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SISSEJUHATUS

Riietumisstiil annab sageli mdista, kes inimene on, mida ta usub ja kust ta périt on. Riietumine on
oluline inimese elu igas etapis, nii individuaalses kui ka Uhiskondlikus plaanis. Rdivastumise
funktsioonideks on flusilise kaitse tagamine, ilu pakkumine, sotsiaalse kuuluvuse nditamine,
vaimse arengu suunamine, isiku identifitseerimine ning mitmekulgsuse lisamine ellu. Riietumine
ning moodus, kuidas seda tehakse, on pdhiline inimlik vajadus mitte vaid keha katmiseks, vaid ka

teistest eristumiseks.

Aegade jooksul on naise garderoobis tiks pdhilisemaid ja samas ka olulisemaid riietusesemeid
olnud kleit, mis on uhtlasi ka soolise eripéra véljendusviisiks. Kleidi trendid on pidevalt muutunud

ja pakuvad ikka ja jalle tllatusi. Seetdttu on ka antud 18puttds voetud vaatluse alla kleidid.

Mood on ule elanud s6du ja majanduskriise. Aeg-ajalt tdlgendab rdivamood mdddunut, siis liigub
jallegi tuleviku suunas. 21. sajandil on trendid tehnoloogiaga labi pdimitud, mistdttu on kleidimood
pidevas muutumises, puides pakkuda naisele eelkdige mugavust ja paremaid tehnoloogilisi
vBimalusi. Moetarbija on muutunud jarjest teadlikumaks, talle tuleb pakkuda nii huvitavaid

lahendusi kui ka kvaliteeti.

2015. aasta suvel on moes lihtsa ja naiseliku 18ikega kleidid, mis jatavad 6lad paljaks. Kleidi pikkus
jaab pisut alla pdlve ja mustrite osas on eelistatud julged varvigammad. Kangastest on eelistatud
ornad ja pehmed materjalid. Uus moetrend lubab soovi korral ka mitmekihilist riietust, mille korral

kleidi alla vdib soovitada nii pluusi kui pukse. [1]

LOputdd eesmargiks on naiste kleitide - Lailee, Kerome ja Dainty - tehnoloogilise protsessi
juurutamine baasettevottesse. LOputod on sooritatud Baltika Tailor OU ettevéttes. LEputod
ulesandeks on kolme kleidi to6tlemise iseloomustamine ning ettepanekute tegemine ettevotte
korralduse parendamiseks. P6hiandmeteks on mudelite disain, t66tajate ja masinate arv. Mudelid on
to0s samaaegselt, kuid neil on kasutatud erinevaid pealis- ning voodrimaterjale. Kleidid on

igapéevaselt kantavad nii suvel kui kevadel, samas sobivad ka pidulikemale Uritustele.



Uhe tootmisprotsessi korraldamiseks on vaja esmalt 4ra teha eelt66, mida on Kkirjeldatud
tehnoloogilises osas. Mudelitele on koostatud materjalide loetelud ning seejarel detailide ja
lekaalide loetelud. Seejarel mdeldakse valja kdigi kolme mudeli to6tluskohtade iseloomustus, mis
naitab, kuidas detailid on omavahel kokku dmmeldud ning millist piste liiki ja masinat on selleks
kasutatud. L&htuvalt tootluskohtade iseloomustusest pannakse Kkirja jagumatute operatsioonide

jarjekord koos aegadega.

Enne koondoperatsioonide koostamist arvutatakse s66tmisviis ning protsessi takt. Seejérel
analliusitakse tehtud t66d ning tehakse ka graafiline joonis, mis annab Ulevaate koormusest.
Tellimuste arvutuste kaudu tehakse kindlaks orienteeruv toodete dmblemisaeg, et osataks kliendile

Oelda, kui kaua mudelite to6tlemiseks ligikaudselt aega I&heb.

T60 teises osas radgitakse t06 korraldamisest tsehhis. Kuna ettevdte tundis huvi kleidi liini tootmise
efektiivsemaks muutmise vastu, siis on planeeritud péevavaatlused ettevotte todlistele ning
tookohtadele, et teha ettepanekud silma jaanud probleemide lahenduste osas. Teostatakse ka SSD
Pro 5 stisteemis uuring Ghele mudelile, et vorrelda saadud aegu I6putd0 autori aegadega. Vaatluse ja

analliusi tulemusena selgub, kui hasti on ajad planeeritud.

Vaatluse all on ka kvaliteedijuhtimine, et anda Ulevaade kvaliteedijuhtimise olemusest ja
vajalikkusest. Samuti tehakse ettepanekud kvaliteedi ststeemide kasutuselevdtmise kohta.

Pooratakse tahelepanu kliendi soovile ja tagasisidele.

LOputdd tulemusena selgitatakse vélja probleemid ettevotte tdokorralduses ning pakutakse
vBimalikke lahendusi kisimuste lahendamiseks ja anomaaliate valtimiseks. Kuna liini efektiivsel
toimimisel on oluline panus to6juhil, siis 16putdds voetakse ka toojuhi Ulesanded vaatluse alla.
LOputoos tostatatakse tles vBimalike kvaliteedististeemi kasutuselevotmise vdimalused. Lisaks

uuritakse aegade erinevust SSD td0aja uuringus leitud aegadega.



1. TEHNOLOOGILINE OSA

1.1. Mudelite ja materjalide valik

1.1.1. Mudelite valik ja iseloomustus

N

Joonis 1. Naiste kleit "Lailee" eest- ja tagantvaates

LAILEE

Naiste beezi virvi kleit, mis on 63% polUestrist, 33% viskoosist ning 4% elastaanist, on mdeldud
kandmiseks eelkdige suvisel ajal, kuid sobib ka kevadisel ajal. Kleidi pikkus on p&lvedeni. Mudel
Lailee on sobiv igapéevaseks kandmiseks kontoris, kuid ka pidulikemal puhkudel. Kleidi esiosas on
2 reljeefset sissevotet, mis algavad kaelakaarest ning l18ppevad allpool puusajoont. Tagaosas on 2
printsessldikelist horisontaalset sissevotet. Sissevotted jargivad keha kumerusi ja hoiavad véokoha
taljes. Tootel on kumer kaelakaar. Kinniseks on selja-keskdmbluses peitlukk. Tootel on lihikesed
varrukad. Kleidil on seljaosa allddres 16hik, mis on 20 cm pikkune. Voodriga t6éddeldud toote
tagaosa kaelakaarel on dmmeldud firmamérk, esiosa vasakpoolsel kiljel on punktkinnitusega logo
ja vasakul poolel kiljedmbluses on hooldusmark koos suurusmérgiga. Kleidi alldar on t66deldud

salapistega.



Joonis 2. Naiste kleit ,,Kerome” eest- ja tagantvaates

KEROME

Naiste valge mustade triipudega kleit on mdeldud kandmiseks eelkdige suvisel ajal, kuid sobib ka
kevadisel ajal. Kleidi materjaliks on 51% poliestrist, 47% viskoosi ning 2% elastaani. Kleidi
pikkus on pdlvedeni. Mudel Kerome sobib igapaevaseks kandmiseks t66l, kuid ka pidulikemal
puhkudel. Kleidi esiosas on 4 rinnaalust sissevotet, mis algavad rinna alt ning 16ppevad védjoonel.
Tagaosas on 2 horisontaalset sissevotet. Sissevotted jargivad keha kumerusi ja hoiavad vookoha
taljes. Tootel on kumer kaelakaar, mille esiosa keskjoonel on siivendatud kaelus. Kinniseks on
selja-keskdmbluses peitlukk. Tootel on luhikesed varrukad. Kleidil on seljaosa alldares I16hik, mis
on 20 cm pikkune. Voodriga téodeldud toote tagaosa kaelakaarel on dmmeldud firmamark ja
vasakul poolel kiljedmbluses on hooldusmérk koos suurusmargiga. Kleidi all&ar on t66deldud

salapistega.



L

Joonis 3. Naiste pealiskleit ,,Dainty” eest — ja tagantvaates

i

Joonis 4. Naiste aluskleit "Dainty"” eest- ja tagantvaates

DAINTY

Naiste kirjust kangast lilleline kleit, mis on 100% siidist, on mdeldud kandmiseks eelkdige suvisel
ajal. Kleidi pikkus on allapoole pdlve. Mudel Dainty on sobib igapaevaseks kandmiseks, eelkdige
pidulikemal puhkudel. Esiosas on (ks rinnasissevote, tagaosas on 2 horisontaalset reljeefset

sissevOtet. Tootel on sallkrae. Tegemist on hdlmik-kleidiga, mille kinnituseks on pael,
9



reguleerimiseks on tagaosas kandipaelal reguleerimisrdngas ja pdon. Tootel on kolmveerand

varrukad, varrukasuus on I6hik, mis kinnitub Kkleidiga samast kangast ndtbiga. Kleidil on eesosas

pehmed voldid. Pealiskleidil on aluskleit, mis on samuti 100% siidist. Kleidi alladr on dmmeldud

puhtaks. Firmamark on dmmeldud tagaosa kaelakaare keskjoonele, pesumark on kiiljedmbluses.

1.1.2. Materjalide valik ja iseloomustus

Mudelite materjalide valikul tuleb arvestada vastavust moele ja sobivust antud tootmistingimustele.

Jargnevalt on valitud 3 tootele sobivad materjalid. Valitud on pdhi-ja abimaterjalid ning furnituurid.

Tabel 1
Pohimaterjalid
Materjali Laius | Sidus | Kiuline Tehnoloogilised omadused
nimetus, ndidis | (cm) koostis Kokku- Hargnevus | Venivus | Hooldus
tdmbuvus
Pealismaterjalid
Beez 150 Labane | 63% keskmine véike suur
PES
33% VI
4% EA
A
Valge kangas 150 Kombi- | 51% keskmine vaike keskmine E
mustade neeritud | PES
triipudega sidus 47% VI @
2% EA




Materjali Laius | Sidus | Kiuline Tehnoloogilised omadused
nimetus, ndidis | (cm) koostis ™ okku- | Hargnevus | Venivus | Hooldus
tdbmbuvus
Lilleline 150 Krepp- 100% | keskmine véike keskmine iy
sidus Sl U
A
=
&)
Tabel 2
Furnituurid
Jrk. nr. Furnituuri nimetus Kogus | Madtuhik Kommentaar
Mudel LAILEE
1. Vooder 1,14 m
2. Dubleer 0,27 m
3. Peitlukk 1 tk
4, Adrestusniit 0,025 rull pShimaterjal
5. Adrestusniit 0,01 rull vooder
6. Omblusniit nr. 120 0,035 rull dmblemine, tikkimine, logo punktkinnitus
7. Omblusniit nr. 120 0,0002 rull firmamargile
8. Omblusniit nr. 150 0,04 rull voodrile
9. Salapisteniit 0,0018 rull
10. | Salapisteniit voodri kdeaugule | 0,004 rull
11. Ilundop 1 tk
12. Dubleerpael 1,6 m
13. Dubleerpael 0,8 m
14. Kootud etikett 1 tk
15. Papp etikett 2 tk
16. Etikett 1 tk
17. Riidepuu 1 tk
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Jrk. nr. Furnituuri nimetus Kogus | Madtuhik Kommentaar
18. Kilekott 1 tk
Mudel KEROME
19. Vooder 0,88 m
20. Dubleer 1,05 m
21. Peitlukk 1 tk
22. Haak 1 tk
23. Adrestusniit 0,018 rull aarestus
1 2 3 4 5
24, Omblusniit nr. 120 0,027 rull p6himaterjali thendamine
25. Omblusniit nr. 120 0,008 rull firmamargi Uhendamine
26. Omblusniit nr. 150 0,022 rull voodri thendamine
27. Salapisteniit 0,0018 rull salapiste
28. Dubleerpael 0,2 m peitluku alla
29. Dubleerpael 0,8 m kaelakaarde
30. Kootud etikett 1 tk
31. Papp etikett 2 tk
32. Etikett 1 tk
33. Riidepuu 1 tk
34, Kilekott 1 tk
Mudel DAINTY
35. Vooder 0,98 m
36. Dubleer 0,02 m
37. Basic ndop 1 tk tagavara n6op
38. Haak 2 tk regulaator
39. Haak 2 tk réngas
40. Haak 1 tk
41. Adrestusniit 0,01 rull arestus
42, Omblusniit nr. 120 0,008 rull ndopauk, n6op
43. Omblusniit nr. 120 0,0005 rull firmamargi hendamine
44, Omblusniit nr. 150 0,06 rull pealismaterjali ihendamine
45, Omblusniit nr. 150 0,035 rull voodri Gihendamine
46. Dubleerpael 2,6 m kaelakaar, eeséar
47. Kootud etikett 1 tk firmamark
48. Kootud etikett 1 tk firmamark aluskleidile

12



Jrk. nr. Furnituuri nimetus Kogus | Madtuhik Kommentaar
49. Papp etikett 1 tk ndobikott paberist
50. Papp etikett 1 tk tagavaranodbikott
51. Papp etikett 1 tk lisaetikett
52. Riidepuu 1 tk riidepuu
53. Riidepuu 2 tk riidepuule abikummid
54, Kilekott 1 tk

1.1.3. Mudelite detailid ja lekaalid

Jargnevas tabelis on arvuliselt naidatud mudelite detailide, lekaalide nimetus ja kogus.

Tabel 3
Lekaalide ja detailide loetelud
Kogus
Jrk. nr. Lekaalide nimetus Lekaali kood
Lekaale | Detaile
Mudel LAILEE
Pdhimaterjal
1. Esiosa LAILEE 101 1 1
2. Esiosa vasak kiilg LAILEE 102 1 1
3. Esiosa parem kiilg LAILEE 102 1 1
4. Tagaosa kilg LAILEE 102 1 2
5. Taga-keskosa parem kiilg LAILEE 102 1 1
6. Taga-keskosa vasak kiilg LAILEE 102 1 1
7. Varrukas LAILEE 102 1 2
Vooder
8. Esiosa LAILEE 201 1 1
9. Tagaosa LAILEE 202 1 2
Abimaterjal (tugevdus)
10. LBhiku pealmine pool LAILEE 301 1 1
Abimaterjal (dubleer)
11. Esiosa vasak kiilg LAILEE 401 1 1
12. Esiosa parem kiilg LAILEE 402 1 1

13



Kogus
Jrk. nr. Lekaalide nimetus Lekaali kood
Lekaale | Detaile

Abimaterjal (lekaal)
13. Logo mérkimise lekaal LAILEE 501 1 1

KOKKU 13 16
Mudel KEROME
Pdhimaterjal
1. Esiosa KEROME101 1 1
2. Esikant KEROME102 1 1
3. Tagaosa parem kiilg KEROME103 1 1
4. Tagaosa vasak kilg KEROME104 1 1
5. Tagaosa kant KEROME105 1 2
6. Varrukas KEROME106 1 2

Abimaterjal (vooder)
7. Esiosa KEROMEZ201 1 1
8. Tagaosa parem kiilg KEROME202 1 1
9. Tagaosa vasak kilg KEROME203 1 1
10. Varrukas KEROME204 1 2
Abimaterjal (liimiriie)
11. LShik KEROME301 1 1
12. Tagaosa kant KEROME302 1 2
13. Esikant KEROME303 1 1
Abimaterjal

14. Esikandi lisalekaal KEROMEA401 1 1

KOKKU 14 18

Mudel DAINTY
Pbhimaterjal

1. Esiosa parem kiilg DAINTY101 1 1
2. Esiosa vasak kiilg DAINTY102 1 1

14



Kogus
Jrk. nr. Lekaalide nimetus Lekaali kood
Lekaale | Detaile
3. Tagaosa DAINTY103 1 1
4. Esiosa varrukas DAINTY104 1 2
5. Tagaosa varrukas DAINTY105 1 2
6. Eesaare kant DAINTY106 2 2
7. Ho6lma parempoolne pael DAINTY107 1 1
8. Ho6lma vasakpoolne pael DAINTY108 1 1
9. Kaetud n66bid DAINTY109 1 1
Abimaterjal (vooder)
10. Esiosa vooder DAINTY201 1 1
11. Tagaosa vooder DAINTY202 1 1
12. Olapael DAINTY203 3 3
Abimaterjal (tugevdus)
13. Kaetud noop DAINTY301 1 1
Lisalekaal
14, Varruka néopauk DAINTY401 1 1
KOKKU 17 19

15



1.1.4. Mudelite tellimused

Antud Omblusettevdte valmistab mudeleid tellimustena erinevatele firmadele. Tellimused on

vormistatud lepingutena. Tellimuste suurused on jirgnevalt: mudel ,,Lailee” 500 tk, mudel

,»Kerome” 151 tk ja mudel ,,Dainty” 124 tk.

Tabel 4
Tellimused mudelitele Leo, Leho ja Leivo
Suurused 32 |34 |36 |38 |40 |42 |44 |46 |48 Tellimused
kokku tk

Ri (cm) 84 |88 |92 |96 |100 |104 | 110 | 114|118
Vi (cm) 66 (70 |74 |78 |82 |8 |90 |94 |98
PU (cm) 88 |92 |96 | 100 | 104 | 108 | 112 | 116 | 120
Mudel Tellimus 10 |50 |64 (84 |76 |72 |66 |48 |30 500
»LAILEE” | kokku
Mudel Tellimus - - 18 |25 |26 |24 |22 |19 |17 151
,KEROME” | kokku
Mudel Tellimus - 11 |20 |25 |22 |20 |16 |10 |- 124
LDAINTY” | kokku

Tellimused 775

kokku

1.2. Tootlemismeetodite ja seadmete valik

1.2.1. Mudelite todokohtade iseloomustus

Tabel 5
Lé&bilbigete tingmargid

Tingmargi seletus Tingmark
L&bildike asukoht A-A T t

Materjal jatkub

Materjali parem pool

i

P&himaterjal

16



Tingmargi seletus Tingmark

Vooder

Liimiriie, pidepael
1-nBelaline stistikpiste - -
Salapiste [ ——
3-niidiline &&restusuhenduspiste <

5-niidiline &arestustihenduspiste T"

Peitlukk P

G-G
Il
HIE [T
K%
= ] ]
Joonis 5. L&bildike kohad mudelil "Lailee"
LabilGigete moot M 1:1
Tabel 6
Kleit ,,Lailee* tehnoloogilised sdlmed
Tahis Skeem Tingimused
A-A S Pistetliibid 301, 504
il ! DG ; i )
Omblusvaru 1 cm
B-B i Pistetliiibid 504 ja
¢ - - J
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Tahis Skeem Tingimused

103
Keeratud 2 cm tagasi

ja salapistega

C-C Pistetutbid 301, 504

Oiv1cm

D-D Pistettitibid 802

Oiv1cm

E-E Pistettitibid
103,301,504

All&ar salapistega,

voodri allaar
podratud puhtaks
0,7+0,9cm

= Pistetiitibid 301, 504
Ov 0,7

O/v voodri poolt 0,1

cm maha kapitud

G-G Pistetttibid 802

Oiv1cm

HH Pistettiiibid 301, 504

O/v 1 cm, pressitud

varruka poole

Pistettiibid 301, 504
Oiv1cm

J-J Pistetlitibid 301, 504

Oiv1cm

K-K Pistettitibid 301

O/v 1 cm, 6mmeldud

diagonaalselt

L-L Pistetutbid 301, 504

@::::::::::IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII! IllliEI lel Cm
s

st
_‘ G (3]

!

