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SISSEJUHATUS

Kaesolev t66 on koostatud lahtuvalt Lipuvabrik OU vajadusest tihendada Lipsufabrik OU ja
Lipuvabrik OU tootmine peale osa omandamist Lipsufabrikust. Mdlemad ettevotted jaavad
tegutsema omaette ettevotetena.

Kui Lipsufabrik miuki pandi, tehti esmalt pakkumine Lipuvabrikule, kuna neil on juba eelnevalt
olnud hea koostd6 ja Lipsufabriku eelmine omanik soovis, et firma ldheks katesse, kus sellest
hoolitakse.

Hetkel toimub nimetatud kahe ettevotte tootmine eraldi, kahes erinevas tehases. Kuna Lipsufabriku
tootmispinda renditakse ning see on kulukas, siis soovitakse kaks tootmisbaasi ihendada. Sellest
tulenevalt on 16put6d eesmargiks (hise tootmisbaasi paigutuse véljatddtamine Lipuvabrikule ja

Lipsufabrikule, arvestades ergonoomilise tdokeskkonna pdhimdtteid.

Uue tootmisplaani véljatéotamisel pooratakse tdhelepanu kvaliteedijuhtimisest tulenevalt erinevate
materjalide, furnituuride ja abimaterjalide slistematiseerimisele, et kahe ettevdtte materjalid ja
furnituurid oleksid kdigile tootajatele selgesti eristatavad. Samuti podratakse tdhelepanu sellele, et

tookeskkond kahe ettevdtte ihendamise kéigus ei halveneks.

LOputdd eesmérgini joudmiseks on toos pustitatud jargmised tlesanded:
e tutvuda ergonoomika ja kvaliteedististeemide alase kirjandusega
e tO6tada labi kvaliteedislisteemide teoreetiline materjal
e anallsida tookeskkonda reguleerivaid seadusi
o kaardistada seadmete méddud
e viia labi t66uuringud
e koostada tootmisplaan

e esitada jareldused ja ettepanekud muudatuste sisseviimiseks

Esimeses peatiikis tutvustatakse mdlema ajalugu ja tegevusala. Kirjeldatakse ettevotte todkorraldust

ja tootmispaigutust.

Teine peatiikk késitleb td6uuringuid, mis viiakse labi, et salvestada mdlema tootmise tédkorraldus
ning selle labi kaardistada spageti diagrammi abil todtajate liilkumine erinevate seadmete vahel.
Samuti pdoratakse tahelepanu seadmete omapdradele ja vajadustele ning moddistatakse

problemaatilise seadme mira erinevates kaugustes.



Kolmas peatiikk kasitleb kahe ettevdtte tootmisbaaside thendamise erinevaid lahendusi ning

analiidsi.

LOputdd tulemusena on vélja toodud lahendused, mis autori arvates voiksid sobida kahe ettevotte
tootmisruumide hendamiseks. Selleks arvestatakse erinevaid ergonoomika ja kvaliteedi aspekte.
Tuuakse valja uus paigutus, kirjeldatakse suuremaid muudatusi ja analliisitakse valja to6tatud plaani

tugevaid ja ndrku kiilgi.



1. ETTEVOTETE TUTVUSTUS

T60 eesmargiks on hendada kahe erineva ettevotte tootmine Ghisele pinnale ning on oluline mdista

kummagi ettevGtte tausta.

Lipuvabriku omanduses on Tallinnas Tiri tdnaval osa kahekorruselisest majast. Antud pinnal

tegutsevad ettevote dmblustootmine, kolm ladu, digiprintimine, kontor ja midgisaal.

Lipsufabriku kasutuses on Tallinnas Laki tanaval rendipind, kuhu on mahutatud véike
Omblustootmine, mitgisaal ja mdned kdrvalruumid nagu juhataja kabinet, koosolekute ruum ja

endine digiprintimise ruum.

Kdaesolevas peatiikis Kirjeldatakse ettevotete ajalugu, tootmist ja téokorraldust.
1.1. Lipuvabrik OU

1994. aasta kevadel sai loodud vaikeettevte Lipuvabrik OU, mis nildseks on kujunenud
tootmisettevotteks, kus tootab koos praktikantide ja abitodlistega kokku 20 inimest [1]. Lipuvabrik
on 100% Eesti kapitalil pdhinev ettevote, mis alguses tegeles peamiselt ainult lippude
valmistamisega. Algselt tootas Lipuvabrik Koplis (1994-2007), ajutiselt Kalasadamas (2007-2009),
kuid hiljem (2009) koliti Turi tanavale, kus ettevote tegutseb tanaseni. Nad on alati lugu pidanud

traditsioonidest, kuid nad hindavad ka innovatsiooni ja investeerivad tehnoloogia arendamisse.

Lipuvabrik toodab ja mib lippe nii eraisikutele kui ka asutustele, ning just nende lipud lehvivad nii

presidendi lossil kui Toompeal, samuti valmistatakse lippe ka kaitsevaele.

Lipuvabrik tegeleb jargnevaga [2]:
e Lippude ja liputarvikute valmistamine ja mutk
e Trukk erinevatele kangastele (nende enda valikus on vahemalt 21 erinevat kangast, mis on
mdeldud nii méoblile kui réivaesemetele)
e Tekstiilitoodete valmistamine
e Erinevad teenused (lippude ja tarvikute rent, lipumastide transport, paigaldus ja hooldus,
lippude parandamine, erinevad kujundust6dd, erilahendused, dmblust6dd, tikkimine ja

graveerimine)



Seega ei keskendu Lipuvabrik enam ainult lippude tootmisele, vaid on arendanud ka tooteid
tellimustoddeks nagu nt. prinditud réivakangad, kotid, pajalapid ja -kindad, p6lled, torusallid, padjad,
vihmakeebid, pleedid jne.

1.1.1. Lipuvabriku tookorraldus

Lipuvabrikus tootatakse tdisto0ajaga ja to6pdeva pikkuseks on 8 tundi. Ettevote jaguneb kolmeks

osaks — kontor, dmblustootmine ja digiprintimine.

Kontori poolel tegeletakse pakkumiste, miiugi ja kujundusega ning seal on ka ettevotte juhid. Samuti
vastutavad teatud kontoritootajad, kelle tlesanneteks on just midigi ja pakkumistega tegeleda, et
tellimused jouaks tootmisjuhi kétte. Nad kas viivad véljaprinditud tellimuslehed tootmisjuhile voi

tuleb tootmisjuht neile ise jéarele.

Jargmisena vBib nimetada digiprintimise osakonda, kus toimub lippude ja teiste toodete 6mblemiseks
vajalike kangaste printimine. Printimise osakonnas tootab triikkal, kelle Glesandeks on kujundaja
poolt saadetud failide printimine kangale. Samuti on tal vGimalik enne printimist vajadusel teha
vaiksemaid muudatusi nditeks failide suuruses ja varvides. Lisaks trikkalile tegeleb mingil maaral

printimisega ka kujundaja ja triikkalit asendab vajadusel arendusjuht.

Kolmandaks on tootmisosakond, kus tegeletakse lippude ja toodete dmblemisega. Tootmises
tootatakse keskmiselt ajavahemikus 8-16.30 ning kdik tootavad taistodajaga. Lipuvabriku
omblustSehhis tootab 7 dmblejat ja tootmisjuht. Enamus todtajate palk on Lipuvabrikus praeguseks
muudetud to6ajapdhiseks, kuid kaks 6mblejat todtavad varasemast ajast tikitoo alusel. Selleks on
valja kujundatud kindlad tiikitd6 hinnad. Kuna Lipuvabrikus 6mmeldakse Gihe 6mbleja poolt terve
toode algusest 16puni valmis, on t6o autoril ettepanek viia labi toduuringud ning teostada téopéeva
vaatlused ning analliisida, kas sama todkorraldusega on mdistlik jatkata voi tuleb teha

Umberkorraldusi.

Tootmisjuhi Glesanneteks on dmblejatele t66 jagamine ja suuremate tellimuste puhul ka toodete vélja
Idikamine, sest Lipuvabrikus puudub eraldi juurdeldikusosakond. Uute toodete puhul td6tab
tootmisjuht vélja parima tehnoloogilise jérjestuse. Kui mdni detail on puudu vdi praak, siis tema
vastutab, et digiprintimisse vOi kujundajale jouaks vastav info uuesti printimise VvOi
Umberkujundamise kohta. Peale eelmainitud tlesannete tegeleb tootmisjuht ka kuumldikuses lippude

servade l6ikamisega.



T66 on enamjaolt korraldatud selliselt, et ks dmbleja teeb toote valmis algusest 16puni. Seega on
Lipuvabrikus tegemist individuaaldmblusega. Samuti I6ikavad enamuse ajast 6mblejad ise vélja

toodete valmistamiseks vajalikud detailid. [3]

Suuremate tootmismahtude korral on t66 jaotatud mitmele dmblejale. Enamjaolt on suuremad mahud
veebruaris enne Eesti Vabariigi aastapdeva ja suvel enne voidupiiha/jaanipdeva. Samuti on suuremad

tellimused erinevatele lippudele ja reklaambanneritele enne suurdiritusi ja messe.

