollitav tookoht | nr. Mida kontrolliti?
Kas keevitamisel kasutatakse selleks ette ndhtud kaitsevahendeid? (Mask,
1.Plekksepa tookoht |3.1.1 tulekindel tekk, kindad)
3.1.2 Kas kasutatakse turvajalandusid?
3.1.3 Kas puurimisel ja kidiamisel kasutatakse isikukaitsevahendeid?
3.14 Kas kerevenituse ajal kasutatakse venituspingil ohutustrossi?
2.Maalri tookoht 3.2.1 Kas pahtli pealekandmisel kasutatakse lahustikindlaid kindaid?
Kas pahtli lihvimisel kasutatakse puuvillaseid kindaid, kaitseprille ja
322 tolmumaski?
Kas vérvimise ajal kasutatakse respiraatorit, kaitseprille ja lahustikindlaid
323 kindaid?
324 Kas poleerimise ajal kasutatakse kaitseprille ja lahustikindlaid kindaid?
3.2.5 Kas kruntimist teostatakse histi ventileeritud kohas?
3.2.6 Kas varvimist teostatakse kambris?
3.2.7 Kas lahustipdhistel toodetel suletakse nende kaaned pérast kasutamist?
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Tooleht 5 — 4. Tooriistad:

Kollasega on mirgitud kohustuslikud tooriistad!

Kui kasvaoi iihele neist vastata "ei" kuvatakse antud bloki tulemuseks 0% ja auditeerimise 10pptulemus jiab seega alla néutava!

Kontrollitavad toévahendid |Kiis. nr.| Kas on olemas? Jah/Ei [ Kommentaar
1.S6idukite iilevaatamiseks
vajalikud toovahendid 4.1.1 Fotoaparaat

4.1.2 Modtejoonlaud

413 Kirjutusalus, kirjutusvahend

4.1.4 Valgusallikas sdiduki pimedate kohtade valgustamiseks
Tooriistakomplekt, mis sisaldab lehtsilmusvotmeid,
4.1.5 padrunvdtmeid, kruvikeerajaid (voi selle kasutamise voimalus)
4.1.6 Moodulint
4.1.7 Istme ja roolikatted
2.Komplekteerimiseks
vajalikud toovahendid 4.2.1 Tooriistakapp
Kasitooriistade komplekt: lehtsilmusvotmed, padrunvétmed, narre
4.2.2 ja pikendused
423 Kruvikeerajad erinevate otsikutega
4.2.4 Momentvoti
4.2.5 Toostuslik f66n
4.2.6 Valgusti
4.2.7 Tiiiiblihark
4.2.8 Plastikheeblid
4.2.9 Plastikhaamer
4.2.10 Komplekteerimiskéru
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4.2.11 Surudhupiistol
4.2.12 Traathari
3.Klaasivahetuseks vajalikud
toovahendid 4.3.1 Universaalnuga
432 Klaasinuga
433 Liimi eemaldamise nuga
434 Klaasiliimi krunt
4.3.5 Klaasiliim
4.3.6 DAM riba
4.3.7 Klaasi Idikamise traat
4.3.8 Traadi hoidmiseks kdepidemed
4.3.9 Iminapad klaasi tostmiseks
4.3.10 Klaasiliimipiistol
4.Kerevenituseks vajalikud
toovahendid 4.4.1 Tooriistakapp
Kasitooriistade komplekt: lehtsilmusvotmed, padrunvétmed, narre
4.4.2 ja pikendused
443 Kerevenituspink
4.4.4 Ohutustross kerevenituspingi poomile
4.4.5 Mootejoonlaud
4.4.6 Inertshaamer (suur)
4.4.7 Pneumaatiline saag
4.4.8 Tulekindel tekk
4.4.9 Suur haamer
4.4.10 Traathari
44.11 Surudhupiistol
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5.Kerepaneelide vahetuseks
vajalikud toovahendid