'

-u-;
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Tahis Skeem Tingimused
M-M S -~ Pistetiiibid 301, 504
— - OV 1cm
Peitlukk
L =17
Joonis 6. L&bildikekohad mudelile "Kerome™
Tabel 7
Kleit ,,Lailee* tehnoloogilised sdlmed
Tahis Skeem Tingimused
A-A " Pistetiiibid 301, 504,
— E i E I - 802
- Omblusvaru 1 cm
B-B F - Pistettitip 301
-— Omblusvaru 1 cm
c-C —_ Pistetiiip 301
-} =

19




Tahis Skeem Tingimused
D-D - Pistetiiibid 301, 504,
| E 1 E I — 802
- Omblusvaru 1 cm
E-E ) ‘?“: - Pistettiubid
E 103,301,504
All&ar salapistega,
voodri allaar
pooratud puhtaks
0,7+0,9 cm
F-F J— Pistetiiip 301
_._jJ O 0,7
GG - - Pistettiibid 301,504
—— .
K-K - Tme— Olv1cm
H-H - Pistetiiibid 301, 504
==
— r— ~ .
— —- O/v 1 cm, pressitud
-~ varruka poole
I-I N Pistetiitip 301
) ! = Olv pressitud selja-
keskjoone suunas
J-J — - Pistetiitibid 301, 504
— HH — O/v1cm
Peitlukk
L - - : — ) Pistetiiip 301
a — O/v 1 cm, 8mmeldud
—— L — diagonaalselt
M-M AT B | Pistetiiiibid 301, 504
:'_n'l—l'l'l 0 000 0 i I‘ ' h:-l.f'
—— ®
*_I_IﬁI _________ L] T, O/V1 Cm
Nt
Fa
* LN )
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—— -
—
Joonis 7. L&bildikekohad mudelile "Dainty" pealiskleit
Tabel 8
Kleit ,,Lailee tehnoloogilised sdlmed

Tahis Skeem Tingimused

A-A Pistettitibid 301,
504, 802
Omblusvaru 1
cm

B-B Pistetlilip 301

Omblusvaru 0,7
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Tahis

Skeem

Tingimused

cm

Pistetliiibid 301,
504
Omblusvaru 0,7

cm

D-D

Pistetutp 301,
Oiv 0,7 cm
thendatud,

pooleksmurtud

kant

E-E

Pistettiup 301
O/v1cm

F-F
G-G
K-K

Pistetlitibid 301
OIv 0,5

pesuémblus

H-H
L-L

Pistettiup 301
Ommeldud
puhtaks 2,0+2,0

cm

Pistettiup 301
OV 0,7 cm

Laius 3 cm

J-J

Pistettiip 301
Olv suunaga

keskjoone poole




B-B

Joonis 8. Labildikekohad mudelile "Dainty" aluskleit

Tabel 9
Kleit ,,Lailee* tehnoloogilised sdlmed
Tahis Skeem Tingimused
g Pistetliiibid 301
A-A ~
O/v 0,7
-, Pistetiiiibid 301
B-B q%] .
4 O/v 0,7
F Pistetiitibid 301
c-C - .
o ; F_ - Pistettiiibid 301
) :1 Oiv 0,7
— istettiiibid 301
E-E =

Oiv 0,7
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1.2.2. Seadmete valik ja iseloomustus

Seadmete valik tehakse vastavalt tootlemismeetodite valikule. Jargnevalt on naidatud kasutatavate

dmblusmasinate ja pressimisseadmete valik ja nende iseloomustus.

Tabel 10
Omblusseadmed
Seadme Seadme Seadme Tehnilised parameetrid
nimetus klass, mark | otstarve Peavdlli | Piste liik Piste | Niidi | Noela
poorete pikkus | nr. taap
arv mm nr.
Lihtihendus- | BROTHER | Uhendus- 5000 2-niidiline 1-5 100 90
omblusmasin | S-7200A omblus slstikpiste
3-niidiline BROTHER | 3- niidiline 6500 3-niidiline 1-4 120 90
adrestusmasin | EF4-N21 dérestus- adrestus-
37-5/TC3 Uhendus- Uhendus-
omblus piste
5-niidiline BROTHER | 5-niidiline 7000 5-niidiline 1-4 120 90
adrestusmasin | MA4 ddrestus- adrestus-
N3165-5 uhendus- uhendus-
omblus piste
Peitpistemasin | BROTHER | Salapiste- 1300 Salapiste 5 120 90
CM3-B938 | dmblus
Nodpaugu- BROTHER | Silmaga 2000 2-niidiline | 1,5-3,2 | 100 90
masin DH4-B980 | n6dpauk siksak
ahelpiste
N66bidmblus- | BROTHER | Noobi 1500 1-niidiline 3-5 100 90
masin CB3- Kinnita- siksak
B917A mine ahelpiste
Adrestus- JUKI MO- | Adrestus- 7000 | 3-niidiline | 1,5-4,0 | 100/1 | 80
uhendus- 6714S omblus aarestus- 60
Oomblusmasin uhendus-
piste
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Tabel 11

Pressimisseadmed

Seadme Seadme Seadme Kuumniiske tootlemise reziimid Valmistaja
nimetus otstarve mark Temp. | Surve | Kestus | Niiskus tehas
(*C) (Pk) | (sek.) (%)
1 2 3 4 5 6 7 9
Aurutriikraud | Protsessi | VEIT HD | 150 100 30 20-30 VEIT
sisene 2002 IRON

1.3. Toodete tootlemise tehnoloogilised jarjestused

1.3.1. Jagumatute operatsioonide tehnoloogiline jarjestus

Tabelis 12 on mudelite Lailee, Kerome ja Dainty jagumatute operatsioonide tehnoloogilised
jarjestused. Juurdeldikus ja dubleerimine toimub ettevalmistusosakonnas. Lisaks masinatele

kasutavad to0lised kaare, pliiatsit ja juhtjoonlauda, méddulinti.

Erialade tingmérgid:

K — kasitsi operatsioon,

M — operatsioon lihtihendusémblusmasinal,
SM — operatsioon spetsimasinal,

PK — Kkasitsi triikimine.

Tabel 12
Jagumatute operatsioonide tehnoloogiline jérjestus
o ) Ajakulu )
Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala i Seadmed, vahendid
min.
Kleit ,,Lailee”
VOODER
1. Esiosa l&bildigete dmblemine M 2,12 BROTHER S-7200A
_ o ) BROTHER EF4-N21 37-
2. Esiosa labildigete &arestamine SM 0,84
5/TC3
3. Seljaosa labildigete Uthendamine M 2,12 BROTHER S-7200A
4. Tagaosa labil6igete adrestamine SM 0,84 BROTHER EF4-N21 37-
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Ajakulu

Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Seadmed, vahendid
min.
5/TC3
_ ) BROTHER EF4-N21 37-
5. Selja-keskdmbluse ddrestamine SM 0,92
5/TC3
BROTHER EF4-N21 37-
6. LShiku darestamine SM 0,26
5/TC3
Firmamargi Gmblemine otstest
7. ) M 0,82 BROTHER S-7200A
seljaosale
8. Olgade kokku 6mblemine SM 1,02 BROTHER MA4 N3165-5
Kilgede kokku 6mblemine,
9. ) SM 1,52 BROTHER MA4 N3165-5
O0mblusesse firmamark
Selja-keskdmbluse kokku
10. |6mblemine (v.a. luku ja 18hiku M 0,70 BROTHER S-7200A
ava)
_ BROTHER EF4-N21 37-
11. |Alldére &arestamine SM 0,78
5/TC3
12. | Lohiku servad pdorata, kappida M 0,92 BROTHER S-7200A
13. | All&éare palistamine M 1,72 BROTHER S-7200A
14. | Ké&eaugukaared darestada SM 1,56 JUKI MO-6714S
15. | Voodri triikimine PK 3,40 VEIT HD 2002 IRON
KLEIT
Esiosa labildigete kokku
16. _ M 3,36 BROTHER S-7200A
dmblemine
_ o _ BROTHER EF4-N21 37-
17. |Esiosa labildigete &arestamine SM 1,46
5/TC3
18. |Esiosa labilGigete triikimine PK 1,56 VEIT HD 2002 IRON
Liimipaela triikimine esiosa
19. PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
kaelakaarele
Liimipaela triikimine seljaosa
20. PK 0,60 VEIT HD 2002 IRON
kaelakaarele
Liimipaela triikimine luku alla
21. PK 0,60 VEIT HD 2002 IRON

(I6pus)

26



Ajakulu

Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Seadmed, vahendid
min.
Liimipaela ja dubleeri triikimine
22. PK 0,84 VEIT HD 2002 IRON
I6hiku alla
Tagaosa labildigete kokku
23. _ M 2,54 BROTHER S-7200A
omblemine
24. | Tagaosa labildigete triikimine PK 1,12 VEIT HD 2002 IRON
Tagaosa keskdmbluse BROTHER EF4-N21 37-
25. ) SM 0,92
adrestamine 5/TC3
_ _ BROTHER EF4-N21 37-
26. | LOhiku &&restamine SM 0,40
5/TC3
Selja-keskdmbluse kokku
27. | 6mblemine (v.a. luku ja I6hiku M 0,86 BROTHER S-7200A
ava)
28. | Lukk dmmelda + kinnitused M 3,80 BROTHER S-7200A
Triikida selja-keskdbmblus, lukk,
29. _ PK 1,22 VEIT HD 2002 IRON
I6hik
Lohiku kinnitusdmblus
30. ) M 0,42 BROTHER S-7200A
(diagonaal)
_ BROTHER EF4-N21 37-
31. |Esiosa Glaservad &arestada SM 0,34
5/TC3
_ _ BROTHER EF4-N21 37-
32. |Esiosa kiljeservad dadrestada SM 1,20
5/TC3
BROTHER EF4-N21 37-
33. | Tagaosa Olaservad &arestada SM 0,34
5/TC3
) BROTHER EF4-N21 37-
34. | Tagaosa kiljeservad ddrestada SM 1,20
5/TC3
35. | Olgade kokku dmblemine M 1,07 BROTHER S-7200A
36. |Kilgede kokku dmblemine M 1,95 BROTHER S-7200A
37. | Olgade ja killgede triikimine PK 1,68 VEIT HD 2002 IRON
Alladre darestamine + moota BROTHER EF4-N21 37-
38. SM, K 0,90
I6hik 5/TC3, mdddulint
39. | Ldhiku nurk 6mmelda M 0,52 BROTHER S-7200A
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Ajakulu

Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Seadmed, vahendid
min.
(diagonaal)
40. | LO6hiku nurk triikida (6/v lahku) PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
41. | Alumine I6hiku nurk dmmelda M 0,27 BROTHER S-7200A
Alumine 18hiku nurk pdorata,
42. o ) ) M, K 0,87 BROTHER S-7200A
kontrollida ja I16hiku serv kappida
43. | Salapiste dmblemine all&arde SM 1,40 BROTHER CM3-B938
Varruka émbluse servad BROTHER EF4-N21 37-
44, SM 0,67
aarestada 5/TC3
Varruka alumise dmblus kokku
45, M 0,62 BROTHER S-7200A
dmmelda
BROTHER EF4-N21 37-
46. | Varrukasuu &érestada SM 0,84
5/TC3
47. | Varruka dmblus triikida PK 0,42 VEIT HD 2002 IRON
48. | Varrukasuus salapiste dmblemine | SM 1,26 BROTHER CM3-B938
49. |Varrukad 6mmelda k&eauku M 4,36 BROTHER S-7200A
BROTHER EF4-N21 37-
50. |Varrukakaared aarestada SM 1,54
5/TC3
Vooder kokku 6mmelda osaliselt
51. M 1,12 BROTHER S-7200A
lukuga
Vooder kokku mmelda
52. M 2,20 BROTHER S-7200A
kaelakaarega, takked
53. |Kaelakaar kappida 6/v M 2,32 BROTHER S-7200A
54. | Kinnitused dlgades 2 tk M 0,72 BROTHER S-7200A
Voodrikinnitused varrukakaares
55. M 1,12 BROTHER S-7200A
2+2
56. | Vooder kokku dmmelda lukuga M 1,96 BROTHER S-7200A
VIIMISTLUS
57. | Logo markimine K 0,35 pliiats
58. | Logo dmblemine (késitsi) K 2,80 niit, ndel
59. |Puhastamine K 3,08 k&arid
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o ) Ajakulu )
Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala i Seadmed, vahendid
min.
60. |LOpptriikimine PK 8,40 VEIT HD 2002 IRON
KOKKU: 86,08
Mudel ,,Kerome”
1 2 3 4 5
VOODER
1. Dubleer pilu nurkadele 2 tk. PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
2. Rinnasissevotete dmblemine M 0,84 BROTHER S-7200A
3. Esiosa sissevotete dmblemine M 1,34 BROTHER S-7200A
4. Tagaosa sissevotete Gmblemine M 1,56 BROTHER S-7200A
5. Firmamark modta, I6igata K 0,12 kaarid
Firmaméark dmmelda otstest
6. ) M 0,92 BROTHER S-7200A
seljaosale
Tagaosa keskdmbluse servad BROTHER EF4-N21 37-
7. ) SM 1,32
(lukk, 18hik) aarestada 5/TC3
Tagaosa keskdmbluse kokku
8. _ _ M 0,80 BROTHER S-7200A
O0mmelda, jatta luku-16hikuava
9. Tagaosa passe kokku 6mmelda M 0,90 BROTHER S-7200A
10. |Esiosa passe kokku dmmelda M 1,20 BROTHER S-7200A
11. | Olad kokku dmmelda M 0,62 BROTHER S-7200A
Kiljed kokku dmmelda
12. SM 2,36 BROTHER MA4 N3165-5
+pesumark
Esi- ja tagaosa passe (ihendus- BROTHER EF4-N21 37-
13. SM 1,14
O0mblus adrestada 5/TC3
BROTHER EF4-N21 37-
14. | All&ér &érestada SM 0,78
5/TC3
15. | All&ér palistada M 1,72 BROTHER S-7200A
16. | Vooder triikida PK 3,50 VEIT HD 2002 IRON
KLEIT
Rinnasissevotted dmmelda
17. ) M 1,46 BROTHER S-7200A
(diagonaal)
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Ajakulu

Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Seadmed, vahendid
min.
Rinnasissevdtted 6mmelda
18. ) M 1,46 BROTHER S-7200A
(diagonaal)
BROTHER EF4-N21 37-
19. |Esiosa sissev0tted aarestada SM 0,56
5/TC3
BROTHER EF4-N21 37-
20. | Esiosa sissevotted dérestada SM 0,56
5/TC3
21. | Triikida rinnasissevdtted 4 tk. PK 0,84 VEIT HD 2002 IRON
Triikida liimipael esiosa
22. PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
kaelakaarele
23. | Tagaosa sissevotted dmmelda M 1,56 BROTHER S-7200A
24. | Triikida seljaosa sissevdtted PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
Triikida liimipael tagaosa
25. PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
kaelakaarel
Triikida liimipael ja dubleer
26. _ PK 0,84 VEIT HD 2002 IRON
I6hikule
Triikida liimipael luku alla 2 tk.
27. PK 0,60 VEIT HD 2002 IRON
(I6pus)
Seljaosa keskdmblus koos BROTHER EF4-N21 37-
28. _ SM 1,32
I6hikuga &érestada 5/TC3
Selja-keskdmblus Gmmelda (v.a.
29. ) _ M 0,86 BROTHER S-7200A
luku ja I8hiku ava)
30. |Lukk 6mmelda, kinnitused M 3,80 BROTHER S-7200A
Triikida selja-keskdmblus, lukk,
31. PK 1,22 VEIT HD 2002 IRON
I6hiku serv
Lohiku kinnitusdmblus
32. ) M 0,42 BROTHER S-7200A
(diagonaal)
33. | Olad kokku 6mmelda M 0,96 BROTHER S-7200A
34. | Kiljed kokku 6mmelda M 2,12 BROTHER S-7200A
~ BROTHER EF4-N21 37-
35. | Olad &é&restada SM 0,65
5/TC3
36. |Kuljed aarestada SM 1,07 BROTHER EF4-N21 37-
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Ajakulu

Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Seadmed, vahendid
min.
5/TC3
37. | Triikida 6lad ja kiljed PK 1,68 VEIT HD 2002 IRON
BROTHER EF4-N21 37-
38. | Alldar darestada, moota I6hik SM 0,90
5/TC3

Lohiku nurk dmmelda, poorata

39. ) M 0,52 BROTHER S-7200A
(diagonaal)

40. | Triikida I6hiku nurk (diagonaal) PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
Varrukasuus dmmelda kokku

41. M 1,10 BROTHER S-7200A
vooder

42. |Varrukasuus 6/v kappida M 1,56 BROTHER S-7200A
Varruka alumine 6mblus kokku

43. |dmmelda (vooder ja pealne), M 1,23 BROTHER S-7200A
rihtida 2x
Triikida varrukasuu ja alumine

44, PK 1,52 VEIT HD 2002 IRON
Omblus, pdorata
Varrukakaares tugiémblus

45, ) M 3,64 BROTHER S-7200A
voodriga
Vooder kokku 6mmelda osaliselt

46. M 1,12 BROTHER S-7200A
lukuga
Vooder kokku 6mmelda

47. | _ M 1,26 BROTHER S-7200A
Kinniseava juures, takked

48. | Kinniseava kappida 6/v M 1,09 BROTHER S-7200A
Vooder kokku dmmelda

49. M 2,20 BROTHER S-7200A
kaelakaarega, takked

50. |Kaelakaar tikkida 6/v M 2,32 BROTHER S-7200A

51. |Vooder dmmelda kokku lukuga M 1,96 BROTHER S-7200A

52. | Vooder dmmelda kokku I6hikuga M 2,52 BROTHER S-7200A
Lohiku alumine pool kappida l&bi

53. ] M 0,81 BROTHER S-7200A
voodri
Vooder kokku dmmelda

54. M 3,62 BROTHER S-7200A

pealsega, k&eaugus tugidmblus
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o ) Ajakulu )
Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala i Seadmed, vahendid
min.
55. | Varrukad 6mmelda k&eauku M 4,36 BROTHER S-7200A
BROTHER EF4-N21 37-
56. |Varrukakaared adrestada SM 1,54
5/TC3
57. | Alldares salapiste SM 1,40 BROTHER CM3-B938
VIIMISTLUS
58. |Puhastamine K 3,08 kaarid
59. | LOpptriikimine PK 8,40 VEIT HD 2002 IRON
KOKKU: 89,99
Mudel “Dainty”
1 2 3 4 5
ALUSKLEIT
Rinnasissevotted 6mmelda
1. ) M 1,46 BROTHER S-7200A
(diagonaal)
2. Triikida rinnasissevotted PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
3. Kant jatkata lindiks 2x M 0,49 BROTHER S-7200A
Kilgedel aarestus-
4. SM 1,50 BROTHER S-7200A
uhendusdmblus
5. Triikida kiljed PK 1,12 VEIT HD 2002 IRON
Kiljed kokku 6mmelda, kiilje
6. M 2,68 BROTHER S-7200A
dmblusesse pesumark
7. Firmamérk Kinnitada M 0,28 BROTHER S-7200A
8. Esiosa kaelakaar kantida M 0,81 BROTHER S-7200A
9. Tagaosa kaelakaar kantida M 0,81 BROTHER S-7200A
10. |K&eaugukaared kantida M 2,57 BROTHER S-7200A
Olapaelad valmistada (mddta, _
11. _ o K,M 6,85 | kaarid, BROTHER S-7200A
IGigata, rongad, Kinnitus)
BROTHER EF4-N21 37-
12. | All&é&r darestada SM 0,70
5/TC3
13. | All&ér palistada M 1,72 BROTHER S-7200A
KLEIT
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Ajakulu

Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Seadmed, vahendid
min.
14. | Seosed dmmelda, véljaptorata M 3,92 BROTHER S-7200A
15. |Seosed triikida PK 4,50 VEIT HD 2002 IRON
16. |Tagaosa sissevotted dmmelda M 1,56 BROTHER S-7200A
17. | Triikida tagaosa sissevotted PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
Triikida liimipael tagaosa
18. PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
kaelakaarele
19. |Esiosa sissevotted dmmelda M 0,42 BROTHER S-7200A
BROTHER EF4-N21 37-
20. |Esiosa sissevotted dérestada SM 0,28
5/TC3
21. | Triikida esiosa sissevotted PK 0,28 VEIT HD 2002 IRON
Triikida liimipael eesserva
22. _ PK 1,12 VEIT HD 2002 IRON
(seelikuosa)
23. | Krae keskdmbluse dmblemine M 0,42 BROTHER S-7200A
24. | Triikida krae keskdmblus PK 0,24 VEIT HD 2002 IRON
Katteriie koos kraeservade ja BROTHER EF4-N21 37-
25. SM 1,33
kaelakaarega &érestada 5/TC3
Katteriide servad pdorata,
26. _ M 1,62 BROTHER S-7200A
kappida
27. | Triikida katteriide kapitud serv PK 0,84 VEIT HD 2002 IRON
Kiljedmblused kokku dmmelda BROTHER EF4-N21 37-
28. _ SM 2,58
aarestusega, jatta ava 5/TC3
29. | Triikida kuljed PK 1,12 VEIT HD 2002 IRON
30. |Kuljedmblused dmmelda puhtaks M 3,89 BROTHER S-7200A
Takked ldigata, ava palistada,
31. o M 1,96 BROTHER S-7200A
kinnitada
32. | Triikida allaar PK 0,84 VEIT HD 2002 IRON
33. | Allaar palistada M 3,64 BROTHER S-7200A
Varruka pealmine dmblus kokku BROTHER EF4-N21 37-
34. SM 1,78
ommelda &érestusega 5/TC3
35. | Triikida varruka pealmine PK 0,84 VEIT HD 2002 IRON
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Ajakulu

Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Seadmed, vahendid
min.
omblus
Varruka pealmine dmblus
36. M 2,54 BROTHER S-7200A
0mmelda puhtaks
Triikida varruka pealmine
37. PK 0,84 VEIT HD 2002 IRON
omblus
38. | Triikida varrukasuu 2x2 PK 1,10 VEIT HD 2002 IRON
Triikida liimipael varruka
39. PK 0,60 VEIT HD 2002 IRON
kaelakaare serva
Varruka alumine 6mblus BROTHER EF4-N21 37-
40. SM 1,26
0mmelda kokku &érestusega 5/TC3
41. | Triikida varruka alumine dmblus PK 0,84 VEIT HD 2002 IRON
Varruka alumine 6mblus
42, M 1,68 BROTHER S-7200A
ommelda puhtaks
43. | Triikida varruka dmblused PK 0,56 VEIT HD 2002 IRON
44. |Varrukasuu kappida M 2,86 BROTHER S-7200A
45. | Varrukad 6mmelda k&eauku M 4,48 BROTHER S-7200A
BROTHER EF4-N21 37-
46. | Varrukakaar &arestada SM 1,12
5/TC3
47. | Triikida varruka thendus-omblus PK 1,68 VEIT HD 2002 IRON
Varrukad kdeaugus 6mmelda
48. M 4,64 BROTHER S-7200A
puhtaks
Krae Uihendada kaelakaarega, BROTHER S-7200A
49. M 1,84
takked
50. |Firmaméark 6mmelda kilge M 0,28 BROTHER S-7200A
Pealmine krae serv pOdrata tagasi
51. | ) ) i M 2,07 BROTHER S-7200A
ja kappida + markida, kontrollida
Esiosa kinnise juured voldid
52. M 1,40 BROTHER S-7200A
kinnitada 5 tk.
53. | Seosed kinnitada eesservadele M 0,54 BROTHER S-7200A
Kant ja katteriide otsad 6mmelda
54. M 3,97 BROTHER S-7200A

kokku eesservaga, pOorata
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Ajakulu

Jrk. nr. | Jagumatu operatsiooni sisu Eriala i Seadmed, vahendid

55. | Kant kappida 6/v M 1,49 BROTHER S-7200A

56. | Triikida eesservad PK 2,24 VEIT HD 2002 IRON

57. | Eesservad kappida labi M 1,68 BROTHER S-7200A

58. | Katteriide kinnitused dlgades 1+1 M 0,72 BROTHER S-7200A
VIIMISTLUS

59. |R0ngaste 166mine 2 tk K 0,14 rongad

60. |NOObid riidega katta 2 tk K 0,62 rongad

6L Nb'Op-au-kude ja noobi asukoha K 0,84 oliiats
markimine 3+3

62. Mansett pannia pooleks Ja teha SM 1,28 BROTHER DH4-B980
ndopauk

63. | Noo6bid dmmelda 2 tk. SM 0,54 BROTHER CB3-B917A

64. |Puhastada aluskleit K 3,08 kaarid

65. |Puhastada pealiskleit K 3,84 kaarid

66. | Lopptriikimine: aluskleit PK 4,20 VEIT HD 2002 IRON

67. | Lopptriikimine: pealiskleit PK 9,80 VEIT HD 2002 IRON
KOKKU 120,62
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2. ORGANISATSIOONILINE OSA

2.1. Tootmisprotsesside thlbi valik. To6jaotuse koostamine

2.1.1. Mudelite todmahukuse analtitis

Mitmetegumoelises protsessis koostatakse mudelite tddsse suunamise ehk séotmisviisi
kindlaksmaaramiseks Uheaegselt 6mmeldavate mudelite téomahukuse anallilis, see on jargnevas
tabelis.[3]

Tabel 13
Toomahukuse analiius
Mudeli tahis Todtlemise aeg, min. Protsent Kdrvalekalde %
Lailee (mudel A) 86,08 100 0
Kerome (mudel B) 89,99 104,54 4,54
Dainty (mudel C) 120,62 140,13 40,13

Véljastatava toodangu maht on mudelitel jargnevalt: mudel A 500 toodet, mudel B 151 toodet ja
mudel C 124 toodet, sellest vdib jareldada, et protsess on keskmise vdimsusega.

2.1.2. Tootmisprotsessi tiubi iseloomustus

Ettevote tegeleb suurseeriatootmisega ja antud tellimus Kleidiliinis on samuti suur. Tegemist on
mitmetegumoelise tootmisliiniga ja selle protsessi tliip on tsentraliseeritud, sest pakke dmblejatele
jagab toojuht. Pakid liiguvad 5, 10 ja 15-stes pakkides. Todjaotus ei pea olema ranges
tehnoloogilises jarjestuses, sest toojuht tegeleb pideva balansseerimisega ja jalgib toote to6tlemise
protsessi. Tooliste arv on 25, kellest 21 on dmblejad ning 4 viimistlus osakonnas. Vdimsuse ehk
valjastatava toodangu mahu jargi saab antud tehnoloogilise protsessi liigitada suure véimsusega
protsessiks. Antud juhul on tellimuse suurus kokku 775 toodet (Lailee 500 tk, Kerome 151 tk,
Dainty124 tk). To6 kulgeb protsessis enamasti katkematult. Pooltoodete liikumine dmblusliinil
toimub siksakiliselt ning toimub t66 pakiviisiline tsiikliline sootmine. Paki keskmine suurus on kuni
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10 detaili pakis. Komplekteeritud detailid suunab to0ssekomplekteerija-sodtja, protsessisiseselt

suunab pooltooteid edasi toojuht. Tookohad paiknevad sirgjooneliselt kahes reas ning kasutatakse

ka abipindu ja stangesid.

2.1.3. Projekteeritava protsessi esialgsed arvutused

Takti arvutamine mitmetegumoelises protsessis, aluseks on tootmistilesandes antud pohitddliste arv.

Mudel A — Lailee
Mudel B — Kerome

Mudel C — Dainty

Omblusprotsessi toost votab osa 25 to6list. lga todline to6tleb toote teatud osa, mis vdib koosneda

uhest vdi mitmest jagumatust operatsioonist. Jagumatute operatsioonide ajad on erinevad. Ritmilise

t00 loomiseks koostatakse koondoperatsioonid selliselt, et nad oleksid taktiga vordsed voi kordsed.

T6O jaotatakse selliselt, et todlised oleksid enamvahem vdrdselt koormatud. Koondoperatsioon

koosneb Uhest v8i mitmest jagumatust operatsioonist vastavalt taktile.

Takti (1) arvutamisel on aluseks tootmisiilesanne ja sellele vastavalt on takti arvutamiseks

pdhivalem (1) [3, p. 15]

1)

kus Tk — toote keskmine tootlemise aeg (min)
N — pdhitodliste arv = 25 inimest

Tk= (TA+TB+TC):3 =(86,08+89,99+120,62)/3= 98,90 min

tk = 2220 — 3 96 min
25

Tsuklitakti arvutamiseks kasutatakse valemit (2) [3, p. 15]

Tts = 1tk X ¢ 2

kus  tts— tsuklitakt
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¢ — mudelite arv
Tts = 3,96 X 3 = 11,88 min

Jagumatute operatsioonide ajad on véga erinevad ja seetdttu ei ole neid vdimalik alati

koondoperatsioonideks Uhendada vdrdselt taktiga. Ka todliste vdimed on erinevad, ning et tagada

todle normaalne ritm on lubatud taktist ajalised kdrvalekaldumised. Nende suurus oleneb protsessi

tlubist. Vabarttmilise protsessi lubatud korvalekalle on £ 10% taktiajast. [3, p. 14]

Lubatud kdrvalekalle arvutatakse valemiga (3) [3, p. 14]

kus

tlub = (0,90 — 1,10 x T X k) (3)
T — takt
k - kordus
tlub = (0,90 —1,10) x 11,88 x 1 = —2,376 =~ 2,38 min
tmin =090x7tXxk=090x%x11,88x1 =10,692 ~ 10,70 min

tmax = 1,10 Xt X k=1,10x 11,88 x 1 = 13,068 = 13,07 min

2.2. TOOjaotuse koostamine

Tabel 14
Td0jaotuse koostamine
Jrk. | Koondoperatsiooni Eriala | Aeg Uld- Kesk- | Faktiline | Seadmed,
nr sisu tegumoodidele, | aeg, mine tooliste vahendid
min min aeg, arv
A B C min
1. 1A/2,12+3A/2,12+7A/ | M 57 167 |- 12,52 | 4,17 1 BROTHER
0,82+10A/0,70+2B/0,8 6 6 S-7200A
4+3B/1,34+4B/1,56+6
B/0,92+9B/0,90+10B/
1,20
2. 5B/0,12+8B/0,8+11B/ | M - 15 |10, | 11,86 | 3,95 1 BROTHER
0,62+1C/1,46+3C/0,49 4 32 S-7200A
+4C/1,50+6C/2,68+8C
/0,81+9C/0,81+10C/2,
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Jrk. | Koondoperatsiooni Eriala | Aeg Uld- Kesk- | Faktiline | Seadmed,
nr sisu tegumoodidele, | aeg, mine | tooliste vahendid
min min aeg, arv
A B C min
57
3. 13A/1,72+15B/1,72+1 | M 1,7 (1,7 |85 | 12,01 | 4,00 1 BROTHER
1C/6,85+13C/1,72 2 2 7 S-7200A
4. 2A/0,84+4A/0,84+5A/ | SM, 52 |56 |07 |115 3,83 1 BROTHER
0,92+6A/0,26+11A/0, | SM 0 EF4-N21
78+14A/1,56+7B/1,32 37-5/TC3,
+12B/2,36+13B/1,14+ JUKI MO-
14B/0,78+12C/0,70 6714S
5. 8A/1,02+9A/1,52+12 | SM 6,8 {40 |19 |12,88 | 4,29 1 VEIT HD
AJ0,92+15A/3,40+1B/ 6 6 6 2002
0,56+16B/3,50+2C/0,5 IRON,
6+5C/1,12+7C/0,28 BROTHER
MA4
N3165-5
6. 18A/1,56+19A/0,56+2 | PK 91 |- 2,7 11192 | 397 1 VEIT HD
0A/0,60+21A/0,60+22 6 6 2002 IRON
A/0,84+24A/1,12+29
A/1,22+37A/1,68+40
AJ0,56+47A/0,42+17C
/0,56+18C/0,56+21C/0
,28+22C/1,12+24C/0,2
4
7. 21B/0,84+22B/0,56+2 | PK - 89 |36 |1258 |4,19 1 VEIT HD
4B/0,56+25B/0,56+26 4 4 2002 IRON
B/0,84+27B/0,60+31B
/1,22+37B/1,68+40B/0
,56+44B/1,52+27C/0,8
4+29C/1,12+32C/0,84
+35C/0,84
8. 15C/4,50+37C/0,84+3 | PK - - 12, 112,36 | 4,12 1 VEIT HD
8C/1,10+39C/0,60+41 36 2002 IRON

39



Jrk. | Koondoperatsiooni Eriala | Aeg Uld- Kesk- | Faktiline | Seadmed,
nr sisu tegumoodidele, | aeg, mine | tooliste vahendid
min min aeg, arv
A B C min

C/0,84+43C/0,56+47C
/1,68+56C/2,24

9. 17A/1,46+25A/0,92+2 | SM 98 (09 |- 10,77 | 3,59 1 BROTHER
6A/0,40+31A/0,34+32 1 6 EF4-N21
AJ1,20+33A/0,34+34 37-5/TC3
A/1,20+38A/0,90+44
AJ0,67+46A/0,84+50
A/1,54+33B/0,96

10. 41A/0,27+43A/1,40+4 | SM 29 166 |12 |10,81 | 3,60 1 BROTHER
8A/1,26+19B/0,56+20 3 8 EF4-N21
B/0,56+28B/1,32+35B 37-5/TC3
/0,65+36B/1,07+38B/0
,90+56B/1,54+62C/1,2
8

11. 35A/1,07+57B/1,40+2 | SM 10 {14 |83 |10,82 | 3,61 1 BROTHER
0C/0,28+25C/1,33+28 7 0 5 EF4-N21
C/2,58+34C/1,78+40C 37-5/TC3
/1,26+46C/1,12

12. 16A/3,36+23A/2,54+1 | M 59 |53 |- 11,24 | 3,75 1 BROTHER
7B/1,46+18B/1,46+23 4 S-7200A
B/1,56+29B/0,86

13. 27A/0,86+28A/3,80+3 | M 75 |42 |- 11,77 | 3,92 1 BROTHER
0A/0,42+36A/1,95+39 5 2 S-7200A
A/0,52+30B/3,80+32B
/0,42

14. 14C/3,92+16C/1,56+1 | M - - 11, | 11,83 | 3,94 1 BROTHER
9C/0,42+23C/0,42+26 83 S-7200A
C/1,62+30C/3,89

15. 42A/0,87+45A/0,62+4 | M 58 |53 |- 11,15 | 3,72 1 BROTHE
9A/4,36+34B/2,12+39 5 RS-
B/0,52+41B/1,10+42B 7900A

/1,56
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Jrk. | Koondoperatsiooni Eriala | Aeg Uld- Kesk- | Faktiline | Seadmed,
nr sisu tegumoodidele, | aeg, mine | tooliste vahendid
min min aeg, arv
A B C min
16. 31C/1,96+33C/3,64+3 | M - - 12, | 12,68 | 4,23 1 BROTHER
6C/2,54+42C/1,68+44 68 S-7200A
C/2,86
17. 43B/1,23+45B/3,64+4 | M - 48 |66 |11,47 | 3,82 1 BROTHER
5C/4,48+49C/1,84+50 7 S-7200A
C/0,28
18. 48C/4,64+51C/2,07+5 | M - - 12, 112,62 | 4,21 1 BROTHER
2C/1,40+53C/0,54+54 62 S-7200A
C/3,97
19. 46B/1,12+47B/1,26+4 | M - 12, | - 12,47 | 4,16 1 BROTHER
8B/1,09+49B/2,20+50 47 S-7200A
B/2,32+50B/1,96+52B
/2,52
20. 56A/1,96+53B/0,81+5 | M 19 |87 |- 10,75 | 3,58 1 BROTHER
4B/3,62+55B/4,36 6 9 S-7200A
21. 51A/1,12+52A/2,20+5 | M 74 | - 3,8 | 11,37 | 3,79 1 BROTHER
3A/2,32+54A/0,72+55 8 9 S-7200A
AJ1,12+55C/1,49+57C
/1,68+58C/0,72
22. 59A/3,08+60A/8,40 PK,K |11, |- - 11,48 | 3,83 1 VEIT HD
48 2002 IRON
23. 57A/0,35+58A/2,80+5 | K,SM | 3,1 | - 9,0 | 12,21 | 4,07 1 BROTHER
9C/0,14+60C/0,62+61 5 6 CB3-
C/0,84+63C/0,54+64C B917A
/3,08+65C/3,84
24. 58B/3,08+59B/8,40 PK,K |- 11, | - 11,48 | 3,83 1 VEIT HD
48 2002 IRON
25. 66C/4,20+67C/9,80 PK - - 14, | 14,0 4,67 1 VEIT HD
0 2002 IRON
KOKKU: 86, |89, | 120 | 296,69 | 89,90 | 25
08 |99 |,62

41



2.3. TOojaotuse analtiis

2.3.1. Analittiline anallits

Arvutatakse tsuklilise sootmisviisi kooskdlastamise koefitsiendi kc jargmise valemiga (4) [3, p. 14]

Tk (4)
kc=—XN
c Tkx f

kus - Tk on toote to6tlemise keskmine aeg;
- 1k on protsessi keskmine takt ehk 3,96 min;

- Nf on faktiline td6liste arv ehk 25 inimest.

98,90
" 3,96

Vabaritmilise tookorralduse puhul vdib kooskdlastamise koefitsient olla 0,98 - 1,05. Ideaalsel juhul

kc x 25=0,998 = 1,00

on kc =1, lubatud kérvalekalded koefitsiendist on jargnevad kc min = 0,98, mis nditab alakoormust,

kcmax = 1,05, mis néitab tlekoormust. [3, p. 14]

Antud tulemuse kc = 1,00 puhul on néha, et see arv mahub lubatud vahemikku ning jarelikult on see

tulemus sobilik.

2.3.2. Graafiline analiitis

Té6jaotuse analiius

14

13,5

: \ z 1! 12901 2 12,(3
REANN/AVAss A\

Takt t

11.%75 11/37
11 \ \ ,/3 lylz
\ \ \/ \/
o ]
Todss

10,5

10

1. 2. 3. 4. 5 6. 7. 8 9 10 11. 12. 13. 14. 15 16. 17. 18 19. 20. 21.
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 2 2 1 1 1 1 1 1 2

Koondoperatsiooni number ja seda teostavate inimeste arv tmin=10,70
>

Joonis 5. Stinkroonsuse graafik
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2.1.Protsessi tehnoloogiline skeem

Jargnevalt on esitatud protsessi tehnoloogiline skeem.

