KOKKUVOTE

Kaesoleva magistritod peamiseks eesmargiks aitdiltdppkontrolli operatsioonide analiis ja
selle protsessi parendamine kaasaegsete meetdinjdardite abil. Probleem seisnes selles, et
inimressursside kasutamine I6ppkontrolli operatside kaigus oli ebauhtlane ja operaatoritel oli
kullaltki palju t60st vaba aega. Peale selle nditge reklamatsiooniga seotud andmete analiis,
et suur osa vigadest oleks v8inud olla margatupKéptrolli operatsiooni kaigus, kuid kahjuks,
need lasti labi.

Selleks, et filtrite tootmisel vabaneda ajakadudésta operaatorite t60 efektiivsust ja rakendada
abindusid labilastud defektsete toodete arvu vadmmseks, viidi 1&bi viie erinevat taupi

filtertoote tootmisprotsesside analliiis dunaamifistielelite ehk simulatsioonide abil.
Simulatsiooni tulemused naitasid, kuivord hdivatmdoperaatorid igal tdokohal vahetuse jooksul
(11 tundi). limsiks tulid suured ajakaod iga todtadi testimisprotsessis. Need moodustasid
haalestuse, I6pphaalestuse ja testimise operaideaahetuse jooksul kokku minimaalselt 3,6
tundi 3 operaatorite kohta (Toode 5) kuni maksisalall9,5 tundi 13 operaatorite kohta (Toode
2). Lisaks sellele arvestati valja vahetuse ajakavs tekkisid toodetega kéaru transportimisel
(0,13 -0,38 tundi) ning Idppkontrolli ja pakkimieperatsioonile esimeste toodete ootamisel
kokku (1,54 —4,46 tundi) (Alampeatikk 4.3.1).

Suured ajakaod olid peamine pohjus tootmisprotseasimiseks. Koik I6ppkontrolli
operatsioonid jaotati &ra ja anti Ule haalestugghaalestuse ja testimise operaatoritele, kunia nei
on piisavalt aega selleks, et kontrollida tootesdiate testimise ajal. Moned I6ppkontrolli
operatsioonid anti Gle pakendamisele, eesmargigandada filtrite tootmisel labilastud vigade
arvu.

Jargmiseks sammuks oli muudetud tootmisprotsessatiiliste mudelite loomine, niud juba
ilma eraldioleva I6ppkontrolli operatsioonita. $&8, et vahendada valmistoodanguga kéru
transportimisega seotud ajakadusid, tehti etteppagjutada pakkimistsoon tootmisliini I6ppu,
haalestus-ja testjiaamadele lahemale. Arvutati kédgpkontrolli operatsioonide ajad Gihe
vahetuse jooksul muudetud |6ppkontrolliprotsesaskaud tookohtade jaoks iga tootetiilbi kohta.
Tulemused nditasid, et kui h&élestajad ja testaperd kontrollivad testimise ajal ka toodete
kvaliteeti, siis ajakaod vahetuse jooksul vAhendsadku minimaalselt 1,9 tunni vorra 3
operaatorite kohta (Toode 5) kuni maksimaalselt@nni



vOrra 13 operaatorite kohta (Toode 2) (Sele 5.dps8s nende muudatustega toodete
I[6ppkontrolli protsessis vabanevad vahetuses ®0gieraatorit, kes varem selle t66 eest
vastutasid. Kuna ESST tootmisel to6tab 4 vahetiigajaid, siis tAhendab see, et kokku
vabanevad 12 operaatorit, kes saavad olema hditeiseltooga.

Seni eraldi olnud I6ppkontrolli operatsiooni arvedibaneb filtrite tootmise asendiplaanil 12 m2
toopinda, mida voib kasutada stellaaZide jaoks hkida pakkimise juures vajalikke materjale ja
vahendeid. Operaatorite vahetuse ajakaod karupmatimsisel vahenesid 0,09 kuni 0,23 tunni
vorra (Sele 5.6); pakkeoperaatorite valmistoodetarnisega seotud ajakaod vahetuse alguses
vahenesid 1,03 kuni 2,35 tunni vorra (Sele 5. 0tlikkus pakkimisel tdusis 3 kuni 7,5%
(Alampeatiukk 5.4).

Tanu suurema hulga operaatorite kaasamisele toliggtkontrolli protsessi peaks filtrite
tootmisel labilastud vigade arv margatavalt vahemeévahetuse ajakadude ja vajaliku
operaatorite arvu vahenemine annavad tuntava magékd voidu ja thtlasi tbuseb
markimisvaarselt toojouressursside ratsionaalnetiasfiltrite tootmisel. Nii vdib arvata, et
filtrite tootmise I6ppkontrolliprotsessi muutmiseiehtud ettepanekud aitavad kaasa kogu
tootmisprotsessi parendamisele ja tiustamisele.

Toode 5 testimise ebastabiilsuse tottu ei ole vbknh@ppkontrolli protsessi teostada testimise
ajal, nagu on pakutud muudetud tootmisprotsessistiffiine kulgeb ebastabiilselt, kuna
koaksiaalkaabel on painutatud asendis ja selledamisel ja fikseerimisel toote konnektoritega
toimub vaskotsiku deformatsioon, mis viib intermtadsioon-moonutuste (IM moonutuste)
tekkimiseni kaabli sees. Eduka testimise tagamipelab operaator koaksiaalkaablit hoidma
tdstetud asendis, et valtida selle paindumistes|let parendada testimisprotsessi ning luua
testoperaatorile tingimused, mis vdimaldavad tapkontrolli teostada, oli projekteeritud testi
fikseerimisseadmele lisaseadeldis koaksiaalkaaiminhiseks. Tugevuse kontrollimiseks kasutati
Solid Edge tarkvara, mis voimaldab teha LEM analiitsi (Peatikk