4.5.1 Tsinksprei

4.5.2 Hermeetik

453 Kruntvarv

454 Roostetorje vahend (kerevaha)

4.5.5 Pigimatt

4.5.6 Aerosoolliim

4.5.7 Kereliim

4.5.8 Needid

4.5.9 Rasvatustamisvahend
Kasitooriistade komplekt: lehtsilmusvotmed, padrunvétmed, narre

4.5.10  |japikendused

4.5.11 Tooriistakapp

4.5.12 Inertshaamer (suur)

4.5.13 Pneumaatiline saag

4.5.14 | Punktipuur

4.5.15 Pneumaatiline minilihvija

4.5.16 Meisel

4.5.17 Auguraud

4.5.18 Lukustatavad tangid

4.5.19 Punktkeevitusmasin

4.5.20 MIG/MAG keevitusseade

4.5.21 Pneumaatiline neetija

4.5.22 Pneumaatiline nurklihvija

4.5.23 Lintlihvija

4.5.24 Tulekindel tekk

4.5.25 Haamer
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4.5.26 Alasi
4.5.27 Kereliimi piistol
4.5.28 Hermeetiku piistol
4.5.29 Kivikaitse pihustamise piistol
4.5.30 Kerevaha pihustamise to0riist
4.5.31 Pintsel hermeetiku pealekandmiseks
4.5.32 Gaasipdleti
4.5.33 Traathari
4534 |Kérn
4.5.35 Surudhupiistol
6.Kerepaneelide remondiks
vajalikud to6vahendid 4.6.1 Hermeetik
4.6.2 Kruntvarv
4.6.3 Roostetorje vahend (kerevaha)
4.6.4 Kontrolltahm
4.6.5 Maalriteip
4.6.6 Rasvatustamisvahend
4.6.7 Lihvimispaber
4.6.8 Haamer
4.6.9 Plastikhaamer
4.6.10 | Alasi
4.6.11 Inertshaamer (suur)
4.6.12 Tolmuimeja
4.6.13 Pneumaatiline nurklihvija
4.6.14 | Pneumaatiline ketaslihvija
4.6.15 Segamispulk
4.6.16 Pahtlilabidas
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4.6.17 Pahtli segamise alus
4.6.18 Lihvklots
4.6.19 Metalljoonlaud
4.6.20 | Infrapunakuivati
4.6.21 Gaasipoleti
4.6.22 Traathari
4.6.23 Surudhupiistol
7.Virviettevalmistustoodeks
vajalikud to6vahendid 4.7.1 Metallpindade pahtel
4.7.2 Plastikpindade pahtel
4.7.3 Taitevkrunt
4.7.4 Hermeetik
4.7.5 Kontrolltahm
4.7.6 Rasvatustamisvahend
4.7.7 Virvifilter
4.7.8 Kattepaber
4.7.9 Vahalapp
4.7.10 Virvisdilitustops
4.7.11 Lihvimispaber
4.7.12 Lihvimisfliis ("karukeel")
4.7.13 Virvikamber
4.7.14 Pneumaatiline ketaslihvija
4.7.15 Tolmuimeja
4.7.16 Virvipiistol
4.7.17 Segamispulk
4.7.18 Virvipiistoli puhastushari
4.7.19 Pahtlilabidas
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4.7.20 Pahtli segamise alus

4.7.21 Lihvklots

4.7.22 Metalljoonlaud

4.7.23 Infrapunakuivati

4.7.24 Surudhupiistol

8.Kinnikatmiseks vajalikud
toovahendid 4.8.1 Kattepaber

4.8.2 Kattekile

4.8.3 Maalriteip

4.8.4 Vahtkummiteip kerepaneelide vahele

4.8.5 Rasvatustamisvahend

4.8.6 Kattepaberi etteandur

4.8.7 Klaasitihendi tOsteteip

4.8.8 Universaalnuga
4.8.9 Surudhupiistol
9.Virvi sobitamiseks ja
varvimiseks vajalikud
toovahendid 4.9.1 Virvisegamissiisteem
4.9.2 Lahusti
4.9.3 Virvikonteiner

494 Varvifilter

49.5 Virvikaardid

4.9.6 Ohurdhu regulaator

4.9.7 Segamispulk

4.9.8 Virvikaal

4.9.9 Virvipiistoli hoidik

4.9.10 Virvilabor

4.9.11 Virvipiistol
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49.12 Viarvikamber

4.9.13 Viérvitooni kontroll-lamp

4.9.14 Virvimistooriistade pesumasin

4.9.15 Virvimistooriistade puhastusharjade komplekt

49.16 Rasvatustamisvahend

4.9.17 Paberritikud

4.9.18 Vahalapp

4.9.19 Surudhupiistol

10.Poleerimiseks vajalikud
toovahendid 4.10.1 Lihvimispaber

4.10.2 Poleerpasta

4.10.3 Poleerpadi

4.104 Mikrokiudlapp

4.10.5 Infrapunakuivati

4.10.6 Poleermasin

4.10.7 Surudhupiistol

11.Loppiilevaatuseks ja
loovutuse ettevalmistamiseks
vajalikud to6vahendid 4.11.1 Rehvimanomeeter

4.11.2 Sillastend

4.11.3 Tulede valgusvihu kontrolli masin

4.11.4 Tostuk

4.11.5 Valgusti

Kaésitooriistade komplekt: lehtsilmusvotmed, padrunvotmed, narre
4.11.6  |japikendused