Lisaks eelmainitud osakondadele to6tab Lipuvabrikus ka paar abit6olist, kes aitavad lihtsamate
lippude ja toodete valmistamisega, nagu nditeks kasilippudele pulkade kiilge liimimine voi lippude

ja toodete pakkimine.

Samuti on t66l inimene, kes tegeleb klientide lipumastide hoolduse ja paigaldusega ning vajadusel
transpordiga (nditeks messidele ja Uritustele minekud-tulekud). Lisaks lippude hooldamisele aitab see
isik ka suuremate kangakoguste transportimisel alumisest laost lles. Vaiksemate koguste puhul
tuuakse rullid lihtsalt trepist, aga suurema koguse puhul on vdimalik kasutada tles transportimiseks
tostukit.

1.1.2. Lipuvabriku tootmine

Lipuvabriku 6mbluse pool asub ettevotte teisel korrusel ning seal on hetkel kasutusel ridapaigutus.
Masinad on paigutatud mitmesse ritta ja ei ole grupeeritud. Enamus dmblejate masinatest on seatud
akende dirde nii, et valgus paistaks neile vasakult. Erandiks on iiks Ombleja tSehhi eesotsas,
tootmisjuhi ruumi kdrval, kes on paigutatud teistpidi, ndoga rea poole ja see tuleneb p&hjusest, et seal
istuvad vastamisi kaks kurttumma 6de ning niiviisi saavad nad vajadusel omavahel suhelda. Sellega
saab ka arvestatud Lipuvabriku imberpaigutamisel. Jargneval fotol on nédha Lipuvabriku dmblemise

tootmisruum.

Wy

Joonis 1. Lipuvabrik OU c”)mblu’stootmine




Omblustootmine toimub alal suurusega 317,8 m2. Jargnevas tabelis on mbluse poolel kasutavate

seadmete nimekiri ning kogused.

Tabel 1. Lipuvabriku dmbluses kasutusel olevad seadmed

Seadme nimetus Kogus

Universaaldmblusmasin 17

Kahendelaline dmblusmasin

Aérestusdmblusmasin

Kattemasin

Sik-sak dmblusmasin

Jaljendusaplikatsiooni masin

Triikrauad

Al W | WO R

Juurdeldikuslauad

Hetkel on paigutatud kéik olemasolevad seadmed suurelt ile ruumi, mis vdimaldab to6tajatel ennast

liigutada minnes Uhelt operatsioonilt teisele. Lipuvabriku tootmisplaan asub lisas (Lisa 1).

Lipuvabriku tootmise poolel on ka mitu suuremdddulist lauda, mis on ehitatud suhteliselt madalad ja
seda selle tottu, et kui valmistatakse suuri riigilippe, siis on vaja neid suurelt lauale laotada.
Riigiteatajas on satestatud T&0tervishoiu ja todohutuse seaduses (edaspidi TTOS) 85 (2), et
tdovahendid peavad olema vastavuses tootaja kehamddtmetega [4]. Antud lauad on sobivad selleks,
et laotada suuremddtmelisi lippe, sest kdrgematel laudadel ei oleks vdimalik lippu teisest otsast
séttida, kuid juurdelbikuse jaoks on need liialt madalad ja tekitavad tihti tootajatele seljavalusid. Kuna
olemasolevate laudade kdrgus ei ole muudetav, siis ettevote voiks mdelda mootori lisamisele, et

laudade koérgusi oleks voimalik muuta lahtuvalt t66 iseloomust ja samuti to6taja kasvust tulenevalt.

Lipuvabriku tootmisse kuulub ka digiprintimise osakond, mis asub tootmishoone esimesel korrusel
ja on paigutatud 148,1 m?2 suurusele alale. Jargnevas tabelis on naha printimise osakonnas kasutusel

olevad seadmed.



Tabel 2. Lipuvabriku printimises kasutusel olevad seadmed

Seadme nimetus Kogus

Sublimatsioonprinter

Otsetriiki printer kangale

Press

W N W DN

Pesumasin

Digiprintimise osakond on jagatud kahte ruumi ja jargnevad kaks panoraamfotot annavad ulevaate
mdlemast ruumist. Esimeses ruumis on naha paremal pool kaks sublimatsioonprinterit ja vasakul

kolm otsetriiki printerit kangale (Joonis 2). Teises ruumis on ndha kaks pressi (Joonis 3).

Joonis 3. Digiprintimise teine ruum

Lisaks dmblustsehhile ja printimisele on Lipuvabrikus kolm ladu. Esimesel korrusel on 183 m?
suurune ladu, kus asuvad erinevad tarvikud ja edasimlugitooted. Alumise korruse laos hoiustatakse

pohiliselt lippudega seotud tarvikuid, naiteks erinevad lipumastid, hoidikud nii majalippudele kui
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masti lippudele ning erinevate tarvikute kotid (Joonis 4). Samuti on alumise korruse laos eraldatud
kindel koht pakkidele, mis lahevad Omniva voi Itella Smartposti teel valja.

Joonls 4. ES|mese korruse ladu

Teisel korrusel on 80,6 m2 suurune kangaladu, mis asub kohe 6mbluse kdrval (Lisa 1). Teise korruse
laos on tdstuk, mis vdimaldab liigutada raskemaid asju ning transportida korraga suuremat kogust
esimeselt korruselt teisele. Teise korruse kangalaos hoiustatakse lisaks kangastele mdningaid valmis
lippe, vimpleid, kasilippe, pakitud autolippe ja pakitud laualippe (Joonis 5).

Joonig; Teise korruse kangaldu

Tooteid hoiustatakse kas metallist valjatdmmatavates riiulites v@i labipaistvates plastkarpides suurtes

metallkonstruktsiooniga riiulites keset ladu (Joonis 6). Plastmassist karbid ja metallist riiulid on

markeeritud siltidega, mis naitavad, millega parasjagu tegu on.

Joonis 6. Teise korruse laos ladustatav valmistoodang

11



Teisel korrusel, kontori poole peal, asub ka vdiksem valmistoodangu ladu 20,3 m? suurusel alal
(Joonis 7). Nimetatud lao riiulites, mis on markeeritud prinditud siltidega, millel on kirjas vastava
riigi ja materjali nimetus, hoiustatakse kiletaskutes erinevate riikide vaikseid valmis prinditud lippe
ja samuti teiste riikide suuri lippe.

......

— R |
Joonis 7. Teise korruse valmistoodangu ladu

Valmistoodangu lao keskel on laud toodete jaoks, mis ootavad ise jarele tulemist kliendi poolt. Veel
leidub selles laos pakendamiseks vajalikke vahendeid nagu kilekotid ja paberkotid (Joonis 8).

-----

““l I J

SINSNY

225%d &
Y o b

AR 5

Joonis 8. Valmistodangu Iaospakendamseks vajalikud vahendid
1.2. Lipsufabrik OU

90. aastate alguses 16i soomlane Esa Kiitdmaa Eestis tootmise lipsudele, kaelasidemetele ja muudele
toodetele. Algselt toodeti ekspordiks Soome ja teistesse riikidesse. Tegevus kasvas, kuna olemas olid
kdik masinad, et lipse algusest 16puni toota. Samuti toodeti lisaks erinevaid tekstiiltooteid nagu nt.

ujumisriided, ametirdivad jne. [5]

Kui Lipsufabriku esimene omanik pensionile laks, liikus ettevdte uute eestlastest omanike katesse,

kuid pole teada, kas halvad juhtimisoskused v@i pludlus toota liiga suurt sortimenti, viis Lipsufabriku
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raskustesse. Tehase ostis aastal 2017 Endrik Raun, kes taastas head suhted kangatarnijatega, I0i

tugeva meeskonna ja uued toodete komplektid ning t6i firma raskustest vélja. [5]

2022. aasta alguses vahetus uuesti vabriku omanik ja tdnu sellele uuele omanikule hakati ihendama
Lipsufabriku ja Lipuvabriku tootmist. EttevOtete tootmisbaaside paigutamine (hisele pinnale
vOimaldab alles hoida kogenud dmblejate t66kohad ning oskused téita paindlikult suuremaid ja

vaiksemaid tellimusi. [5]

Lipsufabriku sihtgrupp jaguneb kaheks — esiteks kaubandus, rbivakauplused, rdivatootjad ning
teiseks ettevotted, koolid, klubid, asutused ja muud kohad, kus kantakse vormirdivaid.

Lipsufabriku toodangust enamus, (umbes 70-80%) on mdeldud meessoole. Naistele valmistatakse
lehve, plastroone? ja salle. Samuti toimub palju tootmist lipsude ja kikilipsude osas lastele ja noortele.
Vormirdivastuse juurde dmmeldakse kaelasidemeid nii meestele kui naistele, nditeks on Eesti Politsei
naiste vormi juures Lipsufabriku toodetud vapiga lips ja ka Eesti Naiskodukaitse helesinised
kaelasidused on valmistatud just Lipsufabrikus.

