KOKKUVOTE

Ldputddga taitsin endale seatud eesmargid, milleks oli labida kéik toote etapid tootmisettevottes,
alustades toote projekteerimisega ning 1dpetades korrekise tootedokumentatsiooniga mille péhjal

saab toote valmistamisega alustada.

Koigepealt alustasin postkasti projekteerimisega, mis iseenesest oli elementaarne ja lihntne aga
seejuures sain teadlikumaks, et I6puks ikkagist pinnalaotuse juures peab muudatusi tegema, et

optimeerida stantsimis t6¢riistade kasutamist ja lehe valja I6dmiseks kuluvat aega.

Seejarel sain alustada stantsmise tehnoloogilise protsessi koostamisega, ehk detailide

paigutamisega lehele ja tooriistade kasutamise optimeerimisega.

Kui see oli tehtud jatkasin painutusprogrammide koostamisega, kus kdige suuremaks valjakutseks
oli postkasti korpuse valmistamine (he ainsa programmi abil ja kdik terad pinki asetada nii, et ei

peaks kasutama kahte programmi detaili valmistamiseks.

Seejarel kirjeldasin pdgusalt 18putd6 lugejatele revolverstantsi- ja painutuspingi ehitust ning nende

t60 metoodikat, et anda Ulevaadet lehtmetalli vormimise protsessidest.

Jargmiseks 18in ERP-is tootele struktuuri kus sisestasin tootmisetapid, mis jarjekorras detaile
valmistatakse, ajakulu, koostamiseks vajaminevad detailid, mis pinkide taga t66 toimub, kui suur
partii toodetakse korraga. Siis kinnitasin susteemis tellimuse, tegin téokasud valmis ning toote

dokumentatsioon on seejarel korrekine ja valmis tootmiseks.

Hindan I18putéd sooritamist ja eesmaérkite taitmist enda jaoks positiivselt kuna mu soov oli naha ja

labida kéik etapid mis peab ennem ara tegema toote tootmise alustamiseks.
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