4.11.7 Tooriistakapp

4.11.8 Survepesur
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4.11.9 Surudhupiistol
4.11.10 |Nihik
12.Uldised to6vahendid 4.12.1 Surudhukompressor
4122 | Ohukuivati
4.12.3 Too6laud
4.12.4 Detailipukk
4.12.5 Kruustangid
4.12.6 Varuosa riiulid
4.12.7 Tungraud
4.12.8 Pukid soiduki toestamiseks
4.12.9 Pikendusjuhe
4.12.10 | Diagnostikaseade
4.12.11 |Kliimaseadme tditmise siisteem
4.12.12 |Kai
4.12.13 | Keermeldikurite komplekt
4.12.14 | Frees
4.12.15 | Viilide komplekt
4.12.16 |Nihik
4.12.17 | Akulaadija
4.12.18 | Rehvivahetuspink
4.12.19 | Ratta tasakaalustamise pink
4.12.20 | Surudhu todriistade dli
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Tooleht 6 — 5. Tooetapid:

Kollasega mirgitud kiisimused peavad olema korras!

Kui kasvai iihele neist vastata "ei" kuvatakse antud bloki tulemuseks 1% ja auditeerimise 1opptulemus jéiib seega alla néutava!

Kontrollitav to6etapp

Kis. nr.

Mida kontrolliti?

1. Komplekteerimistood |5.1.1 Kas komplekteeritud detailid asetatakse selleks ettendhtud kérule?
Kas detailid pannakse siistemaatiliselt, et oleks pdrast lihtsam ja efektiivsem
5.1.2 autot kokku panna?
5.1.3 Kas plekksepal on olemas to6kask?
5.14 Kas kerepaneelide vahed on vastavuses tootja nduetega?
5.1.5 Kas vahetatavatele klaasidele tehakse lekete test?
5.1.6 Kas vajadusel korrigeeritakse esitulede valgusvihku?
5.1.7 Kas pérast sillaosade vahetust tehakse silla reguleerimine sillastendis?
5.1.8 Kas kontrollitakse elektrikomponentide toimimist pérast komplekteerimist?
5.1.9 Kas kasutatakse digeid kinnitusvahendeid diges kohas?
2. Pinddgvendus 5.2.1 Kas kasutatakse dige kujuga haamrit diges kohas?
52.2 Kas kasutatakse dige kujuga alasit diges kohas?
Kas seibkeevituse kasutamise puhul on seibide maksimaalne vahekaugus
5.2.3 10mm?
Kas pirast seibkeevituse kasutamist pind kéiatakse ja kontrollitakse aukude
524 suhtes?
5.2.5 Kas pinddgvenduse 10pptulemust kontrollitakse metalljoonlauaga?
Kas pérast keevitatava otsikuga inertshaamri kasutamist pind kéiatakse ja
5.2.6 kontrollitakse aukude suhtes?
Kas kerevenitusseadme kinnituskoht on diges kohas (et tommates midagi ei
3. Mootogvendus 53.1 puruneks)?
53.2 Kas kerevenitusseadme poomil on olemas ohutustross?
533 Kas pirast kerevenitust vastab sdiduk tootja nduetele?
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534 Kas tdidetakse tooalaseid ohutusnoudeid?
5.3.5 Kas sdiduk on kerevenitusseadmesse korrektselt pigaldatud?
4. Plastiremont 54.1 Kas keevituskoht valmistatakse enne keevitust ette?
54.2 Kas keevitamise kiirus on korrektne (mitte liiga viike ega suur)?
543 Kas keevitamise temperatuur on korrektne (mitte liiga viike ega suur)?
544 Kas keevitatakse omavahel sobivaid materjale?
54.5 Kas keevisliide on {ihtlane?
5.4.6 Kas vilditakse detaili deformeerumist keevitamisel?
54.7 Kas valmistatakse pind ette virviks?
54.8 Kas liite tugevus on suurem voi sama, mis remontimata detailil?
Kas remondil kasutati korrektset pindade tihendamise metoodikat (ei
54.9 keevitata omavahel sobimatuid materjale)?
5.4.10 Kas keevisliide on hermeetiline?
54.11 Kas enne prao liimimist selle 10ppu auk puuriti, et pragu edasi ei ldheks?
5.4.12 Kas aluspinnad on enne liimimist korralikult puhastatud?
54.13 Kas kasutatakse spetsiaalseid plastipuhastusaineid, liime ja krunte?
Kas pérast keevitatava otsikuga inertshaamri kasutamist tehakse
5. Korrosioonitorje 5.5.1 korrosioonitdrjet?
5.5.2 Kas pérast seibkeevituse kasutamist tehakse korrosioonitorjet?
5.5.3 Kas pédrast pindogvendust tehakse korrosioonitorjet?
5.54 Kas pérast keevitamist tehakse korrosioonitdrjet?
5.5.5 Kas kasutatakse korrektseid korrosioonitdrjeks ettendhtud materjale?
Kas liite servakiiljed ja piirnevad pinnad on puhtad ja mis tahes
6. Keevitamine 5.6.1 pinnatd6tlus on tehtud vastavuses rakendus- voi tootestandardiga?
Kas keevitatavad detailid on vastavalt joonistele ja juhistele iiksteise suhtes
5.6.2 fikseeritud?
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Kas iga 1dbimi voi kihi keevismetall on puhastatud enne jirgneva liabimi

