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SISSEJUHATUS

Roivatoostusega tegeleb 2012. aasta seisuga Eestis ligi 400 ettevotet ning sektor pakub t66d
ca 6 tuhandele inimesele. Suuremad rdivatddstuse ettevdtted on AS Baltika, OU PVMP-Ex, OU
Lenne ja AS Sangar ja AS llves-Extra. Roivatoostuses on ettevitete kdekdik olnud viimastel
aastatel kahetine. On ettevotteid, keda kriisiaastad iildse ei puudutanud ning on suuri ettevotteid,
mis ei ole senini kasumisse joudnud. Sektori toodangust enam kui kaks kolmandikku eksporditakse,
mis muudab ta vdhem sdltuvaks siseriiklikest arengutest. Kui Pohjamaades tegeletakse rohkem
disaini ja vdhem Omblemisega, siis odava t60jou tottu on seni Eestis saadud tegeleda ka

omblemisega. [1, p. 17]

Kiesolevas 10putoos keskendutakse kahele erineva suurusega dmblusettevottele, mis valmistavad
toodangut allhanke korras, s.t osutatakse tootmisteenust miiiies oma to6joudu. Uheks kisitletavaks
ettevotteks on trikotaazrdivaste tootja AGN OU. Mikroettevdtte, mille nime ei mainita kokkuleppel

mdlema ettevotte tootmisjuhiga, valmistab aeg-ajalt AGN OU-le tellimusi.

Loputdd iiheks eesmargiks ongi vorrelda neid ettevotteid omavahel, vilja selgitada tugevused ja
ndrkused, et see 1dbi anda soovitusi mikroettevottele tootmiskorralduse parendamiseks. Vaibolla
saab mikroettevdtte tootmisprotsessis midagi muuta AGN OU eeskujul? Teiseks eesmirgiks, mis

pakkus huvi mikroettevotte tootmisjuhile, on vilja selgitada dmblejate ajakasutus toopdeva jooksul.

Tookorralduslikus osas tutvustatakse ja vorreldakse molema ettevotte juureldikus-, dmblus- ja
kvaliteedikontrollimisprotsessi, valmistoodangu pakendamist, masinaparki, sisetranspordivahendite

kasutamist ning tookeskkonda, -ohutust ja -tervishoidu ldhtuvalt ergonoomilistest nduetest.

To6aja kulutuste uurimiseks mikroettevottes on labiviidud toopdeva pildistamine ehk toopdeva
struktuuri uuring, mille abil saab kindlaks miérata tootegevuste ajalised kestused liigiti: kui suure
osa toopdevast moodustab tootliku t66 ehk etapiaeg, ettevalmistavad tegevused, pdevakonstant,

taastus- ja pausiaeg ning tootajast mitte olenev hdireacg. Todpdeva pildistamise peatiikk algab



tooaja litkkide midratlemise ja valitud meetodi kirjeldamisega. Vaatluse tulemusi on analiiiisitud

graafiliselt niitlike diagrammide abil ning kasutatud ankeedid on vélja toodud kédesoleva t66 lisas.

Tehnoloogilises osas pooratakse tdhelepanu kahele Nanso mudelile, pikkade varrukatega meeste
poolole ja naiste voodriga seelikule, mille valmistas mikroettevote AGN OU-le allhanke téona.
Ajauuringute teostamisel kasutatud toodete tutvustamiseks on koostatud poolo ja seeliku tehniline
kirjeldus, todjoonised koos ldbildikejoonistega tehnoloogilistest sdlmedest, valmistamise skeem,

piltlikuma tilevaate andmiseks on lisatud materjalide ja furnituuride naidised.

Valitud mudelite tehnoloogilise tddtlemise ja operatsiooni aegade vordlemiseks AGN OU-s
kasutatavate tootlemismeetodite ja acgadega on sooritatud mikroettevottes ajauuringud, mille abil
on leitud toodete Omblemise aeg, normaalaeg ja standardaeg. Ajauuringute ldbiviimisel on
mdddetud enamus poolo ja seeliku to6tlemiseks sooritatud tooetappidest, normaalaja saamiseks on
samaaegselt méératletud ka dmblejate joudlus. Standardaja arvutamiseks vajalik abiaja lisa on leitud
toopdeva pildistamise andmete pohjal. Tookorraldusalase arvutiprogrammiga SSD Pro4 on
koostatud seeliku neljale tooetapile toomeetodi kirjeldus koos todliigutuste ja -votete sooritamiseks
kulunud aegadega, voimalikult tipsete tulemuste saamiseks on kasutatud mikroettevottes filmitud
videosalvestusi, mille abil on koosatud ka 16put66 lisas olevad t6okoha joonised, kus on kujutatud

vajalike detailide ja pooltoodete asetus, nende liikumise trajektoorid ja haaramiskohad.

Viimases peatiikis tuuakse vilja moned soovitused ja ettepanekud mikroettevottele

tootmiskorralduse parendamiseks.



1. AGN OU JA MIKROETTEVOTTE LUHITUTVUSTUS

AGN OU (edaspidi: AGN) pdhitegevuseks on trikotaazrdivaste tootmine. 1991. aastal loodud firma
alustas tegevust 36 Omblejaga, kuid aastate jooksul on toodangumaht ja toGtajate arv suurenenud.
2013. aastal valmistati kokku ~730 tuhat toodet ning ettevotte keskmine tootmisvéimsus on

~32 tuhat minutit todpdevas.

AGN podhineb 60% ulatuses eesti ettevotte AS A&G ja 40% ulatuses soome firma Nanso Group Oy
kapitalil. AGNi tootmishoone asub Tallinnas aadressil Kadaka tee 46.

Toodangu sortimendi moodustavad erinevad rdivad, mida trikotaaZzkangast valmistada saab, alatest
aluspesust 10petades dressipluuside ja kleitidega. Valdava osa toodangust moodustavad naiste topid,
t-sdrgid, tuunikad, hommikumantlid, 66sérgid ja pidzaamad. Kogu valmistoodang saadetakse
Soome, Nanso Group Oy’le (edaspidi: Nanso Oy). 1921. aastal asutatud Nanso Oy on suuruselt

teine roivatootja Soomes.

AGNis toodetakse kolme Nanso Oy kaubamirki: Nanso, Finnwear ning meeste ja poiste aluspesu
brind — Black Horse. Neist kdige rohkem Nanso kaubamirki kandvaid tooteid, mis kuuluvad
kallimasse hinnaklassi vorreldes Finnweari ja Black Horse’iga. Valdavalt koik Nanso Oy tooted
kannavad ,,usaldusviirse tekstiili Oko-Tex Standard 100 mirgist. Eestis Nanso Oy toodangut ei

muuda.

Mikroettevote on loodud veidi iile kolme aasta tagasi. Ettevotte pdhitegevus on dmblustoodete
valmistamine erinevatele Eesti ja Soome firmadele. Eraklientidele, eelnevalt véljakujunenud
pisiklientuurile osutatakse rdivaste parandus- ja individuaaldmblusteenuseid, kuid eritellimuste
alusel valminud toodete osakaal on viga viike. Ritsepateenust mikroettevottes enam ei reklaamita,
vaid keskendutakse allhanke valmistamisele. Toodetakse valdavalt naiste kergrdivaid — pohiliselt

kleite, pluuse ja seelikuid; vahel ka mantleid, kodutekstiili, laste- ja meesterdivaid vahesel méaaral.



2. ETTEVOTETE TOOTMISKORRALDUSE VORDLEMINE

2.1. Uldine tookorraldus

,»Organisatsiooni eduka tootamise eelduseks on tootajate kompetentsus ja motiveeritus, tegevuste
otstarbekas korraldamine, ressursside efektiivne kasutamine, inimsdbralik tdokeskkond,
vastastikuste kohustuste ja usalduse atmosfair. Inimsobraliku tookeskkonna all motleme sobivat ja

ohutut t66d, diglast palka, fiilisiliste ja psiihholoogiliste nduete vastuvdetavat taset.” [2, p. 223]

Igas organisatsioonis on paika pandud reeglid, millele tuginedes organisatsioon toimib ja selle
liikmete vahel on sdlmitud kokkulepped, kuidas iihiselt tegutsetakse, kes kellele infot jagab voi
mille eest vastutab. Tootajate tédpsed tilesanded, digused ja kohustused on vilja toodud vastava
tookoha ametijuhendis. Tootajate vahelised alluvussuhted on kindlaks médratud ettevotte
juhtimisstruktuuris. ,,Struktuur kajastab tootajate rithmi organisatsioonis ja nendevahelisi seoseid
ning kommunikatsioonikanaleid. Struktuur kirjeldab organisatsiooni iiksikute osade suhteliselt
piisivaid seoseid. Inimestevaheline iilesannete jaotus aitab organisatsioonil saavutada eesmirke.

Organisatsiooni kui terviku seisukohalt 1dheb tarvis véga erinevate lilesannete tiitjaid” [3, p. 41].

2014. aasta seisuga on AGNis 86 pohitddtajat ning sisse ostetakse raamatupidamis-, koristus- ja
sekretir-personalitootajateenused. Mikroettevottes on juhtimisstruktuuri koostisosade vaheline seos
lihtne, t66d pole voimalik jaotada erinevate alliiksuste vahel nii nagu AGNis ning iiks too6taja tdidab
mitmeid erinevaid iilesandeid. Lisaks on mikroettevote perefirma, mille omanik ja tootmisjuht
teevad toojoukuludelt kokku hoidmise eesmirgil ise voimalikult palju dra. Tootmisettevotte

tookorraldus oleneb tootmismahust, toodangu ning ettevotte iseloomust ja selle vajadustest.

AGNis ja mikroettevottes toimub tootmine {iihes vahetuses esmaspédevast reedeni ning
té0ajanormiks on 40 tundi niddalas 8 tundi pdevas. Tooaeg algab AGNis kell 07:45 ja 1opeb kell
16:15, mikroettevattes kell 08:00 ja kestab kella 16:30-ni. To0pdevasiseseks puhkeajaks on molema
ettevotte todtajatel 30-minutiline Idunavaheaeg, mida ei arvestata todaja sisse. Lisaks on tootajatel

Oigus kahele t60aja hulka arvatud 10-minutilisele kohvipausile. To0pdeva reaalset kestust, 1duna- ja
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puhkepauside kasutamist mikroettevottes on pikemalt kirjeldatud 3.2 peatiikis, kus analiilisitakse

toopédeva pildistamise tulemusi.

Nii mikroettevottes kui ka AGNis on dmblejate té66aeg vordlemisi paindlik, s.t eelneva kokkuleppe
alusel on lubatud varem t66d alustada ja varem dra minna voi vastupidi. Mgjuvatel pohjustel to61t
puudumine voi drakdimine toimub otsese juhi loal ning drakdidud aeg on lubatud teisel toopéeval
tasa tootada. Mikroettevotte Gmbleja voib puudutud todpdeva voi -aja asendada laupéeval juhul, kui

talle on t66d anda ja tingimusel, et see asendatakse samas kalendrikuus.

Riiklikel piihadel ja nddalavahetustel kutsutakse Omblejaid t66le nende ndusolekul
edasililkkamatute to6de tegemiseks ainult erandkorras ja sel juhul makstakse tootajatele tulenevalt

toolepingu seaduse § 44 1g 7 alusel 1,5-kordset tootasu.

Kdik mikroettevotte tootajad (sh dmblejad) on ajatddlised. Omblejate todaja iile peab arvestust
tootmisjuht ning Omblejatele makstakse pohipalka ja lisatasu, mille suurus oleneb konkreetse
Oombleja oskustest ja tootmise iildplaani tditmisest. Ajapalga eeliseks on kindel tootasu,
planeeritavad t66joukulud ja lihtsam rakendada kui tiikipalka. Mikroettevdtte toodangu véga erinev

sortiment ja vdikesed kogused raskendavad tiikitasu arvestamist.

AGNis makstakse omblejatele, pakkijatele ja kvaliteedikontrollijatele tiikitoopalka ja lisatasu
efektiivsuse ehk kuunormatiivi tiitmise eest. Eraldi lisatasu saavad omblejad, kes vahetavad
toopdeva jooksul Omblusmasinat iihelt liigilt teisele, toOvahetustest tingitud muutustest
kohanemiseks. Lisatasu on ettendhtud ka uutele dmblejatele, kes alles omandavad t66oskusi ja
Kiirust. Selline to6tulemustel pdhinev palgasiisteem motiveerib rohkem ja intensiivsemalt tootma,
kuid eeldab viljatootatud toonorme, Giglaselt paika pandud tiiki hinda ja t66 tulemuste modtmist.
Palga maksmise aluseks on AGNis pidevatoolehed, kuhu iga Ombleja kleebib enda teostatud
toooperatsioonide talongid. Pdevatodlehti kontrollib ja dmblejate tdoaega arvestab todkorraldaja,
kelle kasutuses on spetsiaalne arvuti programm. Kord niddalas saavad dmblejad oma tootulemustest

kokkuvdtte palgaarvestuslehe ndol. Ajatooliste todaja iile peab arvestust AGNis tootmisjuht.

Mbdlemas ettevottes rakendatakse kollektiivpuhkust (28 kalendripdeva) suvel ning sel perioodil

tootmist ei toimu.



2.2. Juurdeloikus

Nanso Oy’st saadetakse AGNi 98% ulatuses juurdeldigatud detailid, seega vdga vihesed tooted
16igatakse AGNis. Nendeks on triibulise voi mustrilise kangaga tooted, mille puhul on oluline

mustri kokkulangevus.

Mikroettevottes seevastu teostatakse juurdeldikus valdavalt kohapeal ning moned iiksikud

koostodpartnerid (nditeks AGN) saadavad juurdeldigatud detailid.

AGNis tootab juurdeldikuses iiks tootaja. Olenevalt mudelitest ja nende toomahukusest palgatakse
téhtajalise lepinguga veel iiks juurdeldikaja voi kasutatakse ladestamisel abitdolisena kedagi
omblejatest. Selleks on AGNis spetsiaalselt vélja koolitatud kolm omblejat. Olenevalt mudelitest
1digatakse AGNis 150-300 toodet pievas. Omblejast abitddlisele, kes komplekteerib detailide pakid
ja kinnitab pakilehed, ohutuse huvides ldikurit ei anta. Kui juurdeldikuses t66d ei ole, siis

juurdeldikaja tootab dOmblustsehhis.

Mikroettevottes teostab juurdeldikuse tootmisjuht, keda kanga ladestamisel abistab ombleja.
Tootmisjuht tuleb hommikul varem tddle ja lahkub Shtul hiljem, et 1digata ja valmistada ette
omblejate tooks vajalike detaile. Mikroettevottes tegeletakse detailide juurdeldikamisega ka
nidalavahetustel, siis abistab tootmisjuhti kanga ladestamisel tema tiitar, kes juhib firmat oma

pohitdo korvalt ja seetdttu ei viibi ettevottes kohapeal argipaeviti tooajal.

Modlemas ettevottes ladestatakse kangas kisitsi. Ladestuslauad on sileda pinnaga ning ladestuse alla
pannakse paber. Ladestuslaua lihes otsas on vardal kangarull, millelt suunatakse kangas lauale.
Ladestuslauad erinevad oma pikkuselt — mikroettevotte ladestuslaud on liihem. Lithem ladestus
tingib suurema ajakulu iihe toote kohta ja paigutuse 6konoomsust on raskem saavutada. Kanga
ladestamisel kasutatakse mikroettevottes ja AGNis lahtist ladestusviisi, kus kanga paremad pooled
asetatakse {ilespoole. Sellise ladestusviisiga saadakse toote koik detailid {ihest kihist ning
voimalikke kangadefekte on kerge mirgata. AGNis margitakse defektne koht ladestusel

kangaribaga ja defektne detail hiljem asendatakse.

Detailide paigutusjooniseid AGNis ei kasutata. Paberist lekaalide komplektid paigutatakse késitsi
lademele arvestades kanga mustrit. Mikroettevotte mdned koostdopartnerid saadavad
paigutusjoonised, kuid valdavalt tehakse detailide paigutus samuti késitsi kombineerides erinevaid

suurusnumbreid.
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AGNis 1digatakse kangakihid 1dbi kisitsi piistjuurdeldikusnoaga ning tépsustavaks ldikamiseks
kasutatakse statsionaarset lintjuurdeldikusnuga. Mikroettevottes kasutatakse detailide 1dikamisel
pohiliselt ratsepakddre, kuid firmal on olemas késijuurdeldikusseadmetest plistjuurdeldikusnuga ja
ketasloikur detailide tdpseks véljaldikamiseks. Rétsepakédride eelistamine juurdeldikusseadmetele

ja ohukesed lademed suurendavad mikroettevottes juurdeldikuse ajakulu.
2.3. Omblusprotsess

AGNi Omblustsehh, mida juhib ja arendab ettevdtte tootmisjuht, jaguneb kaheks vaheseinaga
eraldatud dmblusliiniks ehk rithmaks: AGN 1 ja AGN 2. Mdlemas rithmas to6tab 36 dmblejat, sh

kvaliteedikontrollijad ja pakkijad. Molemal riihmal on oma to6korraldaja, -jagaja ja to60petajad.

Mikroettevottes on 12 korda vdhem Omblejaid ja 18 korda véiksem tootmispind kui AGNis,
mistdttu on Omblusprotsessi korraldavat personali palju vihem ning todkorraldaja, -jagaja ja

tehnoloogi rolli tdidab iiks tdotaja — meister.

Enne dmblusprotsessi algust tutvuvad AGNis uute mudelitega t665petajad, kes vaatavad iile toote
ndidise ning vordlevad seda tehnilise kirjelduse ja tehnoloogilise to6tlemise jarjestusega. Vajadusel
tootatakse 1dbi uued toovotted ning kontrollitakse seadmete ja abivahendite olemasolu.
Operatsioonide ajad standardminutites on etteantud Nanso Oy tehnoloogide poolt. T660petajad
teavitavad dmblejaid operatsioonile ettendhtud ajast ja voimalikest lisaprotsentidest. Kui hilisemas
tooprotsessis ilmneb erinevusi ettendhtud standardminutite ja tegeliku operatsiooni sooritamise

aegade vahel, hindavad t660petajad standardminutite digsust viies labi kella-uuringu voi filmimise.

Mikroettevottes eelneb tootmisprotsessile ldbirddkimine koostoopartneritega ja hinnapakkumiste
saatmine. Osa mikroettevotte klientidest on n-6 pdhitellijad, kellega tehakse ikka ja jélle koost6od,
kuid aktiivselt tegeletakse ka uute Kklientide leidmisega. Ko&ik koostoopartnerid ei saada
naidismudelit ega tapseid to6tlemisjuhiseid ning mikroettevotte tootmisjuht ja meister vaatavad iile
mudeli tehnoloogilise valmistamise, selleks analiiiisitakse toote tehnilist Kirjeldust ja téojoonist.
Tellimuse vastuvotmise otsustab tootmisjuht arvestades tellimuse tasuvust — valmistamiseks kuluva
aja ja pakutava hinna suhe. Samuti voetakse arvesse Omblejate oskused ja tehnoloogilised

voimalused tingituna masinapargi omadustest.