Tabel 15
Tdo6jaotuse analidis
Jrk. Ajakulu Uldaeg, Keskmine Tooliste arv
Koondoperatsiooni sisu Eriala ) ] Toéonorm Seadmed, véikevahendid
nr. A B C min aeg, min Faktiline | Arvutuslik
1. 1A. Esiosa labilbigete 6mblemine M 2,12 BROTHER S-7200A,
3A. Seljaosa labildigete Gmblemine kokku M 2,12 kaarid
7A. Firmamargi dmblemine otstest seljaosale M 0,82
2B. Rinnasissevotete 6mblemine M 0,84
3B. Esiosa sissevotete dmblemine M 1,34
4B. Tagaosa sissevotete mblemine M 1,56
5B. Firmamark mdota, 16igata M, K 0,12
6B. Firmamark 6mmelda otstest seljaosale M 0,92
9B. Tagaosa passe kokku 6mmelda M 0,90
10B. Esiosa passe kokku 6mmelda M 1,20
11B. Olad kokku mmelda M 0,62
Kokku: M, K 5,06 7,38 - 12,56 4,19 38,22 1 1,06
2. 9A. Kilgede kokku 6mblemine, dmblusesse firmamark M 1,52 BROTHER S-7200A,
3C. Kant jatkata lindiks 2x M 0,49 poodraja, kaarid
8C. Esiosa kaelakaar kantida M 0,81
9C. Tagaosa kaelakaar kantida M 0,81
10C. Kéeaugukaared kantida M 2,57
11C. Olapaelad valmistada (md6ta, 16igata, rongad, Kinnitus) M,K 6,85
Kokku: M,K 1,52 11,53 13,05 4,35 36,78 1 1,10
3. 10A. Selja-keskdmbluse kokku 6mblemine (v.a. luku ja I18hiku ava) M 0,70 BROTHER S-7200A
12A. LBhiku servad poorata, kappida M 0,92
13A. Alldére palistamine M 1,72
8B. Tagaosa keskdmbluse kokku dmmelda, jatta luku-16hikuava M 0,8
15B. Allaér palistada M 1,72
1C. Rinnasissevdtted 6mmelda (diagonaal) M 1,46
6C. Kiiljed kokku 6mmelda, kiilje dmblusesse pesumark M 2,68
7C. Firmamark kinnitada M 0,28
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Jrk. L ) Ajakulu Uldaeg, Keskmine Tooliste arv _ _
Koondoperatsiooni sisu Eriala ) ) Toonorm Seadmed, vaikevahendid
nr. A B C min aeg, min Faktiline | Arvutuslik
13C. Allaar palistada M 1,72
Kokku: M 3,13 2,52 6,14 11,79 3,93 40,71 1 0,99
4, 2A. Esiosalabildigete aarestamine SM 0,84 BROTHER EF4-N21 37-
4A. Tagaosa labilGigete darestamine SM 0,84 5/TC3
5A. Selja-keskbmbluse darestamine SM 0,92
6A. Lohiku aarestamine SM 0,26
11A. Alldére &arestamine SM 0,78
14A. Kéeaugukaared &érestada SM 1,56
7B. Tagaosa keskdmbluse servad (lukk, 16hik) darestada SM 1,32
13B. Esi- ja tagaosa passe tihendus-0mblus dérestada SM 1,14
14B. All&ar d4restada SM 0,78
4C. Kilgedel &é&restus-uhendusdémblus SM 1,50
12C. All&ar d4restada SM 0,70
Kokku: SM 5,20 3,24 2,20 10,64 3,55 45,11 1 0,90
5. 8A. Olgade kokku dmblemine M 1,02 VEIT HD 2002 IRON,
15A. Voodri triikimine PK 3,40 BROTHER MA4
1B. Dubleer pilu nurkadele 2 tk. PK 0,56 N3165-5
12B. Kiiljed kokku dmmelda +pesumark M 2,36
16B. Vooder triikida PK 3,50
2C. Triikida rinnasissevotted PK 0,56
5C. Triikida kiiljed PK 1,12
Kokku: M, PK 4,42 6,42 1,68 12,52 4,17 38,34 1 1,05
6. 18A. Esiosa labilBigete triikimine PK 1,56 VEIT HD 2002 IRON
19A. Liimipaela triikimine esiosa kaelakaarele PK 0,56
20A. Liimipaela triikimine seljaosa kaelakaarele PK 0,60
21A. Liimipaela triikimine luku alla (16pus) PK 0,60
22A. Liimipaela ja dubleeri triikimine 16hiku alla PK 0,84
24A. Tagaosa labilBigete triikimine PK 1,12
29A. Triikida selja-keskémblus, lukk, 16hik PK 1,22
37A. Olgade ja kiilgede triikimine PK 1,68
40A. Lohiku nurk triikida (6/v lahku) PK 0,56
47A. Varruka dmblus triikida Pk 0,42
17C. Triikida tagaosa sissevotted PK 0,56
18C. Triikida liimipael tagaosa kaelakaarele PK 0,56
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Jrk. L ) Ajakulu Uldaeg, Keskmine Tooliste arv _ _
Koondoperatsiooni sisu Eriala ) ) Toonorm Seadmed, vaikevahendid
nr. A B C min aeg, min Faktiline | Arvutuslik
21C. Triikida esiosa sissevotted PK 0,28
22C. Triikida liimipael eesserva (seelikuosa) PK 1,12
24C. Triikida krae keskdmblus PK 0,24
Kokku: PK 9,16 - 2,76 11,92 3,97 40,27 1 1,00
7. 21B. Triikida rinnasissevotted 4 tk. PK 0,84 VEIT HD 2002 IRON
22B. Triikida liimipael esiosa kaelakaarele PK 0,56
24B. Triikida seljaosa sissevotted PK 0,56
25B. Triikida liimipael tagaosa kaelakaarel PK 0,56
26B. Triikida liimipael ja dubleer I6hikule PK 0,84
27B. Triikida liimipael luku alla 2 tk. (18pus) PK 0,60
31B. Triikida selja-keskdmblus, lukk, 16hiku serv PK 1,22
37B. Triikida 6lad ja kiiljed PK 1,68
40B. Triikida 16hiku nurk (diagonaal) PK 0,56
44B. Triikida varrukasuu ja alumine dmblus, p6drata PK 1,52
27C. Triikida katteriide kapitud serv PK 0,84
29C. Triikida kiljed PK 1,12
32C. Triikida all&ar PK 0,84
35C. Triikida varruka pealmine 6mblus PK 0,84
Kokku: PK - 8,94 3,64 12,58 4,19 38,16 1 1,06
8. 15C. Seosed triikida PK 4,50 VEIT HD 2002 IRON
37C. Triikida varruka pealmine 6mblus PK 0,84
38C. Triikida varrukasuu 2x2 PK 1,10
39C. Triikida liimipael varruka kaelakaare serva PK 0,60
41C. Triikida varruka alumine dmblus PK 0,84
43C. Triikida varruka émblused PK 0,56
47C. Triikida varruka Gihendus-6mblus PK 1,68
56C. Triikida eesservad PK 2,24
Kokku: PK - - 12,36 12,36 4,12 38,83 1 1,04
9. 17A. Esiosa labilGigete ddrestamine SM 1,46 BROTHER EF4-N21 37-
25A. Tagaosa keskdmbluse d&restamine SM 0,92 5/TC3
26A. L8hiku &arestamine SM 0,40
31A. Esiosa 6laservad aarestada SM 0,34
32A. Esiosa kiiljeservad &arestada SM 1,20
33A. Tagaosa dlaservad aarestada SM 0,34

45




Jrk. L ) Ajakulu Uldaeg, Keskmine Tooliste arv _ _
Koondoperatsiooni sisu Eriala ) ) Toonorm Seadmed, vaikevahendid
nr. A B C min aeg, min Faktiline | Arvutuslik
34A. Tagaosa kiljeservad ddrestada SM, K 1,20
38A. Allaare adrestamine + modta 16hik SM 0,90
44A. Varruka 0mbluse servad aarestada SM 0,67
46A. Varrukasuu aarestada SM 0,84
50A. Varrukakaared aarestada SM 1,54
19B. Esiosa sissevotted aarestada SM 0,56
20B. Esiosa sissevotted aadrestada SM 0,56
28B. Seljaosa keskdmblus koos I8hikuga aérestada SM 1,32
Kokku: SM, K, 9,81 2,44 - 12,25 4,08 39,18 1,03
10. 35B. Olad &érestada SM 0,28 BROTHER EF4-N21 37-
36B. Kiiljed d&restada SM 1,33 5/TC3,
38B. Allaéar adrestada, moota 16hik SM 2,58
56B. Varrukakaared &érestada SM 1,78
20C. Esiosa sissev0tted &drestada SM 1,26
25C. Katteriie koos kraeservade ja kaelakaarega &érestada SM 1,12
28C. Kiljedbmblused kokku mmelda &arestusega, jatta ava SM 0,65
34C. Varruka pealmine dmblus kokku 6mmelda &arestusega SM 1,07
40C. Varruka alumine dmblus 6mmelda kokku darestusega SM 0,90
46C. Varrukakaar darestada SM 1,54
Kokku: SM - 4,16 8,35 12,51 4,17 38,37 1,05
11. 16A. Esiosa labildigete kokku 6mblemine M 3,36 BROTHER S-7200A
23A. Tagaosa labildigete kokku 6mblemine M 2,54
36A. Kiilgede kokku dmblemine M 0,52
17B. Rinnasissevdtted dmmelda (diagonaal) M 1,46
18B. Rinnasissevdtted dmmelda (diagonaal) M 1,46
23B. Tagaosa sissevotted dmmelda M 1,56
33B. Olad kokku 6mmelda M 0,96
34B. Kiiljed kokku dmmelda M 1,10
16C. Tagaosa sissevotted dmmelda M 1,56
19C. Esiosa sissevotted dmmelda M 0,42
30C. Kiljedmblused dmmelda puhtaks M 3,89
33C. All&ar palistada M 3,64
50C. Firmaméark dmmelda kiilge M 0,28
Kokku: M 6,42 6,54 9,78 22,75 3,79 21,10 1,91
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Jrk. L ) Ajakulu Uldaeg, Keskmine Tooliste arv _ _
Koondoperatsiooni sisu Eriala ) ) Toonorm Seadmed, vaikevahendid
nr. A B C min aeg, min Faktiline | Arvutuslik
12. 30A. Lahiku kinnitusémblus (diagonaal) M 0,86 BROTHER S-7200A
39A. LBhiku nurk 6mmelda (diagonaal) M 1,95 BROTHER CM3-B938
41A. Alumine 18hiku nurk dmmelda M 0,27
42A. Alumine I6hiku nurk podrata, kontrollida ja I6hiku serv kappida M 0,87
43A. Salapiste dmblemine allaarde
48A. Varrukasuus salapiste dmblemine SM 1,40
32B. Lohiku kinnitusdmblus (diagonaal) SM 1,26
39B. Lohiku nurk dmmelda, podrata (diagonaal) M 0,42
57B. Allaares salapiste M 2,12
SM 1,40
Kokku: M,SM 3,95 2,66 3,94 10,55 3,52 45,50 1 0,89
13. 27A. Selja-keskdmbluse kokku dmblemine (v.a. luku ja I6hiku ava) M 0,86 BROTHER S-7200A
28A. Lukk dmmelda + kinnitused
29B. Selja-keskdmblus dmmelda (v.a. luku ja 16hiku ava) M 3,80
30B. Lukk dmmelda, kinnitused M 0,42
14C. Seosed 6mmelda, véljapOorata M 3,80
23C. Krae keskdombluse dmblemine M 3,92
26C. Katteriide servad pOdrata, kappida M 0,42
31C. Takked lbigata, ava palistada, kinnitada M 1,62
49C. Krae Uhendada kaelakaarega, takked M 1,96
51C. Pealmine krae serv pOdrata tagasi ja kappida + markida, kontrollida M 1,84
M 2,07
Kokku: M 5,08 3,80 11,83 20,71 3,45 23,18 2 1,74
15. 45A. Varruka alumise 6mblus kokku 6mmelda M 0,62 BROTHER S-7200A
49A. Varrukad 6mmelda k&eauku M, K 4,36
41B. Varrukasuus dmmelda kokku vooder M 0,52
42B. Varrukasuus 0/v kappida M 1,56
43B. Varruka alumine dmblus kokku dmmelda (vooder ja pealne), rihtida 2x M 1,23
45B. Varrukakaares tugidmblus voodriga
36C. Varruka pealmine dmblus dmmelda puhtaks M 3,64
42C. Varruka alumine dmblus 6mmelda puhtaks M 2,54
44C. Varrukasuu kappida M 1,68
45C. Varrukad dmmelda kéeauku M 2,86
M 4,48
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Jrk. L ) Ajakulu Uldaeg, Keskmine Tooliste arv _ _
Koondoperatsiooni sisu Eriala ) ) Toonorm Seadmed, vaikevahendid
nr. A B C min aeg, min Faktiline | Arvutuslik
Kokku: M, K 4,98 6,95 11,56 23,49 3,92 20,43 2 1,98
16. 48C. Varrukad kéeaugus dmmelda puhtaks M 4,64 BROTHER S-7200A
52C. Esiosa kinnise juured voldid kinnitada 5 tk. M 1,40
53C. Seosed kinnitada eesservadele M 0,54
54C. Kant ja katteriide otsad 6mmelda kokku eesservaga, pdorata M 3,97
Kokku: M - - 10,55 10,55 4,21 45,50 1 0,89
17. 46B. Vooder kokku 6mmelda osaliselt lukuga M 1,12 BROTHER S-7200A
47B. Vooder kokku 6mmelda kinniseava juures, tdkked M 1,26
48B. Kinniseava kappida 6/v M 1,09
49B. Vooder kokku dmmelda kaelakaarega, takked M 2,20
50B. Kaelakaar tikkida 6/v M 2,32
51B. Vooder dmmelda kokku lukuga M 1,96
52B. Vooder 6mmelda kokku 16hikuga M 2,52
Kokku: M - 12,47 - 12,47 4,16 38,49 1 1,05
18. 56A. Vooder kokku 6mmelda lukuga M 1,96 BROTHER S-7200A
53B. Lohiku alumine pool kappida labi voodri M 0,81
54B. Vooder kokku dmmelda pealsega, kdeaugus tugidmblus M 3,62
55B. Varrukad dmmelda kaeauku M 4,36
Kokku: M 1,96 8,79 - 10,75 3,58 44,65 1 0,90
19. 51A. Vooder kokku dmmelda osaliselt lukuga M 1,12 BROTHER S-7200A
52A. Vooder kokku 6mmelda kaelakaarega, tdkked M 2,20
53A. Kaelakaar kappida 6/v M 2,32
54A. Kinnitused dlgades 2 tk M 0,72
55A. Voodrikinnitused varrukakaares 2+2 M 1,12
55C. Kant kappida &/v M 1,49
57C. Eesservad kappida labi M 1,68
58C. Katteriide kinnitused dlgades 1+1 M 0,72
Kokku: M 7,48 - 3,89 11,37 3,79 42,22 1 0,96
20. 57A. Logo méarkimine K 0,35 BROTHER CB3-B917A
58A. Logo 6mblemine (Kkasitsi) K 2,80 BROTHER DH4-B980
59A. Puhastamine K 3,08
58B. Puhastamine K 3,08
59C. Réngaste I66mine 2 tk K 0,14
60C. NOobid riidega katta 2 tk K 0,62
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Jrk. L ) Ajakulu Uldaeg, Keskmine Tooliste arv _ _
Koondoperatsiooni sisu Eriala ) ) Toonorm Seadmed, vaikevahendid
nr. A B C min aeg, min Faktiline | Arvutuslik
61C. Noopaukude ja n6obi asukoha mérkimine 3+3 K 0,84
62C. Mansett panna pooleks ja teha ndopauk SM 1,28
63C. NO0obid 6mmelda 2 tk. SM 0,54
Kokku: K, SM 6,23 3,08 3,42 12,73 4,24 37,71 1 1,07
21. 64C. Puhastada aluskleit K 3,08 VEIT HD 2002 IRON,
65C. Puhastada pealiskleit K 3,84 kaarid
66C. Lopptriikimine: aluskleit PK 4,20
Kokku: K,PK - - 11,12 11,12 3,71 43,17 1 0,94
22. 60A. Lopptriikimine PK 8,40 VEIT HD 2002 IRON
59B. Lopptriikimine PK 8,40
67C. Lopptriikimine: pealiskleit PK 9,80
Kokku: PK 8,40 8,40 9,80 26,60 4,43 18,05 2 2,24
KOKKU: 86,08 89,99 120,62 296,69 89,90 25 24,85
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2.1.1. T060j0u ja seadmete koondtabel

T60jou koondtabel iseloomustab projekteeritava protsessi tehnilist taset, tooliste kvalifikatsiooni ja

mehhaniseerimise astet [3, p. 21]. Tabel koostatakse tehnoloogilise skeemi jargi.

Tabel 16
T606j0u tabel
ERIALA Ajakulu min. | Tooliste arv
M SM K PK
Tm Nm | Tm [Nm | Tm | Nm | Tm | Nm
1 2 3 4 5 6 7 8 11 12
155,76 | 13,12 | 46,18 | 3,89 | 17,95 | 1,51 | 76,8 | 6,47 296,69 25

Ka seadmete koondtabel koostatakse tehnoloogilise skeem jérgi. Tabelis 17 on Kirjas seadmete

vastavalt koondoperatsioonidele seadmete arv. Sinna juurde lisandub vajadusel reservseadmed, mis

on 5-10%. Arvutatud on ka remondikeerukus tinglhikutes.

Tabel 17
Seadmed
Seadmete mark, Seadmete arv Remondi keerukuse | Remondi keerukus
thdp, klass Pohi- Reserv | Kokku koefitsient tingUhikutes
seadmed

1 2 3 4 5 6
BROTHER 17 1 18 3,0 54,0
S-7200A
BROTHER 4 - 4 50 20,0
EF4-N21 37-
5/TC3
BROTHER 1 - 1 50 50
MA4 N3165-5
BROTHER 2 - 2 50 10,0
CM3-B938
BROTHER 1 - 1 50 50
DH4-B980
BROTHER 1 - 1 7,0 7,0
CB3-B917A
JUKI MO-6714S 1 - 1 50 50
VEIT HD 2002 6 - 6 3,0 18,0
IRON
KOKKU: 32 1 34 124,0
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Uhe mehaaniku tingnorm on 100 ja summaarne KT=124,0.
Mehaaniku vajadus on 124/100= 1,24 ametikohta. [13]
2.1.2. Tellimuste arvutused

Antud Omblusettevdte valmistab mudeleid tellimustena erinevatele firmadele. Tellimused

vormistatud lepingutena.

on

Antud tootjal on kasutada t06j0ud, seadmed, tdbaeg. Arvestada tuleb dmblusprotsessi ressursse.

Liinis on 25 toolist. Esitatud on tellimuskleitidele jargnevalt: ,,Lailee” 550 toodet, ,,Kerome” 250

toodet ja ,,Dainty” 250 toodet.

1. lgal toOopaeval on kasutada:

- N =251t00list

- Tdo6aeg 8 tundi = 480 min

- T606jou ressurss on 8x25 = 200 inimtundi

Toote to6tlemise keskmine aeg Tk = 98,90 min

Keskmine aeg 775 toote tootlemiseks Tk x 775 =98,90 x 775 = 76647,5 min = 1277,46 h
Aeg tellimuse taitmiseks 1277,46/200 = 6,39~6,4 paeva

Arvutuslik vdimsus selle tellimuse korral Ma = 755/6,4 = 118 toodet péevas

ok~ 0N

2.1.3. Tehnoloogilise protsessi majanduslikud néitajad

Tehnoloogilise protsessi majanduslikud néitajad:

1. Toodete to6tlemise aeg Tk = 98,90 min
2.Protsessi voimsus M= R/t = 480/11,88= 40 toodet
3. Faktiline todliste arv Nf=25

4. Toodangu hulk the t66lise kohta TV= :—f: 40/25=1,6 tk

5. Mehhaniseerimise koefitsient Km= TM+TSM /T= 155,76+ 46,18 / 296,69= 0,68
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3. TOOKORRALDUSLIK OSA

3.1. Too korraldamine tsehhis

T60 korraldamine tsehhis on (ks olulisemaid osasid, olenemata tootmise suunast. Paigas peab
olema masinate asetus, et oleks voimalikult lihtne detaile ja pooltooteid nende vahel transportida.
Samuti on parem, kui kahe koondoperatsiooni masina vahel ei peaks palju liikuma, see védhendab

sagimist ning hoiab suuresti aega kokku.

Antud ettevOttesse tulevad valmis 10iked. Ettevdttes toimub tootmise ettevalmistus, milleks
kasutatakse NAVI sisteemi. Tehakse tdpne tootmisjarjekord. Toimub vaid IGigete paigutamine
arvutis, kasutatakse Cerbera slisteemi. Arvuti abil paigutatakse péevas umbes 300 toote I6iked.
Arvuti teeb seda iseseisvalt umbes paari minuti jooksul. Vajadusel tehakse seda ka késitsi. Loiked
prinditakse. Ldiked ldhevad edasi juurdelbikusesse. Materjalid tulevad materjalide laost (stretch
kangas peab 1 0O0péeva rippuma ning siis praagitakse), furnituurid viiakse otse Gmblustsehhi.
Kangad ladestatakse (kasutatakse ka treppladestust), umbes 1000 toodet péevas. Edasi I8igatakse
kangas lademelGikuriga. Kangas jaab plotterpaberi, kilematerjali ja perforeeritud paberi vahele.
Paberil on augud, et tbmmata kangas surubhuga vastu lauda, nii saab valtida kanga nihkumist.
Kangaste peal on ka I6iked, kuigi seda vaja pole, sest lademeldikur I6ikab vastavate programmide
jargi, kuid see on vajalik detailide sorteerimiseks. LOigetele tehakse paigutus vastavalt kdige
kitsama kanga jargi, et olla kokkuhoidlik, siis otsitakse thte lademesse kangarullid, mis oleks enam
vahem vordse laiusega. Uhes adres pannakse ultusaared kohakuti. LGigete paigutamisel on oluline
jalgida kanga l6imesuunda. Ettevdttes on 2 automaatlikurit, mis teenindavat 5 lauda. Vajadusel
tdpsustatakse detaile lintldikuriga. See on eriti ettevaatlikust néudev t66, vOimalik kasutada
kaitsekindaid, kuid sellel t66l tootavad véga kogenud tOotajad. Seejarel vajalikud detailid
dubleeritakse ning komplekteeritakse vastavalt pakkidesse, mida peavad hiljem koéik tdotajad

jalgima. Liimipressi saab reguleerida vastavalt kiirusele, temperatuurile ja survele.

Edasi liiguvad pakid tootmisesse, transportlifti abil 2. korrusele. Seal toimuvad vastavad

Omblusoperatsioonid, furnituuride lisamine. Antud ettevdtte tsehhis korraldab t06d toojuht. Ta
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transpordib tooteid Uhelt tookohalt teisele, kasutades kérusid ja stangesid. Kéarud on kahekordsed
ehk kahetasandilised ning Glemisele alusele on asetatud komplekteeritud detailid ja abimaterjalid.
Stangesid kasutatakse rohkem valmistoodangu liigutamise jaoks, kus viimased ripuvad riidepuude
peal. Madalamaid stangesid kasutavad triikijad, pooltoodangu hoiustamiseks. Tsehhiplaanil (vt
Graafiline osa: Esialgne ja soovituslik tsehhiplaan) on ndha erinevate masinate asetused Kkleidi liinis,
millised on ruumid ning kuidas liiguvad detailid tootmises. Plaanil on samuti &ra méargitud riiulite,

stangede, karude jm asukoht.

Omblustsehhis on 4 liini: pikste liin, jakkide-pintsakute liin, seelikute-piikste liin ja kleitide-

pluuside liin.

Viimistlusliinis toimub toote triikimine/pressimine, toode puhastatakse niidiotstest. Kleidiliinis
toimub ka nédpaukude, néopide tegemine ning trukkide I66mine. Peale neid toiminguid kontrol6r

kontrollib kdik tooted omakorda labi. Edasi liigub toodang lattu.