5.6.3 pealekandmist?
5.6.4 Kas pérast keevitamist puuduvad néhtavad defektid, nt praod ja d0nsused?

Kas kogu rdbu on keevisomblusel eemaldatud késitsi voi mehaaniliselt, et
5.6.5 viltida varjatud defekte?

Kas keevisdmblusel puuduvad instrumentide tekitatud tikked voi 166kide
5.6.6 jéljed?

Kas keevisombluse tootlemisel vélditakse tilekuumenemist lihvimisel,
5.6.7 tootlemisjilgi ja ebaiihtlust?

Kas nurk- ja pokkdmblused on t6ddeldud tasaseks, ilma ndgususteta ja
5.6.8 sujuva iileminekuga pohimetallile?

Kas keevisdmbluse pealispinna kuju ja keevismetalli tugevduse korgus
5.6.9 vastavad nduetele?

Kas keevisdmbluse pealispind on iihtlane; pinna muster ja samm {ihtlased ja
5.6.10 rahuldava vélimusega?

Kas keevisdmbluse laius on tihtlane kogu liite ulatuses (pokkdmbluse puhul

kontrollitakse ja veendutakse, et ettevalmistatud liide on téielikult
5.6.11 taidetud)?
5.6.12 Kas voimalikud sisseldiked jidvad nduete piiridesse?

Kas defektid, nagu praod voi poorsused, mis on avastatud keevisdmbluse

pinnal voi termomoju tsoonides, vastavad heakskiidu kriteeriumidele,
5.6.13 kasutades vajadusel optilisi abivahendeid?

Kas tootmise ja koostamise kergenduseks ajutiselt objektile kinnitatud

abivahendid, mis mojuvad negatiivselt objekti funktsionaalsusele ja
5.6.14 takistavad kontrolli teostamist, eemaldatakse, viltides objekti vigastamist?

84




Kas punktkeevituse kasutamisel jdéb keevituspunkt detaili servast
5.6.15 masimaalselt 10...15mm kaugusele?

5.6.16 Kas punktkeevituse keevituspunkti 14bimodt on ~Smm?

Kas keevituspunktide arv vahetataval detailil on 1,3 korda suurem kui uuel
5.6.17 |detailil?

Kas keevituspunktide omavaheline kaugus on 17...40 x keevitatava pleki
5.6.18 paksus?

Kas punktkeevitusega keevitatavate plekkide kogupaksus ei lileta 3mm
5.6.19 piiri?

5.6.20 Kas punktkeevitusega kokku keevitatavate plekkide arv ei iileta kahte?

7. Virvitood 5.7.1 Kas pind on enne to6tlema hakkamist korralikult puhastatud?

5.7.2 Kas soiduk kaetakse eeltoodeks kinni?

Kas aluspinda toodeldakse (servade, kivitikete lihvimine vana detaili
573 korral)?

Kas keevisliidete jamepahteldusel kasutatakse paberit jimedusega kuni

P120?
5.7.4
= Kas keevisliidete peenpahteldusel kasutatakse paberit jamedusega iile
= P120?
= 5.7.5
Q Kas pinna sileduse kontrollimiseks kasutatakse kontrolltahma, lihvklotsi voi
iz litvapaberit P 320?
= 5.7.6
é 5.7.7 Kas uus detail lihvitakse (tarne virv vms. uue detaili korral)?
Kas vajadusel pihustatakse korrosioonikaitsevarvi paljaks lihvitud
578 kohtadele?