Viikese dmblusettevatte puhul on eriti oluline tellimuse suurus. Vaga suurt ja tddmahukat tellimust
ei saa vastu votta, vastasel korral tuleks keelduda pikaks ajaks teiste koostdOpartnerite pakkumistest

ning tekivad ka majanduslikud probleemid. Lopetamata ja dra saatmata toodangu puhul raha, mida
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ettevottel on vaja jooksvate kulude katteks, ei laeku. Raskusi pohjustavad ka tellimuste
tithistamised, kus lithikese aja jooksul tuleb kiiresti uus klient leida. AGNil on iiks kindel

koostdopartner, Nanso Oy, kes tagab AGNile pidevad tellimused ning sedalaadi probleeme ei esine.

Mikroettevottes on partiide suurused viikesed ning olenevad konkreetsest koostoopartnerist, kellele
toodangut valmistatakse — keskmine partii mudeli kohta 28-65 toodet voi suuremad kogused iile
100 toote. Niidismudeli dmblemisel moodustab tellimuse iiks toode. Korraga on mikroettevottes
t60s keskmiselt 2-3 mudelit ning tellimuse tditmise tdhtaeg kuni kaks nddalat. AGNis seevastu viga
viikeseid partiisid (kuni 50 toodet) on paar protsenti, ligikaudu pooled partiid on iile 400 toote ning

korraga on t60s palju erinevaid mudeleid.

AGN:is vastutavad tellimuste sujuva ja kiire litkkumise eest dmblusprotsessis tookorraldaja ja -jagaja.
Tookorraldaja analiiiisib tookoormust ja planeerib tellimuste liikumise kasutades spetsiaalses
arvutiprogrammis, DAFO, olevaid andmeid. DAFO siisteemi jouab informatsioon tellimuste kohta
Nanso Oy’st. Operatsioonide planeerimisel arvestab tookorraldaja Omblejate oskuste, toote

tootlemise aja, partii suuruse ja valmistustihtajaga.

Tellimustele saadetud abimaterjale kontrollib AGNi Omblustsehhis todjagaja, kes jilgib, et
abimaterjalid vastaksid tootekaartidele. To6jagaja komplekteerib dmblejate tooks vajalikud detailid

ja abimaterjalid ning suunab need detsentraliseeritud viisil to6sse.

Detsentraliseeritud so6tmisviis — juurdeldigatud detailide pakid viiakse vahetult nendele
tookohtadele, kus algab nende to6tlemine. Detsentrailiseeritud so6tmise puhul toddeldakse detailide

sOlmed ajaliselt paralleelselt, mistottu litheneb to6tlemistsiikkel. [4, p. 451]

Modlemas ettevottes toodeldakse detailid pakiviisiliselt. ,,Detailide pakiviisiline todtlemine loob
igale tookohale teatava varu, mis tagab dmblejatele pideva t66* [4, p. 453]. AGNis on keskmiselt
tthes pakis 16 detaili. Paki suurus oleneb materjalist, toote liigist ja detailide Kkujust.
Omblusprotsessi siseselt viib detailide pakke AGNis iihelt tookohalt teisele tddjagaja, kes iihtlasi
jalgib, et kdik dmblejad oleksid todga kindlustatud ning teavitab tookorraldajat kui dmblejal hakkab
t60 1oppema. Mikroettevottes transpordivad detailide pakke Omblejad, meister voi tootmisjuht
vastavalt olukorrale. Tootlemist ootavad detailide pakid vOi pooltoodang hoiustatakse

mikroettevottes Ombleja tookohal voi eemal olenevalt vabadest abipindadest.

Omblejad jilgivad t66d tehes materjalide ja tarvikute vastavust teostatavale todle. Omblusprotsessis

avastatud materjaliveast voi dOmbluspraagist annab dmbleja AGNIs todjagajale marku. Toojagaja
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asendab defektsed detailid 10igates uue. Koos juurdeldigatud detailide ja abimaterjalidega
saadetakse Nanso Oy’st lisakangas praakdetailide viljavahetamiseks. Toonivahede valtimiseks
jélgib todjagaja uue detaili 16ikamisel kangapartii numbrit voi otsib sobivaima tooniga kanga.

Praakdetailide vélja vahetamisel on oluline, et detailide jérjekord pakis ei ldheks segamini.

Koos detailide pakiga liigub AGNis pakileht. Pakileht on varustatud jargmise informatsiooniga:
mudeli ja paki number, operatsioonide numbrid ja ajad koos triipkoodidega, toote suurus ja
detailide arv pakis. Iga dmbleja rebib dra oma operatsiooni talongi ning kirjutab oma nimetdhed
pakilehele vastava operatsiooni juurde. Nimetdhtede kirjutamine on vajalik, et tuvastada

Ombluspraaki teinud dmbleja.

Toopdeva lopus katkestavad mikroettevotte dmblejad oma poolelioleva t66 ning jitkavad jargmisel
toopdeval, kuid AGNis dmmeldakse poolik detailide pakk reeglina 16puni, sest operatsiooni talongi
poolitada ei saa. To6 10ppedes puhastatakse oma dmblusmasin ja td6koht surudhu abil ning té6koha
lahiimbrus. Té0koha puhtuse eest hoolitsetakse ka tdOpdeva jooksul ning AGNis puhastatakse

tihiskasutuses olevaid dmblusmasinaid iga kasutuskorra jérel.
Autori arvates on AGNi dmblustsehhis t66 paremini korraldatud kui mikroettevottes, sest:

e AGNis on teada operatsioonide sooritamise standardajad, mistottu Omblusprotsessi
planeerimine on tédpsem,;

e AGN on keskendunud trikotaazrdivaste valmistamisele ning kitsam spetsialiseerumine
lihtsustab tootmise planeerimist, kuna {ihelaadse toodangu puhul korduvad sarnased
tehnoloogilised operatsioonid sageli;

e AGNis kasutatakse infotehnoloogilisi lahendusi — ténu spetsiaalsele arvutiprogrammile saab
tookorraldaja jélgida valmistatud ja veel tegemata to6de mahtu ning vastavalt valmistamise
tdhtaegadele organiseerida tootmist, kuid mikroettevittes on kogu tootmist puudutav

informatsioon erinevates Exceli tabelites.
2.4. Masinapark

,,100koht on tehnoloogilis(t)e operatsiooni(de) kandjaks ning seda iseloomustab seade koos oma
tehnoloogiliste vdimalustega ja vajalikke kompetentse omav tdotaja. Seadme tehnoloogilised
voimalused ja olemasolev kompetents loovad aluse tookoha tootlikkusele ning kvaliteedi

kindlustamisele.” [3, p. 80]
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AGNi seadmepark on kohandatud spetsiaalselt trikotaaZztoodete valmistamiseks ja vorreldes

mikroettevottega on AGNis palju rohkem eriotstarbelisi dmblusmasinaid, mis lihtsustavad

omblejate t66d. Tulenevalt toodangu sortimendist moodustavad masinapargi suures osas 3-niidilised

adrestusomblusmasinad, millele lisaks kasutatakse palju kandi- ja 2-ndelalisi kattedmblusmasinaid.

Trikotaazist tooted ei vaja reeglina viimistlemist kuumniisketdotlemise seadmetega, ka noobi- ja

nédpaugudmblusmasinat kasutatakse vihe. Omblusmasinaid on AGNis 106 tk, neist reservis 21 tk.

Seadmeparki kuuluvad firmade Pegasus, Rimoldi, Yuki ja Yamato dmblusmasinad.

Mikroettevotte masinapargi moodustavad 20 Omblus-, viimistlus ja kuumniisketdootlemise

seadet (Tabel 1).

Tabel 1

Mikroettevotte Omblus-, viimistlus- ja kuumniisketo6tlemise seadmed

Seadme nimetus Seadmemark Otstarve Pisteliik S:?(\j/rqite
Universiaal- Pfaff 561 lihtihendus- 2-niidiline siistikpiste 5
Omblusmasin Oomblus
Universiaal- Juki DLN-415-4 |lihtiihendus- 2-niidiline siistikpiste 2
Omblusmasin Oomblus
, 2-niidiline ahelpiste
Adrestusiihendus- Sewmaq SW-3316E- | ddrestusithendus- S 1
dmblusmasin DE6-40H dmblus 3-niidiline &restus-
tthenduspiste
. 2-niidiline ahelpiste
Adrestusiihendus- Sewmaq SW-3316E- | adrestusiihendus- o 1
dmblusmasin FF6-40H mblus 3-niidiline ddrestus-
ithenduspiste
Adrestus- Yamato AZ800-3H- | .. o .. |3-niidiline 1
Oomblusmasin 04DF -54/K2 ahelddrestuspiste
Kattedmblusmasin Siruba FO07J kattedmblus S-niidiline kaher_e aline 1
alt kattega ahelpiste
Kandidmblusmasin | Pfaff 335 lintiihendus- 2-niidiline siistikpiste 1
omblus
Peitpistedmblusmasin \szl I;/Ealler & Sohne peitdmblus 1-niidiline ahelpiste 1
No66bidmblusmasin | Brother Innov-1S 30 | n66bi dmblemine | 1-niidiline ahelpiste 1
e "silmaga" o
I~Jler01va NOOPAUGU- |\ roo o 65761 P37 noopaugu 2-n||d_|I|ne sik-sak 1
Omblusmasin ~ : ahelpiste
omblemine
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Tabel 1 jirg

) L Seadmete
Seadme nimetus Seadmemark Otstarve Pisteliik
arv, tk
Kergeroiva "pesu" nddpaugu
nédpaugu- Juki LBH-770 P o0paugl |5 iidiline siistikpiste 1
~ . omblemine
Omblusmasin
Truki paigaldamise | Electronic Press WJ- | truki/ needi/ 66si B 1
press 10 paigaldamine
detailide
Kaésitermopress Elnapress 3000 dubleerimine - 1
liimriidega
triitkimine/
Aurugeneraator Rotondi mini 5 pressimine/ - 1
aurutamine
Vaakumiga . tr||k|r_n|r_1e/
oo Veit pressimine/ - 1
viimistluslaud .
aurutamine

Omblusseadmete juurde soetamine ja vilja vahetamine toimub tasapisi. Arvesse vdetakse toodangu
iseloomu ja ettevdtte majanduslikke vdimalusi. Omblusseadmed ei ole odavad ning kallite seadmete
kasutamine peab olema majanduslikult pdhjendatud. Seadmeid tuleb maksimaalselt koormata, et
muuta voimalikult liihikeseks tasuvuse aeg. AGNis hindavad seadmepargi vastavust vanem-

to00petaja ja vanem-mehaanik ning teevad vajadusel ettepanekuid uute seadmete ostmiseks.

Kdikidel tootmisseadmetel tuleb enne kasutuselevottu kontrollida tdesuse ja tidpsuse nouete
tdidetust. Erilist tdhelepanu peab podrama niidipingete ja Omblusmasinate lisaseadiste
reguleerimisele ja valikule. Kasutamise vaheaegadel tuleks seadmed kaitstuna ladustada ning

sobivate ajavahemike jérel kontrollida ja uuesti reguleerida. [5, p. 54]

Operatsiooni sooritamiseks vajalikke Omblusmasinaid valmistavad ette ja seadistavad AGNis
tooopetajad koostdds mehaanikuga. Mehaanikud remondivad ja regulaarselt hooldavad dmblus- ja

juurdeldikusseadmeid ning valmistavad erinevaid abiseadeldisi (piirajad, podrajad).

Mikroettevottes pole mehaanik igal hetkel kéttesaadav, vaid tuleb kohale viljakutse korral, sest
viikese masinapargiga dmblusettevdttel ole vajadust palgata mehaanikut. Omblusseadmeid dlitavad
ja korralist hooldust teevad Omblejad ise. Mikroettevotte tootmisjuht konsulteerib enne

abiseadeldiste ja -vahendite soetamist meistriga.
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2.5. Sisetranspordivahendid
Omblustddstuses kasutatavad sisetranspordivahendid jaotatakse kahte gruppi [6]:

e mootoriga todtavad transpordivahendid,

e ajamita (mootorita) transpordivahendid.

Esimesse rithma kuuluvad elektrimootoril todtavad konveierid ning teise riihma mitmesugused

ratastega kdrud, riiulid, stanged ja ka abitasapinnad.

AGNis teostatakse materjalide vastuvdtmine ja valmistoodangu laadimine hoone laopoolsele kiiljele
rajatud katusealusel estakaadil (Fotol, vasakul). Veoautos olev kaup, pakitud alustele voi
spetsiaalsetesse riiulitega varustatud puitkonteineritesse (Foto 1, paremal), on litkumise viltimiseks
Kinnitatud koormarihmadega. Estakaadi ja kaubaauto treileri pohi iihtlustatakse kasutades paksemat
metall-lehte, mis holbustab kauba transportimist. Ohutust arvesse vottes rakendatakse kauba
laadimisel kahte inimest.

Foto 1. Estakaad ja puitkonteiner AGNis [Autori erakogu]

Kahvelkiru abil viiakse alustel olevad kaubad lattu, selleks ettendhtud alale. Laost transporditakse
juurdelodigatud detailid ja abimaterjalid kaubalifti kasutades kolmandale korrusele tootmistsehhi voi
neljandale korrusele vahelaona kasutatavale alale, kus hoiustatakse detaile ja abimaterjale kuni

nende to0sse suunamiseni.

Tootmisprotsessi siseselt kasutatakse AGNis detailide ja pooltoodete transportimisel erineva
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suuruse ja konstruktsiooniga liikatavaid kéirusid (Foto 2). Suurem kogus pooltoodangut
transporditakse ratastel liikuvatel riiulitel. AGNi avaras Omblustsehhis on todkohtade vahel

piisavalt ruumi sisetranspordivahenditega liikumiseks ning litkumisteed on takistustest vabad.

Foto 2. Mdned nédited AGNis kasutatavatest kirudest [ Autori erakogu]

AGNis on Ombleja tookohad varustatud erinevate abitasapindadega — reguleeritavate voi

statsionaarsete abilaudadega (Foto 3).

Foto 3. Omblusmasina abilaud AGNis [Autori erakogu]

Mikroettevate rendib lihekorruselises hoones tootmispinda, mille kitsastes ruumioludes on kdrudega

manoodverdamine raskendatud. Viikese toodangumahu tottu puudub vajadus kaubaaluste ja
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erinevate konteinerite kasutamiseks. Omblusprotsessi siseselt on mikroettevotte todtajatel toodangut
mugavam Kkaisitsi transportida, sest tookohtadevahelised vahekdigud on kitsad, koik tookohad
asuvad ldahestikku ja ldbitavad vahemaad on lithikesed. Mikroettevittes on olemas mdned
ihetaolised karud (Foto 4), mida kasutatakse nii detailide ja pooltoodangu transportimiseks kui ka

hoiustamiseks.

Foto 4. Mikroettevottes kasutatav kéru [Autori erakogu]

Mikroettevdttes on abitasapinnad valmistatud kdepirastest vahenditest, néditeks dmbleja tookohal

detailide paigutamiseks kartongkastid (Foto 5, vasakul).
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Foto 5. Mikroettevottes kasutatavad abitasapinnad [Autori erakogu]
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2.6. Kvaliteedikontrollimine ja valmistoodangu pakendamine

AGNis ja mikroettevottes on Omblejate pohiiilesandeks hoolas ja efektiivne Omblust6o
valmistamine, seejuures oOmblejad on vastutavad Ombluste kvaliteedi, Omblusmasina Jige
niidistamise ja pistete ettendhtud pikkuse eest, mittevastavuste ilmnemisel parandatakse enda
tekitatud dmbluspraak. Mdlemas ettevottes ldbib valmistoodang 100-protsendilise kontrolli, mille
teostamisel ldhtutakse toodetele kehtestatud kvaliteedinduetest. Omblusvigade ennetamise
eesmérgil kontrollivad AGNis todopetajad vihemalt korra pdevas dmblejate t60d operatsioonide

sooritamisel, mikroettevottes jalgib dmblusprotsessis toodangu kvaliteeti meister.

Kvaliteedikontrolli siisteemi rakendamine ei onnestu, kui todtajad ei ole veendunud kvaliteetse
toodangu tootmise vajaduses. Omblejad peavad mdistma, et kontroldrid ja tootmisprotsessi
kulgemise jdlgimine aitavad neil paremini té6tada. Kui todlised tunnevad vastutust oma tehtava t66

kvaliteedi eest, siis suure toendosusega vastab valmistoodang kehtestatud nouetele. [2, p. 149]

AGNis tootavad kvaliteedikontroloridena selleks koolitatud dmblejad, kes kontrollivad toote sdolmi
ja iiksikosi kindlaksméératud jéirjestuses. Praaktoote avastamisel margivad kvaliteedikontrolorid
defekti asukoha kleepsuga ja eraldavad dmblusveaga toote teistest, et pakkimise tookorraldaja saaks
viia praaktoote dmblejale parandamiseks. Kui toote defekte pole voimalik korvaldada, mirgitakse

see madalama sordi tooteks.

Autori arvates on molemas ettevattes valmistatud toodang hea kvaliteediga. AGNis on kvaliteedi
tagamiseks selgelt madratletud kvaliteediohje protseduurid, jargitakse rangelt Nanso Oy
kvaliteedindudeid, rakendatakse toodangu iseloomule vastavaid seadmeid ja véljakoolitatud
personali. Mikroettevotte dmblejad on ajatodlised, kes teevad oma t66d piitidlikult ning voib

oletada, et dmbleja hooletusest ja liigsest kiirustamisest pohjustatud vigu esineb véhe.

Valmis ja kontrollitud toodang volditakse AGNis kartongist vahelehele siilitamaks trikotaaztoodete
kaubanduslikku vélimust poes. Voltimise operatsiooni sooritab voltija-pakkija, kes iihtlasi kinnitab
markeerimispiistoli abil tootele Nanso logo ja tooteinfoga etiketid. Toodete pakendamine
teostatakse AGNIis selleks ettendhtud pakkimisalas, kus tootab maksimaalselt kolm pakkijat. Koik
kolm toolauda on varustatud pakkimisseadmega, mis Shu abil aitab avada kilekotti, et pakkija
saaks toote kiiresti kotti libistada. Pakkija tookohas on valmispandud vajalikud pakkimistarvikud —
kleebitavad etiketid ja kilest tootekotid, mille olemasolu kontrollib ja juurde tellib pakkimise
tookorraldaja. Pakkija ldhtub oma t60s pakkimislehel olevast informatsioonist ning kontrollib

valmispandud etikettide digsust.
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Valmistoodangu saatmisel AGNist Nanso Oy’sse, paigutatakse komplekteeritud tootekastid
puitkonteinerite riiulitele voi kaubaalustele. Alustel olevad kartongkastid kaetakse kilega, mis aitab

hoida kaste kindlalt alustel ning kaitseb ilmastiku mojude eest.