EttevOttel on véga slsteemne logistikakeskus. Seal on kvaliteedikontroll, tehakse tootele ja
naidistele erinevaid pesu katsetusi. Nende ladu on jagatud materjalilaoks ja valmistoodangulaoks.
Materjalilaos on kangarullid, mis on toodud Ule Euroopa, samuti kdik vajalikud furnituurid. Seal
hoitakse ka bréndide kotte ja kaunistusi (turunduse ladu). Valmistoodete laos on rippkaup (2.
korrusel) ja pakendatud kaup, erinevad bréndid on pandud sektsioonidesse, et neid oleks kergem
leida. lga péev noppijad nopivad vajalikud tooted, viivad lahtealale, sealt lahevad need jargmine
paev Ule Eesti ja valisriikidesse nagu: Lati, Leedu, Venemaa, Ukraina laiali. Laos on 10 laohoidjat
ja 3 laotdotajat. Samuti tulevad lattu tagasi hooajalised tagastused, nditeks dler@ivad suveks lattu,
toodetelt voetakse etiketid kiljest ja pannakse karpidesse. Lattu tulevad ka poodidest tagasi
praaktooted, mis vdimalusel parandatakse vOi pestakse, vOi siis saadetakse brandikauplustesse, kus
need miitiakse odavamalt maha. Kui see pole véimalik, siis pannakse need lattu seisma ja antakse

néiteks vajadusel moeloojatele kasutamiseks.

Tabel 18
Tooulesanded [4]
Ametinimetus Otsene Tookohustused
tlemus
Toojuht Tootmisjuht | Omblusliini t66 korraldamine; mudelite digeaegse toosse

andmise tagamine; Omblejate, triikijate ning kontrolori

pideva ja sujuva t60 tagamine; tema t0oks on todtajate t6o
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Ametinimetus Otsene Tookohustused

ulemus

korraldamine ja jalgimine, et etteantud Glesanded saaksid

kvaliteetselt ja tdhtajaliselt taidetud.

Toojagaja (toojuht | Tookorraldaja | Detailide/pooltoodangu ning abimaterjalide thelt téokohalt

taidab t6ojagaja teisele Oiges jarjestuses ja Oigeaegselt viimine, vastavalt
ulesannet) tookorraldaja ndudmisele
Tehnoloog Tootmisjuht | Tootmiseks vajaliku  tehnoloogia véljatd6tamine ja

rakendamine; méérab toote tootlemise tehnilised tingimused,

seadmed, jarjestuse.

3.2. Té6uuringud

3.2.1. Tookoha korralduse parendamine

Tdotaja keskkonnaks on timbrus, milles ta to6tab. Kuna td6taja veedab todkeskkonnas suurema osa
oma paevast, dmbleja puhul 8 tundi, siis on oluline, et see ei tohi ohustada ei isiku tervist ega elu.
Vaatamata sellele vdivad tookeskkonnas toimida fulsikalised, keemilised, bioloogilised,

flsioloogilised ning psuhholoogilised ohutegurid.

Tdokeskkonna ohuteguriteks on sageli mira, tolm, kahjulikud gaasid, vahene valgustus, 6hu
temperatuur, 6hu litkumise kiirus, 6hu niiskus, kdrge ja madal vererdhk, bakterid, viirused, seened,
fldsilise t60 raskus (eelkdige kasitd6), sundasendid ja -liigutused, monotoonne t66, halb
tookorraldus, aga ka t66dnnetust péhjustada vdivad masinate ja seadmete liikuvad vdi teravad osad,
kukkumis- ja elektril66gi oht. Ohutegurite olemasolu on sdltuv paljuski t66 ja tehnoloogiliste
protsesside iseloomust, kasutatavate seadmete korrasolekust, kaitsevahendite piisavusest ja

kasutatavate materjalide omadustest. [5]

Nende ohtude valtimiseks on oluline, et té6andja kohandab t60 todtajatele voimalikult sobivaks.
Tookoha kujundamisel ja korraldamisel on oluline arvestada to6taja kehalisi, vaimseid, soolisi ja
ealisi isedrasusi, tema t6ovGime muutumist to0pdeva vOi vahetuse jooksul ning samuti vdimaliku

pikaajalist ksinda tdotamist. [5]

Antud ettevottes kleidi liiniga tutvudes, on leitud mdningaid ohutegurid, mis véivad mdjuda nii liini
efektiivsust kui ka tootajate heaolu. Ulevaade probleemidest, pdhjustest ja lahendustest on

alljargnevas tabelis.
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Tabel 19

Ettevotte probleemkohad

‘:]:k' Ohutegur Probleem Pdhjus Lahendus
1. Pstihholoogiline | Motivatsiooni Monotoonsed Kiitmine ja innustamine,
probleem. liigutus, véahe to6veimlemine, rohkem
suhtlemist - mojub | vaikseid pause, korvalt
kurnavalt. jalgimine, boonusstisteem,
Uhistegevused, dmblejate
poolsete ideede eest
premeerimine.
2. Fusioloogiline | Triikija stange Triikija ei poora ise | Mehhaanik paneb kdrgemaks.
madal, seetbttu sellele tahelepanu,
vOib see viga meister ei née.
teha seljale,
samas voib ka
efektiivsus
kannatada.
3. Pstihholoogiline | Efektiivsus Palju erinevaid Palju jérjestikuseid
madal operatsioone, operatsioone, et ei peaks
mudelid pooltoodet kdrvale panema.
vahelduvad Suuremad pakid, siis on
(tellimused pakikasitlusaeg vaiksem ja paki
véiksed). markimiseks kuluv aeg ka.
4. Psuhholoogiline | Efektiivsus Palju erinevaid 2 osaliini — Gihed teevad siidi,
madal materjale/kangaid | teised paksemat materjale, siis
on vbimalik ka abiajaga
mangida.
5. Fusioloogiline | T66kohad kaugel | Reservmasinad on | Reservmasinad tuleks mujale
uksteisest ees. viia.
6. Fusioloogiline | Véhe ruumi Reservmasinad on | Reservmasina kohad asendada

pooltoodete

varustamiseks

€es.

riiulitega.
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Jrk.

o Ohutegur Probleem Pdhjus Lahendus
7. Pstihholoogiline | Véhene Vaiksed ajad Algul tuleks panna
innustumine operatsioonidele pisut
véiksemad ajad, et neid hiljem
tdsta, see tekitab dmblejas hea
enesetunde.

8. Fulsikaline, Ergonoomika Mdra, tolm Omblejad peaksid lahkuma
keemiline, mura ja tolmu kéest mingiks
bioloogiline ajaks.

9. Pstihholoogiline | Allaartedérestajal | Meister polnud Meistril tuleb tegeleda

oli kbrge viinud seda eest, pdhitooga.
pooltoodete sest ta samal ajal
hunnik, seetbttu | tegi ka tukitood.
oli to6tamine
raskendatud
10. | Psiihholoogiline | Halb to6koha Meister polnud Tuleks varustada tookoht
planeerimine — viinud seda eest, riiulitega, meistril tuleks pake
kaeaugukaarte sest ta samal ajal sagedamini &ra toimetada.
aarestaja pidi tegi ka tkitood. Tuleks vaadata detailide asetus
valmistatud koos meistriga.
pooltoote
panema selja taha
11. | Psiihholoogiline | Omblejal kulus Puudub abi ja Aegajalt tuleks meistril abistada
aega operatsiooni | toetus kiisimiseks, | ja ndha to6tajat, kui ta on hadas.
meelde eeldatakse, et on
tuletusega kogenud t6otaja,
meistril puudub aeg
operatsiooni ette
naitamiseks.
12. | Psiihholoogiline | To6taja vahene Puudub aeg koigiga | Véike koosolek péeva algul, kus
innustamine, vestlemiseks. antakse teada, mis paeval ees
kuulamine ootab ja jagatakse kiidusonu.
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Eelnevast tabelist (tabel 2) vdib leida probleeme, mis on seotud nii materjalide, tehnoloogia kui ka
toodanguga. To6keskkond tuleb kohandada inimese vajadustega. Nendele probleemidele téhelepanu

poédramine vOib tosta nii tdotajate efektiivsust kui ka heaolu.

Antud ettevotte tootmishoone on uus, seega keskkonna flisikalised tingimused on seal isna head.
Ruumis on piisavalt valgust, temperatuuri hoiab normis ventilatsioon ja puhurid téokohtadel,
vahekéigud on piisavalt suured ja toolistel on piisavalt abilaudu.

Toolistel endal tuleb samuti pidada hoolt selle eest, et tddkoht oleks korras ning seal ei oleks
mittevajalikke esemeid, rakiseid ja nendest ei peaks Umber kdima. To6kohad tuleb tootajate enda

individuaalsete modtmete jargi korraldada.

Tootajate efektiivsuse uurimiseks on tehtud 2-le Omblejale t60pé&evavaatlused (Lisa 1).

Paevavaatluse analliisimiseks on koostatud diagrammid, mis analliisivad dmblejate ajakasutust.

1%

WET

mEV

BE

mM

Joonis 6. Lihtihendus dmblusmasinal dmbleja ajakasutus

Diagrammilt (joonis 1) on naha, et dmbleja kasutab 85% oma pdaevast etapiajale, ehk teeb oma
toooperatsioone. 9% péevast ei teinud 6mbleja t66d, vaid oli kas tdokohast eemal vdi radkisin
kaastdotajatega, kuid see on p6hjendatud sellega, et dmbleja kasutas paevast ainult 4% taastumiseks
ja puhkamiseks. Isiklikeks vajadusteks ning to0etapi ettevalmistuseks kulus dmblejal vaid 1%.
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4% 2%

mET
mEV

mE

EM

Joonis 7. Aérestus-ithendusémblusmasinal dmbleja ajakasutus

Diagrammilt (joonis 2) on néha, et &arestus-thendusdmbleja kasutab tervelt 88% paevast etapiajale,
sellest vOib jareldada, et t06taja on véga kohusetundlik ja motiveeritud. Ta on dra teeninud
tunnustamise. Ulejadnud péaevakasutus on vastavalt 6% isiklikeks vajadusteks, 4% taastumiseks
ning 2% toost eemal viibimine. Té0st eemal viibimine on samuti pdhjendatud, sest to6tajal oli suure

efektiivsusega. To0operatsioonide ettevalmistusele ei kulunud 6mblejal ldse aega.

Diagrammidelt (diagramm 1 ja 2) v0ib valja lugeda, et dmblejad kasutavad oma p&eva maistlikult.
Madlemate tootajate etapiaeg on uUle 85%. Ettevalmistusaja vahese kasutamine v@is olla tingitud
sellest, et nad tegid thte mudelit, kuid see on muutlik, méni péev on t66s kolm vai neli mudelit ja
siis tuleb ette rohkem masina ja niitide vahetusi. Samuti ei esinenud héireid t60s, 6mblusmasinad

olid tookorras.

Kokkuvatlikult vdib jareldada, et tegemist on Usnagi kohusetundlike ja motiveeritud tdo6tajatega.
Omblejad ei puudunud pdhjuseta oma tédkohalt ja kaastdotajatega lobisemist esines suhteliselt

védhe. V0ib jareldada, et nad on motiveeritud té6tama.

Tavaline on arvamus, et kui tddtajad on rahulolematud, siis pole nad rahul t66tasuga. Tihtipeale aga
on probleem tingitud hoopis sellest, kuidas inimesi koheldakse. Jargnevalt on vélja toodud mdned

punktid, mis on tootajale olulised: [6]

1. Tahab oma t66 ule uhkust tunda.
2. Tahab Giglast kohtlemist.

3. Tahab, et Glemus austaks neid.
4. Tahab, et neid dra kuulatakse.

5. Tahab tunda turvatunnet.
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3.3. TO6juhi t66 analtts

Kleidi liinis juhib t66d t66juht, kelle pohitlesandeks on tdotajate t60 korraldamine ja jalgimine, et
etteantud Ulesanded saaksid kvaliteetselt ja tahtajaliselt tdidetud. Ta on ajatd6line, erinevalt

O0mblejatest.

Meistri pohitlesanded kleidiliinis on pakkide sisestamine infostisteemi; pakkide jaotamine to6tajate
vahel, et pakid laheksid toosse Oiges jarjekorras; tooulesannete jagamine; tdoulesande
lahtiseletamine tootekaardilt, seletab kui suured peavad olema 6mblusvarud, probleemide korral
peab ndu tehnoloogiga. Kui tekib vajadus, nditab t06juht téGoperatsiooni tdotajale ette. Kuid antud
ettevottes on kogenud téotajad, nad on omandanud teadmised, kuidas antud tédoperatsioone teha.

Meister peab toOpéeva lehed allkirjastama, vaatama Ule tO6taja péevatdd ning selle arvutisse
kandma. Liinis on valja kujunenud igale too6tajale kindlad operatsioonid, mida igatiks teeb, aga kui
on rohkem t66d, siis tehakse seda, mis parasjagu on vajalik, vastavalt siis kas
ettevalmistusoperatsiooni vOi ldppoperatsiooni nagu mansetid, kraed, voodri kilgedmblemine.
Lisaks kuuluvad tdojuhi Ulesannete hulka vahetu suhtlemine tdotajatega. Toojuhi tdpsemad

kohustused on vélja toodud t66juhi ametijuhendis

T6o6juhil peavad olema vajalikud isikuomadused liini juhtimiseks: hea suhtlemisoskus, pinge ja
stressitaluvus, kiire reageerimisvdime, organiseeritusvdime, tapsus, hea loogiline mdtlemine, hea

eesti ja venekeele oskus, koordineerimisvfime, otsusekindlus.

Toojuhil on téhtis roll dmblejate t60s, iiks olulisemaid tegureid on motiveerimine. ,,T60
motiveerimise meetodid organisatsioonis on kas materiaalne stimuleerimine, t60 organiseerimise
taiustamine, personali kaasamine juhtimisprotsessi ja mitterahaline stimuleerimine®[7]. Kindlasti on
t00 tasustamisel suurim roll motiveerimisel, kuid pidev to6tasu taseme tOstmine ei aita aktiivselt
séilitada vajalikku motiveeritust ega ka ei aita t06 tootlikkuse kasvule. Selline meetodi kasutamine
on kasulik tootlikkuse lthiajaliste tbusude saavutamiseks. Kokkuvdtlikult 6eldes, harjutakse sellist

tldpi mojustustega Kiiresti ara.

Hoopiski pikaajalisemad mdjud on vaimsete vajadust rahuldamise meetodil, milleks on

loominguline eneseteostamine ja eduelamus.
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Vajadused on pidevas muutumises. Naiivne oleks loota, et tdna toimiv motiveerimine on efektiivne
ka homme. Motivatsiooniprotsess vajaduste rahuldamisega on I8putu, sest isiksuse arenguga

avarduvad vBimalused, vajadused ja enesevaljendus.

Teiseks suunaks on t66 organiseerimise taiustamine, mis sisaldab sihtide seadmist, t66 rikastamist,

tootingimuste parandamist, paindlike graafikute kasutamist.
Sihtide seadmine aga eeldab, et need toimivad t66taja jaoks motiveeriva vahendina.

Toéofunktsioonide laiendamine kujutab endasteostatavate operatsioonide arvu suurenemist todtaja
poolt. Selle tulemusena pikeneb iga tootaja tootsikkel ja kasvab t60 intensiivsus. Antud meetod

tootab vaid tootajate isikliku soovi korral, vastasel juhul viib see terava vastasseisuni. [8]

»opetsiifilisi korduvaid liigutusi tegevate tdotajate jaoks on mdistlikum kasutada toostuslikku
rotatsiooni, mis pakub t66 liikide ja tootmisoperatsioonide jarjestamist nii, et to6tajad vahetavad
pdeva jooksul perioodiliselt tookohti® [8]. See on dmblusliinis viga oluline, sest dmblemise néol on

tegemist monotoonse t6ga.

Motivaatoreid vdib jagada omakorda kollektiivseteks - ehk see peaks mdjusalt toimima tervel

kollektiivile ja individuaalseteks — inimese idividuaalsetele vajadustele 1ahenedes.[9]

Tabel 20
Motivatsioonististeemi positiivsed komponendid [9]
Materiaalsed komponendid Mittemateriaalsed komponendid
Palk Tookorraldus
Preemia T6O sisu
Soodustused Tunnustus
Hea sisekliima Too6tingimused

T6ojuhile on kdige sobilikum eelkdige alluvate tunnustamine, see ei ndua materiaalseid vahendeid,

kuid mdjub sageli kdige efektiivsemalt, et tdsta tootajate tooviljakust.

Heameel on tddeda, et to6pdeva vaatluse kaigus jai silma, kuidas to6juht motiveeris dmblejat. Ta

istus tootaja kdrvale ja kuulas teda ning pakkus probleemile omapoolseid lahendusi.
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Tutvudes kleidi liini tookorraldusega, jai silma, et lisaks paljudele kohustustele, tegeleb toojuht ka
operatsioonide taitmisega, mis ei kuulu otseselt tema tooulesannete hulka. Seetdttu tegin

péevavaatluse, et saada teada, kuidas on t66juhi toopéev jaotatud. (Lisa 2)

ToOpéeva vaatlust anallitsides selgus, et paeva pohiliseks osaks oli t60 jagamine, dmblejate ja
tehnoloogiga pidev suhtlemine ja informatsiooni jagamine. Tehnoloogiga arutati, kas liinis toimub
t66 sujuvalt ja operatsioonide ajad sobilikud. Omblejatega arutas tédjuht to6vatteid ja tlesandeid.
Kuid kuna on tegemist kogenud 6mblejatega, siis pole t66juhil vaja sageli t66votteid ette néidata,
kuid pédeva kaigus Ulks 6mblejat néis olevat hddas operatsiooni meelde tuletamisega. Seetdttu oleks

hea kui 6mblejatel oleks vdimalik abi saada.

Toopéeva vaatlusel selgus, et tuleks abiks kui tdokohtade vahel oleks lisaks riiuleid, et hoiustada
pooltooteid, see annab todjuhile selgema pildi liinis toimuvast. Siis ei peaks ta hoiustama

pooltooteid reservlaudadel voi kasutatavatel toopindadel.

WET
m MU

mP

mE

Joonis 8. T66juhi tdoaja kulutus

Diagrammilt voib vélja lugeda, et ligi 75% péevast kulub to6juhil oma pohitdd peale, milleks on
pohiliselt t66 jagamine liinis, dmblejate ja tehnoloogiga suhtlemine ning péevakaartide arvutisse
kandmine. Teisel kohal ongi tddoperatsioonide tditmine, mis vottis toojuhi péevast 15%. Juba

vaiksema osakaaluga olid isiklikud vajadused ning pausaeg.

Uuringust selgus, et tdooperatsioonide téitmiseks kulus toojuhil 66 minutit, mille osakaal on
15,35% pdevast. Nagu esialgu arvatud, siis selguski, et operatsioonid moodustavad (ihe suure osa
péevast. Kuna t66s on suhteliselt palju mudeleid, mis pole just masst66 suunitlusega, siis paljud

operatsioonid on pikaajalised ja nbuavad ka kasitsi t60d. See on probleem, mis on tingitud ettevotte
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soovist vOtta vastu vOimalikult palju tingimusi. Lahenduseks oleks kaalutlemine, kas on maoistlik

keerulised mudelid ja materjalid to6sse votta.
3.3.1. Tooliigutuste ja toovotete analliis

Tooliigutuste ja toOvotete anallilis on teostatud SSDPro5 siisteemis. Uuring on tehtud mudelile

Lailee, mis sisaldab erinevate dmblusmasinatega teostatud jagumatuid operatsioone.