Lipsufabrik pakub jargmisi tooteid ja teenuseid [6]:
e erinevate lipsude, lehvide, trakside, sallide, rattide, védde jms. miik
e kanga disain (lipsude, sallide, rattide jms. kangale)
e sublimatsiooni trikk (max. kanga suurus 110 x 85 cm)

e tellitud eridisainiga toodete valmistamine

Lipsude valmistamiseks kasutatakse korgkvaliteedilisi kangaid Saksamaalt, Itaaliast ja Hiinast.
Vastavalt lipsukandja eelistusele, millist lipsusdlme teha, saab valida vastava pindtiheduse ja

voodriga kangad. [7]
1.2.1. Lipsufabriku téokorraldus

Lipsufabrikus on 4 toétajat, kes kdik tootavad taistddajaga 8 tundi paevas. Omblejad ja tootmisjuht
tulevad t6dle kell 7.30 ja nende t60péev kestab kuni 16.00. Hetkel on ettevdttes kaks dmblejat, kes
tegelevad dmblemisega ning tootmisjuht, kes votab vastu tellimusi, tegeleb klientidega, 16ikab vélja

vajalikud detailid, pakib ja aitab védhesel maaral ka abit6ode ja 6mblemisega.

! Plastroon —siidist kaelaratt, mis seotakse enamasti krae asemel sargi voi suure kaelusega pulloveri alla, ménikord ka
lipsu asemel. [15]
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Juhataja tuleb toole kell 9.00 ja on t661 kuni 17.30. Tema tegeleb samuti klientide ja tarnijatega.
Samuti hoolitseb juhataja to0vahendite, nditeks kangale mérkimise kriidi ja joonlaudade olemasolu
eest.

Tellimused pannakse Kirja suurele valgele tahvlile, kuhu kirjutab need markeriga tootmisjuht voi
Lipsufabriku juhataja.

Omblejad saavad tootmisjuhilt kangast vélja 18igatud vajalikud detailid ja dmblemiseks otsivad ise
vastavad niidid ja furnituurid. Kdik toodete valmistamiseks vaja minevad furnituurid asuvad kappides

ja riiulites, mis asuvad 6mblusruumi seinte aéres (Lisa 2).

Pooltoodangut hoitakse stangedel 6mbleja té6koha juures, et sealt saaks jargnevate t06etappidega
jatkata. Peale tellimuses olevate toodete valmimist pakib tootmisjuht tellimused ja kauba kliendile
saatmiseks, seejarel tuleb kuller péevas korra pakitud kaubale jarele vGi viib juhataja need ise posti.
Kuni vélja saatmiseni hoiustatakse pakitud kaupa Lipsufabrikus pikal pakkimislaual v6i selle
l&heduses.

Kuna Lipsufabrikus puudub suurem ruum, siis mmeldud lipsud kas pakitakse kohe vdi hoiustatakse
alaliselt monel stangel, karbiga tootmises v8i ruumis, mis varem oli digiprintimise ruum. Seoses
uhinemisega on endine digiprintimise ruum Lipsufabrikus vabanenud, kuna ndid toimub kéik

digiprintimisega seonduv Lipuvabrikus.
1.2.2. Lipsufabriku tootmine
Lipsufabriku tootmine ja mulk toimub hetkel Laki tanaval, esimesel korrusel 158 m2 alal (Lisa 2).

Kuna nii mutk, tootmine kui ka ladu on thes ruumis, siis sellest tulenevalt on seal ruumi vahe.

Seetbttu peavad dmblejad arvestama ka Lipsufabrikusse tulevate klientidega.

Poe ala on tootmisest eraldatud lipsunagide ja riiulitega, aga samas on sellises ettevottes ka oluline,
et kliendil oleks vdimalus naha kangaid, kui on soovi eritellimusele. Tootmiseks vajalikud kangad
asuvad suures 4 meetri pikkuses metallkonstruktsiooniga riiulis akna &res ning osa kangarulle

hoiustatakse laua all (Joonis 9). Mingit suuremat ladu neil kangaste jaoks ei ole.
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Joonis 9. Lipsufabriku kangaste hoiustamine

Lipsude jaoks, mida ei ole migisaali vélja pandud, v6i mida on toodetud varuks, on eraldi ruum

nende hoiustamiseks.

Tootmises kasutatakse ka mitmeid erinevaid seadmeid lipsude valmistamiseks. Enamus nendest on

soetatud 90. aastate alguses, kui Lipsufabrik loodi, ja on kasutusel tdnapéevani.

Lipsufabrikus on olemas kdik lipsude valmistamiseks vajaminevad seadmed. Jargnevas tabelis on
valja toodud seadmed, mida Lipsufabrik hetkel omab. VVarasemalt tegeles Lipsufabrik vaikeses mahus
ka digiprintimisega, kuid nliiid on see tegevus koondatud Lipuvabrikusse ja Laki tdnaval sellega enam

ei tegeleta. Kui on vaja spetsiaalset printi, siis see tuleb Lipsufabrikusse Lipuvabrikust.

Tabel 3. Lipsufabriku mblustootmises kasutusel olevad seadmed

Seadme nimetus Kogus

Universaaldmblusmasin

Riilimasin

Adrestusémblusmasin

Pika lipsu Umberp&dramise masin

Lipsu dmblemise karusell

Poolautomaatne pika lipsu dmblemise masin

Liba taisautomaatne pika lipsu 6mblemise masin

Lipsupress
Triikraud

I N N N S B Y =N e
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Lipsufabriku praegustes ruumides on véga vahe tootmispinda (Joonis 10). Ligipads seadmetele on
piiratud ning moningate seadmete juurde p&dsemiseks on vaja neid liigutada. Tootervishoiu ja
tobohutuse seadus satestab 84 (2), et t06koht peab olema sisustatud viisil, et t66dnnetuste ja

tervisekahjustuste valtimine oleks vdimalik ning oluline on sdilitada t66taja heaolu ning t66voime

[4].

Joonis 10. Lipsufabrik OU praegune tootmisruum

Lipse hoiustatakse pikkades pappkastides ja kastidele on peale kleebitud sildid. Siltidel on Kirjas
missuguste lipsudega on tegu. Naiteks laiad erinevad, kindlate asutuste nimed v@i néiteks, mis aasta
kollektsiooniga on tegu. Veel on igal sildil kirjas tootmisaasta ja lipsude arv karbis. Samuti on
mitmest kastist véljas lipsu nurk. See stisteem on iseenesest juba ajast, kui Lipsufabrik oli teiste
omanike kées ja teise nimega. Sildid on kirjutatud kasitsi ilukirjas ja pappkastid on paevi ndinud ning
samuti on seal palju lipse vanemast ajast. Sellisel viisil lipsude hoiustamisel on kull positiivseks
kiiljeks see, et lipsud mahuvad ilusti taispikkuses dra antud karpidesse, kuid samas on neid raske sealt
kéatte saada. Igast karbist ei ole ka lipsudel nurka véljas ning sellet6ttu on vajalike toodete leidmine

pigem keerukas (Joonis 11).
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2. TOOUURINGUD LIPUVABRIKU JA LIPSUFABRIKU
TOOTMISBAASIDE UHENDAMISEKS

Selleks, et vélja selgitada dmblejate liikumise teekonda ja milliseid masinaid kasutatakse, said 1abi
viidud t66uuringuid. Toouuringuid on hea rakendada juhuks, kui on vaja parendada protsessi [8, p.
19]. Too6uuringud naevad ette, et tuleb valida tilesanne vdi t60, seda salvestada, salvestatu kriitilise
pilguga labi tootada ning selle pdhjal leida voimalikult praktiline, 6konoomne ja efektiivne meetod.
Seejérel tuleb planeeritavad muudatused teostada ja neid jalgida, et parendada t66 tingimusi ja too
kvaliteeti [8, p. 20].

Ombleja liikumise analiilisiks otsustati kasutada spageti diagrammi, sest selle abil on hea
visualiseerida toote liikumist ja analliisida protsessi [9, p. 220]. Selle kaudu on ndha kitsaskohad ja
vOimalik paremini aru saada, kuidas voiks masinaid paigutada, et vahendada kulutusi ja suurendada
tootlikkust.

Selleks, et kaardistada tootajate liitkumist, sai mdlemasse ettevottesse teatud paevadel lles pandud

lainurk kaamera, millest tuleb l&hemalt juttu jargnevates alapeatikkides.

Kuna lipsudmblemise karusell teeb suurt mira, sai tehtud uuringuid dosimeetriga, et selgitada valja
keskmine mira tase ning vaadata, kas peale kolimist Lipuvabrikusse oleks vaja rakendada mira

vahendavaid meetmeid.
2.1. Too6uuringud Lipuvabrikus

Esmalt sai iile moodetud koik dmblustSehhis olevad seadmed, lauad, riiulid, kapid ning koostatud
ruumiplaan mddtkavas 1:150 (Lisa 1). Ruumiplaanil olevad seadmed on kujutatud laua kdige laiema

kiljepunkti alusel.