Mikroettevottes puudub  toodangu  16pp-puhastamise-kontrollimise-pakkimise  operatsiooni
sooritaval Omblejal kitsaste ruumitingimuste tdttu spetsiaalselt kujundatud tookoht ja tood
teostatakse vabal abitasapinnal. Toodangu pakendamisel kasutatakse samuti erinevaid
pakkimisviise vastavalt klientide nduetele. Valmistoodangu véljastamisel vormistab mikroettevotte
tootmisjuht saatelehed ja tellija tuleb toodangule ise jargi voi kasutatakse Itella Logistics teenuseid

rippriiete transportimisel.
2.7. Tookeskkond, -ohutus ja -tervishoid

,Heas tookeskkonnas on tagatud tdotajate tervise ja toOvOime sdilimine ning edendamine,
tookorralduse ja tookultuuri arendamine sellises suunas, mis toetab todohutust ja tootervishoidu,
edendab ettevottes positiivset psithhosotsiaalset tookeskkonda ja ladusat t66d, luues eelduse t66

tootlikkuse suurendamiseks.” [7, p. 2]
Tookeskkonna ohutegurid voivad olla [8, p. 9]:

o fiisioloogilised,

e fliisikalised,

e psiihholoogilised,
o keemilised,

e bioloogilised.

Omblejatele on kdige suuremaks probleemiks kite-dlavodtme iilekoormusnihud, kaela- ja
seljavalud, mille pohjuseks on sundasendid, monotoonsed liigutused, ebaergonoomilised to6votted
ja halb tookorraldus. Omblustdd eeldab istuvat asendit, kummardudes ettepoole. To6asendi tingib
vajadus hoida ja juhtida dmmeldavat detaili diges asendis ja jédlgida samal ajal, et t60 oleks tdpne.
Lisaks kétele on pinges ka selja ja dlavodtme lihased, kui puudub vdimalus toetada kiilinarvarsi ja

vihendada seega kite hoidmise koormust. [9, p. 52]

AGNis Opetavad omblejatele efektiivseid ja ergonoomilisi toovotteid ja seadmete kasutamist
toodpetajad, kes iihtlasi jdlgivad dmblejate todasendit. Istumisasend ja tooli kdrgus on dige siis, kui

kiilinarvartega saab toetada lauale nii, et kiilinarnukid on keha l&hedal, dlad vabalt alla lastud, keha
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kergelt ettepoole kummargil — pea ei tohi olla liiga ettepoole kaldu — istudes on puusanurk ja
polvenurk iile 90 kraadi [9, p. 54]. AGNis to6tab kokku kolm t660petajat ja iiks vanem-t660petaja,
kes tegeleb uute dmblejatega. Mikroettevottes juhendab dmblejaid meister, kuid toodete detailid,
pooltooted, abivahendid ja rakised paigutavad dmblejad ise oma tookohas, kuidas nendel endal

mugavam.

Uheks oluliseks tddkeskkonna fiiiisikaliseks mdjutajaks on mikrokliima — temperatuur, dhuniiskus
ja ohu liitkumise kiirus. Soovitatav ruumi temperatuur kergelt fiitisilisel t661 on enamasti 22...24°C.
Lisaks kiilmetushaiguste pohjustamisele, mojutab ebasobiv temperatuur tooviljakust. Ruumi
temperatuuriga on tihedalt seotud relatiivne Shuniiskus. Inimese tervisele on ohtlik esmajoones
korge iile 70% ohuniiskus, mis tugevdab nii liialt kdrge kui madala Shutemperatuuri ebasoodsat
mdju. Ohuniiskus alla 30% pdhjustab halba enesetunnet — nina ja silma limaskesta &rritust.
Optimaalne Shuniiskus on enamasti 40...60% ja ohu liikumise kiirus 0,03...0,1 m/s. Liialt madala
ohu liikumise kiiruse puhul koguneb inimese ldhedusse véljahingatud Shk ning hiiruvad naha

ainevahetusprotsessid. [10, pp. 46-49]

AGNis on sisekliima reguleerimiseks kasutusel niiskuse automaatne regulaator ja niiskuse késitsi
reguleerimise pult. Mehaanilise ventilatsioonisiisteemi moodustab koht- ja iildventilatsioon, mis
jaguneb sissepuhke- ja viljatdmbeventilatsiooniks. Mikroettevottes puudub  mehaaniline
ventilatsioon ning Shuvahetust reguleeritakse akende avamisega. Loomuliku ventilatsiooni plussiks
on energiakulu kokkuhoid ja puuduseks see, et sisenev dhk tuleb ruumi puhastamata, soojendamata
vOi jahutamata, ka véljuvat Shku ei saa puhastada [11, p. 128]. Vajadusel saab mdlemas ettevottes
paigutada tookohtade ldhedusse laua- voi porandaventilaatoreid. Nii AGNis kui mikroettevottes
kasutatakse tehisvalgusallikaid (iild- ja kohtvalgustid) ja pdevavalgust, mis péddseb tooruumidesse
tanu avaratele akendele. Mikroettevotte dmblusruumi paistab hommikupdike ning kuigi hoone on
tihekorruseline, ei varja timbritsevad ehitised paikesevalgust, samuti AGNis, kus dmblustsehh asub
hoone kolmandal ning juurdeldikusruum neljandal korrusel. ,,Loomulik valgustus on inimesele
vastuvOetavam, see stimuleerib organismi elutegevust, inimesele jddb seos loodusega,

viliskeskkonnaga® [12, p. 133].

Valgustihedus ja selle jaotus todkeskkonnas mojutavad todtaja ndgemisiilesande arusaamise ja
tditmise kiirust, ohutust ja mugavust. EVS-EN 12464-1:2011 standardi ,,Valgus ja
valgustus. Tookohavalgustus. Osa 1: Sisetdokohad* kohaselt on tekstiilitoostuses dOmbleja tookohas
noutav valgustustiheduse hooldevéartus, mis tdidab nii ndgemismugavuse kui ka ndgemisvdoime

ndudeid, 750 Ix (luksi). [13]
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Tootajale mojuva miira kokkupuutetase 8-tunnisel toopédeval ei tohi iiletada 85 dB(A) ja miira
tipphelirdhk ei voi iiletada 137 dB(C) [14]. Omblustodstuses tekitab suur hulk samaaegselt
tootavaid masinaid kiillaltki suure miirafooni, mille valjusus jdéb enamasti lubatud normi piiresse,
kuid pohjustab siiski vidsimust [9, p. 54]. AGNis ja mikroettevottes saavad dmblejad soovi korral
kasutada kuulmekéigusiseseid korvatroppe, kuid seda ei tehta. Mikroettevottes méingib tddajal

raadio ning raadio kuulamine voib olla iiheks pdhjuseks, miks korvatroppe ei kasutata.

Psiihholoogilised (psiihhosotsiaalsed) tookeskkonna ohutegurid on faktorid, mille moju tulemusena
voib tekkida tootaja tervist ohustav toostress [8, p. 9]. ,,Stressi allikad voivad olla isikusisesed,
teised inimesed ja mitmesugused olukorrad” [10, p. 44]. Omblustdé nduab pidevat tihelepanu,
keskendumist, on tihti monotoonne, vahelduseta ja suure koormusega kui puudub vdimalus
mojutada todprotsessi kulgu. Tootajate vihene motiveeritus mdjub halvasti tootlikkusele, tekivad

konfliktid ja personali voolavus.

Vorreldes AGNiga on mikroettevotte omblejate t60 vaheldusrikkam, korduvaid toovotteid ja
tooliigutusi vihem. Mikroettevottes peab Ombleja oskama vdga palju erinevaid operatsioone ja
koguaeg uusi oskusi omandama — seda eriti uute tellijjate puhul, kelle tooted ja nduded erinevad

varasemast.

Keemiliste ohuteguritega puutuvad Omblejad kokku kui kasutatakse kemikaalidega toodeldud
kangaid vdi masinate puhastamiseks kemikaale ja ohus holjuva tekstiilitolmu tdttu, mis voib
pOhjustada hingamisteede kroonilisi drritusseisundeid ja teatud tingimustes allergilist nohu voi
koguni astmat [9, p. 54]. AGNis ja mikroettevottes on dmblejatele voimaldatud tolmumaskide

kasutamine, kuid nii nagu korvatroppe ei kasuta mikroettevotte dmblejad ka tolmumaske.

Bioloogilised ohuallikad dmbleja t66s peaaegu puuduvad, arvestada voib ainult kaastdotajate
levitatavate nakkustega voi s6dgiruumide halbade tingimustega seotud toidumiirgitustega [Ibid.].
Mikroettevotte ja AGNi soogi- ja teised olmeruumid olid vaadeldud ajal puhtad ja korrastatud.
AGNi avaras puhkeruumis on einestamiseks lauad ja seljatoega plastiktoolid, kooginurgas
kraanikausid, mikrolaineahjud, veekeetjad ja kohvimasin, toidu séilitamiseks kiilmkapid,
kuivtoiduainete ja s66ginoude hoiustamiseks moodulkapid. Mikroettevotte eineruum on hubane ja
piisavalt suur arvestades tdotajate arvu, samuti on olemas vajalik koogitehnika ja puhta joogivee

saamiseks pudelivee automaat.

Lihtuvalt tootervishoiu ja ohutuse seaduse § 13 Ig 1 p. 3 kohaselt on tédandja kohustatud

korraldama tookeskkonna riskianaliiiisi, mille kdigus selgitatakse vilja tookeskkonna ohutegurid,
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moddetakse vajaduse korral nende parameetrid ning hinnatakse riske todtaja tervisele ja ohutusele,
arvestades tema ealisi ja soolisi isedrasusi ning tookohtade ja toovahendite kasutamisega ja

tookorraldusega seotud riske [15].

Riskide hindamine koosneb erinevatest etappidest. Esmalt kogutakse infot tookeskkonna,
tooprotsessi ja tootajate kohta ning kogutud info pohjal tuvastatakse ohutegurid. Seejérel hinnatakse
ohuteguritega seotud riskide tagajérge raskusastet ja selle tdendosust ning otsustatakse, kas risk on
lubatav vO0i mitte. Jirgmise etapina kavandatakse tegevused riski korvaldamiseks voi
viahendamiseks. Riskihindamine dokumenteeritakse ning saadud dokumenti nimetataksegi
riskianaliiisiks. Riskide kaardistamise voOib korraldada todandja ise voi tellida selle

tootervishoiuteenuse osutajalt. [16]

Mikroettevottes ei ole veel 1dbiviidud riskianaliiiisi ega dmblejaid tervisekontrolli suunatud, seetdttu
voib oletada, et ettevotte juhtide tootervishoiualane teadlikus ei ole nii korge kui peaks voi ollakse
timbritseva keskkonnaga sedavord harjunud, et voimalikke ohte alahinnatakse. Lisaks voib viikeses

tootmisettevOttes mitmete nduete tditmine raskendatud olla rahaliste vahendite vihesuse tottu.

AGNis korraldati viimati riskianaliiis, mille kdigus uuriti masinadmblejate tookohas esinevaid
ohutegureid, 2011. aastal. AGNis suunatakse tootajaid tervisekontrolli vastavalt sellele, kuidas
tootervishoivarst on médranud, kuid mitte harvemini kui kord kolme aasta jooksul. Erinevalt
mikroettevottest on AGNis maédratud tookeskkonna spetsialist ja valitud kaks tookeskkonna

volinikku.

23



3. TOOPAEVA PILDISTAMINE MIKROETTEVOTTES

3.1. Ettevalmistustoo vaatluseks ja vaatluskiik
To6aega ja sellega seonduvaid ajakulutusi vaadeldakse erinevate osadena [17]:

e t00 teostamise aeg,

e abiaeg,
e pausiaeg,
e hiireaeg.

Mikroettevdttes ei ole eelnevalt uuritud dmblejate todaja kasutamist, kindlaks médramata on to6aja
normatiivne bilanss ehk tddajakulutused liitkide jérgi. Selleks, et védlja selgitada ettevotte
tootmisjuhile huvi pakkunud omblejate tooaja kasutusefektiivsus, viis kdesoleva t66 autor ldbi
toopaeva pildistamise. ,,Toopdeva pildistamiseks nimetatakse toopdeva struktuuri uuringut, mille
eesmargiks on todtada vilja meetmed to0aja paremaks kasutamiseks® [18, p. 240]. T66aja uurimine

iseenesest ei arenda ega ratsionaliseeri t60d, vaid annab t66 ajalise kestuse.
Toopéeva pildistamisega saab kindlaks méaéarata [Ibid.]:

o tegelik tooOajabilanss, s.o tegelikud todajakulutused liikide jérgi minutites ja nende
osatidhtsus protsentides toopéeva tegelikust kestusest,

e erinevate todajakadude sisu, kestus ja osatdhtsus,

e toOpdeva normatiivne bilanss, s.o todpdeva struktuur vastavalt kehtivatele normatiividele ja
normidele,

e tooviljakuse voimalik suurendamine téoajakadude korvaldamise tulemusena,

e abindud todajakadude kdrvaldamiseks,

e teenindusnorm, s.o vajalik to6liste arv seadmete teenindamiseks,

e toodangu valmistamise tempo téOpédeva jooksul,

e ldahteandmed ettevalmistus-1dpetustdo ja tookoha hooldamise normatiivide véljatoGtamiseks.
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Toopdeva pildistamine koosneb erinevatest etappidest [Ibid.]:

e ettevalmistustoo vaatluseks,
e vaatlused,
e vaatlustulemuste to6tlemine ja analiiiis,

e abindude projekteerimine kadude korvaldamiseks.

Toopaeva pildistamise ldbiviimiseks valiti vaatlusmeetod, mille puhul moddetakse to6aja kulutused
jooksva aja jérgi fikseerides tegevused 1-minutilise tipsusega. Vaatlusi alustati toopdeva alguses, s.t
ombleja tegelikul t60 alustamise ajal ning l0petati todpdeva 10pus kui Ombleja lahkus oma
tookohalt. T66aja kulutused on médratletud ja nende méarkimiseks on kasutatud jargnevaid lithikesi

tahiseid:

e ET —etapiaeg,

e EV —ettevalmistuse aeg,
e PK - pédevakonstant,

e E —taastusaeg,

e P —pausiaeg,

e H — hiireaeg.

T66 teostamise aja moodustavad otsesed tootegevused, mis edendavad toote valmimist. Otseste
tootegevuste sooritamiseks kulunud aeg liigitatakse etapi- ja ettevalmistusajaks. Etapiaega kuuluvad
tegevused, mida tehakse vaid iiks kord tootele vOi toodete riihmale valmimise ajal. Toote
tootlemiseks kuluv etapiacg vOib olla masinaaeg, masina-késitodaeg vOi kasitooaeg.
Ettevalmistamise aega kuuluvad detailide paki kisitlemise ja millegi vastavuse kindlakstegemisega

seotud todtegevused. [17]

Ettevalmistamise aja sisse on antud to0pdeva pildistamisel liigitatud t66koha ettevalmistamine toole
tulles, tooiilesandega tutvumine t66 alustamisel, seadmete reguleerimine (pistepikkus, niidipinge) ja

pool- vdi valmistoodangu késitlemine (transportimine teise kohta, tookohas timberpaigutamine).

Toote valmimise seisukohalt on vaja teostada erinevaid abistavaid tegevusi, samuti aega isiklikeks
vajadusteks ja t00st taastumiseks. Abiaja moodustavad tegevused, mis jagunevad paevakonstandiks
ja taastusajaks (sh individuaalne abiaeg), korduvad erinevatel toopdevadel samasugustena.
Péevakonstant kujuneb igal todpédeval korduvatest tegevustest, mis on seotud todkoha ning t60

korraldusliku ja tehnilise hooldamisega. [Ibid.]
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Kéesolevas vaatlusuuringus on pdevakonstandiks liigitatud juhendamine meistri voi tootmisjuhi
poolt; presstalla, niidi, pooli ja noela vahetused, tookoha ja toovahendite korrastamine toGpaeva

16pus ja jooksul, seadmete puhastamine ja olitamine ning 1dikekadude koristamine téokohalt.

Taastusaeg on t606 keerukusest ja vdsitavusest soltuv téoaja osa, mis on ettendhtud téolise toGvoime
taastamiseks. ,,Inimene ei ole masin, mis vahetpidamata iihtlase tootlikkusega to6tab. /.../ Organism
vajab puhkeaega selleks, et kulutatud energiat taastoota uueks algavaks tooetapiks. [19, p. 46]
Lisaaeg taastumiseks annab vOimaluse vabaneda t60 kaigus tekkinud fliiisilisest ja vaimsest

vasimusest ning annab aega isiklikeks vajadusteks (joogipaus, enese korrastus, tualeti kasutamine).

Pausiaeg on tootajast olenev mitte tdiseks tegevuseks kasutatud aeg, mis tiletab ettendhtud
taastusaega [17]. Uleliigse ajakulu pdhjustab t66 alustamine hilinemisega vdi enneaegne
Iopetamine, I0unavaheaja ,,venitamine®, mittevajalikud jutuajamised ja toO0kohalt pohjuseta
araminek. ToOpdeva pildistamisel on pausiaja hulka arvatud ka dmbleja enda tehtud defektse t66

parandamine.

Héireaja moodustavad to0s esinevad ootamatud katkestused, mille esinemissagedust ja kestust ei

ole vdimalik ette ndha. Héireaega kuuluvad ootamised, abit6dd ja muud to6tajast mitte olenevad

tooseisakud [Ibid.].

Toopdeva pildistamisele eelnes vaatluslehe ettevalmistamine, Omblejate teavitamine vaatluse
labiviimisest ja vaatlustulemuste edasipidisest kasutamisest. Vaatluslehel on vilja toodud ja

fikseeritud jargmised andmed:

e Ombleja nimi,

e vaatluse ldbiviimise kuupéev,

¢ kasutatav d6mblusmasin/seade/abivahend,
e tegevuse nimetus,

e jooksev aeg tundides ja minutites,

e tegevuse kestus ja tdhistus,

e vaatluse algus ja Iopp.
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3.2. Vaatlustulemuste tootlemine ja analiiiis

Toopdeva pildistamisel osalesid mikroettevotte kdik kuus dmblejat ning iihel todpdeval vaadeldi
korraga 3-4 dmblejat. Vaatluste tulemusena saadud 15 vaatluslehest on t66aja kulutuste analiiiisil
kasutatud 13 blanketti, vdlja on jaetud valmistoodangu kontrollimise, puhastamise ja pakkimise

operatsiooni sooritanud dmbleja tulemused.
Vaatluste tulemusel on leitud:

e td0aja kulutuste kestus liigiti, todpdeva ja 1dunapausi kestus,
e t00aja kulutuse osakaal protsendina normatiivsest to0ajast (480-minutilisest toopaevast),

e t00aja kulutuse osakaal minutites normatiivsest tdoajast.

Toopdeva pildistamise analiiiisil kasutatud vaatlusblanketid koos analiilisi osaga on vélja toodud

kédesoleva to0 lisas (Lisa 1).

Parema iilevaate andmiseks on andmed esitatud graafiliselt joon- vdi tulpdiagrammidena, kus iihe
Ombleja erinevad vaatluskorrad on tdhistatud tema nime jérel rooma numbriga. Té0aja kulutuste
vorreldavuse eesmirgil on graafilisel analiiiisil kasutatud 480-minutilisele toopdevale teisendatud

aegasid.