57.9 Kas pihustatakse krunt/vahevérvi?

57.10 Kas vajadusel kuivatatakse krunti IR-kuivatiga?

57.11 Kas kruntvéarvi lihvitakse?
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Kas pérast kruntvirvi lihvimist teostatakse pinna sileduse kontrollimine

5712 |kontrolltahma, silikoonieemaldi voi lakisimulaatoriga?
5.7.13 Kas vigastamata pind matistatakse (vana detaili korral)?
5.7.14 Kas 10plik puhastus viiakse ldbi vahalapi ja silikoonieemaldiga?
57.15 Kas soiduk kaetakse varvimiseks kinni?
57.16 Kas sdiduki varvimiseks kasutatakse normidele vastavaid vérvimaterjale?
57.17 Kas sdiduki lakkimiseks kasutatakse normidele vastat lakki?
Kas pérast varvimist eemaldatakse katted vérvi vigastamata ja tesotatakse
varvitud pinna kontroll?
5.7.18
57.19 Kas vajaminevad kohad poleeritakse pérast?
5.7.20 Kas pind on enne to6tlema hakkamist korralikult puhastatud?
Kas kuni Imm stigavused kriimustused ja kivitikked lihvitakse (vana detaili
5721 |korral)?
Kas keevisliidete peenpahteldusel kasutatakse paberit jimedusega iile
5.7.22 P1207
. Kas pinna sileduse kontrollimiseks kasutatakse kontrolltahma,
= 57,3 |silikoonieemaldit vdi lakisimulaatorit?
E 5.7.24 Kas detaili pinna lihvimiseks kasutatase ekstsentriklihvijat?
; 5.7.25 Kas paljaks lihvitud kohtades teostatakse plastikruntimist?
3 5.7.26 Kas pihustatakse kruntvirvi?
A 5727 |Kas kruntvirvi lihvitakse?
Kas pérast kruntvidrvi lihvimist teostatakse pinna sileduse kontrollimine
5728 kontrolltahma, silikoonieemaldi voi lakisimulaatoriga?
5.7.20 Kas vigastatud pind matistatakse (vana detaili korral)?
5.7.30 Kas 10plik puhastus viiakse ldbi vahalapi ja silikoonieemaldiga?
5731 Kas sdiduki varvimiseks kasutatakse normidele vastavaid vérvimaterjale?

86




5.7.32

Kas s6iduki lakkimiseks kasutatakse normidele vastat lakki?

5.7.33

Kas vajaminevad kohad poleeritakse parast?
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Auditeerimise tulemustele tuginedes saab delda, kas ettevotte klassifitseerub AKL’i litkmeks
vdi mitte. Samuti tulevad vilja ettevotte kitsaskohad. Uhtlasi aitab antud tabel muuta ettevtte

t60d efektiivsemaks siivenedes protsessidesse detailselt ja pdorates rohku ka pisiasjadele.

Antud siisteemi rakendamiseks on vajalik, et ettevottesse tuleks viline audiitor, kes jilgib
tooprotsesse, kiisitleb tootajaid, ning vaatleb ettevotte igapdevatodd. Vastavalt ndhtule /
kuuldule saab tidita tabeli ning pdrast anda ettevottele tagasisidet selle kitsaskohtade ja
positiivsete kiilgede kohta. Mdningatel juhtudel on mdistlik teha ka nn proovitodd, et ettevotte

taset kontrollida.



KOKKUVOTE

Kéesoleva magistritoé eesmarkideks olid:
- keret6dde kvaliteedi tdstmine ldbi todprotsesside tdpsema ja tdhusama reguleerimise
- tookoja efektiivsuse tostmiseks eeskirjade loomine

- tdpsemalt sOnastada ndudeid AKL’i litkmeks saamiseks

Esimeses peatiikis antakse pohjalik iilevaade sellest, milline peab olema esmakontakt
kliendiga ning millised on keretddde nduniku vajalikud oskused ja iseloomujooned. Samuti
toodi vilja eeskirjad, kuidas peab keretodde ndunik teatud situatsioonides kdituma. Kirjeldati
protsessi, kuidas soidukit korrektselt lile vaadata ning nidhtu pohjal kalkulatsiooni koostada.
Uhtlasi rddgiti ka varuosadega seotud problemaatikast ning nende paiknemisest
remondiprotsessi ajal. Olulise punktina mainiti dra ka remondit6d planeerimisega seotud
problemaatika ning selle voimalikud lahendused. Analiiiisiti kliendi vastuvotu protseduuri.
Keskenduti pleki- ja vérvitodde kvaliteeti mojutavatele teguritele. Lisaks kodigele eelmainitule
kirjeldati t60 ldopetamise, sdiduki loovutamise, t60 sulgemise, jarelkone ja kliendikaebuse

protsesse ning nende parendamise viise.