Selleks, et valja selgitada, kuidas oleks edaspidi kbige mdistlikum ettevottes olevaid seadmeid
paigutada, seati Lipuvabrikusse Ulesse lainurk kaamera, et jalgida dmbleja lilkumist erinevate
seadmete vahel mdne tunni jooksul. Kaamera salvestas tootajate liilkumist 22. aprillil, kell 11.35 —
17.35. Saadud lindistust kasutati spageti diagrammi teostamiseks, mis nditab he dmbleja liilkumist
Lipuvabriku tootmises (Joonis 12). Videost on ndha, et 6mbleja tegeleb selle aja valtel mitme erineva
toote valmistamisega. Selle tdttu on liikumist mdneti ka tootmisjuhi ruumi ees oleva laua juurde, kus

asuvad véljaldigatud detailid ja samuti asetatakse valmistooted.
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Joonis 12. Lipuvabriku dmbleja litkkumine

Lipuvabriku tootmisruumi spageti diagrammilt vdib naha, et dmbleja liigub palju oma pdhitdtkoha
(30) ja triikraua (24 ja 25) vahel, pdhitdokoha ja laua (22 ja 23) vahel, pdhitdokoha ja riiulite/kappide
vahel kus asuvad vajalikud niidid ja tarvikud, pdhitdokoha ja kahendelalise 6mblusmasina (29) vahel
ning po6hitédkoha ja tootmisjuhi laua (32) vahel, samuti on liikumist tootmisjuhi laua ja suurte

laudade vahel ning lattu.

Kuna ettevdte ei soovi liigutada pdhitookohti akende alt eemale, siis t66 autor leiab, et triikrauad
vOiks tuua tsehhi taga seinas rohkem keskele, et need oleksid veidike lahemal pdhitddkohtadele (voi
viahemalt iiks neist) ja liks suur laud voiks asuda dmblustSehhi keskel. Laua ruumi keskele toomise
pdhjenduseks on asjaolu, et suurte lippude dmblemisel kédivad tdotajad protsessi jooksul laiali
laotamas vOi midagi sattimas ja juurde Idikamas. Samas on ka laos kangaid, mida teatud toodete puhul

tuleb tuua suurele lauale ning selleks oleks hea jatta ks laud siiski lao ukse lahedusse.
2.2. Toouuringud Lipsufabrikus

Samamoodi nagu Lipuvabrikus, sai ka Lipsufabrikus esmalt tile méddetud kdik seal olevad seadmed,
lauad, riiulid, kapid ja mudgisaalis olevad nagid ning koostatud ruumiplaan médtkavas 1:100 (Lisa

2). Ruumiplaanil olevad seadmed on kujutatud laua kdige laiema kiiljepunkti alusel.
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Selleks, et kaardistada 6mbleja liikumine seadmete vahel, sai ka siin tles seatud lainurk kaamera 12.
aprillil kell 11.22-13.41. Selle aja jooksul jélgiti Uhte 6mblejat, kes tegeles just pikkade lipsude
Omblemisega. Kui kikilipsude ja véikeste lipsude valmistamiseks kasutatakse praktiliselt ainult
Omblusmasinat ja triikrauda, siis pikkade lipsude dmblemise ajal kasutatakse rohkem masinaid ja
ndeb paremat pilti, kuidas midagi oleks edaspidiseks vaja paigutada. Selle salvestuse pdhjal on

koostatud jargnev spageti diagramm, et analtitisida dmbleja liikumist vabrikus.

[14]14]
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Joonis 13. Pikkade lipsude dmblemisel tehtav lilkumine

Nagu spageti diagrammist naha, siis lilkumist toimub Uhest tootmise otsast teisse. VVaga palju on
liilkumist 6mblusmasina ja triikraudade vahel, samuti dmblusmasina ja poolautomaat
lipsubmblemisseadme vahel, dmblusmasina ja lipsukaruselli vahel ning poolautomaatseadme ja
lipsupressi vahel. Filmitud perioodil, veidi tle kahe tunni, ei toimunud kull vdaga palju risti rasti
kaimist, kuid see diagramm aitab mdista, milliseid seadmeid kasutatakse rohkem ja sellest saab

lahtuda Lipsufabriku kolimisel Lipuvabrikusse.

Kuna hetkel puudub Lipuvabriku teisel korrusel tédstusvool, siis sai Lipsufabrikus kontrollitud
millised seadmed vajavad t66stusvoolu, et enne iimberkolimist saaks selle Lipuvabriku tootmistSehhi

tekitada.
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Jargnevas loetelus on n&ha todstusvoolu vajavad seadmed:
o liba taisautomaatne pikkade lipsude mblemise masin
e lipsupress
e lipsudmblemise karusell

e triikrauad

Lipsude tootmiseks on vajalikud mitmed spetsiaalsed masinad. Neist iks, mida nimetatakse ettevottes
lipsubmblemis karuselliks, tekitab tootamise kdigus suurt mira. Riigiteataja Utleb, et miratase 8
tunnise té6paeva jooksul ei tohi tletada 85 dB. [10]

Nimetatud masinat ei kasutata kill pidevalt, aga olenevalt lipsude tellimusest vdoib mdnel paeval see
t00s olla pikema aja valtel. Samas on ka t66péevi, kus antud seadet ei kasutata tldse. Kuna juhtkond
tundis muret ka Lipsufabrikus oleva lipsudmblemise karuselli miirataseme (le ning Riigiteataja lubab
8 tunnisel toopéeval miira taseme kuni 85 dB [10], sai dosimeetriga tle mdddetud lipsudmblemise
karuselli miratase neljast kohast. Esiteks seal, kus istub dmbleja, seejarel miratase umbes 1 meetri
kaugusel masinast, umbes 2 meetri kaugusel masinast ja umbes 3 meetri kaugusel masinast. Jargneval
joonisel on ndha moddetav seade triibulisena, nr 33 ja punaste tapikestena murataseme modtmise
asukohad (Joonis 14).

[20] =
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Joonis 14. Mirataseme mo0otmise asukohad
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Jargnevalt on tabelis valja toodud mirataseme mddtmise tulemused.

Tabel 4. Lipsude 6mblemise karuselli juures olev muratase

Kaugus masinast

Ombleja juures

Umbkaudu 1m

Umbkaudu 2 m

Umbkaudu 3 m

(dB)

Miratase 1 (dB) 87,10 80,30 77,40 77,00
Miiratase 2 (dB) 82,40 84,10 80,20 82,10
Miratase 3 (dB) 79,60 83,40 73,30 75,90
Miratase 4 (dB) 68,70 80,20 77,50 78,20
Miratase 5 (dB) 89,70 77,70 82,70 73,70
Miratase 6 (dB) 71,10 82,80 78,10 77,60
Miiratase 7 (dB) 80,30 67,80 67,80 79,80
Miiratase 8 (dB) 85,30 82,60 80,90 64,90
Miratase 9 (dB) 79,90 84,90 68,10 74,10
Miiratase 10 (dB) 83,20 78,60 86,40 78,00
Keskmine miratase 80,73 80,23 77,24 76,13

Liigne mira ja vibratsioon v@ivad hdirida mbleja keskendumist ning pdhjustada arevust ja rahutust

ning pikema perioodi jooksul muuta todtaja uniseks ja vasinuks, tekitada kuulmiskahjustusi,

kiirendada stiidame t66d, tosta vererdhku ja vahendada ndgemisvdimet [11, p. 102].

Tabelis 4 vdib naha, et miratase on lubatud tasemel, kuid Uksikutel mddtmistel on keskmine tulemus

nii mdnelgi korral ule 85 dB. Riigiteataja ttleb ka § 3 (2), et lile 80 dB korral tuleb rakendada mira

vahendavaid meetmeid [10], seega on Lipuvabrik otsustanud masina teisaldamisel sellele sein voi

muratdke Umber ehitada, et vahendada uldist mira tootmises perioodil kui seda masinat kasutatakse,

kuna seda reguleerivad ka Tootervishoiu ja té6ohutuse nduded murast méjutatud todkeskkonnale,

to0keskkonna mira piirnormid ja mira médtmise korra all 85(2) [10].
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3. ETTEVOTETE TOOTMISBAASIDE UHENDAMINE

Lipuvabriku ja Lipsufabriku kokku kolimiseks vdimalikke lahendusi otsides lahtuti erinevatest

ergonoomika ning kvaliteedi aspektidest, samuti to0tajate ja ettevotete juhtkondade soovidest.

Kuna ettevote jaoks on oluline nende tdo6tajate heaolu, siis arvestatakse sellistes kuisimustes ka nende

soove. Lipuvabriku tootajatele meeldib praeguse korralduse juures see, et nad saavad ennast to0péeva

jooksul liigutada liikudes Uhe seadme juurest teise juurde ja sellega on palutud ka arvestada

tootmisbaaside tmberpaigutamisel.

Umberpaigutamisel saab lahtutud erinevatest ergonoomika p&himdtetest ning ergonoomika alla
kuulub viis aspekti [12, p. 139]:

1.