Sinna kuuluvad alljargnevad operatsioonid:

1. Lailee 6ladmbluste dmblemine

2. Lailee kiljedmbluste Gmblemine

3. Lailee I18hiku nurga dmblemine (diagonaal)
4. Lailee allaére &&restamine
5

Lailee kdeaugukaarte aarestamine

SSD Pro5 sisteemis uuring on teostatud selleks, et vorrelda antud t66 autori poolt pakutud
jagumatute operatsioonide aegu SSD aegadega. T60 tulemusena saab selgeks see, kui tapselt on
eelnevad ajad projekteeritud. SSD uuringud on lisades. (Lisa 3)

3.3.2. Normaalaja uuringud

Normaalaja uurimine ehk kellaga sooritatava t66 mdGtmine on vanim kasutatavatest todaja
modbtmismeetoditest, seda kasutatakse ka tanapéeval laialdaselt. Antud uurimisviisi saab rakendada
piisava paindlikkusega erinevate tG0osade ja toosoorituste ajalistele mdtmistele, edasi toomeetodi

normaalaja arvutusteks, sellest tuleneb ka meetodi lai tuntus. [10]

Normaalaja uurimisel on jargnevad etapid[10]:

1. Tooetapi ehk operatsiooni sooritamise tookoha plaani koostamine, see haarab tookohta ja selle
l&himat mbrust;

2. ToOetapi tegevuste jaotamine osadeks;

3. T66osade aegade ja tooliste jdudluse méaratlemine joudlusprotsendina voi joudluskoefitsiendina;

4. Mootmistulemuste to6tlemine, standardaja arvutamine, tulemuste kasutamine ja talletamine.

Jargnevalt on teostatud normaalaja uuringud eelnevalt juba SSDs kasutatavatele operatsioonidele.
Normaalaja uuringute teostamiseks on tehtud ka abiaja uuringud. Selleks on tehtud lihttihendus
Omblusmasinal ja &arestusiihendus dmblusmasinal dmblejatele tG0p&eva vaatlus, mille jérel on

koostatud abiaja kaart.
62



Tabel 21

Abiaja kaart

MUDEL: NAISTE KLEIT

JAOSKOND: Kleidid
TOOUURIJA: Keidy Lillmaa

TOOETAPP: Kiilje- ja 6ladmblused

MASIN: lihtihendusdmblusmasin Tukitooline
Taastusaeg Kordi 8 Kestus Kestus Markused
tunni min. paevas
jooksul min.
1. Kohvipaus 1 15 15 1. koorm
2. ToovOimlemine 2 5 10 usaste
3. Isiklikud vajadused 10
1-3 kokku 55
Masinakohased abiajad, pdevakonstant
4, Ulemise niidi katkestus 5 0,32 1,6
5. Ulemise niidirulli vahetus 5 0,32 1,6
6. Proovidmbluse tegemine 2 0,42 0,84
7. Masina reguleerimine 2 2,0 4,0
8. Toovahendite ettevalmistus | 1 0,26 0,26
Q. Koristamine 2 2,5 5,0
10. Paevakaardi tditmine péevas 4,0 4,0
4-10 kokku 17,3
Muud t66st s6ltuvad ajad
11. | Paki kasitlemine | péevas IB 6
Kokku 6
KOKKU 58,3
Tabel 22

Abiajakaart 2

MUDEL: NAISTE KLEIT

JAOSKOND: Kleidid
TOOUURIJA: Keidy Lillmaa

TOOETAPP: kiilje- ja 6ladmbluste a4restamine

MASIN: &&restus-uhendusémblusmasin Tukitooline
Taastusaeg Kordi 8 Kestus Kestus Maérkused
tunni min. paevas
jooksul min.

1. Kohvipaus 1 15 15 1. koorm
2. ToOovOimlemine 2 5 10 usaste
3. Isiklikud vajadused 10

1-3 kokku 55

Masinakohased abiajad, paevakonstant

4, Ulemise niidi katkestus 5 0,32 1,6
5. Ulemise niidirulli vahetus 5 0,32 1,6
6. Proovidmbluse tegemine 2 0,42 0,84
7. Masina reguleerimine 2 2,0 4,0
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MUDEL: NAISTE KLEIT

JAOSKOND: Kleidid
TOOUURIA: Keidy Lillmaa

8. Toovahendite ettevalmistus | 1 0,26 0,26
Q. Koristamine 2 2,5 5,0
10. Paevakaardi tditmine péevas 4,0 4,0
4-10 kokku 17,3
Muud too6st sdltuvad ajad
11. | Paki kasitlemine | péevas |6 6
Kokku 6
KOKKU 58,3

T60 teostuse madramine oleks kerge kui kdik to6lised todtaksid normaalse joudlusega, sellisel juhul

saaks t00etapi aega arvutada koikide vaatlusaegade keskmise tulemusena. Kuid tavaliselt on raske

leida selliseid todlisi, kes ei loeks oma t66 teostamise efektiivsust normaalseks joudlustasemeks

kuigi iga inimene to6tab erineva joudlustasemega. Tooliste joudluse erinevus ongi tingitud eelkBige

toooskuste ja oma t00 teostamise kiiruse poolest. Seetbttu tulebki leida iga t66taja joudlus eraldi.

Joudluse madramise the vdimaluse pakub valja Stegemerteni meetod. [11]

Joudluse maaramisel Stegemerteni meetodil vBetakse arvesse kolme tegurit, milleks on [11]:

e t006lise oskused

e {00 teostamise intensiivsus

e tOOtingimused

Tabel 23
Joudluse maaramine
Sooritustaseme naitajad Arvulised naitajad Summa | Jdudluse protsent
Rahuldavad to6oskused E
Hea intensiivsus C 1+(-0,075)+0,035+0,02 0,98 98%
Head tingimused D
Tabel 24
Joudluse madramine 2
Sooritustaseme naitajad Arvulised néitajad Summa | Joudluse protsent
Rahuldavad t66oskused E
Hea intensiivsus C1 1+(-0,075)+0,02+0 0,95 95%
Normaalsed tingimused D
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Tabel 25

Normaalaja uurimise protokoll

NORMAALAJA UURIMINE

TOOETAPP: Lailee kiilje- ja 6ladmbluste dmblemine

UURIJA: Keidy Lillmaa AEG: 12.02.2015 ETTEVOTE: BALTIKA TAILOR OU

Jrk. nr. | TOOOSA NIMETUS 1 2 3 4 5 6 ; 8 9 10 tv (sek) | tn, TN (sek)
L Kaljedmblus 42,86 | 41,56 | 43,18 | 42,27 | 43,69 | 42,35 | 44,48 | 45,27 | 42,34 | 42,89 43,09 42,23
2. Oladmblus 8,42 | 8,72 | 8,39 10,23 10,45 | 10,56 | 9,17 | 8,45 | 9,65 | 8,15 9,22 9,04
3. Oladmblus 10,13 | 8,88 | 10,45 | 9,98 | 10,36 | 10,78 | 8,17 | 9,54 | 8,32 | 8,75 9,54 9,35
4. Kuljedmblus 53,88 | 53,67 | 52,56 | 55,09 | 54,65 | 57,87 | 56,98 | 53,24 | 54,54 | 53,12 54,56 53,47
5. Pooltoode &ra 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,04 | 0,03 | 0,03 0,04 0,04
KOKKU: sek | 116,45 114,13

min | 1,94 1,90
JOUDLUS 98%; kj=0,98 08 97 97 08

P&evakonstant tpk=27 min/péevas

Taastusaeg klass 11 tE=35 min/péevas

Abiaeg ta=tpk+tE=27+35=62min/p

Abiaja lisa 1a=15% ; abiaja koefitsient ka=1,15

STANDARDAEG T=2,19 min
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Tabel 26

Normaalaja uurimise protokoll 2

NORMAALAJA UURIMINE

TOOETAPP: Lailee kiilje- ja 6ladmbluste aarestamine

UURIJA: Keidy Lillmaa AEG: 12.02.2015 ETTEVOTE: BALTIKA TAILOR OU

Jrk.nr. | TOOOSANIMETUS | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 tv (sek) | tn, TN (sek)
1 Kiljedmblus 36,87 | 33,65 | 38,97 | 36,52 | 32,98 | 31,53 | 31,89 | 31,06 | 31,76 | 29,32 33,46 31,78
2 Oladémblus 13,54 [ 10,98 | 9,42 | 7,02 | 518 | 7,56 | 7,90 | 9,30 | 6,98 | 5,89 8,38 7,96
3. Oladmblus 9,09 | 9,02 | 521 | 567 | 6,21 | 582 | 6,19 | 7,87 | 567 | 6,78 6,75 6,42
4 Kiljedmblus 30,72 [ 29,01 | 27,83 | 28,63 | 29,03 | 28,41 | 29.20 | 33,31 | 29,76 | 30,87 29,68 28,19
5 Pooltoode &ra 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,04 | 0,03 | 0,03 0,04 0,04
KOKKU: sek | 78,31 74,39
min | 1,31 1,24
JOUDLUS 95%:; kj=0,95 93 95 97

Paevakonstant tpk=23 min/péaevas

Taastusaeg klass Il tE=35 min/paevas

Abiaeg ta=tpk+tE=18+35=63min/p

Abiaja lisa la=15% ; abiaja koefitsient ka=1,15

STANDARDAEG T=1,43 min

Tabel 27
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Normaalaja uurimise protokoll 3

NORMAALAJA UURIMINE

TOOETAPP: Lailee I16hiku nurga mblemine (diagonaal)

UURIJA: Keidy Lillmaa AEG: 12.02.2015 ETTEVOTE: BALTIKA TAILOR OU

Jrk. nr. | TOOOSANIMETUS | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 tv (sek) | tn, TN (sek)

1. Lohiku nurk 14,57 | 15,14 | 15,38 | 17,48 | 16,86 | 15,54 | 19,39 | 18,24 | 15,23 | 16,13 16,40 16,07

KOKKU: sek | 16,40 16,07
min | 0,27 0,27

JOUDLUS 98%; kj=0,98 98 97 97

P&evakonstant tpk=23 min/péevas

Taastusaeg klass 11 tE=35 min/p&evas Abiaja lisa 1a=15% ; abiaja koefitsient ka=1,15

Abiaeg ta=tpk+tE=18+35=63min/p STANDARDAEG T=0,31 min

Tabel 28
Normaalaja uurimise protokoll 4
NORMAALAJA UURIMINE TOOETAPP: Laileeallaare aarestamine
UURIA: Keidy Lillmaa AEG: 12.02.2015 ETTEVOTE: BALTIKA TAILOR OU

Jrk. nr. | TOOOSANIMETUS | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 tv (min) | tn, TN (min)

1. All&ére adrestamine 44,30 | 42,76 | 44,75 | 51,57 | 44,24 | 51,04 | 47,30 | 44,25 | 45,68 | 47,85 46,37 44,06

KOKKU: sek | 46,37 44,06
min | 0,77 0,73

JOUDLUS 95%:; kj=0,95 93 95 97
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Tabeli 28 jéarg

P&evakonstant tpk=23 min/péevas

Taastusaeg klass Il tE=35 min/paevas

Abiaja lisa 1a=15% ; abiaja koefitsient ka=1,15

Abiaeg ta=tpk+tE=18+35=63min/p

STANDARDAEG T=0,69 min

Tabel 29

Normaalaja uurimise protokoll 5

NORMAALAJA UURIMINE

TOOETAPP: Lailee kdeaugukaarte darestamine

UURIJA: Keidy Lillmaa AEG: 12.02.2015 ETTEVOTE: BALTIKA TAILOR OU

Jrk. nr. | TOOOSA NIMETUS | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 tv (min) | tn, TN (min)
1. Kéeaugukaarte 63,26 | 61,17 | 64,68 | 61,01 | 61,78 | 61,39 | 60,89 | 60,42 | 61,12 | 60,87 61,66 58,58
KOKKU: sek | 61,66 58,58

min 1,03 0,98
JOUDLUS 95%:; kj=0,95 93 95 97

P&aevakonstant tpk=23 min/péevas

Taastusaeg klass 11 tE=35 min/p&evas

Abiaeg ta=tpk+tE=18+35=63min/p

Abiaja lisa 1a=15% ; abiaja koefitsient ka=1,15

STANDARDAEG T=1,13 min
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3.3.3. Standardaeg

Jargnevalt vorreldakse standardaeg labi kolme meetodi, milleks on SSD, projekteeritav standardaeg

ning standardaeg labi normaalaja uuringu.

Tabel 30
Standardaegade vordlus
Jrk. Mudeli Lailee jagumatu Aeg, SSD | Erinevus | Kood Seadmed
nr. operatsioon min aeg,
min
1 2 3 4 5 6
1. Lailee 6labmbluste 1,07 0,61 0,46 LKO1 BROTHER
dmblemine S-7200A
2. Lailee kuljedmbluste 1,95 1,48 0,47 LKO02 BROTHER
dmblemine S-7200A
3. Lailee I6hiku nurga 0,52 0,32 0,2 LKO04 BROTHER
dmblemine (diagonaal) S-7200A
4. Laileealldére &&restamine | 0,90 0,72 0,18 LKO3 | BROTHER EF4-
N21 37-5/TC3
5. Lailee kdeaugukaarte 0,84 0,82 0,02 LKO5 | BROTHER EF4-
aarestamine N21 37-5/TC3
KOKKU: 5,28 3,95 1,33

Uuringu tulemusena on néha, et SSD ajad kokku on 3,95 min, mis erinevad suuresti autori aegadest,
mis on 5,11 min. Vahe on vaid ~1,16 min, mis naitab, et esialgsed ajad on Usnagi suured. See
naitab, et projekteeritud aegu annab vahendada, millest tulenevalt véheneb ka mudelite tellimuse
taitmise aeg. SSD-ga leitud ajad on tépsemad, sest igale liigutusele on oma kindel aeg ja on
arvestatud ka kate ja sdrmede liigutusi. Leitud ajad on seotud enamasti to6tajate motivatsiooni,
oskuste, tookoha paigutuse ja tsehhi tingimustega. Kui tdokoht pole hasti organiseeritud, tsehhis
toGtamise tingimused (nt temperatuur, mira tase, valgus jne) ei ole normi piires voi dmbleja tunneb
end ebamugavalt antud kohal, vdib tulemuseks olla praagi tekkimine, mis tuleb uuesti tootmisesse
saata, et vigu parandada. Sellega kaasneb aga tihti suur ajakulu, graafikust mahajaamine, t66de
kuhjumine ning samuti vaimne pinge nii tootajatele kui ka tdooandajale. Lisaks headele
tootingimuste, on ka oluline, et operatsioonide ajad oleksid 6Oigesti ja vdimalikult tapselt

planeeritud. Tanu sellele saavad kdik tootajad teha oma t66d efektiivselt ja nduetekohaselt.
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4. KVALITEEDIJUHTIMINE

4.1. Kvaliteedijuhtimine

Kvaliteedile on olnud aegade jooksul palju erinevaid madratlusi. 1SO 9000:2000 maéaratleb

kvaliteeti jdrgnevalt: “Kvaliteet on maiédr, milleni olemuslike karakteristikute kogum tdidab

ndudeid[12].”

Kvaliteediks peetakse ka [12]:
+ vastavust spetsifitseeritud nduetele (Crosby);
» sobivust kasutamiseks (Juran);

« kliendi rahulolu.

,Kvaliteedijuhtimine on sisuliselt juhiste-Opetuste  kogumik vigade véltimiseks ja
parandamiseks[13]“. See on ettevottes iiks alustalasid, mida on vaja selleks, et organisatsioon saaks

sihiparaselt oma tegevust korraldada.

Tanapéeval kéib kvaliteedi maaramine eelkdige kliendi nduete jargi. Kvaliteedijuhtimise néol vdib
tegu olla ka konkurentsivdoime sdilitamisega. ,,Kvaliteeti parandades on vdimalik suurendada
tootlikkust, mis parandab organisatsiooni konkurentsivdimet[14].* Sellest voib jareldada, et madal
kvaliteet nduab suuri kulusid ja toob kaasa konkurentsivdime languse. Kvaliteet kipub olema
pdhikomponendiks ka ettevotte maine kujundamisel. Halb maine levib paraku kiiresti ja seda on

raske parandada, kuid see on vdimalik eelkdige just kvaliteedijuhtimise abil. [12]

Kvaliteedi paremaks mdistmiseks peab teadma kvaliteedi kaheksat dimensiooni (Garvin):[12]
+ toimivus,
« omadused,
« tookindlus,
+ vastavus,
+ kestvus (vastupidavus),

» teenindatavus,
70



» esteetilisus,

 tajutavus / imago.

Tavaliselt mdistetakse kvaliteedijuhtimise all ainult toodete I6ppkontrolli e. korrigeerivat tegevust.
Sellisel teel suudetakse kiill tagada, et ebakvaliteetne toode avastatakse enne kliendile saatmist, kuid
ei vOeta midagi ette selleks, et sellist toodet ei tekiks. Tegelikult on kvaliteedijuhtimine seotud
rohkem valtivate tegevustega ehk sellega, kuidas juhtida sisendit, et saada soovitud valjund. Nii
saame luua omamoodi meetodi, mis aitab meil véimalikult palju véltida kvaliteediprobleeme juba
materjalide hankimisel ja protsesside kdigus ning véimaldab vdhendada vigade avastamisest ning
parandamisest tingitud kulusid. Samuti vOimaldab ka juhtkonnal arvesse votta juba enne
tootmistegevuse algust tapseid klientide ndudmisi ning saavutada hea tagasisidestisteem ettevdtte
Klientide suhetes. [15]

Ettevotte seisukohalt on kvaliteedijuhtimise vajadus juhtimissisteemide juurutamise jargi: [16]
« ettevotte konkurentsivbime suurendamine,

« kliendi rahulolu saavutamine ja suurendamine,

* maine tdstmine,

« usaldusvaarsuse suurendamine ja demonstreerimine,

* ettevotte t60 tdhusamaks muutmine,

» ressursside kasutamise optimeerimine,

* protsesside korrastamine,

« volituste ja vastutuste méaratlemine ja fikseerimine.

Kvaliteedil on 3 tulpi mojutajaid: vélised mojutajad, milleks on kliendid, kasutajad, véimuorganid,
muluk ja teenindus; tooteomadused ehk sisemised mdjutajad, milleks on tootmine, logistika,
kvaliteedikontroll ja pakend ning susteem, milleks on v6imelisus, seadmed ja keskkond. Neid
mdojutajaid annab tootmises kdige enam parandada, sest (ihtki t66d ei tehta nii hasti, et seda ei saaks

teha veel paremini. [17]

4.2. Kvaliteedikontrollist osavotvad lilid

Kogu to6tajaskonna kaasamine kvaliteedijuhtimisse on kvaliteedijuhtimissusteemi vaga oluline osa.
Tootajatel peab olema véimalus tunda enda kaasatust t6osse, professionaalset uhkust ja kohustust
olla vdimeline tegema head t66d ja saada selle eest tunnustatud. Kvaliteedijuhtimise oluline

koostisosa on ka pidev parendusprotsess, mis hdlmab kogu ettevotet ja selle alliksusi. Oma
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tootulemusi tuleb pidevalt hinnata, analliisida ja leida voimalusi, kuidas paremini organisatsiooni

hlivanguks tootada. [18]

Kvaliteedi séilimiseks ettevdttes on oluline, et iga tootaja jélgib talle etteantud juhiseid tépselt ning
planeerimine peab olema taielik, I6ikamine tdpne ja dmblus hoolikas. Kvaliteedikontroll peab
algama voimalikult varajases to0etapis, ehk siis iga t0otaja peab jalgima oma ja ka eelneva t06taja
t00 kvaliteeti, et probleemid oleksid ennetavad. Leides vead, tuleb need kohe parandada.
Kvaliteedijuhtimise seisukohalt oleks oluline, et kontrollitaks vea tekkepdhjuseid, et jargmine kord

vigu valtida.

Toojuhi kvaliteedivastutus on mitmekilgne: ta vastutab oma osakonna t60 kvaliteedi eest ning
teiseks oma osakonnast véljuvate toodete kvaliteedi eest. T66juht peab tegema regulaarset kontrolli,
milleks on t66 kulgemise kontroll ehk t66 tasakaalustamine. Selle kdigus tuleb to6juhil jalgida, et
kdik tookohad oleksid vordselt tooga varustatud ning t66s olevad tellimused on tditmisel. Lisaks
tuleb toojuhil teha ka movdaminnes kvaliteedikontrolli tdéhtsamatele operatsioonidele, Opilastele
ning uutele tootajatele. Tuleb teha vastavate tootajatega kvaliteedi arutelusid. Tootlikkuse kontrolli
peaks tegema vahemalt kahele tdolisele paevas, seejuures tuleks keskenduda ndrkadele
operatsioonidele; teostada tuleks ka meetodi ja kvaliteedi kombineeritud kontrolli. Té6juht peab

seetOttu tegema pidevat ja aktiivset koostdod erinevate liinidega ja ka kvaliteediosakonnaga. [19]

Antud ettevottes kontrollib 16ppkvaliteeti kvaliteedikontrolor. Kvaliteedikontrol6ri Glesandeks on
kontrollida, kas toode vastab kvaliteedi nbuetele. See tdhendab, et kontrolor vaatab tootekaarti ja
selle jargi kontrollib Gle toote mdddud, diged furnituurid, dmblused, vajadusel l6ikab lahtised

niidiotsad.
4.3. Kvaliteedi kontroll ettevottes

Kvaliteedikontroll on abindu, kuidas jouda véiksemate tootmiskuludeni. Abiks on sealjuures heade
oskustega ja vOimetega tootajad. Protsessist osavotvad todtajad on see kontingent, kellega t66juht
saavutab tulemuse. ToOtajate pidev oskuste parandamine vOib teha protsessi efektiivsemaks.
Kvaliteedi tagamiseks ettevottes peaks iga to6taja teadma, mis tahtsus on teatud kvaliteeditaseme
séilitamisel. Ettevotte eesmérgiks on tagada klientide pusimine ja selle kaudu oma tdotajatele t66
kindlustamine. See eeldab aga ka konkurentsivdime sdilimist ja toodete kvaliteeditaseme hoidmist.
[21]

72



Ettevotte kvaliteet [21]:
+ kvaliteet, mis on seotud ettevotte nimega,
« kvaliteet, mis kogetakse ettevotte sees (ettevotte kultuur),
+ kvaliteet ettevotte iksustes,

» individuaalne kvaliteet.