Teises peatiikis vorreldi kahe suurema kindlustusandja firmasiseseid kvaliteedi kontrolli
protsesse. Leiti erinevusi ja sarnasusi antud siisteemides ning toodi vélja nende kitsaskohad ja

positiivsed kiiljed. Anti soovitusi kuidas antud protsesse parendada.

Kolmandas peatiikis keskenduti sdidukite remondil esinevatele tiilipprobleemidele ning anti
lahendusi kuidas neid probleeme leevendada saab. Toodi eraldi vilja probleemid ja
lahendused tootajatega seotud kiisimustes, vanade autode-, varuosade- ja vanade vigastustega

seotud kiisimustes.
Neljandas peatiikis toodi vélja punktid, mida sdiduki juures pérast kereremonti kontrollitakse.
Eraldi kirjeldati virvitoddel ja plekitoodel kontrollitavaid tegureid, samuti kontrolli

metoodikat. Toodi vélja tegureid, mis juhtub siis, kui kontrolli ei teostata.

Viiendas peatiikis loodi ettevotte auditeerimise siisteem. Antud siisteemis vaadeldi eraldi

toodega seotud protsesse, tookohti, tootervishoidu, todriistu ning todetappe. Auditeerimiseks
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kasutati MS Excelis loodud tabelit, mis vdimaldab kiisimustele vastamisel arvutada vilja
tulemuse, kas ettevotte 1dbib auditeerimise edukalt vi mitte. Antud auditeerimise positiivse

ldbimise korral saab votta ettevotte AKL’1 litkmeks.

Tulemuseks sai analiitisitud igat kahjukasitluse ja remondietappi pdhjalikult ning toodi vélja
kitsaskohad ja soovitused, kuidas antud etappe on vdimalik parendada. Kvaliteedi seisukohalt

on oluline, vigade viltimiseks, igal juhul jilgida kindlat protsessi.

Tookoja efektiivsuse tdostmiseks loodi eeskirjad, milledeks on: t66de korrektne planeerimine
(viltides ebaefektiivseid todetappe), todde kvaliteetne teostamine (digesti esimese korraga),

toode oigeaegne teostamine (kliendile lubatud ajaga éra tegemist).

Samuti kirjeldati ideaalset remondiprotsessi ning keskendudes eelolevale loodi ettevotte
auditeerimise siisteem, mida on voOimalik kasutada erinevates tookodades erinevatel
eesmaérkidel. Pohieesmirk on aga see, et kui ettevote 1dbib auditeerimise positiivselt siis saab
ta AKL’i liikkmeks. Positiivse 1dbimise korral on ettevote oma personali-, toOprotsesside- ja

seadmetega piisaval kvaliteetsel tasemel.

Piistitatud eesmérgid said antud t66s tdidetud tdiel mééaral.
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SUMMARY

The current thesis had many goals. They where:
- enhance the quality of body repair process by regulating the work process more
efficiently and in more detail
- creating regulations for the body repair shop to boost up the efficiency

- formulate in a more detail way the requirements to join AKL

The first chapter gives a thorough overview of what the first contact with the customer should
be and what are the required skills and characteristics of the Body and Paint Advisor (BPA).
Also regulations where brought out how the BPA has to act in certain circumstances. The
process of correctly inspecting the car for damage was described. Also how to make a correct
calculation based on the results of the inspection, was described. Moreover, the problems of
spare parts were taken into consideration, also the location of them during the repair process.
As an important point, the problems in planning of the repair process and the solutions to it
were considered. The customer reception process was analyzed. The focus was on factors
affecting the quality of metalwork and painting. As an addition to everything noted above, the
process of completing the work, handing the car back to the customer, closing the work,
making the follow-up phone call and customer complaint handling process where discussed,

together with the ways of making them more efficient.

In the second chapter the quality control process of two major insurance companies’ was
looked into. Differences and similarities’ where brought out in the systems, also their positive

and negative sides. Recommendations were given to improve the processes.

In the third chapter the focus was on the typical problems that arise during the repair process.
Solutions to these problems were given. The problems and solutions to these problems

affecting workers, old cars, spare parts and previous damage were analyzed.

In the fourth chapter the key elements what are checked after the completion of the body
repair process were noted. Separately were described the factors that are being controlled
during the repair process and also the methodology for it. In addition the situation of not

performing the quality control was described.
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In the fifth chapter the system of making and audit to a repair company was designed. In the
system it was separately scrutinized the processes relating to the repair work, workplaces,
health and safety issues, tools and work phases. The tool used for auditing is an MS Excel
table that enables to give a result in percentage if one answers the questions. If done correctly
the result could be either negative or positive. If it is positive, the repair company can be a

member of AKL.