2
3
4.
5

turvalisus
mugavus
kerge kasutus
produktiivsus

esteetika

Ergonoomika eesmarkideks on [8, p. 90]:

planeerida to6taja jaoks sobiv todkoht

masinapargi ja juhtimisseadmete planeerimine, et véhendada t6o6taja vaimset ja fudsilist
pinget

meeldiva tookeskkonna planeerimine, et t66 tulemus oleks véimalikult efektiivne

tegeleda pinge faktoritega, mis tekitavad tdotajas vaimset ja fausilist vasimust

vahendada vigastuste, tervise kahjustuste ja 6nnetuste riske ilma produktiivsust vdhendamata
meeldiva mikrokliima loomine nagu nt valgustus, ventilatsioon ja miira tase

vahendada fldsilist t66 kogust

parandada kehahoiakut to6tamisel

disainida masinate kangide ja nuppude kasutamine lihtsaks

suurendada ohutust

Lipuvabriku ja Lipsufabriku hendamisel on lahtutud pdhiliselt kontseptuaalsest ergonoomikast ja

slisteemi ergonoomikast.
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Kontseptuaalset ergonoomikat satestatakse kdige alguses ja see tegeleb ergonoomilise td6keskkonna
planeerimisega ja seet6ttu on see ka kdige odavam kasutada. See vahendab tootajate pinget, t06 riske
ja aitab muuta t60 meeldivamaks. Oluline on vdhendada tervise riske, kahjulikke mdjusid t06
keskkonnas ja muuta to6 tegemist lihtsamaks. Samuti on selle abil vdimalik suurendada tootlikkust
ja vahendada ajakulu. [11, p. 84]

Teine ergonoomika liik millega tuleb arvestada, on stisteemi ergonoomika. Selle tlesandeks on
hoolitseda tootmise susteemi koordineerimise (le ning tegeleb personaalsete ja mehaaniliste
funktsioonidega. Selle alusel ei vaadata mitte ainult stisteemi Uhte osa vaid terviklikku. Slsteemi
ergonoomika huvitub nditeks jargmistest osadest: tootamise susteemi organiseerimine, t60 kohtade
ja to0 alade disainimine, t60 keskkonna disainimine, to0tajate valimine ja treenimine. Siisteemi

ergonoomika baasiks on kontseptuaalne ergonoomika. [11, pp. 84-85]

Kuna Uhendatakse kahe ettevotte tootmisbaasid, kuid kumbki ettevote jaab siiski toimima omaette
Uksusena, siis on vaja ka vélja tootada konkreetne stisteem erinevatele abimaterjalidele ja

furnituuridele. Selleks oleks moistlik kasutada 5S lahenemist.

5S meetod périneb Jaapanist ning on visuaalne meetod, et luua korda. Viis sammu, mis selleks

tehakse, tulenevad jaapani keelsetest sdnadest ja kdik algavad s tdhega. [9, pp. 220-221]

5S meetodi sammud [9, pp. 220-221]:
e seiri ehk organiseerima ehk sorteerima
e seiton ehk korraldatus ehk seadma korda
e seisou ehk puhtus ehk sara
o seiketsu ehk standardiseerima

e shitsuke ehk enesedistsipliin ehk séilitamine

Kéesolevas t60s Uhendatavaid ettevotteid Umber paigutades on arvestatud 5S meetoditega. Selle
kasuks on turvalisuse suurendamine, suurem seadmete ja tarvikute kattesaadavus, madalam defektide
arv, vahendatud kulutused, suurenenud tootmise produktiivsus ja paindlikkus, suurenenud to6tajate
moraal, paranenud vara kasutamine, vdimendunud ettevétte pilt klientidele, partneritele, to6tajatele
ja juhtkonnale [13].

Selle kéigus saab sorteeritud ara mis vajalik ja seda just Lipsufabriku kolimisel, kdik mitte vajalik
utiliseeritakse. Seejarel seatakse kdik korda. Vanadele pappkarpidele, mis hetkel Lipsufabrikus on

kasutusel, on plaanis asemele osta uued plastmasskarbid, kust oleks parem asju ndha. Samuti on vaja
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kdik furnituurid ja abimaterjalid markeerida arusaadavalt. Autori ettepanek on markeerida kummagi

ettevotte vajalikud vahendid ja abimaterjalid erinevate mérgetega.

Mérgistamiseks voiks kasutada nditeks mdnda jargnevatest valikutest:
e luhendid (nditeks Lipuvabrik — LV ja Lipsufabrik LF)
e Varvid

e sumbolid/pildid (nditeks lipsud ja lipud)

Hetkel on kull Lipuvabrikus palju ruumi, aga kui kaks ettevotet kolib tihele pinnale, siis peab kord
veel paremini olema juurutatud, et asjad segamini ei laheks. K&ik véhegi tleliigne tuleks paigutada
lao ruumidesse ja selles oleks ka vaja teha laos Umberkorraldusi. Markeerida &ra riiulid naiteks

plstakute kaupa Lipuvabriku ja Lipsufabriku vahel.

Korra loomine hdlmaks endas ka aastas korra masinatele tldhoolduse tegemist. Eriti nuld, kui
Lipsufabrikust tulevad niivord suured ja vanad seadmed, mille liikuvad osad ja rinmad vajaksid aastas

korra ule kontrollimist ja dlitamist.

Kuna ruumi jaab vdhemaks, oleks ka korra loomise jaoks t66 autoril ettepanek koostada Lipsufabriku
kangastest naidised. Need vdiksid olla nditeks A4 suurused kangad kaustade vahel, et kliendid saaksid
vaadata, katsuda ja proovida ning antud suurus oleks selleks piisav. Kuna kangaid on palju, saaks
jagada need dra erinevatesse kaustadesse:

e (hevarvilised kangad

e triibulised kangad

e mustrilised trikitud kangad

e kootud kangad
Selline néidiste tegemine annaks tootmisse ruumi juurde ja lihtsustaks protsessi to6tajate jaoks.

Kdige 16puks tuleks standardiseerida esimest kolme 5S sammu ja seletada to6tajatele kus miski asub.

Edaspidi on oluline sailitada kord ja hoida asju seal kus on nende koht segaduse valtimiseks.

Seadmeid voib paigutada tSehhi erinevat viisi. On kolm klassikalist paigutust: rida paigutus, grupp
paigutus ja kombineeritud paigutus [11, pp. 140-141]. Paigutuste tegemisel tuleb arvestada, et
Lipuvabrik ei soovi loobuda Uhestki seadmest, sest iga seade on seadistatud vastavalt vajaminevale
protsessile. Omblejate universaalmasinad on reguleeritud tihe kanga mblemiseks ja teatud muud

universaal masinad on reguleeritud naiteks paksust kangast lippude dmblemiseks, mida tellitakse
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vahem aga aegajalt siiski. Samuti on seadistatud eraldi kaks masinat tunnelite dmblemiseks, millel

on peal nailonniit.
3.1. Esimene lahendus

Esimeses lahenduses on l&htutud just juhtkonna soovidest ja t60 autoriga jagatud motetest. Arvesse
on voetud nii Lipsufabriku kui ka Lipuvabriku juhatajate ettepanekuid. Antud lahenduses paigutab
autor, Lipsufabriku Omblustootmise etteotsa, kus praegu asub tootmisjuhi ruum. Lipuvabriku
tootmisjuht koliks enne dmblusosakonda asuvasse ruumi, kus hetkel on osad lippude jaoks vajalikud
tarvikud, mdned pooltooted ja pakkimisruum.

Selle korraldamiseks saab maha votta Uhe seina ruumilt, kus praegu asub tootmisjuhi ruum.

Omblustootmise poolne sein, suure aknaga tootmisse, jaaks alles.

Lipsufabriku tootmisruumi esimesse poolde paigutamise eeliseks oleks see, et vajadusel saab tulla

kliendiga sinna kangaid ja lipse valima, mis ei mahu dra Lipuvabriku miiugisaali poolele.

Teiseks kui klient soovib tulla lipsude jaoks kangaid valima vastavalt oma soovile, siis ei pea ta labi
pika tootmistSehhi selle tagumisse otsa kdndima, vaid saab kohe ruumi alguses valida ja vaadata
endale sobiliku materjali. Materjali valiku jaoks saaks kill teha kataloogi, kuid esiteks on mitmeid
pusikliente, kes soovivad ise materjale katsuda ja vaadata ning proovida peegli ees neid ning teiseks

on selline Lipsufabriku soov. Selleks saaks sinna asetatud ka liigutatav peegel kliendi jaoks.

Kolmandaks saaks sinna alles jaanud seina taha paigutada lipsude dmblemiseks vajalikud seadmed.
Sellisel viisil oleks suurt mira tekitaval lipsukarusselil olemas mingigi sein miira summutamiseks ja

vajadusel saab alati lisada mdned helikindlad plaadid lakke v6i seinale.

Neljandaks oleks tootmine mingil madral eraldatud vajadusel sinna tulevast kliendist seina ja
kangariiuliga (Joonis 15). Lipsufabriku tootmisjuhile ja&dks oma osa ruumist, kus ta saab tegeleda
I6igete, juurdelbikusega ja pakkimisega ning samuti oleks seal suurem laud ja peegel kliendile
kangaste naitamiseks. Lisaks oleks sinna pandud ka praeguse Lipsufabriku midgisaalist lipsude
stendid ja kikilipsude plastmassist riiulid ning Lipsufabriku tootmisjuhile saaks Lipuvabriku poolelt
paigutatud sinna osasse laud arvuti jaoks. Jargneval joonisel (Joonis 15) on naha esimest voimalikku

varianti Lipsufabriku osa dmblustSehhi paigutusest.
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Miinuseks oleks antud paigutuse juures see, et klient peaks tulema tootmisse, kui soovib valida
kangaid. Samuti see, et Lipsufabriku poolel on liikumisruumi véhe, mis ei oleks kdige

ergonoomilisem.
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Joonis 15. i_ipsufabriku esimene vBimalik paigutus ettevotete Uhendamisel

Algse spageti diagrammi pdhjal sai koostatud see ka uuele paigutusele, et ndha kas liikumine on
efektiivsem. VVGrreldes seda hetkel Lipsufabrikus asuva paigutuse spageti diagrammiga (Joonis 13).
Antud joonise 16 pbhjal saab Oelda, et vahemaad on lihemad, mida tuleb labida. Naiteks on uuel
esimesel v@imalikul paigutusel triikraud on émblejale lahemal kui hetkel Lipsufabrikus (Joonis 16).
Samuti ei ole poolautomaat lipsu 6mblemise masina ja pressi vahel Uhtegi masinat, mis vahemaad

pikendaks. Seda arvesse vottes, on ajakulu lipsude dmblemisel uuel paigutusel véiksem ja see

voimaldab suuremat tootmist.
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Joonis 16. Spageti diagramm Lipsufabriku alal esimesel véimalikul paigutusel

Antud paigutuse kéigus ldheks Lipuvabriku dmblustSehhist vdlja moned lauad. Ning kaks ettevotet
oleks omavahel eraldatud Ghelt poolt lipsunagidega ja teiselt poolt méningate riiulitega.

