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LOoputoods hinnati mitmeid konkreetseid ootusi Planar mdotmislaua rakendamiseks:

Toojou vabastamine: Saavutatud, kuna Planar mdodtmislaua kasutamine vahendas
moodtmisele kulunud aega umbes kolm korda, vabastades tdhusalt inimressursid teisteks
Ulesanneteks. Viie aasta jooksul oleks kokkuhoid inimressursside vabastamisest 245

052,06 eurot, juhul kui kdik muutujad jaavad jargmise viie aasta jooksul samaks.

Mootmiste korratavus: Pole saavutatud. ABB poolt kasutatavad praegused materjalid
on liiga peegeldavad ning pdhjustavad tulemuste varieerumist umbes 0,11 mm vorreldes

plokk kaliibritega mdddetud tulemustest.

Mootmiste mahu suurenemine: Saavutatud. Kuigi igapdevaste kvaliteedikontrolli
mootmiste arv ei suurenenud, oli stansimismasina seadistamise kaigus teostavate
mootmiste arv oluliselt kasvanud, ligikaudu 10 000 modtmist segmendi kohta. Manuaalselt
tehtud mddtmiste arv oli ligikaudu 32 mootmist. 3 modtmist koodi kohta. Modtmiste

pohjalikkus suurenes 31,150%.

Loogitooriistade teritamise ennetamine: Pole saavutatud. Masina suutmatus tapselt
moota kraati korgust takistab hinnangut, kas tooriistu on vaja teritada. Masin annab
korvalekalde 0,125 mm, kuid meie kraati kdrgused on 0,05 mm kuni 0,1 mm. Tulemus on

see, et Planari mootehalve on suurem kui antud kraati kdrguse piirid teritamiseks.

Stansimismasina seadistamine: Saavutatud. Mooteseadistus voimaldab jooniste
vordlemist tegelike detailidega, et tagada kdik vastavuses joonistega ja kohandada masina
seadistusi vastavalt. Mootmiste pohjalikkus on suurenenud 31,150%. M&Otmiste arv on

suurenenud 32 mootmisest 10 000 mootmiseni.

Kraatikdrguse mootmine: Pole saavutatud, kuna masinal puudub vajalik tdpsus. Masina
kdrvalekalle on 0,125 mm, kuid meie kraati kdrgused on vahemikus 0,05 mm kuni 0,1
mm. Seetdttu on Planari kdrvalekalle suurem kui kraati kdrguse piirmaarad, mida

kasutatakse teritamise otsustamiseks.



Planar mootemasina rakendamine ABB-s vdib oluliselt tosta efektiivsust ja vahendada
kulusid, kuid mitmed olulised kohandused on vajalikud nende eeliste tdielikuks
realiseerimiseks. Esiteks tuleb tegeleda praegu kasutatavate lehtmetallist detailide
peegeldava pinnaga, kuna see pOhjustab mootmiste korvalekaldeid, mis (letavad
enamasti tootmistolerantsid, mis v0ib pdhjustada sagedasi tootmisseisakuid. Nende
materjalide pinna karakteristikue muutmine peegeldavuse vahendamiseks parandaks
oluliselt mootemasina  mOootetulemuste  usaldusvaarsust. Lisaks on  vajalik
tootmistolerantside pdhjalik (levaade, kuna olemasolevad korvalekalded on sageli
suuremad kui lubatud tootmistolerantsid. Nende valjakutsete lahendamine, mis on seotud
materjalide peegeldavuse ja detailide tootmistolerantsidega, voimaldab Planar oluliselt

tdiustada ABB tootmisprotsessi kulutohususe ja operatiivse kiiruse osas.