Vaatlustulemusi voib mdjutada vaatleja kohalolek ning Omblejad vodivad kasutada aega

efektiivsemalt t60 tegemiseks ja vihem aega korvalisteks tegevusteks.
3.2.1. Toopieva ja lounavaheaja kestus

K&ik mikroettevotte dmblejad teevad pikemaid toopdevi kui ettendhtud 480 minutit (Joonis 1).
Vaadeldud kordadel oli keskmine todpédeva pikkus 507,5 minutit ja to6aja hulka ei ole arvestatud

ldunapausil oldud aega.

Lounapausiks on ettendhtud 30 minutit, millest dmbleja kasutab keskmiselt 23,8 minutit (Joonis 2).

Omblejad, kes ei kasutata ettenihtud 1dunavaheaega éra, teevad selle vorra kauem t66d.
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Joonis 2. Omblejate 1dunavaheaja kestus minutites
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3.2.2. Taastusaja kasutamine

AGNis on dmblejatele taastumiseks ettendhtud 45 minutit todpdevas. Taastusaja sisse on arvestatud

kaks 10-minutilist kohvipausi ja iiks 10-minutiline voimlemispaus, millest aktiivseid osavotjaid

premeeritakse firma kulul keha iildmassaaziga. Ulejdsinud 15 minutit on dmblejale antud isiklikeks

vajadusteks. AGNis on dmblejad kohustatud kasutama taastusaega puhkamiseks ja toovoime

taastamiseks.

Mikroettevottes ei ole kindlalt médratletud taastusaega nii nagu AGNis. Todsisekorraeeskirjade

jargi on mikroettevotte dmblejale lubatud kaks 10-minutilist kohvipausi téopdeva jooksul, kuid

vilja on kujunenud, et teist kohvipausi ei kasutata. Mikroettevitte siseselt erineb Omblejate

taastusaja kasutamine suuresti, kuid keskmine taastusaeg 480-minutilisel toopaeval on 18,9 minutit

(Joonis 3). Vaadeldud tootajatest on suitsetaja iiks dmbleja, kes teeb sagedamini pause ja kasutab

taastumiseks rohkem aega kui teised. Ilmnes seos, et dmblejad, kes ei kasuta kogu 1dunapausi éra,

puhkavad ka iilejadnud toopédeva jooksul liiga vihe.

Taastusaja kestvus, min
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———Taastusaja kasutus 480-minutilisel to6paeval
——Ettendhtud aeg taastumiseks — 25 min

Keskmine taastusaeg 480-minutilisel toopaeval — 18,9 min
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Joonis 3. Omblejate taastusaja kasutamine

Kéesolevas todaja uuringus on mikroettevottes taastusajaks valitud 25 minutit téopdevas, mille

madramisel on arvestatud reaalselt kasutatavat aega puhkamiseks, t66 iseloomu (fiilisiline ja
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psiitihiline koormus, to6tingimused ning keerukus) ja kdimisteede pikkust tookohast puhkeruumi,
tualetti ja garderoobi. 25-minutiline taastusaeg kuulub esimesse koormusklassi ja on vdhim
ettendhtud lisaaeg taastumiseks. Vaatlustulemuste pohjal on dmblejate hommikune kohvipaus veidi
pikem kui 10 minutit, mistdttu jddb dmblejale taastusajast kasutada veel 10..15 minutit toopédeva

jooksul vabalt valitud ajal liihikesteks puhkepausideks.
3.2.3. Etapiaeg

Etapiaja kestuse (Joonis 4) ja pausi- ja hdireaja esinemise (Joonis 6) diagrammidest on vilja jaetud
tthe dmbleja kolmanda vaatluspdeva tulemus, kus etapiaeg oli tavapidrasest palju vdiksem ning
pausiaeg suurem. Ombleja tavapirasest viiksem etapiaeg oli tingitud praaktoodangu parandamisest,
mis liigitatakse pausiajaks.

mmm Etapiaja kestus 480-minutilisel toopédeval

—— Keskmine etapiaeg 480-minutilisel toopaeval — 439,8 min
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Joonis 4. Toodete otseseks valmistamiseks kuluv aeg — etapiaeg

Vaatlustulemuste analiiiisil selgus, et mikroettevottes on etapiaeg arvatust suurem, moodustades

480-minutilisest todpdevast 439,8 minutit ehk 91,6%. Vordluseks, AGNis on erinevate
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Oomblusmasina liikide puhul keskmine etapiaeg 412 minutit. Mikroettevottes vaadeldud dmblejatel
esines Omblusmasina vahetust iihelt liigilt teisele viga vihe ning enamasti dmbles td6taja todpaeva
jooksul iihte toodet voi vahetas korra toodet, ainult paaril juhul vahetas dmbleja toodet kaks korda

toopéevas.
3.2.4. Ettevalmistusaeg ja pievakonstant

Jooniselt 5 on ndha, et mikroettevottes on nii ettevalmistusaeg kui ka paevakonstant paevade 1oikes

erinev.

mmm Ettevalmistusaeg 480-minutilisel todpaeval
mmm Pievakonstant 480-minutilisel toopaeval
——Keskmine ettevalmistusaeg — 6,6 min

——Keskmine padevakonstant — 10,6 min
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Joonis 5. Ettevalmistusaja ja paevakonstandi kestus

Keskmiselt moodustavad ettevalmistavad tegevused ja paevakonstandiks liigitatud t66aeg kokku

17,2 minutit normatiivsest toopaevast.
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Vaadeldud paevadel on keskmisest suurem ettevalmistusaeg ja paevakonstant pohjustatud:

e Omblusmasina vahetusest tihelt liigilt teisele, sh Gmblusmasina niidistamine, reguleerimine
ja tutvumine uue tooiilesandega;
e sagedane niitide vahetamine,

e toooperatsiooni vahetus.

Mikroettevotte keskmine pédevakonstant on sarnane AGNile, kus pédevakonstant on 10 minutit
toopéevas, kuid ettevalmistusaeg on mikroettevottes ligikaudu poole viiksem. Ettevalmistusaeg on

madratud AGNis vastavalt 0mblusmasina liigile, kuid padevakonstant on alati sama.

3.2.5. Pausi- ja hiireaeg
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Joonis 6. Pausi- ja hiireaja esinemine

Peamiseks pausiaja pShjuseks mikroettevottes on praaktoodangu parandamine, mobiiltelefoniga
radkimist ja kdrvalisi jutuajamisi esines tooajal vihe ning nende ajaline kestus oli vdike. Kuna koik
omblejad (v.a liks) ei kasuta ettendhtud vahimat taastusaega éra, vOib pausiaja liigitada nende puhul

taastusaja hulka.
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Hiireaega esines mikroettevottes kolmel vaatluskorral ning selle pdhjused on jargnevad:

e tO0seisak niidi otsa 1dppemisel ja ootamine kui meister otsib sobivat niiti,
e abit6d — tootmisjuhi abistamine kanga ladestamisel/juurdeldikamisel (dmbleja ei saanud
teha oma pohit6dd) ning dubleeripressi soojenemise ootamine,

e juhendamise ootamine (meister konsulteerib omakorda tootmisjuhiga).

Iga pikemat héireaega tuleb késitleda eraldi juhtumina ja vdiksemad héired sulatada abiaja voi t66
teostamise aja hulka. Hiireaja esinemisel igapédevaselt voib tulla vaatlusele selle aja arvestamine
taastusaja hulka. [17]
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4. AJAUURINGUTE TEOSTAMISEKS VALITUD TOOTED

4.1. Mudelite valiku pohjendus ja iseloomustus

Mikroettevottes ja AGNis ommeldud toodete valmistusacgade ja sooritatud tédoperatsioonide
vordlemise eesmirgil, on valitud kaks Nanso Oy mudelit, mis dmmeldi mikroettevottes
allhanketoona AGNile. AGNis on eelnevalt neid mudeleid valmistatud ning Nanso Oy tehnoloogide
poolt vilja todtatud standardajad on kontrollitud ja praktikas lébi proovitud. Uheks selliseks tooteks

on pikkade varrukatega meeste poolo ja teiseks naiste voodriga seelik (Foto 6).

Foto 6. Nanso kaubamaérki kandev seelik ja poolo [Autori erakogu]

Nanso Oy toodetele omaselt on molemad mudelid valmistatud trikotaazkangast. Poolliibuva

siluetiga meeste poolo musta varvi kanga Kiulisesse koostisse kuulub 50% puuvilla ja 50% modaali.

Materjalina on puuvill suhteliselt hea ohuldbilaskvusega, kuid halva soojapidavusega. Puuvill
kuivab aeglaselt ja suure niiskuse sisalduse tottu ei elektriseeru. Modaali lisatakse puuvillale
hinnakaalutlustel, materjalile teatava vilisilme andmiseks vOi materjali drapeeruvuse
parandamiseks. [20, pp. 90-91] Tadnu pehmele ja kergesti hooldatavale materjalile sobib toodet

kanda igapdevaselt.
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Poolo kaelus on 4 cm korgune ja varruka mansett 5,5 cm laiune. Nanso logoga suurusmirk on

ommeldud toote kaelusesse ning pesumérk vasaku kiilje dmblusesse.

Lillelisest trikotaazkangast kevad-suvist vabaaja seelikut valmistatakse kahes erinevas varvitoonis:
valge-halli-roosa ja valge-sinise-rohelise kirju. Toote pohimaterjali kiulisse koostisse kuulub 96%

viskoosi ja 4% elastaani, voodrikangas on valmistatud poliiamiidist.

Viskoos on viga suure niiskusimamisvoimega, keskmise venivusega, kuid viheelastne kiud.
Tavaviskoosi puuduseks on viike hodrdekindlus, kortsuvus ja halb vormipiisivus. Elastaani
kasutatakse selle elastsuse tottu. Isegi moni protsent elastaani muudab toote elastseks. Poliiamiid on
hea hoordekindluse ja paindetugevuse, sileda pinnaga ning isna elastne kiud, kuid mille
soojapidavus ja niiskusimamisvdime on vidike. Véhese niiskusesisalduse tottu elektriseerub

poliiamiid nagu siinteeskiud tldiselt, kergesti. [20, pp. 184-185, 218-220, 253]

Trikotaaztoodetele iseloomulikult on seeliku siluett liibuv. ,,Erinevalt kootud kangastest on
silmuskoekangad mdlemas suunas venivad. See vdoimaldab valmistada rdivaid, mis hoiavad hésti
keha ligi“ [21, p. 34]. Mudelil on laia kummipaelaga virvel, iildpikkus polve dndlani. Seeliku
vasakule kiiljele on dmmeldud kolm dekoratiivset volti. Nanso logoga suurusmérk ja pesumargid on

kinnitatud toote voodri vasaku kiilje dmblusesse.
4.1.1. Materjalide ja furnituuride néidised

Nanso poolo ja seeliku valmistamisel kasutatud pohi- ja abimaterjalid, furnituurid ja toodetele

lisatud etiketid on vilja toodud tabelis 2.

Tabel 2
Toodete valmistamisel kasutatud materjalid ja furnituurid
Seeliku pohikangas Seeliku pohikangas Seeliku vooder
(varvivalik 1) (varvivalik 2) (varvivalik 1...2)

35




Tabel 2 jirg

Poolo pohikangas

Poolo krae ja varruka manseti kangas

Coats Epic niit nr 120
(poolo)

Coats Epic niit nr 120
(seelik, varvivalik 1)

Coats Epic niit nr 120
(seelik, varvivalik 2)

Coats Epic niit
nr 120 (vooder)

Seeliku kummipael

Oko-tex etikett ja Nanso logo

Seeliku
riputustripp

Pesumark

(poolo)

Pesumairk
(seelik)

Pesumark
(seelik)

Suurusmark
koos logoga
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4.1.2. Tootluskohtade iseloomustus

Mudelite to6joonised koos tehnoloogiliste sdolmede 14bildikejoonistega (Joonised 7...8) on teostatud

kujundusprogrammis KaledoStyle. T66joonised on esitatud eest- ja tagantvaates keha proportsioone

jargivalt voimalikult ldhedaselt valmistootele. Labildikejoonised vastavad 1:1 modtkavale.

Tehnoloogilise sdlme tdpset asukohta todjoonisel tdhistab dmblusega risti olev peenjoon ning

nooled nditavad 10ikekoha vaatamise suunda. Loikekohad on tdhistatud suurte kirjatdhtedega,

tahestikulises jarjekorras arvestades toote tootlemise jarjekorda ning iihesuguse tehnoloogiaga

s0lmed on margitud sama tihega. Tabelis 3 on esitatud 14bildikejoonistel kasutatud tingmérkide

seletus.

Tabel 3

Kasutatud tingmérkide seletus

Tingmirk Tingmairgi selgitus
fﬂl Labildike asukoht
 — Pdhimaterjal
— Vooder
— Materjal (detail) jatkub
 —— Kanga parem pool
~~ Kummipael
— 1-ndelaline siistikpiste. Pistettitip 301
X 3-niidiline ddrestusiihenduspiste. Pistetiiiip 504
:N 2-ndelaline kattepiste. Pistetiitip 406
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A-A
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B-B p !
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G
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4 \J

Joonis 7. Poolo t66joonis ja labildikejoonised [Autori poolt koostatud]
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D-D

A-A

A-A

C-C

D-D

)

Joonis 8. Seeliku t66joonis ja labildikejoonised [Autori poolt koostatud]
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4.1.3. Toodete valmistamise skeem mikroettevotte niitel

Toote valmistamise skeemi abil saab esitleda toote valmistamise kulgu ning skeem néitab, millised
detailid kuuluvad tootesse ja millises jarjestuses kulgevad t66- ja kontrolletapid. Tooetappidel
(kujutis ringina) muudetakse toote omadusi soovitud moel, toode valmib mingil miiral, tema
vaartus suureneb, toode liigub tootmisprotsessis edasi. Kontrolletapi (kujutis ruuduna) ajal
moddetakse toodet ja uuritakse tema vastavust nduetele. Toote valmistamise kulgu saab jilgida

skeemi vertikaaljooni pidi, mille kohale on mérgitud toote osade nimetused ja arv. [22]

Joonised 9...10 kujutavad Nanso poolo ja seeliku valmistusskeemi mikroettevittes sooritatud

todoperatsioonide pohjal.

Oko-tex Nanso logoga Krae, Varruka Pesumirk, Varrukas, Esiosa, Firmamirk, Seljaosa,
etikett, 1 tk etikett, 1 tk 1tk mansett, 2tk 1tk 2tk Itk 1tk 1 tk
=
k= Firmamargi dmble-
;z/)) mine kaelakaarde
S o
£16 T
o g Oladmbluste dmblemine
= = 2
‘g EZ
5 S £ " :
= <7> > © Varrukate dmblemine tootele
85
z Varrukate ja kiiljedmbluste dmblemine koos
g2 pesumirgiga
Varruka mansettide dmblemine tootele

Krae dmblemine tootele

Kaeluse ja krae iihendusdmbluse kappimine

Toote alldédre palistamine

Ombluste kinnitamine kaeluses, varrukatel ja alldires

Toote puhastamine ja kontrollimine

[\

-G-GO

—
(%)

Nanso logo ja Oko-tex etiketi kinnitamine

Toote voltimine kartonglehele ja kilekotti pakkimine

Joonis 9. Poolo valmistamise skeem [Autori poolt koostatud]
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Riputus- Kummi- Virvel, Pesumirk, Suurusmirk, Seljaosa, Esiosa, Seljaosa, Esiosa,

Riputustrippide dmblemine ja vérvli ithendusdmbluse kinnitamine m

Toote puhastamine ja kontrollimine

tripp, 2 tk pael,1 tk 2tk 2 tk 1tk vooder, 1 tk vooder, 1tk 1tk 1tk

()
.8
o S

EEO)
Voodri kiiljedmbluste dGmblemine koos S 5

suurus- ja pesumérkidega .
Kiiljedmbluste >
Virvli Voodri allddre dmblemine Omblemine
omblemine 9) Voodri allddres ddrestusdombluse Alldare
. koos kinnitamine palistamine
kummipaelaga

Voodri dmblemine tootele (abidmblus)
Toote allddres kattemasina dGmbluse kinnitamine

Virvli dmblemine v66joonele

Toote pakkimine @

Joonis 10. Seeliku valmistamise skeem [Autori poolt koostatud]
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5. TOODETE TOOTLEMISE AJAUURNGUD

5.1. Normaal- ja standardaeg

Tooaeg koosneb normeeritavatest ja mittenormeeritavatest ajakulutustest. Normeeritavateks

aegadeks on [17]:

e t30 teostamise aeg,

o abiaeg.
Mittenormeeritavateks aegadeks on [Ibid.]:

e hiireaeg,

e pausiaeg.

Normeerimise abil tehakse kindlaks t66 v0i operatsiooni sooritamiseks vajalik optimaalne ajakulu
ja kehtestatakse tehniliselt pohjendatud ajanormid. Ajanorm ehk normaalaeg on see aeg, mis on
ettendhtud teatud t66 tegemiseks vastava kvalifikatsiooni ja oskustega too6lise poolt, toole vajalikes
ja vastavates tingimustes. Normaalaja uurimine ehk kellaga sooritatav t60modtmine on vanim

kasutatavatest t00aja modtmismeetoditest ja ka tdnapdeval laialdaselt kasutusel. [1bid.]
Normaalaja uuring koosneb jargnevatest etappidest [2, p. 227]:

e iilesande sOnastamine,

e tddoperatsioonide jaotamine vittekogumiteks, voteteks, toiminguteks ja liigutusteks;
e vaatluste arvu méératlemine,

e moOtmine,

¢ iga elemendi sooritamise tegeliku keskmise aja arvutamine,

e td0operatsiooni iga elemendi sooritamise arvutusliku aja médramine.
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Kéesoleva normaalaja uuringu {iilesandeks on leida Nanso Oy toodete, poolo ja seeliku,
valmistamiseks sooritatud téooperatsioonide ajanormid mikroettevottes, et vorrelda neid AGNis

kasutatavate aegadega.

Toooperatsioonide  jaotamisel  vottekogumiteks on  voetud aluseks Ombleja  teostatud
koondoperatsioon, S.o toote tdOtlemise osa, mis koosneb {iihest vOi mitmest jagumatust
operatsioonist. Iga vottekogum on ajaliselt fikseeritud — koondoperatsioon algab detaili voi
pooltoote haaramise hetkega selle votmisel to6tlemiseks ja 16ppeb to6deldud detaili voi pooltoote

lahti laskmisega kéarule voi abilauale asetamisel.

Ajamootmiste hulk, mis méddrab mootmistulemuste tdpsuse, oleneb t66 iseloomust. Uuringuid
teostatakse keskmiselt 10-20 korda, kuid mdddete arv voib olla vdiksem kui ajad on sarnased, s.t
mootmisel ei tule suuri erinevusi [22]. Mikroettevattes ldabiviidud normaalaja uuringus on valitud

moddete arvuks 15 ning tépsusasteks 0,01 minutit.