Lipuvabrikus oleks sellisel juhul kombineeritud paigutus ridapaigutusest ja grupiviisilisest
paigutusest [11, p. 141]. Selline paigutus vGtab vahem ruumi ja mahutab korraga rohkem seadmeid.
Kuna seadmete hulka ei saa véhendada, sest kdiki kasutatakse vdhemal vdi rohkemal maaral, siis tuli
olemasolevad seadmed mahutada kdik antud plaanile. Antud t66 autor uuris ka vBimaluse kohta

vahendada universaalmasinate arvu, kuid sellega ei olda ettevottes ndus.

Akna aares on dmblejate pohitéokohad ridapaigutusena. TSehhi taga nurgas oleks kahe kurttumma
0e masinad nagupidi vastamisi. Sellisel viisil oleks neil omavahel véimalik suhelda ning samuti on
need lauad paigutatud nii, et kummagi Ge taha ei oleks kellelgi véimalik minna. Uks on seljaga aknaga

seina suunas ja teise selja taha saaks paigutatud riiulid, mis oleksid seljaga dmbleja suunas.

Jargmiseks tuleks kahte ritta, ndgudega vastamisi paigutatud erioperatsioonide masinad. Sellest edasi

tuleksid triikrauad ja lao poolsemas tsehhi otsas oleksid suured lauad.

Antud paigutuse juures oleks miinuseks see, et dmblejatel on vahe ruumi liikumiseks. Seadmed on
omavahel vaga lahestikku. Kdik masinad ei ole korraga kasutuses, aga sellegi poolest vdiks olla

litkumiseks rohkem ruumi.

Jargneval joonisel on néha esimest voimalikku varianti Lipuvabriku osa dmblustSehhi paigutusest.

Lauad, millel on tdhiseks ,,X* margivad dmblejate pohitookohti, kus dmblejad teevadki enamuse oma
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t0ost, mis tdhendab seda, et teisi masinaid kausutatakse véhem, vastavalt vajadusele ning seega ei
teki probleemi, et keegi kellestki médda ei mahuks.
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Joonis 17. Lipuvabriku esimene v@imalik paigutus ettevotete thendamisel

Algse spageti diagrammi (Joonis 12) pohjal sai koostatud ka Lipuvabriku teisele voimalikule
variandile uus spageti diagramm (Joonis 18), et analliiisida uuel paigutusel dmbleja liikumist.
Vorreldes esimest vOimalikku praegusega, on naha, et risti-rasti kdimist on vahem. Samuti on

liilkumist seadmete vahel véhem, mis on to6taja suhtes ergonoomilisem.
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Joonis 18. Spageti diagramm Lipuvabriku alal esimesel vdimalikul paigutusel

28



Lisades on ndha kogu tootmise paigutus mdotkavas 1:150 koos seadmete, laudade ja kappide
nimekirjaga (Lisa 3). Kogu tootmisplaanil on valja toodud kollase joone sees Lipsufabriku paigutus
ja roheliste joonte sees Lipuvabriku paigutus.

3.2. Teine lahendus

Kuna autori jaoks tundub kdige loogilisem lahendus uue paigutuse puhul Lipsufabrik paigutada tSehhi
ette otsa ja Lipuvabrik taha poole, siis teisena valja pakutud lahendusena jadb suurem osa
Lipsufabrikust samasse kohta nagu esimesel lahendusel ehk praegusesse Lipuvabriku tootmisjuhi
ruumidesse. Eemaldada tuleks (ks sein ning alles jadks 6mblustootmise poolne sein suure aknaga,

sest see aitaks ka vahesel mééral takistada Lipuvabriku poolele mira kandumist.

Teise valja pakutud plaani juures on ettepanek rakendada kangastest ndidis mappide koostamist
muugiosakonda, et Klientidega ei oleks vajadust tootmisse minna. Sellisel juhul jadks ka tootmises
veidi rohkem ruumi liikumiseks ja kummagi ettevotte paigutamiseks. Lipsufabriku kangad tuleks

paigutatud teise korruse lattu.

Samuti oleks ettepanek, et pakkimisel ja muul vajadusel Lipsufabrikul suurema laua jaoks, saaks
kasutada joonisel 19 olevat kdige esimest suurt lauda (Joonis 19 nr 32). Nimetatud lauda oleks
vOimalik ka kasutada, kui tekib vajadus kangaid vaadata koos Kliendiga, vaatamata naidiste
olemasolule. Sellise korralduse puhul peaks tootmisjuht tooma laost vajalikud kangad, et neid

kliendile naidata.

Kuna k&ik valmis lipsud ei mahu Lipuvabriku migisaali, tuleb need mujale paigutada. Selleks on
ettepanek panna (ks ndidistega nagi (Joonis 19 nr 21) nditeks koridori peale, mis viib
kontori/mitigiosa poolt tootmisse. Sellise korraldusega ei asuks lipud mulgisaalist kaugel. Kaks lipsu
nagi (Joonis 19 nr 21 ja 43) jaaksid siiski tootmise poolele. Samuti saaks nimetatud koridori peale
panna ka plastmasshoiusahtlitega kikilipsude néidised. Migisaali voiks paigutada osa lipse, naiteks

populaarsemad ning Ulejadnutest saaks teha kausta lipsude piltidega.

Miinuseks antud paigutuse puhul v@iks tuua selle, et pakkimiseks peaks Lipsufabriku tootmisjuht
kasutama, kas oma I6igete lauda (Joonis 19 nr 26) vGi jagama Lipuvabrikuga tihte suurt lauda, sest

Lipuvabriku lauad ei ole ka koguaeg kasutuses.

Jargneval joonisel on naha teist vdimalikku paigutust Lipsufabriku osa dmblustsehhi paigutusest.
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Joonis 19. Lipsufabriku teine voimalik paigutus ettevotete Uhendamisel

Teise vOimaliku lahenduse spageti diagramm on tdpselt sama, mis esimesel voimalikul lahendusel,

sest Lipsufabriku tootmise paigutus on samasugune (

Joonis 16).

Lipuvabriku paigutamine toimuks tSehhi tagumisse ossa. Enamus paigutust oleks sarnane esimese
variandiga, kuid kuna Lipsufabriku poolelt saab ruumi juurde, siis on osa masinaid viidud tSehhi

etteotsa, mis annab veidi ruumi juurde tagumisse 0ssa, et paigutata paremini triikrauad.

Samuti saab tSehhi tagaossa lisada iihe kapi, mis esimesel vdimalikul paigutusel on eraldi Lipuvabriku
tootmisjuhi ruumis ning tootmisjuhi ruumi saaks paigutatud suur riiul, kus on erinevad I6iked.

Nimetatud riiul asub ka hetkel Lipuvabrikus tootmisjuhi ruumis.

Miinusena vdib Lipuvabriku poolelt teise valja pakutud lahenduse juures vélja tuua selle, et seadmete
vahel liikumiseks jaab vahe ruumi. Jargneval joonisel (Joonis 20) on naha pdhitdokohad kus tehakse
suurem osa toost ja need on margitud tahisega ,,X*“. Kuna iilejddnud seadmeid kasutatakse vastavalt

vajadusele, ei teki probleemi, et 6mblejad Uksteisest modda ei mahuks.
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Joonis 20. Lipuvabriku teine vdimalik paigutus ettevdtete Ghendamisel

Lipsuvabriku teise vdimaliku paigutuse spageti diagrammist (Joonis 21) vOib ndha, et suuri
erinevuseid ei ole, sest ainuke muutus antud dmbleja jaoks sama t6od tehes, oleks triikraudade

asukoha erinevus.
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Joonis 21. Spageti diagramm Lipuvabriku alal teisel véimalikul péigutusel.

Lisades on ndha kogu tootmise paigutus mddtkavas 1:150 (Lisa 4). Kogu paigutuse peal on vélja

toodud kollaste joonte sees Lipsufabriku paigutus ja roheliste joonte sees Lipuvabriku paigutus.

31



3.3. Kolmas lahendus

Kolmandaks voimalikuks variandiks sai kavandatud paigutus, mis ka juhtkonda huvitas. Antud
paigutuse puhul Lipsufabrik tSehhi tagumises 0sas.