Antud ettevdtte missiooniks on luua kvaliteetmoodi, mis véimaldab inimestel ennast véljendada ja

end hasti tunda.

Tootmises on kolm suuremat kontrollfaasi, milleks on: protsessieelne kontroll, protsessisisene

kontroll ja toodangu 16ppkontroll.

Protsessieelne kontroll ehk sisendkontroll teostatakse tavaliselt materjalide, pooltoodete ja
furnituuride vastuvotmisel lattu. Kontrolli reeglistik on ettevotte protseduurides fikseeritud. Eriti
tahelepanelik tuleb olla uute v3i probleemsete tarnijate puhul. Defektsed tooted tuleb kohe eraldada,

tavaliselt tegeleb konkreetse olukorraga edasi ettevdtte ostujuht. [18]

Antud ettevottes on selline kord, et kdikidest kanga partidest kontrollib ladu 15% riiet. Kui
avastatud kanga praagi kogus vastab kvaliteedi sertifikaadile, siis Ulejadnud kangast ei kontrollita.
Ja kui praaki on rohkem, siis kontrollitakse tervet partiid. Ettevéttel endal ei ole vdimalust teha
hdordumise ja higikindluse teste. Aga kui see on vajalik, siis tellitakse see test spetsiaalsetest
laboritest. Logistikakeskuses on vdimalik teha kanga kokkutdmbavuse test. Kontrollitakse ka, kui

palju tdmbab kangas kokku pesus vdi triikides.

Protsessisisene kontroll on iga tédoperatsiooni teostaja enda vastutusel. Keerulisemate ja tapsemate
toodete puhul on protsessisisese kontrolli reeglistik fikseeritud kas td6juhendis VOi
kontrollidokumentatsioonis. Seadmeoperaatori  kohustus on teostada kontroll vastavalt
instruktsioonile ja minimaalse ajakuluga. Protsessisisese kontrolli eesmargiks on, et mitte kski
defektne toode ei liiguks edasi jargmisesse toooperatsiooni. Mida kaugemale defektne toode

valmistusprotsessis on liikunud, seda enam teeb ettevote kulutusi defekti kdrvaldamiseks. [18]

Toodangu I6ppkontroll on oluline toote kvaliteedi tagamiseks ja kliendi rahulolu saavutamiseks.
Sageli teostab toote 16ppkontrolli kvaliteedikontrolliosakonna to6taja ehk kvaliteedikontrolor. Toote
I6ppkontrolli juurde vdivad kuuluda ka vajalikud katsetused voi testimised. Reeglina tulemused
protokollitakse ja neid analliusitakse ettevottesiseselt. [18]
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4.4. Tagasiside klientidelt

Toote kvaliteedikarakteristikute seireks kogu elutsikli véltel on oluline, et toimib toote
kasutusomaduste tagasiside susteem. Teave reklamatsioonide, vigade esinemiste ja liikide, kliendi
nduete ja ootuste vO6i mistahes muude kasutusel Uleskerkivate probleemide kohta peaks olema

kattesaadav kavandi Glevaatuseks ja parandustegevusteks turunduses ja toote levitamisel. [20]

Kliendil ja ettevottel on kvaliteedile erinevad ootused. Kliendil on teadmised, ootused ja
vadrtushinnangud toote vdi teenuse suhtes. Ettevotte poolt mdjutavad toote kvaliteeti jallegi selle
isedrasused, funktsioonid, omadused, seisund. Seet6ttu on oluline, et klient saaks anda tagasisidet
kasutatava toote kohta. Vigade parandamise tulemusena saavutatakse kliendi heaolu, mis omakorda

toob ettevGtjale suurema sissetuleku.

Kliendi esimesteks kvaliteediaspektideks on kindlasti toote valisilme ja sobivus antud kliendile.
Visuaalset hindamist saab teostada rdiva materjalile ja toote osadele, aga ka (Uldisele
valjandgemisele. Véalimuse puhul saab hinnata: kanga pinna siledust, dmbluste véljandgemist,
kortsu voi viigi séilivust. Flusiline mugavus, psihholoogiline mugavus ja valjandgemine mangivad
kdik rolli tarbija arusaamisel istuvusest. Istuvus seondub aga otseselt inimkeha anatoomiaga ja
enamik istuvuse probleeme tekivad inimkeha isedrasustest. — Cain. Istuvuse aspektid ei koosne
ainult 3-modotmelisest kehakujust ja kangaomadustest, mis mdjutavad rdivavolte ja véljandgemist,

vaid sisaldavad ka sotsiaalset sdnumit, moodi, keharahulolu ja réiva fulsilisi m6dtmeid. [22]

Halva kvaliteedi tagajarjeks on, et 90% kvaliteediga rahulolematutest klientidest valdivad seda

toodet tulevikus.
Ainult 4 % rahulolematutest klientidest esitavad kaebuse kehva kvaliteedi kohta.

Iga rahulolematu Klient raagib sellest vahemalt 9-le ja vdimalik ka, et rohkem kui 20-le

potentsiaalsele kliendile.

Baltika Tailor OUI on vaga stisteemne logistikakeskus. Seal on kvaliteedikontroll, tehakse tootele ja
naidistele erinevaid pesukatsetusi. Nende ladu on jagatud materjalilaoks ja valmistoodangulaoks.
Materjalilaos on kangarullid, mis on toodud ule Euroopa, samuti kdik vajalikud furnituurid. Seal
hoitakse ka bréndide kotte ja kaunistusi (turunduse ladu). Valmistoodete laos on rippkaup (2.
korrusel) ja pakendatud kaup, erinevad bréndid on pandud sektsioonidesse, et neid oleks kergem

leida. Iga paev nopivad noppijad vajalikud tooted, viivad lahtealale, sealt lahevad need jargmisel
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paeval Ule Eesti ja valisriikidesse - Lati, Leedu, Venemaa, Ukraina - laiali. Laos on 10 laohoidjat ja
3 laotootajat. Samuti tulevad lattu hooajalised tagastused, nditeks dlerdivad suveks: toodetelt
voetakse etiketid Kkiiljest ja pannakse karpidesse. Lattu tulevad ka poodidest tagasi praaktooted, mis
vOBimalusel parandatakse voi pestakse voi siis saadetakse brandikauplustesse, kus need mitakse
odavamalt maha. Kui see pole vdimalik, siis pannakse need lattu seisma ja antakse vajadusel

moeloojatele kasutamiseks, néiteks hiljuti ERKi moeshowle.
4.5. Ettepanekud kvaliteedijuhtimiseks

EttevOte peab suutma pidevalt muutuda, oma protsesse pidevalt parendades. Mida suuremal mééral
ettevOte seda teeb ning mida pidevam on see tegevus, seda pikemaks kujuneb organisatsiooni
eluiga. Uheks tegevuse eesmargiks peakski kujunema pidev parendamine, milleks on igapéevased

vaikesed sammud. [23]

Selleks tuleb ettevottel valida endale sobiv kvaliteedijuhtimise stisteem, millega ta suunab ja ohjab
kvaliteediga seotud dritegevusi. lgapdevaselt mdistetakse enamasti kvaliteedijuhtimise all ainult
toodete kvaliteedi kontrollimist, mille eesméargiks on vahendada kliendini joudvaid ebakvaliteetseid
tooteid. Kuid eesmaérgiks peaks olema tervikliku sisteemi Ulesehitamine, millest vGtavad osa

absoluutselt kdik to6tajad, alates tippjuhtidest, I6petades tavatottajatega.

Alustada vOiks kvaliteediohjest, mida rakendatakse toote kvaliteedi saavutamiseks ja hoidmiseks.
Kuna antud t66 kasitleb tootmisprotsessis toimuvat, siis oluline on kindlasti tootmisinformatsiooni
ohje, mis eeldab et tootajatele antakse nii suulised kui ka Kkirjalikud juhised ja tdéokésud,
tootmisjoonised ja vastavad dokumendid t60 tditmiseks. Tootmistodtajad peavad olema valitud
hoolikalt nende teadmiste ja ka isikuomaduste jargi, seejérel tuleb neid koolitada, juhendada ja
motiveerida. Tootajad tuleks kaasata juhtimisse, see tdhendab, et tuleb kuulata nende ettepanekuid

kvaliteedi parandamiseks. [24]

Antud ettevdttel on valida mitmete erinevate kvaliteedististeemide hulgast. Omalt poolt pakun vélja
kaks juhtimissusteemi. Nendeks on Kaizeni stisteem ning rahvusvahelistel ISO standarditel pShinev

stisteem.

Esimeseks voimalikuks juhtimissiisteemiks oleks Kaizeni meetod. Kaizeni susteemis on olulisel
kohal inimesed, absoluutselt kbik ettevotte tootajad. To6tajad on need, kes annavad ideid ja neid ka
teostavad. Kaizeni pdhimotte jargi pole slisteemi vaja ei juhtkonnale, ei omanikele, vaid nendele

samadele toolistele, kes tootavad ettevottes. See peab olema tddlistele nii selgitatud, et inimesed
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hakkaksid sellesse uskuma ja stisteem hakkaks toole. Muud susteemi elemendid réagivad ikka ja
jalle rahulikust tempost: pidevad, véiksed sammud ja investeeringud, jérjepidev ning sobitatud
tegevus. Samas, pidev parendamine vajab suuri pingutusi siisteemi toimivuse seisukohalt. Pideva

parendamise puhul on mdddikuks protsess ning selle kvaliteet. [23]

Kaizeni meetodi kohaselt on oluline td6tajate kaasamine ettevotte kvaliteedi parendamisse.
Seejuures oleks hea véimalus selleks panna tootmisruumi kast, kuhu iga t66taja saab anonutmselt
panna oma soovitused ja ettepanekud, mis vOiksid aidata kaasa tootmisprotsessi parenduste
tegemisele. Kindlasti motiveeriks tunnustamine téotajaid rohkem probleemidele téhelepanu
poorama. Kui probleem on avastatud, siis voiksid td6juhid oma t66tajaid tahelepanekute eest tanada
ning ettevote voiks mdelda vélja ka vaikseid preemiaid t0otajatele kinkekaartide voi soodustuste
ndol. See eeldab koostddd teiste ettevotetega, et pakkuda toolistele voimalust nditeks massaaziks.
Kuna dmblustd6 on pingeline ja rutiinne, siis see parandaks tootajate tervist ja aitaks valtida stressi.
Eelnev ettepanek voib olla suure protsessi alguseks, mis aitab luua koigile parema tookeskkonna.
Ettevottele tdhendab see vdiksemaid kulusid ning suuremat kasumit.

Teiseks vdimaluseks pakun valja rahvusvahelistel SO standarditel p&hineva ststeemi.
Rahvusvahelise Standardiorganisatsiooni (ISO) 9000 seeria standardite sari kehtestab nduded, mille
jargi kvaliteedististeemi Ules ehitada. Need on nduded, mida organisatsioon peab tditma nii siisteem
luues kui ka rakendades. Standardis ISO 9000:2005 on kindlaks madratud kaheksa
kvaliteedijuhtimise p6himdtet, mis aitavad organisatsiooni juhtida parema toimivuse suunas. Need
pdhimdtted on jargmised: [23]

+ kliendikeskne I&henemine,

+ eestvedamine,

* inimeste kaasamine,

» protsessikeskne l&henemisviis,

» sisteemne lahenemine juhtimisele,

+ pidev parendamine,

 faktipGhine l&henemine otsustamisele,

 vastastikku kasulikud suhted tarnijatega.

Eespool mainitud ststeemi véljatootamine aitab ettevottel korrastada oma toimimist, likvideerida
kitsaskohti, luua funktsioneeriv dokumendihalduse slisteem, méarata kindlaks toimivad protsessid
ja oodatavad tulemused. Sellega seoses oleks soovitatav ettevGttel antud juhtimissiisteem ka

sertifitseerida, mis pole kull kohustuslik, kuid ménel juhul vdib see olla ka vajalik, nditeks kliendi
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ndudel vOi hankes osalemise eeltingimusel. Organisatsioonis rakendatud kvaliteedijuhtimissisteemi
korral on oluline toimimine, see tdhendab, et slisteemi rakendatakse ja sealhulgas jalgitakse selle

vastavust aja nduetele ning pidevale parendamisele.

Niisiis jarjepidev ning pusiv kvaliteet ongi firma usaldusvéérsuse ja turul pasimise eeldus. Siiski ei
tohiks ettevdte end standardite ja seadustega taiesti piirata, sest maailm on pidevas muutumises ja
tuleb arvestada, et slisteemid vananevad ja ka neid on vaja parendada. VOimalusel tuleks

kombineerida mdlema juhtimissiisteemi kasutamist.

77



KOKKUVOTE

Loputod ulesandeks oli analuiiisida ettevétte Baltika Tailor OU kolme kleidi to6tlemise ning
ettepanekute tegemine ettevdtte korralduse parendamiseks, et tosta too efektiivsust. T6os t6i autor
valja omapoolseid ettepanekuid ning lahendusi, kuidas toodete 8ige tootlemisviisi ning
tookorralduse kaudu on vBimalik tdsta ettevotte tootlikkust.

LOputdds tehti erinevaid tddaja uuringuid, milleks olid toopéeva pildistused kahele erinevale
todkohale ning toodjuhile, normaalaja uuringud ning tédaja uurimine l&bi SSD Pro 5 programmi.
Todoaja uuringud pdhinesid mudeli ,,Lailee* 5 jagumatu operatsiooni jalgimisel. Sarnaseid mudeleid
esineb Baltika Tailor kleidiosakonna tootmises kullaltki palju, sellepérast ka vastav mudeli valik
tekkis.

Kéesoleva 16putd6 eesmérgiks oli korraldada mudelite tootmisprotsess kleidiliinis. Mudelite valikul
lahtuti Kleitide esteetilisest valimusest ning klientide heaolust rdivaste kandmisel. Omblusliini
projekteerimise aluseks on vdetud tellitud mudelid ning tédliste arv ja mudelite valik. Antud
mitmetegumoelisest tehnoloogilisest protsessist vdtab osa 25 todtajat ning tellimuse suurus on 775
kleiti vastavalt: ,,Lailee” 500 toodet, ,,Kerome” 151 toodet ning ,,Dainty” 124 toodet T60 kaigus on
védlja selgitatud nende mudelite Omblemiseks sobilikud materjalid, Gmblusseadmed,
todtlemismeetodid ja - jérjestus, protsessitiilip, tddjaotus ja tehnoloogiline skeem ning teostatud on

nende analius.

Omblusliini projekteerimisel selgus, et parim tootmisprotsessi tiiip antud toodetele on tsiikliline
s06tmisviis. ToOs tuli jélgida, et Gihele dmblejale ei satuks rohkem kui kaks erinevat dmblusmasinat,
et liinitdod oleks sujuv ning toodete liikumine loogiline ja Uleliigsete tagasikéikudeta. To0jaotuse

graafilises analliusis selgus, et dmblusliini thel tootajal on Glekoormus ja kolmel on alakoormus.

ToOpaeva pildistustega uuriti abiaja lisa, sest baasettevottes on kleidiliinis see igale operatsioonile
22% mudelite pideva vaheldumise tottu. Pdevapildistuste tulemusel olid abiajalisad 22% asemel

18%. ToOoOpdeva uuringus toojuhile selgus, et toojuht veetis sel péeval suure osa oma ajast
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Omblustood tehes, mis ei kuulu otseselt tema tooulesannete hulka. Soovitatavaks lahenduseks on
pakutud kaalutlemine, kas on mdistlik keerulised mudelid ja materjalid t66sse votta. Normaalaja
uuringutega analtisiti, milliseid to6votteid, erinevaid liigutusi ning detailide asetust tooline
kasutab. Normaalaja uuringutega on réhutatud standardaegade s6ltuvust 6mbleja toovdtetega ning

tookoha paigutusest uldiselt.

SSD t60aja uuringud on teostatud vordlemiseks projekteeritud aegadega. Uuringus selgus, et
projekteeritud aegu saab véhendada, millest tulenevalt vaheneb ka mudelite tellimuse téitmise aeg.
SSD-ga leitud ajad on tapsemad, sest igale liigutusele on oma kindel aeg ja on arvestatud ka kate ja
sormede liigutusi. Erinevused projekteeritud ja SSD t6daja uuringu aegade vahel véivad olla
tingitud sellest, et baasettevottes on abiaja lisa suurem.

Kvaliteedijuhtimine on oluline organisatsiooni tegevuse sihiparaseks korraldamiseks, seetGttu on
selle kasitlemine liini korralduse parendamise seisukohalt vdga oluline. Kvaliteedijuhtimise
parendamiseks on pakutud ettevottele vélja kaks juhtimissusteemi. Nendeks on Kaizeni stisteem
ning rahvusvahelistel tuntud ISO. Siiski ei tohiks ettevdte end standardite ja seadustega taiesti
piirata, sest tuleb arvestada, et susteemid vananevad ja ka neid on vaja parendada. Vdimalusel

tuleks kombineerida mdlema juhtimisststeemi kasutamist.

Ettevotte toimimisel on vajalik kdigi allliksuste pidev koostod - iga liige peab tundma, et on
kaasatud ettevotmistesse. Oluline on pidev parenemine ja suhtlemine klientidega, see aitab
saavutada oodatud tulemuse ehk suurema kasumi. lga liige peab olema motiveeritud, kuid see on

seotud tOdtajate oskuste ning tdokoha ja tsehhi tingimustega.

Ldputdd autorina sooviksin tanada abi ja jagatud teadmiste eest Baltika Tailor OU kleidi osakonna
tehnoloogi ja juhendajat Svetlana Zmievskajat. Samuti tdnan juhendajat  Tallinna

Tehnikakorgkoolist Anu TSistovat ning konsultanti Merje Beilmanni.
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SUMMARY

Throughout the years, there has been on essential item of clothing for women, which is also the
most important, a dress in the wardrobe. This is also a form of expressing ones gender. Dress trends
are constantly changing and offering suprises again and again. Therefore, the theme of the thesisis

dresses.

The aim of this thesisis Organizing the Technological Process of Women “s Dresses and also
improving the part of the industry which deals with the manufacturing of dresses. There are three
different models of dresses are covered in this thesis and number of workers for each dress line.
Dress models are Lailee, Kerome and Dainty, which are particularly suitable for wearing in the
spring and summer time. These dresse can be worn every day and also for festive occasions. 2 first

dress models are classic, while the last one has a more specific form.

The first major chapter describes the three models, the materials, sewing machines and pattern
pieces. It is also shown how the products are sewn. The production of each model has been
dividend into an indivisible sequence of operations. The main data for this thesis was colleted from

an internship company called Baltica Tailor OU.

The second chapter is about the organization, which proovides an overview of the selection process
and organizing 25 workers for the division of labor. To do this a pace is established for each
employee to do their share of their work. The results were analyzed graphically. It turned out that 1
worker was overloaded and 2 are underloaded, but the ideal outcome is difficult to achieve. The

results show that when using 34 sewing machines, it takes 6.4 days to fulfill the order.

The administrative part of the work is described in the Basic organization of the thesis. One aim of
the thesis wa simporving the derssline. Problems were first sought out in the dress line and then
solutions were offered to over come them. Many of the problems are theres ponsibility of the
linemanager which is why the their tasks are described in this paper. Observing the working day of

the linemanager revealed that such a persoon spends a lot of time sewing, which does not fall
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munder their direct as signment. It was also shown that through out the day sewers had to be
involved with varikus products. The company discusses with the operation Manager if it is
reasonable to include complex models and materials in the production. Studying and analyzing the
nominal time for performing each operation dictates what the different techniques and movements

are. The placement of the components used by the worker is also decided from this.