Moddetud on enamus valitud tootele teostatud koondoperatsioonidest ning tabelites 4...5 veerg 2
kajastab tihtlasi poolo ja seeliku tootlemise tehnoloogilist jérjestust. Modtmistulemusi on to6deldud
Excelis ning teistest vdga erinevaid tulemusi pole arvesse voetud ja aegade reast on need maha
tommatud kui erandid (Tabelid 4...5 veerg 4). Mddtmiskordadel saadud tulemuste ehk ajavaartuste

erinevusi pohjustavad jargmised tegurid [22]:

e esineb vigu tegeliku aja mddtmises ehk modtekella kasutamises ja lugemises, kuid need
vead on tavaliselt vidikesed ning mitmekordse ajamdotmisega annulleeritavad,

e toGtempo on erinevatel to6listel vahelduv erinevatel operatsiooni sooritamise kordadel, s.t
tépselt sama to6 teostuseks voib erinevatel kordadel kuluda erinev aeg;

e toomeetod voib olla erinev liksikutel teostamiskordadel tingituna tooliigutuste teostusest,

tookoha korraldusest, tdovahenditest ja seadmetest ning detailide mittevastavusest.

Tabelites 4...5 veerg 5 esindab valitud aega (t,) ehk modtmiskordadel saadud aegade aritmeetilist

keskmist arvutatuna valemiga (1) [22]:

t1+t2+-+tn
tv = - : 1)

kus n on arvestatud moodete hulk.
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Valitud aja normaliseerimiseks on todle kulunud aja mddtmisel médratud té6tempo ehk joudlus,
millega dmbleja todtab. Joudluse méératlemisel on kasutatud Stegemerteni meetodit, mis vdtab

arvesse kolm tegurit [22]:

e to0lised oskused,
e t30 teostamise intensiivsus,

e tOGtingimused.

Normaalseks joudluseks loetakse 100% ehk jdudluse koefitsient on vdrdne 1,0-ga. Ombleja tootab
normaalse joudlusega kui tal on keskmised oskused, tema t60 intensiivsus on keskmine, tema

tootingimused on normaalsed, ka kasutatav toomeetod vastab normaalmeetodile. [Ibid.]

Joudlus on médratletud igal mdddetud koondoperatsioonil kolm korda — viiendal, kiimnendal ja
viieteistkiimnendal soorituskorral. Tabelites 4...5 veerg 6 on Keskmine joudlus (k;) leitud
valemiga (2) [17]:

o kj1+kj2 + kj3
kj = .

3 )

Tabelites 4..5 veerg 7 on moddetud koondoperatsioonide normaalajad (t,), mis on leitud
valemiga (3) [Ibid.]:

tn = kj * tv. 3

Abiaja kestuse lisamine koondoperatsiooni normaalajale abiaja lisana annab koondoperatsiooni
sooritamise standardaja. Kéesolevas ajauuringus arvestatakse abiaja sisse jdrgmised todaja

kulutused, mille véértused on saadud toopédeva pildistamise tulemuste analiiiisil:

e ettevalmistusaeg (EV), mille hulka kuuluvad pohiliselt detailide paki késitlusega seotud
tegevused,;
e pidevakonstant (PK),

e madratud taastusaeg koos individuaalse abiajaga (E).

Tabelites 4...5 veerg 8 on abiaeg (t,), mille kestus on arvutatud valemiga (4) [1bid.]:

ta = EV + PK +E. )
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Tabel 4

Meeste poolo tdoetapid ja moddetud ajad mikroettevottes

MUDEL: Nanso meeste poolo Suurus: XL Toouurija: KristiinaA_asamii.e Kuupéev: 17.-18.02.14 Valitud aeg | Keskmine | Normaalaeg Abiaeg Abiaja | Standard-
Jrk. | KOONDOPERATSIOONI |5 . M@addetud ajad, min (t), joudlus (k;), (t), (ta), lisa (I.), | aeg (T),
nr |NIMETUS mblusmasin 1 1213l alsl 6l 718l o9liw0l1mnl12l13l1a] 15 min koefitsient min min/pievas | % min
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Nanso logoga suurusmérgi . —
1 | kinnitamine kaelakaarde EJnlverS|aaI. Aeg modtmata - - - - - —
e Omblusmasin
(abidomblus)
s 3-niidiline N . . . .
Varruka manseti kiilje - | Terve pakk dmmeldakse korraga niiti katkestamata ja seejarel 10igatakse detailid lahti. Aeg
2 Omblemine %arestusuhep dus pakile 6,81 min - aeg lihele detailile 0,18 min - acg mdlemale varrukale 0,36 min 0.36 0.89 0,32 42 10 0,35
Omblusmasin
S-niidiline Terve pakk dGmmeldakse korraga niiti katkestamata ja seejirel 10igatakse detailid lahti. Aeg
3 |Krae kiilje dmblemine ddrestusithendus- . . .. . . 0,20 0,85 0,17 42 10 0,19
~ . pakile 3,88 min = aeg iihele detailile 0,20 min
Omblusmasin
Olgade + varrukate + o
Kiiliesmbluste dmblemin 3-niidiline
4 | Ieomb st OMBETNC 1 yyrestusiihendus- | 4,17 | 4,32 | 4,48 | 4,45 | 4,60 [ 4,35 | 4,62 | 4,87 | 4,67 | 4,32 | 4,88 | 4,52 | 4,60 [4,45|449| 452 0,73 3,30 42 10 3,63
(pesumérk vasaku kiilje ~ .
~ Omblusmasin
omblusesse)
Krae + varruka mansettide S-niidiline
5 . . aarestusithendus- | 3,87 (3,93 (4,02|3,87|3,68(3,70|3,83|3,78|442|3,90|3,88|4,33|4,11 3,78 3,85 3,90 0,71 2,77 42 10 3,04
Omblemine tootele ~ .
Omblusmasin
g |MKaeluse jakrae ___ |?mn@cla . 1068|0,75|062| 062|057 |060]|0,62|060|0,60]0,58|055|067%|058|0,72 0,67 0,63 0,86 0,54 42 10 0,59
ithendusdmbluse kappimine | kattedmblusmasin
7 | Alldére palistamine 2-noe~1a . 0,98(092|093|1,05|1,05|0,87|0,88/0,89|0,82|0,85|0,83|1,02(0,87|0,86|0,83 0,91 0,79 0,72 42 10 0,79
kattedmblusmasin
Katte- ja
g |ddrestusihendusombluste | Universiaal- 0,08 |1,02|128|1,22|275(133/1.23|1.27 /123101 |1,01|117|122|128|125| 118 0,67 0,78 42 10 0,86
kinnitamine kaeluses + Omblusmasin
varrukatel + alldéres
Toote 16pp-puhastamine +
9 |kontrollimine + umber Kasitsi 101|1,201,32|145|4801,38|1,22|1,01(1,17|1,001|0,87(1,00|1,01|1,01|0,95 1,12 0,64 0,71 42 10 0,78
podramine
Nanso logo + Oko-tex etiketi
10 | kinnitamine suurusmargi Markeerimispustol | 0,12 | 0,15 |0,20| 0,17 |0,15| 0,150,212 |0,20| 0,15 0,20 | 0,23 | 0,23 | 6;28 | 0,17 | 0,23 0,18 0,65 0,11 42 10 0,13
kiilge
Toote voltimine
11 |kartonglehele ja kilekotti Kasitsi 133/1,20/098(1,35|1,10|1,12/1,08|1,02/0,85|0,85|1,13(0,98|1,18|1,42|1,12 1,11 0,69 0,77 42 10 0,85
pakkimine
Kilesse pakitud toodetele
12 | etiketi kleepimine ja kasti Kasitsi Keskmine aeg operatsioonile (iihele tootele) 0,10 min 0,10 0,64 0,06 42 10 0,07

pakkimine
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Tabel 5

Seeliku tooetapid ja mdddetud ajad mikroettevottes

MUDEL: Nanso voodriga seelik Suurus: S Toouurija: Kristiina Aasamie Kuupéevad: 18.02., 03.03.14 Valitud aeg Keskmine Normaalaeg Abiaeg Abiaja | Standard-
~~ - . joudl .
Jrk. | KOONDOPERATSIOONI | 0 Maadetud ajad, min (), P (t). (t), [lisa(l), | aeg (™)
nr | NIMETUS 112 |3 |4 |5 |6 |7 ]|8]9 1011|1213 | 14|15 min Koefitsient min min/pievas | % min
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 6Er~n Ia.luse klir.nmlp.aEIa Kaésitsi Aeg mddtmata - - - - - -
mdotmine + 16ikamine
Voltide 6mblemine (3 tk esiosa Universiaal-
2 | vasakul kiiljel) + voltide N . 0,95/0,95{0,92(0,95|0,85|0,87 | 446 |1,02|1,00|0,92|0,87 |1,00|1,00|0,93|0,97 0,94 0,74 0,70 42 10 0,77
e Omblusmasin
kinnitamine kiiljel
3-niidiline
3 | Kiiljedmbluste dmblemine adrestusithendus- Aeg mdotmata - - - - - -
Omblusmasin
4 |Allddre palistamine (tagasi 2-ndela . 0,72|0,77|082|0,72|0,72|0,75| 0,68 0,75/ 0,80|0,77| 0,77 | 0,83 | .92 (0,78 [0,74| 0,76 0,76 0,58 42 10 0,63
pooramine 15 mm) kattedmblusmasin
Voodri kiiljedmbluste + alldadre | 3-niidiline
5 | Omblemine (3 Nanso etiketti ddrestusithendus- Aeg mootmata - - - - - -
vasaku kiilje dmblusesse) Omblusmasin
6 Y,,OOd” aNIIaares o EJnlverSIaaI.- Terve pakk ommeldakse korraga. Aeg paki dmblemiseks 1,87 min — aeg iihele detailile 0,09 0,66 0,06 42 10 0,07
ddrestusombluse kinnitamine Omblusmasin 0,09 min
Voodri dmblemine vodjoonele
7 |(@bidmblus) + alladres Universiaal- 1,33[1,57(1,63|1,70 (1,50 | 1,73 1,83 [1,38| 1,65 | 1,70 [ 1,82 1,52 [ 1,45|1,60 | 1,68| 1,61 0,65 1,04 42 10 1,14
kattemasina dmbluse Omblusmasin
Kinnitamine
Virvli kiilgede dmblemine +
g |<ummipaelakinnitamine | Universiaal- 2,221,97|2,18 2,01 2,13 |2,20| 2,13 | 2:35 | 2,27 | 2,18 | 2,15 | 2,20 | 2,10 | 1,97 | 2,08 | 2,13 0,66 1,40 42 10 1,54
kiiljedmbluste kohal + véarvli Omblusmasin
alumise serva kokkudémblemine
3-niidiline
9 | Varvli dmblemine vodjoonele | dédrestusithendus- 165|1,72(1,67|1,70|1,70/1,36|1,38(1,63|1,42|155|1,63|1,42|1,65|1,77|1,60 1,59 0,69 1,10 42 10 1,21
Omblusmasin
10 | Riputusaasade 1dikamine Kaésitsi Aeg mdotmata - - - - - -
Riputusaasade Omblemine
11 | Yoojoonele + varvi Universiaal- 0.60 (0,47 |0,50|0,48 | 0,53 | 0,47 | 0,55 | 0,48 | 0,57 | 0,45 | 0,47 | 0,50 | 0,45 | 0,48 | 0,52| 0,49 0,65 0,32 42 10 0,35
adrestusiihendusdmbluse Omblusmasin
Kinnitamine
12 Toote pgha}stamlneja Kaésitsi Aeg mdotmata - - - - - -
kontrollimine
13 | Toote pakkimine Kaésitsi Aeg modtmata - - - - - -
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Tabelites 4...5 veerg 9 on abiaja lisa (l,) protsendina, mis on arvutatud valemiga (5) [Ibid.]:

ta
la =100+ —, ®)

kus t on igapdevane to6aeg minutites.

Tabelites 4...5 veerg 10 on standardaeg (T), mis on arvutatud valemiga (6) [Ibid.]:

T =tn + la. (6)

5.2. Tooliigutuste ja -votete analiiiis SSD Pro4 abil

SSD (Standard Sewing Data) Pro4 on tookorraldusalane arvutiprogramm, mis kujutab endast
spetsiaalselt Omblustddstusele loodud standardajasiisteemi. SSD siisteem vOimaldab saada
toomeetodite kirjeldused, mis pohinevad MTM (Method Time Measurement) tooliigutuste

maératlusel.

Kéesolevas SSD ajauuringus on  koostatud mikroettevottes filmitud videosalvestiste pohjal

toomeetodite kirjeldused Nanso seeliku valmistamiseks sooritatud neljale tooetapile (Tabelid 6...9):

seeliku alladre palistamine,

e voodri 6mblemine seeliku vodjoonele (abidomblus) + allddres Gmbluse kinnitamine,

e virvli kiilgede dmblemine + kummipaela kinnitamine kiiljedmbluste kohal + varvli alumise
serva kokkudmblemine,

e virvli dmblemine véojoonele.

SSD standardajasiisteemi abil saab analiiiisida td6meetodit pohiliigutuste kaudu, mille juures on
olulised liigutuste sooritamise kaugused, mistottu on antud t66 lisas (Lisa 2) vilja toodud tookoha

joonised, kus on ndha:

e Ombleja, dmblusmasina, masina ndela, abivahendite ja rakiste asukoht koos mddtudega,
e t00s vajalike detailide ja pooltoodete asetus,

e detailide ja pooltoodete liikumise trajektoorid ja nende haaramiskohad.
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Tabel 6

SSD toomeetodi kirjeldus seeliku alldére palistamiseks kattedmblusmasinal

Meetodi Kirjeldus

13.05.2014 15:00:23 1/1
SSD-5© AJ-Consultants

4 KJOO Alladre palistamine 2-noelalisel katteomblusmasinal
KJT 2nl 0 Wasakult krult voetakse kahe kéega pooltoote, tuuakse ette ja keeratakse alldére serv Uhekordselt
40 ning palistatakse. Omblus I8petatakse esimeste piste peal ning niitide 18ikamiseks kasutatakse
4.03.2014 Kristiina Aasamée pihukéére. Pooltoode asetatakse paremale abipinnale kahe kéega.
Tallinn Technical Institute
# Kood Toovote X tst
1 G10D Pooltoote vdtmine kahe kdega vasakul asuvalt karult, 46 - 80 cm 1,0 0,031
2 P65D Vétte vahetus kéate liigutamisega 46-80 cm 2,0 0,024
3 P60 Votte vahetus sGrmede liigutamisega 4.0 0,014
4 H20A Allaare serva keeramine palistamiseks 0-15 cm 8,0 0,149
5 PB5A Vétte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 8,0 0,043
6 P60 Vétte vahetus sGrmede liigutamisega 16,0 0,058
7 P35A Allaare serva asetamine presstalla alla, tépselt 0-15 cm 1,0 0,016
8 P65A Vétte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2,0 0,011
9 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 4.0 0,014
10 MA4050 All&aare palistamine (2 cm, dmbluse alustamisel) 4 pistet/cm, 5000 rpm cm 1,0 0,009
?:2
11 MA4050 Allaére palistamine (100 cm) 4 pistet/cm, 5000 rpm cm ?:16,67 6,0 0,122
12 MA4050 /;Iflére palistamine (4 cm, dmbluse |18petamisel) 4 pistet/cm, 5000 rpm cm 1,0 0,010
13 NS1B Pihukaaride vdtmine/ara panek niitide 18ikamiseks, 16iked 15 cm, 16-30 1,0 0,028
cm I&ikeid:1
14 P65B Vétte vahetus kéate liigutamisega 16-30 cm 2,0 0,014
15 P60 Votte vahetus sGrmede liigutamisega 4.0 0,014
16 D20D Pooltoote dra panek kahe kdega paremal olevale abipinnale, 1,0 0,061
kohendusega, 46 - 80 cm
17 P65D Vétte vahetus kate liigutamisega 46-80 cm 2.0 0,024
18 P60 Vétte vahetus sGrmede liigutamisega 4,0 0,014
tst 0.657
ka 1,10
SM 0,722
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Tabel 7

SSD toomeetodi kirjeldus voodri dmblemiseks vodjoonele ja kattemasina dmbluse kinnitamine

13.05.2014 15:02:54 1/2

MeetOdl klrjeldus SSD-5© AJ-Consultants
4 LKO6 Voodri dmblemine vddjoonele (abidmblus) ja allddres kattemasina dmbluse kinnitamine
LKT 0 0 asakult abipinnalt vBetakse Uhe kdega vooder, tuuakse ette ja kahe kdega keeratakse voodril parem
40 pool peale. Kahe kdega haaratakse seelikust ja libistatakse vooder Umber seeliku. Vooder

dmmeldakse védjoonele ja siis kinnitatakse alldéres kattemasina 8mblus edasi-tagasi pistete abil.

6.03.2014 Kristiina Aasamae Pooltoode asetatakse kahe kdega paremal olevale abipinnale.

Tallinn Technical Institute

# Kood To6vote x tst
1 G10D Voodri vdtmine vasakult abipinnalt, 46 - 80 cm 1,0 * 0,031
2 P65D Votte vahetus kéte liigutamisega 46-80 cm 20" 0,024
3 P60 Votte vahetus sérmede liigutamisega 40* 0,014
4 H15B Umberpaigutus/kohendamine haaramiseta (voodri Gimber pééramine), 16- 20 * 0,028
30 cm
5 P65B Votte vahetus kate liigutamisega 16-30 cm 3,0 0,022
6 P60 Votte vahetus sérmede liigutamisega 9,0 * 0,032
7 G10C Seeliku vdtmine abilaualt, 31 - 45 cm 1,0 * 0,025
8 P65B Votte vahetus kate liigutamisega 16-30 cm 20* 0,014
9 P60 V6tte vahetus sérmede liigutamisega 40 * 0,014
10 H15C Umberpaigutus/kohendamine haaramiseta (voodri libistamine amber 1,0 * 0,014
seeliku), 31-45 cm
11 P65C Votte vahetus kate liigutamisega 31-45 cm 3,0* 0,029
12 P60 V6tte vahetus sérmede liigutamisega 90* 0,032
13 P35A Pooltoote asetamine presstalla alla, tapselt 0-15 cm 1,0 * 0,016
14 P65A Vétte vahetus kéte liigutamisega 0-15 cm 20* 0,011
15 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 40* 0,014
16 MA4050 Voodri dmblemine vidjoonele (abidmblus; 2 cm dmbluse alustamisel) 4 1,0 * 0,009
pistet/cm, 5000 rpm cm ?:2
17 MA4050 Voodri &mblemine vddjoonele (abidmblus; 90 cm) 4 pistet/cm, 5000 rpm 40 * 0,100
cm 7:22.5
18 P65A Votte vahetus kéte liigutamisega 0-15 cm 20* 0,011
19 P65B Vétte vahetus kéte liigutamisega 16-30 cm 80 * 0,058
20 P60 V6tte vahetus sérmede liigutamisega 20,0 * 0,072
21 P50B Vaheasetus (kohendamine, servade kokku asetamine) 16-30 cm 50* 0,174
22 H71 Niidi I6ikamine automaatselt 1,0 * 0,012
23 G10C Pooltoote votmine (haaramine seeliku alléarest), 31 - 45 cm 1,0 * 0,025
24 H15C Umberpaigutus/kohendamine haaramiseta (pooltoote pédramine), 31-45 1,0 * 0,014
cm
25 P65C Vétte vahetus kéte liigutamisega 31-45 cm 20* 0,019
26 P60 V6tte vahetus sérmede liigutamisega 40 * 0,014
27 P35B Allaare asetamine presstalla alla, tapselt 16-30 cm 1,0 * 0,018
28 P65B Votte vahetus kate liigutamisega 16-30 cm 20* 0,014
29 P60 Votte vahetus sérmede liigutamisega 40* 0,014
30 MA4050 Allaares kattemasina émbluse kinnitamine 4 pistet/cm, 5000 rpm cm ?:3 1,0 * 0,009
31 H90A Masinanupu vajutamine (edasi-tagasi kinnituse tegemiseks) 0-15 cm 1,0 * 0,009
32 PB65A Vétte vahetus kéte liigutamisega 0-15 cm 20* 0,011
33 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 40* 0,014

34 H71 Niidi I6ikamine automaatselt 1,0 * 0,012



Tabel 7 jarg

Meetodi kirjeldus

4 LKo06

LKT 0 0

40

6.03.2014 Kristiina Aasaméae

Tallinn Technical Institute

13.05.2014 15:02:54 2/2

SSD-5 @ AJ-Consultants

Voodri 8mblemine védjoonele (abiomblus) ja alldédres kattemasina @mbluse kinnitamine

Vasakult abipinnalt vietakse (lhe kdega vooder, tuuakse ette ja kahe kiega keeratakse voodril parem
pool peale. Kahe kdega haaratakse seelikust ja libistatakse vooder Gmber seeliku. VVooder
mmeldakse vosjoonele ja siis kinnitatakse allééres kattemasina Smblus edasi-tagasi pistete abil.