Mo0da lao seina dart oleksid erinevad kikilipsude ndidised, kangaste riiul ja Lipsufabriku tootmisjuhi
lauad. Sealt edasi modda tagumist seina tuleks dmbluse pool. Naidiste ja dmbluse pool oleks
eraldatud omavahel nagidega ja riiulitega. Nagide ja kangariiuli vahel oleks Lipuvabriku praegusest
paigutusest voetud kaks vadiksemat lauda, millele saaks vajadusel nditeks laotada kliendi jaoks
kangaid voi pakkida kaupa (Joonis 22).

Lipsufabrikule oleks kolmas vélja pakutud variant kdige parem lahendus, sest ruumi liikumiseks
oleks rohkem. Kui néidiseid viia koridori osasse, nagu oli plaanitud teisel variandil, siis annaks see

tootmisse ruumi lisaks.

Miinuseks oleks see, et mira tekitavale seadmele ei ole seal ihtegi toket ees, kuigi keskmine mira
tase ei Uleta regulatsioonidest tulenevat lubatud piiri. Vajadusel saaks sinna siiski lasta seina ette

ehitada. Kindlasti oleks masina juures kdrvaklapid dmbleja jaoks.
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Joonis 22. Lipsufabriku kolmas v@imalik paigutus ettevGtete thendamisel

Lipsufabriku kolmanda paigutuse spageti diagrammist (Joonis 23) on nadha, et dmblejad liiguvad
pikemaid vahemaid, kuid neil rohkem ruumi liikumiseks. VVorreldes esimese ja teise paigutusega, on
kolmas paigutus kbige madalama tootlikkusega pikemate vahemaade t6ttu. Samas jalle on kolmas

paigutus ergonoomilisem, kuna dmblejatel on rohkem ruumi.
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Joonis 23. Spageti diagramm Lipufabriku alal kolmandal véimalikul paigutusel

Lipuvabrik ja Lipsufabrik oleks samuti omavahel riiulitega eraldatud. Lipsufabriku poole jadksid
teatud seadmed ja riiulid ning Lipuvabriku riiulid oleksid neile seljaga vastu. Labi tSehhi kahe

ettevotte tootmise vahel on véimalik liikuda mitmest eri kohast kuhu on vahed sisse jaetud.

Lipuvabrik saaks paigutatud tSehhi ette otsa. Praeguse tootmisjuhi ruumi mdlemad seinad tuleks
sellisel juhul maha votta, et sinna osasse paigutada dra kdik universaal ja erioperatsioon

dmblusmasinad. M6dda seinte aari saaks paigutada erinevad kapid ja riiulid.

TSehhi keskmisele osale tuleksid suured lauad ning tritkrauad asuksid seega laudade ja

dmblusmasinate vahel. Seljaga Lipsufabriku osa poole, oleksid erinevad riiulid ja kapid.

Kolmanda lahenduse puhul oleks miinuseks Lipuvabrikule see, et kui on vaja laost kangaid tuua, siis
peab suurte rullidega labima pikemaid vahemaid kui esimese v0i teise paigutuse puhul, sest

Lipuvabrik ei ole lao ruumi kdrval.

Lauad, millel on tdhiseks ,,X“ mérgivad dmblejate pohitddkohti kus dmblejad teevadki enamuse oma

toost, mis tdhendab seda, et teisi masinaid kasutatakse vahem, vastavalt vajadusele ning seega ei teki
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probleemi, et keegi kellestki mgdda ei mahuks. Antud paigutust saab naha jargneval joonisel (Joonis

24).
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Joonis 24. Lipuvabriku kolmas véimalik paigutus ettevitete thendamisel

Lipuvabriku kolmanda v@imaliku paigutuse spageti diagramm (Joonis 25) nditab kill, et risti-rasti
liilkumist on vahem, kuid labitavad vahemaad on pikemad, mis omakorda vahendab tootlikkust.

Samuti ei ole see kasulik neile dmblejatele, kes saavad palka tukito6 alusel.

Joonis 25. Spageti diagramm Lipuvabriku alal kolmandal véimalikul paigutusel

Terviklikku tootmispaigutust saab ndha lisades, m6dtkavas 1:150 (Lisa 5). Kogu paigutusel on vélja

toodud Lipsufabrik kollases alas ja Lipuvabrik rohelises.
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KOKKUVOTE

Kdesoleva 16putdd koostamisel tugineti reaalsele vajadusele paigutada kahe ettevotte — Lipuvabrik
OU ja Lipsufabrik OU tootmisbaasid iihisele pinnale Lipuvabriku ruumidesse kulude vihendamiseks

ja tootlikkuse suurendamiseks.

Lipuvabrik tootab 1992. aastast alates ja tegeleb pohiliselt lippude valmistamise ja hooldamisega,
kangaste triikiga ja mudb erinevaid tekstiilesemeid. Lipuvabrikus on kolm osakonda — dmblus

tootmine, kontor ja digiprintimine. T60s kirjeldati lahemalt ettevdtte tootmist ja tookorraldust.

Lipsufabrik asutati 90. aastate alguses ja on kuulnud mitmele erinevale inimesele. Lipsufabrik tegeleb
erinevate lipsude, kililipsude ja plastroonide ning sallide dmblemise ja mulgiga. Samuti saab sealt
tellida disainkangastest valmistatud lipse. T60s kirjeldati Iahemalt ettevotte toomist ja tédkorraldust.

Eesmargini joudmiseks pustitati erinevad tlesanded: ergonoomika ja kvaliteedisusteemide alase
kirjandusega tutvumine, erinevate tdokeskkonda puudutavate regulatsioonide labi t66tamine, t60
uuringud, tootmisplaanide koostamised ja ettepanekute tegemised. Kdik pustitatud tlesanded said
téidetud.

Lipuvabrikus ja Lipsufabrikus viidi l&bi t66uuringud — kaardistati ja mdddeti seadmed, filmiti

to6paeva, mille alusel koostati spageti diagrammid ning mdddeti Lipsufabrikus mira taset.

Todouuringute tulemusena koostati kolm erinevat paigutusplaani, toodi vélja iga plaani plussid ja
miinused. Esitatud plaanide puhul arvestati ergonoomika ja kvaliteedijuhtimise 5S pd&himdtteid
millest lahtuvalt tehti autoripoolsed ettepanekud viia labi korra aastas seadmete uldkontroll ning

muudatused ettevotete materjalide ja abimaterjalide markeerimisel.

Esimesel paigutusel on Lipsufabrik paigutatud dmblustSehhi etteotsa. Tootmise osa jadks osaliselt
seinaga eraldatud, mis takistaks ka vahesel maéral mara liikumist Lipuvabriku alale. Samuti oleks
seal Lipsufabriku tootmisjuhi jaoks oma ala, kus ta saab vajadusel kliendile lipsude néidiseid ning
kangaid ndidata ja teha oma t60d. Lipuvabrik oleks paigutatud dmblustsehhi keskelt kuni tagumisse
otsa. Sellise paigutusega oleks Lipuvabrikul siiski hea juurdepéés lattu kus nad hoiavad enamus oma

kangaid.

Teisel paigutusel on Lipsufabrik samas kohas aga t66 autor on teinud ettepaneku kangaste naidistest
koostada mapid, et klient saaks neid vaadata mutgiosakonnas. Lipsude ndidised on viidud koridori

alale, mis viib mitgisaalist tootmisse juhuks, kui kliendil siiski tekib vajadus tootmise poolele tulla.
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Lipsufabriku tootmisjuht saab tuua laost kangad ja laenata lauda Lipuvabriku alalt, et kliendile
kangaid ndidata. Antud paigutus, annab Lipuvabriku alale veidi ruumi juurde ning seadmeid on

voimalik paigutada ergonoomilisemalt, kuigi enamus paigutust jaaks nagu esimesel variandil.

Kolmandal paigutusel on Lipsufabrik paigutatud dmblust$ehhi tagumisele osale. Lipsude ja kangaste
naidised asetsevad motda lao seinadart, kliendi jaoks on lisatud sinna laud ning sama seina &éart pidi
on Lipsufabriku tootmisjuhile tema t60de jaoks lauad. Sealt edasi tuleks Lipsufabriku tootmise ala.
Antud paigutuse puhul ei oleks lipsudmblemis karusell kuidagi helikindlalt eraldatud kuid 6mblejate
jaoks oleks paigutus ergonoomilisem. Lipuvabrik oleks paigutatud tSehhi ette otsa niiviisi, et
Omblusmasinad oleks péris ees ja kahe ettevotte keskele jaéksid lauad. See paigutus oleks kdige
vahem ergonoomiline ja tootlikkus langeks, kuna Lipuvabrik oleks laost kaugemal ja kangarullidega
tuleks k&ia labi Lipsufabriku ndidiste ala.

Kuigi ettevotete juhid nagid kdige tbendolisemana esimest paigutust, pakuks autor vélja parimaks
paigutuseks teise variandi. Paigutus on ergonoomiline, kummalgi ettevéttel on ruumi liikumiseks.
Samuti n&eb antud l&henemine ette, et klienti tootmise poolele ei tooda. Teise paigutuse puhul oleks
kdige paremini ka téidetud erinevatest regulatsioonidest tulenevad méarused mis puudutavad miira ja

tookeskkonda.