The last chapter veski an overview of the company's quality management. Quality management is
meant for organizing the target activities, this is why it is so important in terms of improving the

organization of the production line.

To better the quality management there are two systems: The Kaizen and the internationally
renowned ISO. Still the company should not let themselves be limited by a single set of standards
and regulations. There a son for this is that standards and regulations also become oldfashioned and
they too need to be improved. When possible, both systems of quality management should be taken

into account.

For the company to succeed it is important that all workers cooperate — the members of the line
must feel that they are an important part of the process. It is important to constantly cooperate with
the clients and try to improve as this helpis achieve the desired result and a larger profit margin. It
must been sured that every member is well motivated and this is dependant on the working
conditions of the factory and the skills of the employees.
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Lisa 1. Omblejate to6paeva vaatlused

Tabel 31

Lihtuhendusdmblusmasinal Gmbleja paevavaatlus

Jrk. nr. Ajakulu nimetus Jooksev aeg | Kestus min | Simbol
h min
1 Vaatluse algus 7 30
2 Jutustab 35 5 M
3 Ombleb 8 03 28 ET
4 Jutustab 05 2 M
5 Ombleb 25 20 ET
6 Puhkepaus 47 22 E
7 Ombleb 10 | 08 80 ET
8 Jutustab 10 2 M
9 TUKit66 markimine 13 3 EV
10 Ombleb 15 2 ET
11 Isiklikud vajadused 17 2 IS
12 Ombleb 12 | 05 108 ET
13 Jutustab 10 5 M
14 Isiklikud vajadused 13 3 IS
15 Ombleb 17 4 ET
16 Lahkub tédkohalt 30 13 M
VAHEAEG ( 12.30-13.00)
17 Pole tookohal 13 07 7 M
18 Ombleb 14 | 48 101 ET
19 Isiklikud vajadused 50 2 IS
20 Ombleb 15 | 30 40 ET
21 Jutustab 38 8 M
22 TUkitod markimine 40 2 EV
23 Ombleb 16 | 15 35 ET
TOOPAEVA LOPP 16.00 494
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Tabel 32

Tabel 33

Vaatlustabeli 31 analiitis

Jrk. nr | Tooaja kulutus | Simbol | Osakaal paevast % | Kestus minutites
Etapiaeg ET 87,08 418
Ettevalmistusaeg EV 1,04 5
Isiklikud IS 1,04 7
vajadused
Taastusaeg E 4,58 22
Pausiaeg M 8,75 42

Tbdoaeg (1-2): 423
Pausid, taastusaeg, isiklikud vajadused (3-4): 71
Kokku: 494
Adrestus-iihendusdmblusmasinal dmbleja pievavaatlus
Jrk. nr. Ajakulu nimetus Jooksev aeg | Kestus min | Simbol
h min

1 Vaatluse algus 7 30

2 Ombleb 8 15 45 ET
3 Isiklikud vajadused 20 5 IS
4 Ombleb 25 5 ET
5 Puhkepaus 44 19 E
6 Ombleb 9 | 24 40 ET
7 Isiklikud vajadused 25 1 IS
8 Ombleb 10 | 25 60 ET
9 Isiklikud vajadused 30 5 IS
10 Ombleb 52 22 ET
11 Isiklikud vajadused 53 1 IS
12 Ombleb 11 | 25 32 ET
13 Isiklikud vajadused 27 2 IS
14 Ombleb 56 29 ET
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Jrk. nr. Ajakulu nimetus Jooksev aeg | Kestus min | Simbol
h min
15 TUkit66 markimine 57 1 EV
16 Ombleb 12 | 14 17 ET
17 Isiklikud vajadused 19 5 IS
18 Ombleb 27 8 ET
19 Pole tookohal 30 3 M
VAHEAEG ( 12.30-13.00)
20 Pole to6kohal 13 | 02 2 M
21 Ombleb 7 5 ET
22 Jutustab 10 3 M
23 Ombleb 14 | 08 58 ET
24 Isiklikud vajadused 10 2 IS
25 Ombleb 40 30 ET
26 Isiklikud vajadused 42 2 IS
27 Ombleb 15 | 17 35 ET
28 Isiklikud vajadused 20 3 IS
29 Ombleb 23 3 ET
TOOPAEVA LOPP 16.00 443

Tabel 34

Vaatlustabeli 33 analiitis

Jrk. | Too6aja kulutus | Simbol | Osakaal pdevast % | Kestus minutites
nr

Etapiaeg ET 81,04 389
Ettevalmistusaeg EV 0,21 1
Isiklikud IS 5,42 26

vajadused

Taastusaeg E 3,96 19
Pausiaeg M 1,67 8

Tbdoaeg (1-2): 390

Pausid, taastusaeg, isiklikud vajadused (3-4): 53

Kokku: 443




Lisa 2. T66juhi toOpaevavaatlus

Tabel 35

T60juhi toopaevavaatluse ankeet
Jrk. | Ajakulu nimetus Jooksev | Kestus | Stimbol
nr. aeg min

h | min

1. Vaatluse algus 8 | 15
2. Tdolisega raékimine 17 2 ET
3. Niitide vahetus masinal 18 1 ET
4. Toolisega raékimine, néitab tootekaarti 21 3 ET
5. Pakkide jagamine 28 7 ET
6. Tdolisega raékimine 30 2 ET
7. Kohvipaus 46 16 P
8. Tdooliste, tehnoloogiga radkimine, pakkide jagamine 55 9 ET
9. Néidiste 6mblejale liinis toimuvast Ulevaate andmine 56 1 ET
10. Pakkide jagamine, tootajatega raakimine 57 1 ET
11. Isiklikud vajadused 58 1 IS
12. Juhtndoride jagamine, pakkide jagamine 9| 00 2 ET
13. KOOSOLEK 55 55 ET
14. Pakkide jagamine, tootajatega radkimine 56 1 ET
15. Triikimine 58 2 MU
16. Pakkide jagamine, to0tajatega radkimine ja selgitamine 10| 00 2 ET
17. Pakkide jagamine, tehnoloogiga rdakimine 05 5 ET
18. Triikimine 06 1 MU
19. Pakkide jagamine, to6tajatega radkimine 10 4 ET
20. Triikimine 11 1 MU
21. Pakkide jagamine, to6tajatega radkimine 13 2 ET
22. Omblemine 15 2 MU
23. Pakkide jagamine, to6tajatega raédkimine 25 10 ET
24, Radgib telefoniga 30 5 ET
25. Paus 33 3 P
26. Pakkide jagamine, tootajatega raakimine 35 2 ET
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Jrk. | Ajakulu nimetus Jooksev | Kestus | Stimbol
nr. aeg min
h | min
27. Omblemine 40 5 MU
28. Pakkide jagamine, to6tajatega raédkimine 41 1 ET
29. Paberite uurimine 44 3 ET
30. Pakkide jagamine, to0tajatega radkimine 46 2 ET
31. Omblejaga arutamine 48 2 ET
32. Paberite uurimine 50 2 ET
33. Pakkide jagamine, to6tajatega raédkimine 11| 05 15 ET
34. Tutvumine tootekaardiga, selgitamine triikijale 08 3 ET
35. Pakkide jagamine, to6tajatega raakimine, harutamine 18 10 ET
36. Tehnoloogiga koosoleku arutamine 22 4 ET
37. Arutamine 6mblejatega 25 3 ET
38. Tdoliste, tehnoloogiga radkimine, td6péaeva lehtede 31 6 ET
vaatlemine
39. Pakkide jagamine, tootajatega radkimine 42 11 ET
40. Mudelitega tutvumine, pakkide jagamine 47 5 ET
41. Triikimine 50 3 MU
42. Pakkide jagamine, tootajatega radkimine 12| 00 10 ET
43. Kasitsi dmblemine 02 2 MU
44, Omblemine 04 2 MU
45, Pakkide jagamine, tootajatega radkimine 09 5 ET
46. Helistamine 10 1 ET
47. Pakkide jagamine, to6tajatega radkimine 12 2 ET
48. Triikimine, dmblemine 15 3 MU
49. Pakkide jagamine, to6tajatega radkimine, tehnoloogiga 22 7 ET
raédkimine aegade tle

50. Omblemine 25 3 MU
51. Omblejaga vestlus, motiveerimine 27 2 ET
52. Pakkide jagamine, to0tajatega radkimine 29 2 ET
53. Triikimine 32 3 MU
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Jrk. | Ajakulu nimetus Jooksev | Kestus | Stimbol
nr. aeg min
h | min

54. Pakkide jagamine, tootajatega radkimine 35 3 ET
55. LOUNAPAUS 30 min 13| 05 | 30
56. Tootekaartide uurimine 07 2 ET
57. Pakkide jagamine, tootajatega radkimine 09 2 ET
58. Toopaeva lehtede vaatlemine 11 2 ET
59. Tehnoloogide ruumist dokumendi toomine 13 2 ET
60. Pakkide jagamine, tootajatega radkimine 19 6 ET
61. Omblemine 20 1 MU
62. Pakkide jagamine, to6tajatega raakimine 35 10 ET
63. Omblemine 38 3 MU
64. Helistamine 40 2 ET
65. Pakkide jagamine, to6tajatega raakimine 45 5 ET
66. Omblemine, triikimine 51 6 MU
67. Isiklikud vajadused 55 4 IS
68. Pakkide jagamine, tootajatega raakimine (21 min 14 | 45 50 ET,

dmblemine ja triikimine) MU
69. Uue mudeli uurimine 48 3 ET
70. Isiklikud vajadused 54 6 IS
71. Pakkide jagamine, to6tajatega raakimine 15| 02 8 ET
72. Triikimine 06 4 MU
73. Tootajatega radkimine 11 5 ET
74. Péevakaartide sisse trukkimine 14 3 ET
75. Mobiiliga rddkimine 17 3 E
76. Pakkide jagamine, to6tajatega radkimine 28 11 ET
77. Mobiiliga radkimine 31 3 E
78. Pakkide jagamine, to6tajatega ja tehnoloogiga raédkimine 35 4 ET
79. Triikimine 41 6 MU
80. Mobiiliga radkimine 43 2 E
81. Pakkide jagamine, to6tajatega ja tehnoloogiga raédkimine 50 7 ET
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Jrk. | Ajakulu nimetus Jooksev | Kestus | Stimbol
nr. aeg min
h | min
82. Pdevakaartide sisse trikkimine, ndidiste mudelite dmblejaga 56 6 ET
uutest mudelitest radkimine
83. Isiklikud vajadused 16 | 00 4 IS
TOOPAEVA LOPP 16.00 430
Tabel 36
Vaatlustabeli 35 analuils
Jrk. | To6aja kulutus | Sumbol | Osakaal paevast % | Kestus minutites
nr
1 Etapiaeg ET 74,88 322
2 Muu MU 15,35 66
3 Isiklikud IS 3,49 15
vajadused
4 Taastusaeg P 4,42 19
5 Ei tee t66d E 1,86 8
Tbooaeg (1-2): 388
Pausid, taastusaeg, isiklikud vajadused (3-4): 42
Kokku: 430
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Lisa 3. SSD t66uuringud

Meetodi kirjeldus

8.04.2015 12:24:10 1/1
SSD-5 © AJ-Consultants

LKO1 Lailee 8ladmbluste dmblemine
LKT 0 0 Lailee 6ladmbluste dmblemine (2 6mblust) 8 cm
8.04.2015 Keidy Lillmaa
TTK University of AppliedSc.
# Kood ToovOte X tst
1G11C Pooltoote vBtmine vasakult, kerge haaramine, 31 - 45 cm 1,0* 0,020
2 P60 Votte vahetus sGrmede liigutamisega 4,0 * 0,014
3P65C Votte vahetus kate liigutamisega 31-45 cm 2,0 * 0,019
4 P25A Asetada kokku detailide servad, panna presstalla alla, tapselt 0-15 cm 1,0 * 0,035
5P60 Votte vahetus sGrmede liigutamisega 4,0* 0,014
6 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2,0 * 0,011
7 MA4060 Ommelda 4 pistet/cm, 6000 rpm cm ?:10 1,0 * 0,014
8P91A Loppservade asetus, kerge haaramisega 0-15 cm 1,0 * 0,016
9P60 Votte vahetus sGrmede liigutamisega 4,0 * 0,014
10 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2,0* 0,011
11 MA110 Edasi-tagasi kinnitus 3+3+3 2,0 * 0,030
12 H70 Niidi I6ikamine jalaga 1,0 * 0,005
13G11A Detaili toomine ette, kohendamine haaramisega O - 15 cm 1,0 * 0,010
14 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 4,0 * 0,014
15 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 20* 0,011
16 P10 Asetada kokku detailide servad 1,0 * 0,023
17 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 4,0 * 0,014
18 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 20 * 0,011
19 P35A Asetada presstalla alla, tapselt 0-15 cm 1,0 * 0,016
20 P60 Votte vahetus s6érmede liigutamisega 4,0* 0,014
21 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2,0 * 0,011
22 MA4060 Ommelda 4 pistet/cm, 6000 rpm cm ?:10 1,0 * 0,014
23 P91A Ldppservade asetus, kerge haaramisega 0-15 cm 1,0 * 0,016
24 P60 Votte vahetus sdrmede liigutamisega 4,0 * 0,014
25 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 20* 0,011
26 MA110 Edasi-tagasi kinnitus 3+3+3 2,0 * 0,030
27 H70 Niidi Idikamine jalaga 1,0 * 0,005
28 D20D Panna &ra paremale, kohendusega, 46 - 80 cm 1,0 * 0,061
29 P60 Votte vahetus sdrmede liigutamisega 40* 0,014
30 P65D Vétte vahetus kate liigutamisega 46-80 cm 2,0* 0,024
tst 0,516
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ka
SM

1,18
0,609

Meetodi kirjeldus

8.04.2015 12:24:49 1/1
SSD-5 © AJ-Consultants

LKO2 Lailee kiiljeBmbluste 8mblemine
LKT 0 0 Lailee kiljedmbluste 6mblemine (2 mblust) 85 cm
8.04.2015 Keidy Lillmaa
TTK University of AppliedSc.
# Kood Toovote X tst
1G1i1C Seljadetaili vétmine, kerge haaramisega, 31 - 45 cm 1,0* 0,020
2 P60 Votte vahetus sGrmede liigutamisega 40 * 0,014
3P65C Votte vahetus kate liigutamisega 31-45 cm 2,0 * 0,019
4 G50C Esidetaili vitmine ja asetus seljadetaili peale, 31 - 45 cm 1,0 * 0,038
5P60 Votte vahetus sGrmede liigutamisega 4,0* 0,014
6 P65C Votte vahetus kate liigutamisega 31-45 cm 2,0 * 0,019
7 P20A Asetada kokku detailide servad, panna presstalla alla 0-15 cm 1,0 * 0,028
8 P60 Votte vahetus sGrmede liigutamisega 40 * 0,014
9 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 20 * 0,011
10 MA4060 Ommelda 4 pistet/cm, 6000 rpm cm ?:17 50* 0,092
11 P51B Vaheasetus, kerge haaramisega 16-30 cm 50 * 0,123
12 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 20,0 * 0,072
13 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 10,0 * 0,054
14 MA110 Edasi-tagasi kinnitus 3+3+3 2,0 * 0,030
15H70 Niidi I6ikamine jalaga 1,0* 0,005
16 H10A Uhendatud detailide imberpééramine/kohendamine haaramisega 0-15 cm 1,0 * 0,010
17 P60 Votte vahetus sdrmede liigutamisega 4,0 * 0,014
18 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 20 * 0,011
19P10 Asetada kokku detailide servad 2,0 * 0,046
20 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 8,0* 0,029
21 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 4,0 * 0,022
22 P35A Asetada presstalla alla, tdpselt 0-15 cm 1,0 * 0,016
23 P60 Votte vahetus sdrmede liigutamisega 4,0 * 0,014
24 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 20 * 0,011
25 MA4060 Ommelda 4 pistet/cm, 6000 rpm cm ?:17 50* 0,092
26 P50B Vaheasetus 16-30 cm 50 * 0,174
27 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 20,0 * 0,072
28 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15cm 10,0 * 0,054
29 MA110 Edasi-tagasi kinnitus 3+3+3 2,0* 0,030
30 H70 Niidi I6ikamine jalaga 1,0* 0,005
31 D20D Panna &ra, kohendusega, 46 - 80 cm 1,0 * 0,061
32 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 4,0 * 0,014
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33P65D Votte vahetus kéate liigutamisega 46-80 cm

20 * 0,024

tst 1,252
ka 1,18
SM 1,477

Meetodi kirjeldus

8.04.2015 12:25:59 1/1
SSD-5 © AJ-Consultants

LKO4 Lailee I6hiku nurk
LKT 0 0 Lailee I16hiku nurga dmblemine (diagonaal)
8.04.2015 Keidy Lillmaa
TTK University of AppliedSc.
# Kood Toovote X tst
1G1i1C Tagadetailivotmine, kerge haaramisega, 31 - 45 cm 1,0* 0,020
2 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 4,0 * 0,014
3P65C Votte vahetus kate liigutamisega 31-45 cm 2,0 * 0,019
4 P35A Asetada presstalla alla, tdpselt 0-15 cm 1,0 * 0,016
5P60 Votte vahetus sGrmede liigutamisega 40* 0,014
6 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2,0 * 0,011
7MA110 Edasi-tagasi kinnitus 3+3+3 2,0 * 0,030
8 MA4060 Ommelda 4 pistet/cm, 6000 rpm cm ?:4 1,0 * 0,010
9 MA110 Edasi-tagasi kinnitus 3+3+3 2,0 * 0,030
10H70 Niidi I6ikamine jalaga 1,0* 0,005
11 D20D Panna &ra vasakule, kohendusega, 46 - 80 cm 1,0 * 0,061
12 P60 Votte vahetus sérmede liigutamisega 40 * 0,014
13 P65D Votte vahetus kate liigutamisega 46-80 cm 20 * 0,024
tst 0,268
ka 1,18
SM 0,317

Meetodi kirjeldus

LKO3 Laileeallasre aarestamine
VARM 0 0 Laileealldare aéarestamine, pikkus 105 cm
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Kood ToovOte X tst
1 G1i1C Pooltoote votmine vasakult, kerge haaramine, 31 - 45 cm 1,0* 0,020
2 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 4,0 * 0,014
3 P65C Votte vahetus kate liigutamisega 31-45 cm 20 * 0,019
4 P30A Asetada presstalla alla 0-15 cm 1,0 * 0,009
5 P60 Votte vahetus sdrmede liigutamisega 4,0* 0,014
6 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 20 * 0,011
7 MA4060 Ommelda 4 pistet/cm, 6000 rpm cm ?:15 70 * 0,119
8 P51A Vaheasetus, kerge haaramisega 0-15 cm 70 * 0,109
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9 P60 Vétte vahetus sdrmede liigutamisega 28,0 * 0,101
10 P65A Voétte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 14,0* 0,076
11 H74 Niidi Idikamine IBiketeraga 1,0 * 0,015
12 D20D Panna &ra, kohendusega, 46 - 80 cm 1,0 * 0,061
13 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 4,0 * 0,014
14 P65D Véotte vahetus kéate liigutamisega 46-80 cm 20 * 0,024

tst 0,606
ka 1,18
SM 0,715

Meetodi kirjeldus
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LKO5 Lailee kdeaugukaarte darestamine
VARM 0 0 Lailee kdeaugukaarte aarestamine
8.04.2015 Keidy Lillmaa
TTK University of AppliedSc.
# Kood Toovote X tst
1G11C Varruka detaili vétmine, kerge haaramine, 31 - 45 cm 2,0* 0,040
2 P60 Votte vahetus sGrmede liigutamisega 8,0 * 0,029
3 P65C Votte vahetus kate liigutamisega 31-45 cm 4,0 * 0,038
4 P35A Asetada presstalla alla, tapselt 0-15 cm 20 * 0,031
5 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 8,0* 0,029
6 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 4,0 * 0,022
7 MA4060 Ommelda 4 pistet/cm, 6000 rpm cm ?:17,5 4,0 * 0,075
8 P51B Vaheasetus, kerge haaramisega 16-30 cm 4,0 * 0,098
9 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 16,0 * 0,058
10 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 8,0* 0,043
11 H74 Niidi I6ikamine Idiketeraga 2,0 * 0,030
12 D20D Panna &ra vasakule, kohendusega, 46 - 80 cm 20 * 0,121
13 P60 Votte vahetus s6rmede liigutamisega 8,0 * 0,029
14 P65D Vétte vahetus kate liigutamisega 46-80 cm 4,0 * 0,048
tst 0,690
ka 1,18
SM 0,815
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