Pooltoode asetatakse kahe kéega paremal olevale abipinnale.

# Kood Toovote X tst
35 D20D Pooltoote &ra panemine, kohendusega, 46 - 80 cm 1,0 * 0,061
36 P65D Vétte vahetus kate liigutamisega 46-80 cm 2,0 * 0,024
37 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 40" 0,014

tst 1,032
ka 1,10
SM 1,135
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Tabel 8

SSD t6omeetodi kirjeldus virvli valmisdmblemiseks ja vérvli alumise serva kokkudmblemiseks

Meetodi kirjeldus

4 LKO7

LKT 0 1]

41

12.05.2014 Kristiina Aasamée

14.05.2014 10:01:14 1/3
SSD-5 © AJ-Consultants

Varvli valmisomblemine koos kummipaelaga universiaalomblusmasinal

Vasakult laualt vBetakse vérvli detailid ja Gmmeldakse kiiljed kokku, vietakse kummipael ja
dmmeldakse varvii esimene killge koos kummipaelaga |&bi, dmmeldakse kokku kummipaela serv
ning dmmeldakse varvii teise killjega koos labi. Varvli alumine serv 8mmeldakse kokku. Pooltoode

asetatakse paremale kérule

Tallinn Technical Institute

# Kood Toovote x tst
1 G11B Varvli detaili vétmine vasakult dmblusmasina laualt,kerge haaramine, 16 - 1,0 0,015
30 cm
2 P65B Vétte vahetus kéate liigutamisega 16-30 cm 2.0 0,014
3 P60 Vétte vahetus sdrmede liigutamisega 4.0 0,014
4 G60B Varvli teise detaili vétmine pdodrates ja asetus esimese detaili peale, 16 - 1,0 0,038
30 cm
5 P65B Vdtte vahetus kate liigutamisega 16-30 cm 3,0 0,022
6 P60 Votte vahetus sérmede liigutamisega 6,0 0,022
7 P25A Servade kokku asetamine, panemine presstalla alla,tapselt 0-15 cm 1,0 0,035
8 PG65A Vdtte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2.0 0,011
9 P60 Votte vahetus sérmede liigutamisega 6,0 0,022
10 MAS5060 Varvli esimese serva dmblemine (1 cm, dmbluse alustamisel) 5 pistet/cm, 1,0 0,008
6000 rpm cm ?:1
11 MAS5060 Varvli esimese serva dmblemine 5 pistet/cm, 6000 rpm cm ?:15 1,0 0,020
12 P50A \aheasetus 0-15 cm 1,0 0,026
13 P65B Vdtte vahetus kate liigutamisega 16-30 cm 2.0 0,014
14 P60 Votte vahetus sérmede liigutamisega 4,0 0,014
15 PG5A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2,0 0,011
16 P60 Vdtte vahetus sdrmede liigutamisega 4.0 0,014
17 MA100 Edasitagasi kinnitus 3+3 2,0 0,022
18 H71 Niidi [dikamine automaatselt 1,0 0,012
19 H10B Umberpaigutus/kohendamine haaramisega (detailide ringipééramine) 16- 1,0 0,015
30cm
20 P65B Vbtte vahetus kéte liigutamisega 16-30 cm 3,0 0,022
21 P60 Vdtte vahetus sdrmede liigutamisega 4.0 0,014
22 P20A Varvli detailide teise serva kokku asetamine, panemine presstalla alla 0- 1,0 0,028
15 cm
23 P65A Vdtte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2.0 0,011
24 P60 V6tte vahetus sérmede liigutamisega 4.0 0,014
25 MA5060 Varvli teise serva d8mblemine (1 cm, dmbluse alustamisel) 5 pistet/cm, 1,0 0,008
6000 rpm cm ?:1
26 MAS5060 Varvli teise serva mblemine 5 pistet/cm, 6000 rpm cm 7:15 1,0 0,020
27 P50A Vaheasetus 0-15 cm 2.0 0,053
28 P65A Vétte vahetus kéte liigutamisega 0-15 cm 2,0 0,011
29 P60 V6tte vahetus sérmede liigutamisega 4.0 0,014
30 P65A Vbtte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2,0 0,011
31 P60 Vétte vahetus sdrmede liigutamisega 4.0 0,014
32 MA100 Edasitagasi kinnitus 3+3 2,0 0,022
33 H71 Niidi I6ikamine automaatselt 1,0 0,012
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Meetodi Kkirjeldus

4 LKO7

LKT

41

12.05.2014
Tallinn Technical Institute

Kristiina Aasamée

Virvli valmisémblemine koos kummipaelaga universiaalémblusmasinal

1] Vasakult laualt voetakse véarvli detailid ja dmmeldakse kiiljed kokku, vietakse kummipael ja

14.05.2014 10:01:14 2/3
SSD-5 © AJ-Consultants

dmmeldakse varvii esimene killge koos kummipaelaga |&bi, mmeldakse kokku kummipaela serv

asetatakse paremale kérule

ning dmmeldakse vérvii teise klljega koos 1&bi. Varvii alumine serv mmeldakse kokku. Pooltoode

# Kood Too6vote x tst
34 H10B Umberpaigutus/kohendamine haaramisega (pahema poole vélja 1,0 0,015
p&éramine) 16-30 cm
35 P65B Vétte vahetus kéate liigutamisega 16-30 cm 3,0 0,022
36 P60 V6tte vahetus sérmede liigutamisega 6,0 0,022
37 P30A Varvli esimese serva asetamine presstalla alla (detaili paigal hoidmiseks) 1,0 0,009
0-15 cm
38 P65A Votte vahetus kéate liigutamisega 0-15 cm 2.0 0,011
39 P60 Vétte vahetus sdrmede liigutamisega 4.0 0,014
40 G11C Kummipaela vétmine vasakult laualt,kerge haaramine, 31 - 45 cm 1,0 0,020
41 P10 Kummipaela servade kokku asetamine (ja kummipaela pooleks murdmine 1,0 0,023
keskkoha m&dtmiseks)
42 P65C Vétte vahetus kéate liigutamisega 31-45 cm 4.0 0,038
43 P60 Votte vahetus sérmede liigutamisega 10,0 0,036
44 P50B Vaheasetus (kummipaela keskkoha asetamine vérvli serva dmblusele) 16- 1,0 0,035
30 cm
45 P65B Vétte vahetus kéate liigutamisega 16-30 cm 2,0 0,014
46 P60 V6tte vahetus sérmede liigutamisega 4.0 0,014
47 H20A Varvli serva keeramine umber kummipaela 0-15 cm 1,0 0,019
48 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2.0 0,011
49 P60 Vbtte vahetus sérmede liigutamisega 4.0 0,014
50 P35A Varvli asetamine presstalla alla, tapselt 0-15 cm 1,0 0,016
51 P65A Votte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2,0 0,011
52 P60 Votte vahetus sérmede liigutamisega 4,0 0,014
53 MA5060 }?féérvli killje labidmblemine koos kummipaelaga 5 pistet/cm, 6000 rpm ¢cm 1,0 0,014
54 MA100 Edasitagasi kinnitus 3+3 2,0 0,022
55 H71 Niidi Idikamine automaatselt 1,0 0,012
56 H10B Umberpaigutus/kohendamine haaramisega (detailide keeramine) 16-30 1,0 0,015
cm
57 P65B Vétte vahetus kate liigutamisega 16-30 cm 2,0 0,014
58 P60 Vétte vahetus sdrmede liigutamisega 4.0 0,014
59 P20A Kummipaela servade kokku asetamine, panemine presstalla alla 0-15 cm 1,0 0,028
60 P65A Votte vahetus kéate liigutamisega 0-15 cm 3,0 0,016
61 P60 Votte vahetus sérmede liigutamisega 6,0 0,022
62 MAS5060 Kummipaela servade kokkudmblemine 5 pistet/cm, 6000 rpm cm ?:6 1,0 0,012
63 MA100 Edasitagasi Kinnitus 3+3 2,0 0,022
64 H71 Niidi I6ikamine automaatselt 1,0 0,012
65 H10B Umberpaigutus/kohendamine haaramisega (detailide keeremine) 16-30 2,0 0,030

cm
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Tabel 8 jarg

Meetodi kirjeldus

14.05.2014 10:01:14 3/3

SSD-5 © AJ-Consultants

4 LKO7 Varvli valmisémblemine koos kummipaelaga universiaaldomblusmasinal
LKT 1] Vasakult laualt vetakse vérvii detailid ja mmeldakse kiljed kokku, voetakse kummipael ja
41 6mmf|dakse varvii ?sinl"lenle KD\“gfe koos kun*llln"l_ipa?\ag_a |é.bi: 6mmeld~akse kokku kummipaela serv
jri.lﬁ:::;:hnical Ins;(it:?:ina Aasamae ;\Sr;gta?:l:ee\s::(es.;;:r:!:s;:e kiiljega koos I&bi. Varvli alumine serv dmmeldakse kokku. Pooltoode
# Kood Toovote X tst
66 P65B V/6tte vahetus kéte liigutamisega 16-30 cm 3,0 0,022
67 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 6,0 0,022
68 P30A \1/55a'rvli teise serva asetamine presstalla alla (detailide paigal hoidmiseks) O- 1,0 0,009
cm
69 PG65A \/6tte vahetus kéte ligutamisega 0-15 cm 2,0 0,011
70 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 40 0,014
71 G50A Kummipaela vétmine ja asetus varvli teise serva peale, 0 - 15 cm 1,0 0,027
72 PG5A V&tte vahetus kate liigutamisega 0-15cm 4,0 0,022
73 P60 V&tte vahetus sérmede liigutamisega 8,0 0,029
74 H20A Varvli teise serva keeremine umber kummipaela 0-15 cm 1,0 0,019
75 PG5A V&tte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 2,0 0,011
76 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 40 0,014
77 P35A Vérvli asetamine presstalla alla, tapselt 0-15 cm 1,0 0,016
78 PG5A V&tte vahetus kate liigutamisega 0-15cm 2,0 0,011
79 P60 V&tte vahetus sérmede liigutamisega 4.0 0,014
80 MA5060 Varvli teise killje 1abidmblemine koos kummipaelaga 5 pistet/cm, 6000 1,0 0,014
rpm cm ?:8
81 MA100 Edasitagasi kinnitus 3+3 2,0 0,022
82 H71 Niidi I6ikamine automaatselt 1,0 0,012
83 H10A Umberpaigutus/kohendamine haaramisega (varvli keeremine) 0-15 cm 1,0 0,010
84 PB5A V&tte vahetus kéte liigutamisega 0-15 cm 2.0 0,011
85 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 4,0 0,014
86 P20A Varvli detailide alumiste servade kokku asetamine, panemine presstalla 1,0 0,028
alla 0-15cm
87 PB5A Vétte vahetus kate ligutamisega 0-15 cm 3,0 0,016
88 P60 \/étte vahetus sérmede liigutamisega 6,0 0,022
89 MA5060 Varvli alumiste servade kokkudmblemine ringliselt (92 cm) 5 pistet/cm, 8,0 0,133
6000 rpm cm 7:11,5
90 P50A Vaheasetus 0-15 cm 8,0 0,211
91 P65A Vétte vahetus kéte ligutamisega 0-15 cm 8,0 0,043
92 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 16,0 0,058
93 MA100 Edasitagasi kinnitus 3+3 2,0 0,022
94 H71 Niidi I6ikamine automaatselt 1,0 0,012
95 D10C Varvli &ra panemine paremale karule, 31-45 cm 1,0 0,020
96 P65C V&tte vahetus kéte liigutamisega 31-45 cm 2,0 0,019
97 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 40 0,014
tst 2114
ka 1,10
SM 2,326
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Tabel 9

SSD toomeetodi kirjeldus vérvli dmblemiseks vodjoonele

Meetodi kirjeldus

13.05.2014 15:42:10 11

SSD-5 © AJ-Consultants

4 VAQ2 Vérvli 8mblemine védjoonele 3-niidilisel ddrestusiihendusémblusmasinal
VARM 0 Vasakult abilaualt véetakse kahe kdega pooltoode (seelik) ja tuuakse ette. Vzasakult~ karult voetakse
40 varvel ja asetatakse kohakuti sesliku vésjoonega. Varvel Smmeldakse védjoonele. Ombluse
7.03.2014 Iliprjz?wise\ kasutatakse niitide |Gikamiseks pihukéare. Pooltoode asetatakse kahe kdega paremale
Tallinn Technical Institute
# Kood Toovote X tst
1 G10C Pooltoote votmine vasakult abilaualt, 31 - 45 cm 1,0 0,025
2 P65C Vétte vahetus kéte liigutamisega 31-45 cm 2,0 0,019
3 P60 Vétte vahetus sdrmede liigutamisega 4.0 0,014
4 P75B Lisaasetus (vi6joone asetus varvli dmblemiseks) ilma haaramiseta 16-30 1,0 0,016
cm
5 P65B Vétte vahetus kéate liigutamisega 16-30 cm 2,0 0,014
6 P60 V/&tte vahetus sdrmede liigutamisega 6,0 0,022
7 G51D Vérvli detaili vétmine ja asetus seeliku peale, kerge haaramine 46 - 80 cm 1,0 0,038
8 P65D V/otte vahetus kate liigutamisega 46-80 cm 2,0 0,024
9 P60 Vétte vahetus sdrmede liigutamisega 4.0 0,014
10 P25A Vérvli ja védjoone servade kokku asetamine, panemine presstalla alla, 1,0 0,035
téapselt 0-15 cm
11 P65A Vétte vahetus kéate liigutamisega 0-15 cm 4.0 0,022
12 P60 Vétte vahetus sérmede liigutamisega 10,0 0,036
13 MA4060 Varvli dmblemine védjoonele (2 cm, dmbluse alustamisel) 4 pistet/cm, 1,0 0,008
6000 rpm cm ?:2
14 MA4060 Varvli 3mblemine védjoonele (90 cm) 4 pistet/cm, 6000 rpm cm ?:10 7,0 0,096
15 P50A Vaheasetus 0-15 cm 7,0 0,185
16 P65A V&tte vahetus kate liigutamisega 0-15 cm 7,0 0,038
17 P60 Vétte vahetus sdrmede liigutamisega 21,0 0,076
18 NS1B Pihuk&aride vdtmine/éra panek, I6iked 15 cm, 16-30 cm I8ikeid:1 1,0 0,028
19 P65B \/Btte vahetus kate liigutamisega 16-30 cm 2,0 0,014
20 P60 Vétte vahetus sdrmede liigutamisega 4,0 0,014
21 D20D Pooltoote ara panek paremale karule, kohendusega, 46 - 80 cm 1,0 0,061
22 P65D \/Btte vahetus kate liigutamisega 46-80 cm 2,0 0,024
23 P60 V&tte vahetus sérmede liigutamisega 4,0 0,014
tst 0.838
ka 1,10
SM 0,922

54



5.3. Toodete tehnoloogilise tootlemise erinevused mikroettevottes ja AGNis

Mikroettevottes kulub poolo ja seeliku tootlemiseks tunduvalt rohkem aega kui AGNis, mis selgus

nii operatsioonide sooritamise acgade (t,) kui ka standardaegade (T) vordlemisel.

AGNis kasutatavad standardajad on koostatud 100%-lise joudlusega dmblejale ning standardaja
sisse arvestatakse abiaja lisa protsentides ja detailide paki késitlemise lisa minutites. Abiaja lisa
suurus oleneb AGNis t60 liigist — universiaaldmblusmasina, 3-niidilise &érestusiihendus-
Omblusmasina ja 2-ndela kattemasina abiaja lisa on 16%, riilimasinal 17%, toodete kontrollimisel,

voltimisel ja etikettide kinnitamisel 14% ning kilekotti pakkimisel 18%.

Mikroettevottes on kéiesoleva t06 autor maédratlenud Omblejate joudluse operatsioonide
sooritamisel, mis jddb erinevatel té6etappidel poolo puhul 64...89% ja seeliku to6tlemisel 65...76%
piiresse (Tabelid 4..5 veerg 6). Mikroettevottes ldbiviidud normaalaja uuringus kasutatud abiaja
lisa (1), mis on leitud toOpdeva pildistamise tulemusel, sisaldab juba paki késitlemisega seotud
tegevusi ja kuigi abiaja lisa on mikroettevottes palju vdiksem kui AGNis ning arvesse on vdetud
omblejate joudlust, tulevad standardajad suuremad kui AGNis. Niiteks poolo tootlemisel dlgade,
varrukate ja kiiljedmbluste dmblemisel koos pesumérgiga on mikroettevottes leitud standardajaks
3,63 minutit, kuid AGNi on aeg 2,70 minutit ning seeliku allddre dmblemisel on standardajad
vastavalt 0,63 minutit ja 0,46 minutit. SSD abil leitud seeliku nelja tooetapi ajad on normaalaja
uuringu kdigus leitud aegadest viiksemad ning esindavad objektiivsemat aega tddetappide

sooritamiseks.

Aegade erinevuse pohjuseks mikroettevottes ja AGNis voivad olla erinevad to6votted ja nende arv
ning tooliigutuste kaugused. AGNi dmblejad, kes sooritavad sarnaseid operatsioone pievast péeva,
on vilunumad, neile on dpetatud efektiivseid t6ovotteid ja nad teostavad toodete todtlemisel vihem
vaheasetusi, imberpaigutavaid ja kohendavaid liigutusi. Pakkimisoperatsiooni sooritamiseks on
AGNis vilja koolitatud pakkija, kes koguaeg teostabki antud operatsiooni ning seetdttu on

saavutanud teatud kiiruse.