As a result every phase of the customer handling and repair process was analyzed thoroughly.
The bottle necks and recommendations of how to improve them were noted. In terms of

quality it is very important to follow certain processes to avoid mistakes.

To lift the efficiency of the repair shop, regulations were established: correctly planning the
work (by avoiding inefficient work), performing the work in high quality (right first time),

completing the work in promised time (completing it with the time promised to the customer).

As well the perfect repair process was described and by focusing on the previous data the
system of auditing a company was made. It can be used in different work shops for different
purposes. The main goal is that if the company has a positive result to the audit, then it can be
a member of AKL. By completing the audit with a positive result the repair shop is on an

adequate level with its staff, work processes and tools.

The posed goals in the thesis were accomplished to the full extent.
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Lisa 1. AKL’i liikkmeks astumise tingimused soéiduautode

kereremonditookojale
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siia tabel tingimustega
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Lisa 2. Séidukikahju huvitise taotlus



esimene lk hiivitise taotlus
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teine 1k hiivitise taotlus
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Lisa 3. ,,Teade liiklusdnnetusest” vorm

100



siia vorm
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Lisa 4. Ulevaatusakti naidis

Hinnapakkumine nr: Juhtum nr:
Remondipievade
KUUPAEV: arv:
AUTO: VARV:| 1-kihiline 2-kihiline 3-kihiline
RENDIAUTO:
REG.NR.
TEH.TAHIS:
Klient:
Kindlustus:
REHVID: |VE PE
TOO AEG: VT PT
TURVAVOODE
TOO KIRJELDUS: KORRASOLEK
VARVIDA:
VARUOSAD:
POORA LEHTE 11!
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Lisa 5. Avariilise soiduki pildistamine

Fotoaparaadi seadistused:
- Pildi resolutsioon soovituslikult keskmine ehk 1024x768 pikslit (500 KB)
- Kuupéev ja kellaaeg diged
Pildistamisel kasutada joonlauda.
Fotod teha vigastuse korguselt paralleelselt maapinnaga.
Fotod ei tohi jaida udused, vaid peavad olema teravad ja iiheselt moistetavad.

Oluline on vigastuste ja sdiduki samasuse tuvastamise seisukohalt teha jargmised fotod:

1. S6iduki VIN koodist

!

HILE

N s

i QNIC]VOW

> ©
33
O
(&)
.
~
QX
Lo

Sele 14 — Foto s6iduki VIN koodist
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2. Soiduki ldbisdidust (kui see on voimalik)

Y
A"

1 ™ ° %\
] b S 7__,—‘

Sele 15 — Foto soiduki 14bisoidust

3. Uldfotod diagonaalvaates (registreerimismiirk peab olema niihtav!)

vigatatud piirkard

Sele 16 - Soiduki iildvaate pildistamise skeem
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Sele 18 - Soiduki tildvaade tagant
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4. Pohivaated

wigostohud piirkond

4
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pildistami

pild ktomise. sund
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mi dte joonlud

vigostatud piirkand

Sele 19 — Soéiduki pohivaate pildistamise skeem
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Sele 21 — So6iduki pohivaade vasakult kiiljelt

107



Sele 22 — Sdiduki pdhivaade paremalt kiiljelt

So6iduki majandusliku hdvimise korral peavad pohivaate fotod sisaldama pilte auto varustusest

ja juhtumi eelsest seisukorrast.

5. Detailvaated

Allolevatel piltidel on ndidatud detailfotod vigastatud osadest. Kommentaariks on kirjutatud

vigastatud osa nimetus.

1 - ventilaatori koda o 2 — registreerimismark ja selle alus
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3

5 — loogileevendi 6- kapott (eest servast), sisekiiljelt

.

.
- iluvore

7

9 — kapott, ilu6re
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X : L i
11 — parema esitule kdrv 12 — parema esitule korv
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Lisa 6. Remondikalkulatsioon WinCabases
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Wincabasl
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Wincabas2
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Wincabas3
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Wincabas4
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Wincabas5
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Lisa 7. Remondi kvaliteedi kontrolli leht

Remondi kvaliteedi kontroll

Auto mark ja mudel

Auto registreerimisnumber

Kvaliteedi kontrolli kuupaev

Plekitoode kvaliteet Tootaja Kontrollija |Pole teostatud

Toode teostatus vastavalt toolehele

Kerestruktuuri médtmine ja raport

Keredetailide omavaheline kaugus

Liimimise kvaliteet

Uste ja luukide avanemine/sulgemine

Punktkeeviste kvaliteet (punktide arv ja tihedus
vastavalt tootja nduetele)