LOputdd tulemusel sai koostatud kolm tootmise paigutust ning tehtud ettepanekuid, mis aitaksid
stistematiseerida ning eraldi hoida kahe ettevGtte materjale ja abimaterjale. Autor loodab, et esitatud

ettepanekutega arvestatakse.
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SUMMARY

The purpose of the following thesis Combining Manufacturing Departments of Two Companies on
the Example of Lipuvabrik OU and Lipsufabrik OU was a real need for combining Lipuvabrik OU’s
and Lipsufabrik OU’s manufacturing departments into one area because that would reduce costs and

increase productivity.

To achieve set goals, different tasks were established, such as research of different literature of
ergonomics and quality management, inspection of different government regulations for work
environment, looking into different work-study methods, making a design production plans and to
give suggestions. All established tasks were fulfilled.

This thesis is composed of three chapters. The first chapter is subdivided into two parts of which first
one talks about history, production and organisation of work at Lipuvabrik. It was established in 1992
and since that has been working in mainly producing and maintaining flags but also printing different
designs on fabrics and producing textile items like scarfs, bags, aprons, pillow cases etc. Lipuvabrik
has three main depatments — sewing, office and digital printing. Second part of the chapter talks about
history, production and organisation of work at Lipsufabrik which was established in the beginning
of 90s and has had many different owners. They sew and sell different types of neckties, bowties,

ascots and scarfs.

The second chapter describes work-study methods and is also subdivided into two parts. First one
describes different work-study methos what were done at the Lipuvabrik, for example equipments
were measured and drawn into a chart, work days were filmed and those clips were used to draw a
spaghetti plot for a better understanding of the layout. The second subdivision describes work-study
methods what were done at the Lipsufabrik. All the same methods were used as at the Lipuvabrik and

also the noise levels were measured.

As a result of those work-study methods, three different layouts were made in the chapter three. This
chapter is subdivided into three parts. Each of those describes one layout of which each have their
pros and cons. In each plan the ergonomic principles and quality management aspecs, such as 5S have
been taken into consideration and according to that, the autor has also suggested to check machines

once a year.

The first part of the third chapter shows the first layout of Lipsufabrik’s manufacturing department if

it would be located in the first part of the production facilities. Lipsufabrik’s production would be
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separated partly with a wall, which would prevent noise moving to the Lipuvabrik’s area. Also
Lipsufabrik’s production managers workplace would be in a spot where they could also bring clients
to show them samples of ties and fabrics. Lipuvabrik would be located from the middle to the back
of the room. That way Lipuvabrik would have a good access to the storage room, where they keep
most of their fabrics.

In the second part there is a second layout where Lipsufabrik woud be at the same place but the author
has suggested to make folders with fabric samples so that client can look at them at the sales
department. Samples of ties would be taken from the sales department to the hallway which leads to
the production department for the times when its needed to show examples to the client. Lipsufabrik’s
production manager could bring fabrics from the storage room and borrow a table form the
Lipuvabrik’s area to show them to the client. Second designed layout would give more room to the
Lipuvabrik so equipment would be designed more ergonomically even though most of the layout

would be in the same as in plan one.

In the last part of the thesis, there is a third layout, in which the Lipsufabrik would be located at the
back of the production room. Ties and fabric samples would be at the wall next to the storage room
and there would be a table for the client. Next to the samples there would be the production managers’
work area and then after that there would be the manufacturing area. On that planned layout noise
making machines wouldn’t be separated but the layout itself would be more ergonomical for workers.
Lipuvabrik would be located at the front of the room in a way that sewing machines would be in the
front and the tables would be between two manufactures. This layout would be overall less
ergonomical than the other two and productivity would drop because Lipuvabrik would be further
away from the storage room, what would make the distance to move with fabrics longer and they

would need to go through Lipsufabrik’s samples area.

In the conclusion, author suggests the second layout, even though the company leaders thought that
the first one would be the most likely used. The second one is ergonomical and the both companies
would have room to move and there would not be a specific need to bring clients to the manufacturing

area. With the second layout different government regulations would also be fulfilled better.

As a result of the thesis, three layouts were done and different proposals were given what would help
to systematise and keep the two different companies’ materials separated. The author hopes that the

presented suggestions would be taken into consideration.
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LISAD

Lisa 1. Lipuvabriku praegune dmblusosakonna ruumiplaan
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Lisa 2. Lipsufabriku OU praegune tootmise ja mutgisaali ruumiplaan
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Lisa 3. Esimene vdimalik paigutus ettevotete ihendamisel
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1 [Riiul LV 380 x 400
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9 |[Kapp LV 500 x 520

10 |Laud LV 1200 x 700
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12 |Riiul LV 340 x 400
13 |Kapp LV 400 x 800
14 |Laud LV 1840 x 880
15 | Metallsahtlitega riiul LV 500 x 450
16 |Laud 606silodjaga LV 640 x 900
17 |Kile praht LV 500
18 | Vee automaat LV 320 x 400
19 |Kapp LV 440 x 370
20 |Kapp LV 590 x 400
21 |Lipsunagi LF 680 x 2720
22 |Laud LV 1720 x 4500
23 |Laud LV 1810 x 2720
24 | Triikimislaud LV 1800 x 1100
25 | Triikimislaud LV 810 x 1880
26 |Laud LF 1020 x 1810
27 | Aésrestusdmblusmasin LV 1450 x 1020
28 |Kattemasin LV 1450 x 1020
29 [Kahendelaline dmblusmasin LV 1450 x 1120
30 |Universaal dmblusmasin LV 1450 x 1120
31 |Universaal dmblusmasin LV 1060 x 500
32 |Laud LV 2770 x 1850
33 | Sik-sak dmblusmasin LV 1450 x 1120
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52 |Poolautomaatne pika lipsu 2980 x 580 x 600
Omblusmasin LF
53 |Liba tdisautomaatne lipsu 1160 x 2170
Omblusmasin LF
54 |Lipsu nurga dmblemise 1780 x 1220 x 1210
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55 |Lipsu timberpooramismasin LF | 1630 x 1330 x 2050
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Lisa 4. Teine vGimalik paigutus ettevotete ihendamisel
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1 |Riiul LV 380 x 400
2 |Riiul LV 340 x 400
3 [ Veepudelite hoidjad LV 500 x 500
4 [Kapp LV 800 x 300
5 |Kangarullide hoidja LV 1680 x 550
6 | Metall sahtlitega riiulid LV 540 x 550
7 |Kapp LV 500 x 500
8 | Plastmassist hoisahtlid LF 370 x 300
9 |[Kapp LV 500 x 520

10 [Laud LV 1200 x 700
11 |Kapp LV 450 x 1200
12 [Riiul LV 340 x 400
13 | Kapp LV 400 x 800
14 [Laud LV 1840 x 880
15 | Metallsahtlitega riiul LV 500 x 450
16 |Laud 66silodjaga LV 640 x 900
17 |Kile praht LV 500
18 | Vee automaat LV 320 x 400
19 |Kapp LV 440 x 370
20 |Kapp LV 590 x 400
21 |Lipsunagi LF 680 x 2720
22 |Laud LV 1720 x 4500
23 |Laud LV 1810 x 2720
24 | Triikimislaud LV 1800 x 1100
25 | Triikimislaud LV 810 x 1880
26 |Laud LF 1020 x 1810
27 | Aérestusdmblusmasin LV 1450 x 1020
28 |Kattemasin LV 1450 x 1020
29 | Kahendelaline dmblusmasin LV 1450 x 1120
30 [Universaal dmblusmasin LV 1450 x 1120
31 [Universaal dmblusmasin LV 1060 x 500
32 [Laud LV 2770 x 1850
33 [Sik-sak dmblusmasin LV 1450 x 1120
34 | Asrestusdmblusmasin LV 1120 x 1450
35 [Universaaldomblusmasin LV 550 x 1060
36 | Adrestusdmblusmasin LV 1060 x 550
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46 |Riiul LF 740 x 950
47 | Triikraud LF 910 x 3240
48 | Universaaldomblusmasin LF 1100 x 790
49 | Universaaldomblusmasin LF 1060 x 740
50 |Riilimasin LF 1060 x 660
51 [Lipsu press LF 1320 x 1850
52 [Poolautomaatne pika lipsu 2980 x 580 x 600
Omblusmasin LF
53 |Liba tdisautomaatne lipsu 1160 x 2170
omblusmasin LF
54 |Lipsu nurga dmblemise 1780 x 1220 x 1210
karusell LF
55 [Lipsu iimberpooramismasin LF | 1630 x 1330 x 2050
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Lisa 5. Kolmas v6imalik paigutus ettevotete ihendamisel
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Mododtkava 1:150 50 Riilimasin LF 1060 x 660
51 |Lipsu press LF 1320 x 1850
52 | Poolautomaatne pika lipsu 2980 x 580 x 600

omblusmasin LF
53 [Liba tdisautomaatne lipsu 1160 x 2170

omblusmasin LF
54 | Lipsu nurga dmblemise 1780 x 1220 x 1210

karusell LF

55 |Lipsu iimberpooramismasin LF | 1630 x 1330 x 2050