Mikroettevottes sooritatakse poolo ja seeliku todtlemisel rohkem operatsioone, sest tehakse
abiomblusi ning kattemasina ja &ddrestusithendusdmblusmasina Omblused kinnitatakse

universiaaldmblusmasinal edasi-tagasi pistete abil.

AGNis dmmeldakse poolo krae koos firmamaérgiga ddrestusithendusdomblusmasinal kaelakaarde,

mikroettevOttes esmalt kinnitatakse firmamaérk universiaaldmblusmasinal. Mikroettevottes tehakse
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kinnitusdmblusi poolo kaeluses, varrukaotstes ja allddres ning seeliku vodjoonel ja voodri alldéres.
Sellised lisaoperatsioonid on mikroettevittes paratamatud tingituna masinapargi omadustest. AGNi
ddrestus- ja kattedmblusmasinad peidavad dmbluse 10pus niidid automaatselt dGmbluse alla ning

aega ei kulu niitide 16ikamiseks ega dmbluste kinnitamiseks.

Mikroettevottes ja AGNis esineb sama seeliku valmistamisel erinevusi tdotlemismeetodites ja
koondoperatsioonide sisus. Mikroettevottes lihendatakse universiaaldmblusmasinal seeliku vooder
vodjoonele ja Oommeldakse valmis viarvel: esmalt liks kiilg, kiiljedmbluse kohal kinnitatakse
kummipael, dmmeldakse virvel ringiks, kinnitatakse teise kiilje dmbluse kohal ja dmmeldakse
kokku vérvli alumine serv, seejérel liigub toode dérestusithendusdmblusmasinale, kus ithendatakse
vérvel tootega. Mikroettevottes puudub tripiautomaat ning seeliku riputustripid tuleb kisitsi modta

ja ldigata ning tootega tihendada univeriaaldomblusmasinal.

AGNis iihendatakse #irestusithendusdmblusmasinal seeliku vooder védjoonega. Adrestusmasinal
ommeldakse vérvli kiiljed ja seejiarel dOmmeldakse vérvel koos kummipaelaga vodjoonele vérvli

alumist serva kokku dmblemata, kummipael on eelnevalt riilimasinal ringiks ithendatud.
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6. SOOVITUSED MIKROETTEVOTTELE

Mikroettevottele on vilja tootatud alljargnevad tookorralduslikud ja ergonoomilised soovitused

tooviljakuse tostmiseks.

Mikroettevotte omanik ja tootmisjuht voiksid arutleda omblejate tasustamise muutmist ajatoolt
tiikitoole, sest tiikipalk motiveeriks dmblejaid rohkem pingutama ja intensiivsemalt to6tama. Seoses
tikitoo tasustamisega tuleks enne uue mudeli toOsse votmist tootada vilja operatsioonide
sooritamise standardajad, teostada perioodiliselt ajanormide kontrolli ja tegeleda senisest rohkem
palga arvestamisega. Normeerimine vOiks olla meistri {ilesanne ja tiikitasuga seotud kiisimused
tootmisjuhi lahendada, kuid senise todkorralduse juures ei jaguks neil selleks aega. Tootmisjuhi ja

meistri koormust aitaks vihendada vihem oluliste tdoiilesannete jaotamine dmblejatele.

Poolo ja seeliku tootlemiseks kulus mikroettevdttes oluliselt kauem aega kui samade toodete
valmistamiseks AGNis, mille iiheks pdhjuseks on dmblejate vihene juhendamine ja ebaefektiivsed
toovotted. Sellest voib jdreldada, et meister peaks Omblejate juhendamisele rohkem tédhelepanu
poorama. Mikroettevote voOiks kaaluda ka teiste ettevottete, kellele tellimusi valmistatakse,
spetsialistide kaasamist: nditeks AGNi to00petaja kéiks mikroettevottes dmblejatele toovotteid

Opetamas voi tellida ametikoolist ithekordse projekti raames ergonoomiliste toovotete koolitus.

Juhendamist voOiks alustada Ombejate oskuste arendamisega erinevatel masinatel toGtamiseks,
eesmdrgiga saavutada omblejate suurem paindlikkus. Seni on suur osa meistri todajast kulunud
operatsioonide sooritamiseks Omblusprotsessis. Kui dmblejad oskaksid rohkem operatsioone, ei

peaks meister tegelema dmblemisega, vaid saaks plihendada rohkem aega tookorralduslikule poole.

Kvaliteedikontrollimise, toodete 10pp-puhastamise ja pakkimise operatsiooni aegasid vdhendaks
ithe Ombleja koolitamine spetsiaalselt nende opratsioonide teostamiseks ja kontrolor-puhastaja-
pakkijale ergonoomilistele nduetele vastava tookoha kujundamine, s.t sobiva korgusega voi
reguleeritavat to6lauda, millel oleks piisavalt ruumi toodete kontrollimiseks ja tovahendite jaoks.

Antud t66 eeldab seisvat asendit, seetdttu vOiks porandale paigutada elastsest kummist voi
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plastikust pehmendusmati. Kui kontrolor-puhastaja-pakkijale pole piisavalt t66d anda, saaks ta

abistada tootmisjuhti kanga ladestamisel, detailide komplekteerimisel voi dubleerimisel.

Meister voOiks kasutada veidi rohkem aega toodete kvaliteedi hindamiseks operatsioonide
sooritamisel nii nagu AGNis, kus todopetajad regulaarselt kontrollivad vdhemalt kord paevas iga
Oombleja t66d. Mikroettevottes Omblejate vdhesuse tottu peaks meister joudma kontrollida
pooltoodete kvaliteeti igal tdoetapil, sest protsessisisene kontroll aitaks ennetada dmblusvigu, mis

voivad osutada viaga kulukaks.

Taiendava juhendamise ldbiviimine ja kiiruse arendamine muutuks dmblejate jaoks olulisemaks kui
otsustatakse palgasiisteemi timber korraldamise kasuks, kuid koik tddtasu puudutavad muudatused
on vaja Omblejatega kooskdlastada. Oluline on Omblejatele rohutada, et tootmisefektiivsuse
paranemine on kasulik kdigi osapoolte jaoks. Kiiruse saavutamine vajab harjutamist ja vdib
juhtuda, et Oppmisperioodi jooksul normide mittetditmisel saadakse vdhem palka kui hetkel
rakendatav kuutasu. Palgavahe tuleks dmblejatele hiivitada, et nad ei kaotaks uuele siisteemile

tilemineku tottu oma todtasus, ka seda tuleks dmblejatele eelnevalt selgitada.

Toopédeva pildistamisel selgus, et dmblejad kasutavad puhkamiseks ja isiklikeks vajadusteks 480-
minutilisest todpdevast keskmiselt 18,9 minutit, mida on liiga vihe, et anda kehale ja vaimule
taastumiseks energiat. Mikroettevotte tootmisjuht ja meister peaksid julgustama dmblejaid toopaeva
jooksul senisest rohkem puhkama ja selgitama puhkepauside olulisust, sest viljapuhanud too6tajad
on motiveeritumad ja tédtavad tulemuslikumalt. Omblejad peaksid kasutama ka teist kohvipausi ja
tegema todpieva jooksul moned vdimlemisharjutused. Ulekoormuse ennetamiseks on soovitatav
teha liithikesi pause sirutamiseks, kite ja dlavodtme harjutuste tegemiseks, lihaste raputamiseks iga
tunni aja tagant paar-kolm minutit [11, p. 53]. Mikroettevotte tootmisjuht ja meister voiksid arutleda
koos dmblejatega vdimaliku igapdevase virgutusvoimlemispausi vajalikkuse iile, et kui palju oleks

osavotjaid, mis motiveeriks neid seda tegema ja kuidas premeerida aktiivseid voimlejaid.

Meeskonnatunde kasvatamiseks voiks korraldada tihisiiritusi, kaasata tootajaid todkorraldust
puudutavatesse otsustesse, kiisida nende arvamust ja jagada tagasisidet t60 tulemuste kohta.

Toojaotamisel ja uute oskuste Opetamisel tuleks arvestada dmblejate eelistustega.

Mikroettevotte tootmisruumi saaks paigutada paar mitmetasapinnalist riiulit tddvahendite ja -
tarvikute hoiustamiseks, kuid véltida liiga korgeid ja madalaid tasapindu, milleni on tdotajatel raske
ulatuda. Moned riiulid mikroettevottes on, aga neid jddb vidheseks ning pooltoodangut,

toovahendeid ja furnituure hoiustatakse seina ddres kastide peal voi mujal ettejuhtuval abipinnal.
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Tarvikute ja materjalide organiseeritud ladustamine looks tootmisruumist korrastatuma iildmulje,
mida markaksid ka ettevotet kiilastavad tellijad ja kui todvahenditel on oma kindel koht, siis on neid
kergem iiles leida. Riiulite kasutamine ja abipindade otstarbekas korraldamine annab juurde
porandapinda ja sellega seoses rohkem ruumi liikumiseks ja sisetranspordivahendite (kdrude)
kasutamiseks. Liikumisteed peaksid olema takistustest vabad ja tookohtadele tagatud piisav

juurdepais.

Soovituslik oleks soetada juurde moned liikatavad kdrud, mille kasutusele votmine vdhendaks
tooliigutuste arvu ja materjalide késitsi teisaldamist. Kdrud ja spetsiaalsed abilauad on mugavamad
ja ruumi kasutamise seisukohalt otstarbekam lahendus kui nditeks abipindadena kartongkartide ja

puitpinkide kasutamine.
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KOKKUVOTE

Kéesoleva 10put6o iilesandeks oli uurida kahe allhanget valmistava dmblusettevotte, AGNi ja iihe
mikrosuurusega firma tootmiskorraldust erinevatest aspektidest ja selle tulemusel anda viimasele
soovitusi tootmise parendamiseks. Lisaks viidi mikroettevottes 1dbi to6pdeva pildistamine, mille

eesmirgiks oli vilja selgitada dmblejate todaja kulutuste kestused.

Ettevotete omblusprotsessi ja sisetranspordivahendite kasutamise vordlemisel leiti, et AGNis
transporditakse detaile ja pooltoodangut sujuvalt ja kiirelt tdnu liikatavatele kdrudele, mille
kasutamine mikroettevottes on seni ruumipuudusel ja kdrude vahesuse tottu raskendatud. Oluliseks
peeti, et mikroettevottes vOetaks kdepéraste rakiste ja abipindade asemel kasutusele spetsiaalsed
kdrud, mis voimaldaks detailide efektiivsemat paigutust dmbleja tookohas ning toovahendite ja

tarvikute hoiustamiseks mitmetasapinnalised riiulid.

Tookeskkonna analiiiisimisel selgus, et mikroettevottes ei ole 1dbi viidud riskianaliiiisi ning

voimalikud ohutegurid on vilja selgitamata ja to6tajad tervisekontrolli suunamata.

Toopdeva struktuuri uuringu pohjal kujunes mikroettevottes Omblejate keskmiseks toGpdeva
pikkuseks 507,5 minutit, mis niitab, et iga pdev tehakse keskmiselt 27,5 minutit {iletunde.
Tulemuste vdorreldavuse eesmaérgil on todaja kulutused teisendatud 480-minutilisele toopéevale,
millest 91,6% ehk 439,8 minutit moodustas etapiaeg, ettevalmistavad tootegevused koos
paevakonstandiga 17,2 minutit ning taastusaeg 18,9 minutit. Pausi- ja hiireacg jdid molemad iihe
ombleja kohta alla 1,5 minuti ning pausiaja voib liigitada taastusaja hulka, sest dmblejad ei kasuta
vidhimat ettendhtud taastusaega #ra ja selgus, et 30-minutilisest ldunavaheajast kasutatakse
keskmiselt vaid 23,8 minutit. Seega leiti, et liihikesed ja vdahesed puhkehetked toopaeva jooksul
voivadki olla iiheks pohjuseks, miks mikroettevotte tootmisefektiivsus on vidike — tehakse kiill
ettendhtust pikemaid t66pdevi ning etapiaja osakaal on korge, kuid vésinud todtajate motivatsioon
ja toovoime on madal. Siinkohal tuleks veelkord rohutada, et mikroettevottes peaks Omblejaid
julgustama rohkem puhkama. AGNi eeskujul v&iks 1dbi viia virgutusvoimlemist, millest aktiivseid

osavotjaid premeeritaks sobilikul viisil.
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Toopdeva pildistamisele jargnes mikroettevottes normaal- ja standardaja uuring, mille kéigus
mdodeti enamus valitud toodetele teostatud koondoperatsioonidest. Valitud toodeteks olid meeste
poolo ja naiste voodriga seelik, mille tutvustamiseks oli koostatud mudelite tehniline kirjeldus,
téojoonised koos lédbildikejoonistega, valmistusskeem ja materjali ndidiste tabel. Operatsiooni
acgade pohjalikumaks uurimiseks teostati seeliku neljale tooetapile SSD Pro4 abil téomeetodite
kirjeldused ja leiti toovotete ja -liigutuste ajad.

Operatsiooni aegade vordlemisel AGNi aegadega, selgus, et AGNis valmistatakse antud tooted
oluliselt kiiremini, lisaks esines erinevusi koondoperatsioonide sisu ja tootlemismeetodite osas.
AGNi kiiremad ajad voisid tuleneda Omblejate vilumusest, paremast juhendamisest,
véljakujunenud too6liigutustest ja -votetest ning motiveeritusest toota voimalikult palju, kuna AGNi
Oomblejad on tiikitoolised, kelle otsene palk soltub tehtud t66 hulgast. Tootmisefektiivsuse
tostmiseks soovitati mikroettevdttel kaaluda palgasiisteemi muutmist ajatoolt tiikitodle. Erinevused
koondoperatsioonide ja tootlemismeetodite osas olid pdhjustatud masinapargi omadustest ja
Oomblejate oskustest — Vvaja sooritada katte- ja &ddrestusdmbluste puhul kinnituspisteid

universiaaldmblusmasinal ja erinevaid abidmblusi detailide {ihendamisel.

Toodete kvaliteedi tdstmiseks ja Omblusvigade ennetamiseks tehti mikroettevottele ettepanek
suurendada dmblusprotsessisisest kvaliteedikontrolli. AGNis kontrollib t660petaja vahemalt korra
pdevas Omblejate sooritatud operatsioone, mikroettevottes voiks seda teha meister. Kontrollija-
puhastaja-pakkija t66 efektiivsuse tdstmiseks mikroettevottes tuleks luua tootajale otstarbekalt

kujundatud t66koht ning viia 14bi tdiendav juhendamine.

ToO andis Ulevaate molemast Omblusettevottest, kahest valmistatud tootest, mikroettevotte

omblejate to0aja kasutusest ja loodetavasti ka reaalselt rakendatavaid soovitusi.
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SUMMARY

Graduation thesis ,,Production Management Differences between a Micro- and Medium-sized
Sewing Company** analyses two sewing enterprises providing subcontracting services. AGN OU is
a sustainable producer of garments of knitted fabrics. A micro-enterprise, the name of which is not
disclosed in this thesis, according to an agreement with the production managers of both

enterprises, occasionally sub-contracts to AGN OU.

The first objective of the thesis is to study and compare the organisation of production in both
enterprises, and, based on study results, give advice to the micro-enterprise on improving their
production. The second objective is to map how seamstresses working in the micro-enterprise use

their time during the working day.

The section on the organisation of work gives an overview of the cutting and sewing process,
quality control, packaging of finished products, machines used, use of in-house transport means and
working environment. For example, in the micro-enterprise, instead of convenient ancillary
surfaces, specially-designed trolleys and multi-level shelves for storing instruments and accessories

should be used.

To map the time use of seamstresses, an observational survey was conducted. The survey was to
determine the duration of various tasks according to their types. According to analysis results, it
may be that the low productivity of the micro-enterprise is caused by breaks during the working day
being short, as well as few in number: although working days are longer than usual and the share of

productive work is high, the motivation level and working ability of tired workers is low.

In technical terms, a polo with long sleeves and a lined skirt, manufactured by the micro-enterprise
for AGN OU, were studied. A technical description of the models, detailed drawings with a cross

section, a sewing scheme and a table of fabric samples were prepared.

In the survey of normal and standard time, the majority of combined operations performed on the

previously mentioned items were measured. To get a more precise overview of time spent on
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various operations, descriptions of work methods were prepared for the four work stages of the
skirt, using SSD Pro4, and durations of performing work, techniques and movements were
measured. The comparison of operation times revealed that these items are manufactured
significantly faster in AGN OU. Also, differences emerged as to the content of combined operations
and processing methods. Differences in the content of combined operations and processing methods
was due to characteristics of machines used and seamstresses’ professional skills.