Keevisdmbluste kvaliteet

Varvitoode kvaliteet Tootaja Kontrollija |Pole teostatud

Toode teostatus vastavalt toolehele

Pinna siledus

Eeltodvead

Katvus

Varvuse sobivus

Varvuse Uhtlus

Pinna Uhtlus

Laikeaste

Varvihajutus / lakihajutus

Toode uldine kvaliteet Tootaja Kontrollija |Pole teostatud

Komplekteeritud auto detailide visuaalne sobivus

Rattapoltide kinnitamine ja pingsus/rehvirdhk

Sdiduki tulede toimimine/reguleerimine

Elektriseadmete toimimine (klaasipesur,
kojamehed, peeglid, signaal, raadio jne)

Auto pestud ja seest puhastatud

Varuosade kvaliteet Kontrollija

Kas varuosa vastab OEM* nduetele?

Todbtaja kinnitab oma allkirjaga, et antud punkt on kontrollitud ja korrektne
Kontrollija kinnitab oma allkirjaga, et antud punkt on kontrollitud ja korrektne
* OEM (Original Equipment Manufacture)

Koigile to6dele ja paigaldatud varuosadele antakse 12 kuu pikkune garantii.
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Lisa 8. Varvikood

Selleks, et autot vdrvima hakata on koigepealt vaja kindlaks teha auto vérvikood.
Alljargnevalt on toodud dra 01.01.2014 seisuga Eesti liiklusregistris olevate kiimne levinuima

automargi vérvikoodide asukohad.

Sele 23 - Varvikoodide asukohad [17]

Tabel 11 — Viarvikoodide asukohad

Soidukite arv
Soiduk Virvikoodi voimalikud asukohad [17]
liikklusregistris [16]

tavaliselt leitav pakiruumis oleva
1 | Volkswagen 83750 porandamati alt (15); kaubikute puhul
teine koht kust otsida armatuurilt (16)

2 Ford 56876 juhiukse taga oleval B-piilaril (6)

tavaliselt leitav pakiruumis oleva
3 Audi 54485 porandamati alt (15); kaubikute puhul

teine koht kust otsida armatuurilt (16)
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Opel

43293

juhiukse taga oleval B-piilaril (6),
korvalistuja ukse taga oleval B-piilaril

voi torpeedoplekil (2), (3), (4)

Toyota

40995

enne 1997 toodetud: juhiukse taga
oleval B-piilaril (6), juhiistme all (5);
1997-1999 toodetud: mootoriruumis
amordi juures (8) voi korvalistujapoolses
rattakoopas (17), juhiukse taga oleval B-
piilaril (6), mootoriruumis torpeedopleki
keskel (3); 2000-praegused: juhiukse
taga oleval B-piilaril (6), mootoriruumis

torpeedopleki keskel (3)

BMW

38092

enne 1997 toodetud: mootoriruumis
keskel radiaatoritala juures (10); 1997-
2007 mootoriruumis amordi juures (8),
torpeedoplekil kdrvalistuja pool (2),
mootoriruumis amortide juures (13) ja
(20); 2008-praegused: mootoriruumi

korvalistuja poolne kiilg (17)

Mercedes-

Benz

29870

enne 1999 toodetud: juhiukse taga
oleval B-piilaril (6), radiaatori talal (19),
(12), (10) voi torpeedoplekil juhipoolses
kiiljes (4); 2003-praegused: juhiukse
taga oleval B-piilaril (6), radiaatoritala
keskel (10), torpeedopleki keskel (3) voi

pagasiruumis porandamati all (15)

Volvo

24740

mootoriruumis amortide juures (8), (13),
(17), torpeedoplekil (2), (4) voi radiaatori
talal (10), (12)

Honda

23911

enne 2007 toodetud: juhiukse taga
oleval B-piilaril (6) voi torpeedoplekil
(2), (3), (4); 2008-praegused: juhiukse

taga oleval B-piilaril (6), vdi kdrvalistuja
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ukse taga oleval B-piilaril

enne 1997 toodetud: torpeedopleki
keskel (3); 1998-praegused: juhiukse
10 Mazda 23110 taga oleval B-piilaril (6) vdi A-piilaril
(14), torpeedoplekil (2) voi pagasiruumis
as)

Meie niite puhul, Toyota ja Lada kokkupdrge, on vérvikood leitav auto VIN kleebisel
juhiukse taga asuval B-piilaril. Kui antud kood on leitud, siis tuleb vaadata ja visuaalselt
autoga vorrelda, milline véarvikaartidest on sobiva tooniga, kuna iihel toonil on tihti mitu

erinevat alatooni, mida uuendatakse seoses varvitooni muutusega aastate jooksul.
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