This thesis gives an overview of both sewing enterprises, two items manufactured by them, the time
use of seamstresses working in the micro-enterprise and, hopefully, provides advice that could be

put into practice.
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Lisa 1. Omblejate toopieva pildistamise vaatluslehed

Ombleja: Sveta

| Kuupiev: 12.02.2014

Masin: 3-niidiline direstusiithendusomblusmasin

Jooksev aeg Kestus Tihistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:20 07 20
1 Tookoha ettevalmistamine 22 2 EV
2 Todtamine 41 19 ET
3 Korvaline vestlus kaastdotajaga 44 3 P
4 Todtamine 09 02 78 ET
5 Kohvipaus 17 15 E
6 Todtamine 10 54 97 ET
7 Tootmisjuhiga konsulteerimine 55 1 PK
8 Todtamine 11 26 31 ET
9 Meistriga konsulteerimine 27 1 PK
10 To6tamine 12 5 38 ET
LOUNA 12:05-12:25 20
11 To6tamine 38 13 ET
12 Niidi vahetamine ja masina puhastamine 42 4 PK
13 | To6tamine 13 27 45 ET
14 Puhkepaus 28 1 E
15 Toodangu kisitlemine 30 2 EV
16 | To6tamine 15 19 109 ET
17 Meistriga konsulteerimine 20 1 PK
18 To6tamine 23 3 ET
19 | Tootmisjuhiga konsulteerimine 27 4 PK
20 | To6tamine 16 15 48 ET
21 Toodangu kisitlemine 17 2 EV
22 To6tamine 29 12 ET
23 To6okoha koristamine 32 3 PK
VAATLUSE LOPP KELL 16:32
AJAKULU KOKKU 552
AJAKULU LOUNAPAUSITA 532
Tésaja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . o norm. toopieva jooksul, Mirkused
estus, min tooajast min
ET |Etapiaeg 493 102,7 4448
EV | Ettevalmistusaeg 6 13 5,4 : koormusklass_—.
PK | Pécvakonstant 14 2,9 12,6 oaalusaeg 25 N
E | Taastusaeg 16 3,3 14,4 p .
kestus 480 min —
H Haireacg . _ . todpdev 52 min vorra
P Pausiaeg 3 0,6 2,7 pikem
KOKKU 532 110,8 480
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Lisal jarg

Ombleja: Sveta

| Kuupiev: 14.02.2014

Masin: 3-niidiline direstusiithendusomblusmasin

Jooksev aeg Kestus Tihistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:28 07 28
1 Tookoha ettevalmistamine 30 2 EV
2 Tootamine 09 04 94 ET
3 Kohvipaus 19 15 E
4 Tootamine 59 40 ET
5 Puhkepaus 10 01 2 E
6 Tootamine 12 05 124 ET
LOUNA 12:05-12:20 15
7 Tootamine 13 07 47 ET
8 Puhkepaus 09 2 E
9 Tootamine 15 05 116 ET
10 Puhkepaus 07 2 E
11 Tootamine 15 56 49 ET
12 Detailide késitlemine ja {imber paigutamine 58 2 EV
13 Tootamine 16 20 22 ET
14 Masina puhastamine 21 1 PK
15 To6tamine 29 8 ET
VAATLUSE LOPP KELL 16:29
AJAKULU KOKKU 541
AJAKULU LOUNAPAUSITA 526
Té5aja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . v norm. toopieva jooksul, Miirkused
estus, min tooajast min
ET |Etapiaeg 500 104,2 456,3
EV Ettevalmistusaeg 4 0,8 3,7 | koormusklass —
PK | Pdevakonstant 1 0,2 0,9 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 21 4.4 19,2 todpdeva normatiivne
H Hiireaeg - - - kestus 480 min — to6pdev
P Pausiaeg - - - 46 min vorra pikem
KOKKU 526 109,6 480
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Lisal jarg

Ombleja: Veera

| Kuupiev: 13.02.2014

Masin: Universiaalomblusmasin ja 3-niidiline déirestusithendusomblusmasin

Jooksev aeg Kestus Téhistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:18 07 18
1 Tookoha ettevalmistamine 20 2 EV
2 To6tamine 40 20 ET
3 Puhkepaus 42 2 E
4 To6tamine 08 35 53 ET
5 Enda tehtud praagi parandamine 37 2 P
6 To6tamine 09 00 23 ET
7 Kohvipaus 14 14 E
8 To6tamine 10 27 73 ET
9 Puhkepaus 33 6 E
10 | To6tamine 11 36 63 ET
11 Tookoha koristamine 37 1 PK
12 Tutvumine jargmise tdoiilesandega 45 8 EV
13 Tootamine 57 12 ET
LOUNA 11:57-12:25 28
14 Tootamine 47 22 ET
15 Masina dlitamine 48 1 PK
16 | To6tamine 13 32 44 ET
17 Puhkepaus 37 5 E
18 | Niitide ja ndela vahetamine teise tooterithma dmblemiseks 40 3 PK
19 :F'ol'éko.ha korrastamine ja dmblusmasina puhastamine ning 45 5 PK
Olitamine
20 Aér_e_st_usma_sinale Omblema asumine ning selle puhastamine 54 11 PK
ja niidistamine
21 | Proovidombluste tegemine ja masina reguleerimine 14 02 8 EV
22 Tutvumine tdoiilesandega 04 2 EV
23 Tdotamine 22 18 ET
24 Meistriga konsulteerimine 23 1 PK
25 Tdotamine 27 4 ET
26 Meistriga konsulteerimine 28 1 PK
27 Tdotamine 44 14 ET
28 Puhkepaus 50 6 E
29 | Todtamine 15 36 46 ET
30 Puhkepaus 41 5 E
31 | Todtamine 16 31 50 ET
32 Todokoha ja masina puhastamine 32 1 PK
VAATLUSE LOPP KELL 16:32
AJAKULU KOKKU 554
AJAKULU LOUNAPAUSITA 526
Té5aja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus k . oo norm. toopieva jooksul, Mirkused
estus, min tooajast min
ET | Etapiaeg 442 92,1 403,3
EV | Ettevalmistusaeg 20 4,2 18,3 I koormusklass —
PK | Pdevakonstant 24 5,0 21,9 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 38 79 34,7 todpaeva normatiivne
H Hiireaeg - - - kestus 480 min — to6pédev
P Pausiaeg 2 0,4 1,8 46 min vorra pikem
KOKKU 526 109,6 480
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Lisal jarg

Ombleja: Veera

| Kuupiiev: 14.02.2014

Masin: 3-niidiline déirestusiihendusdmblusmasin

Jooksev aeg Kestus Téhistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:27 07 27
1 Tookoha ettevalmistamine 30 3 EV
2 Tootamine 08 27 57 ET
3 Puhkepaus 28 1 E
Todoalane vestlus meistriga; detailide saamine; detailide
4 . o ~ . 30 2 EV
paigutamine td6lauale dOmblemiseks
5 Tootamine 59 29 ET
6 r':l|l|lt(|jl otsa 10ppemine ja ootamine kui meister otsib sobivat 09 03 4 H
7 Masina niidistamine ja reguleerimine 06 3 EV
8 Kohvipaus 18 12 E
9 To6tamine 10 36 78 ET
10 Puhkepaus 43 7 E
11 To6tamine 11 16 33 ET
12 Meistriga konsulteerimine, juhendamine meistri poolt 21 5 PK
13 To6tamine 57 36 ET
14 To06alane vestlus tootmisjuhiga 59 2 PK
LOUNA 11:59-12:24 25
15 To6tamine 13 29 65 ET
16 Todoalane vestlus meistriga 30 1 PK
17 Puhkepaus 34 4 E
18 To6tamine 14 53 79 ET
19 Puhkepaus 15 01 8 E
20 To6tamine 16 03 62 ET
21 Detailide kisitlemine ja {imber paigutamine 04 1 EV
22 To6tamine 30 26 ET
23 To6okoha koristamine 34 4 PK
VAATLUSE LOPP KELL 16:34
AJAKULU KOKKU 547
AJAKULU LOUNAPAUSITA 522
Té5aja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . v norm. toopieva jooksul, Mirkused
estus, min tooajast min
ET |Etapiaeg 465 96,9 427,6
EV | Ettevalmistusaeg 9 1,9 8,3 I koormusklass —
PK | Pdevakonstant 12 2,5 11,0 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 32 6,7 29,4 todpdeva normatiivne
H Hiireaeg 4 0,8 3,7 kestus 480 min — t66paev
P Pausiaeg - - - 42 min vdrra pikem
KOKKU 522 108,8 480
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Lisal jarg

Ombleja: Anita

| Kuupiev: 13.02.2014

Masin: Universiaaldmblusmasin, dubleeripress

Jooksev aeg Kestus Téhistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:54 07 54
1 Tookoha ettevalmistamine 55 1 EV
2 Todtamine 08 35 40 ET
3 Enda tehtud praagi parandamine 39 4 P
4 Todtamine 09 01 22 ET
5 Kohvipaus 11 10 E
6 Todtamine 48 37 ET
7 Pooltoodangu kisitlemine 49 1 EV
8 Todtamine 11 26 97 ET
9 Enda tehtud praagi parandamine 28 2 P
10 To6tamine 51 23 ET
LOUNA 11:51-12:10 19
11 | T66tamine 12 38 28 ET
12 Pooltoodangu kisitlemine 40 2 EV
13 To6tamine 43 3 ET
14 Puhkepaus 44 1 E
15 | T66tamine 14 44 120 ET
16 Meistriga konsulteerimine 45 1 PK
17 | T66tamine 15 41 56 ET
18 Meistriga konsulteerimine 42 1 PK
19 To6tamine 50 8 ET
20 Puhkepaus 53 3 E
21 gggﬁlane vestlus tootmisjuhiga ja juhendamine tootmisjuhi 54 1 PK
22 Abistamine kanga ladestamisel/juurdeldikamisel 16 05 11 H
23 Dubleeripressi soojenemise ootamine 09 4 H
24 Detailide dubleerimine 30 21 ET
VAATLUSE LOPP KELL 16:30
AJAKULU KOKKU 516
AJAKULU LOUNAPAUSITA 497
Té5aja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . v norm. toopieva jooksul, Mirkused
estus, min tooajast min
ET | Etapiaeg 455 94,8 439,4
EV | Ettevalmistusaeg 4 0,8 3,9 I koormusklass —
PK | Pdevakonstant 3 0,6 2,9 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 14 2,9 13,5 todpdeva normatiivne
H Hiireaeg 15 3,1 14,5 kestus 480 min — t66paev
P Pausiaeg 6 1,3 5,8 17 min v3rra pikem
KOKKU 497 103,5 480
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Lisal jarg

Ombleja: Anita

| Kuupiev: 14.02.2014

Masin/abivahend: Dubleeripress ja kéifrid

Jooksev aeg Kestus Téhistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:38 07 38
1 Tookoha ettevalmistamine 39 1 EV
2 Detailide dubleerimine ja tidpsustamine 09 04 85 ET
3 Kohvipaus 11 6 E
4 Detailide dubleerimine ja tidpsustamine 38 27 ET
5 Tookoha korrastamine 39 1 PK
6 gggﬁlane vestlus tootmisjuhiga, juhendamine tootmisjuhi 40 1 PK
7 Detailide dubleerimine/tdpsustamine/ldikamine 10 54 74 ET
8 Puhkepaus 55 1 E
9 Tootamine 11 28 33 ET
10 Tootmisj u_higa konsulteerimine, to6alane vestlus ja 30 2 PK
juhendamine
11 Tootamine 51 21 ET
LOUNA 11:51-12:06 15
12 Tootamine 13 02 56 ET
13 Kangajidkide koristamine td6kohast 03 1 PK
14 | Tootamine 14 31 88 ET
15 Kangajidkide koristamine td6kohast 32 1 PK
16 Tootamine 15 39 67 ET
17 Puhkepaus 40 1 E
18 Tootamine 16 21 41 ET
19 Todokoha korrastamine 22 1 PK
20 Tootamine 29 8 ET
VAATLUSE LOPP KELL 16:29
AJAKULU KOKKU 531
AJAKULU LOUNAPAUSITA 516
Té5aja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . v norm. toopieva jooksul, Mirkused
estus, min tooajast min
ET |Etapiaeg 500 104,2 465,1
EV | Ettevalmistusaeg 1 0,2 0,9 | koormusklass —
PK | Pdevakonstant 7 1,5 6,5 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 8 1,7 7,4 todpdeva normatiivne
H Hiireaeg - - - kestus 480 min — t66paev
P Pausiaeg - - - 36 min vdrra pikem
KOKKU 516 107,5 480
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Lisal jarg

Ombleja: Anita

| Kuupiev: 18.02.2014

Masin: Universiaalomblusmasin

Jooksev aeg Kestus Téhistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:52 07 52
1 Tookoha ettevalmistamine 53 1 EV
2 Todtamine 08 24 31 ET
3 Meistriga konsulteerimine ja juhendamine meistri poolt 28 4 PK
4 Ootamine juhendamist (meister konsulteerib tootmisjuhiga) 29 1 H
5 Presstalla vahetamine 32 3 PK
6 Enda valesti tehtud t66 parandamine 09 07 35 P
7 Mobiiltelefoniga raékimine 08 1 P
8 Enda valesti tehtud t66 parandamine 10 25 77 P
9 Niitide vahetamine (teine varv) 26 1 PK
10 Todtamine 31 5 ET
11 Presstalla vahetamine 32 1 PK
12 Todtamine 40 8 ET
13 Niitide vahetamine (teine varv) 42 2 PK
14 | T66tamine 11 30 48 ET
15 Niitide vahetamine (teine varv) 31 1 PK
16 Todtamine 50 19 ET
LOUNA 11:50-12:04 14
17 | T66tamine 12 42 38 ET
18 Konsulteerimine meistriga, juhendamine meistri poolt 43 1 PK
19 | T66tamine 13 00 17 ET
20 Niitide vahetamine (teine varv) 01 1 PK
21 Todtamine 10 9 ET
29 _Sobiva né_ela _otsi@i_ne, noela va_hetamine, meistri poolne 17 7 PK
juhendamine ja niitide vahetamine
23 | Tootamine 14 10 53 ET
24 Puhkepaus 12 2 E
25 | Tootamine 16 30 138 ET
VAATLUSE LOPP KELL 16:30
AJAKULU KOKKU 518
AJAKULU LOUNAPAUSITA 504
Tésaja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . o norm. toopieva jooksul, Miirkused
estus, min tooajast min
ET | Etapiaeg 366 76,3 348,6
EV | Ettevalmistusaeg 1 0,2 1,0 | koormusklass_—.
PK__| Péevakonstant 21 44 20,0 totgazte“vs:i%fga’gl'gne
E | Taastusaeg 2 0,4 1,9 P :
kestus 480 min —
H Haircacg 1 0,2 1,0 t6Opédev 24 min vorra
P Pausiaeg 113 23,5 107,6 pikem
KOKKU 504 105,0 480
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Lisal jarg

Ombleja: Leena

| Kuupiev: 13.02.2014

Masin: Universiaalomblusmasin

Jooksev aeg Kestus Téhistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:46 07 46
1 Tookoha ettevalmistamine 47 1 EV
2 Tootamine 09 01 74 ET
3 Kohvipaus 12 11 E
4 To6tamine 11 38 146 ET
5 Tookoha koristamine 39 1 PK
6 Tutvumine jdrgmise tdoiilesandega 46 7 EV
7 Tootamine 12 00 14 ET
LOUNA 12:00-12:28 28
8 Tootamine 57 29 ET
9 Puhkepaus 13 02 5 E
10 Tootamine 21 19 ET
11 | Niitide ja ndela vahetamine teise t66 alustamisel 26 5 PK
12 :Féétamme (ei dmble; 16ikab valmis viikedetaile 55 29 ET
omblemiseks)
13 To6tamine 15 19 84 ET
14 | Meistriga konsulteerimine, td6taja juhendamine 22 3 PK
15 Tootamine (ei dOmble; detailide ettevalmistamine, 16ikamine) 29 7 ET
16 Meistriga konsulteerimine 31 2 PK
17 Tootamine 37 6 ET
18 Meistriga konsulteerimine, juhendamine meistri poolt 39 2 PK
19 To6tamine 16 28 49 ET
20 Tookoha koristamine t66 10petamisel 29 1 PK
VAATLUSE LOPP KELL 16:29
AJAKULU KOKKU 523
AJAKULU LOUNAPAUSITA 495
Té5aja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . v norm. toopieva jooksul, Mirkused
estus, min tooajast min
ET |Etapiaeg 457 95,2 443,2
EV | Ettevalmistusaeg 8 1,7 7,8 | koormusklass —
PK | Pdevakonstant 14 2,9 13,6 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 16 3,3 15,5 todpdeva normatiivne
H Hiireaeg - - - kestus 480 min — toopdev
P Pausiaeg - - - 15 min v&rra pikem
KOKKU 495 103,1 480
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Lisal jarg

Ombleja: Leena

| Kuupiev: 14.02.2014

Masin: Universiaalomblusmasin

Jooksev aeg Kestus Téhistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:46 07 46
1 Tookoha ettevalmistamine 47 1 EV
2 Tootamine 09 02 75 ET
3 Kohvipaus 18 16 E
4 Tootamine 29 11 ET
5 Korvaline vestlus kaastdotajaga 30 1 P
6 Tootamine 56 26 ET
7 Detailide korrastamine/paigutamine tdokohal 57 1 EV
8 Tootamine 10 21 24 ET
9 Mobiiltelefoniga rddkimine, ei dmble 24 3 P
10 To6tamine 12 01 97 ET
LOUNA 12:01-12:30 29
11 To6tamine 13 19 49 ET
12 Todoalane vestlus meistriga, juhendamine meistri poolt 20 1 PK
13 Tootamine 47 27 ET
14 Konsulteerimine meistriga ja presstalla vahetamine 50 3 PK
15 To6tamine 14 24 34 ET
16 Puhkepaus 27 3 E
17 To6tamine 16 31 124 ET
18 Tookoha korrastamine 32 1 PK
VAATLUSE LOPP KELL 16:32
AJAKULU KOKKU 526
AJAKULU LOUNAPAUSITA 497
Té5aja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . v norm. toopieva jooksul, Miirkused
estus, min tooajast min
ET |Etapiaeg 467 97,3 451,0
EV Ettevalmistusaeg 2 0,4 1,9 | koormusklass —
PK | Pdevakonstant 5 1,0 4.8 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 19 4.0 18,4 todpdeva normatiivne
H Hiireaeg - - - kestus 480 min — to6pdev
P Pausiaeg 4 0,8 3,9 17 min v&rra pikem
KOKKU 497 103,5 480
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Lisal jarg

Ombleja: Leena

| Kuupiev: 18.02.2014

Masin: Universiaalomblusmasin

Jooksev aeg Kestus Tihistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:51 07 51
1 Tookoha ettevalmistamine todalustamiseks 52 1 EV
2 Tootamine 08 58 66 ET
3 Kohvipaus 09 14 16 E
4 Tootamine 19 5 ET
5 Lahkub t66kohalt, todalane vestlus tootmisjuhiga 21 2 PK
6 Tootamine 42 21 ET
7 Puhkepaus 45 3 E
8 Tootamine 11 59 134 ET
LOUNA 11:59-12:27 28
9 Presstalla ja niitide vahetamine (teine vérv) 12 28 1 PK
10 Tootamine 13 43 75 ET
11 Puhkepaus 45 2 E
12 Tootamine 15 27 102 ET
13 Mobiiltelefoniga radkimine 28 1 P
14 Tootamine 16 30 62 ET
VAATLUSE LOPP KELL 16:30
AJAKULU KOKKU 519
AJAKULU LOUNAPAUSITA 491
Té5aja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . v norm. toopieva jooksul, Miirkused
estus, min tooajast min
ET |Etapiaeg 465 96,9 454.6
EV | Ettevalmistusaeg 1 0,2 1,0 | koormusklass —
PK | Pdevakonstant 3 0,6 2,9 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 21 4.4 20,5 toOpdeva normatiivne
H Hiireaeg - - - kestus 480 min — to6pdev
P Pausiaeg 1 0,2 1,0 11 min v&rra pikem
KOKKU 497 102,3 480
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Lisal jarg

Ombleja: Ljuda

| Kuupiev: 13.02.2014

Masin: Universiaalomblusmasin

Jooksev aeg Kestus Téhistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:45 7 45
1 Tookoha ettevalmistamine 47 2 EV
2 Tootamine 08 00 13 ET
3 Niitide vahetamine teise toote dmblemiseks 02 2 PK
4 Konsulteerimine tootmisjuhiga 04 2 PK
5 Tootamine 24 20 ET
6 Konsulteerimine tootmisjuhiga 25 1 PK
7 Niiti.d'e Val?'et.amin.e teise tooterithma dmblemiseks ja 27 2 PK
detailide késitlemine
8 Tootamine 09 01 34 ET
9 Kohvipaus 16 15 E
10 Tootamine 59 43 ET
11 | Niidi katkemine/vahetus 10 00 1 PK
12 | Todtamine 11 29 89 ET
13 Puhkepaus 30 1 E
14 Tootamine 40 10 ET
15 Tutvumine jargmise tdoiilesandega 45 5 EV
16 | T66koha koristamine ja masina puhastamine 49 4 PK
17 | Todtamine 12 00 11 ET
LOUNA 12:00-12:29 29
18 | Todtamine 13 32 63 ET
19 | Niitide ja ndela vahetamine teise tooteriihma dmblemiseks 37 5 PK
20 Tookoha ja masina puhastamine 40 3 PK
21 Masina reguleerimine ja proovidmbluste tegemine 50 10 EV
22 | Todtamine 15 05 75 ET
23 Puhkepaus 14 9 E
24 Tootamine 45 31 ET
25 Detailide késitlemine 46 1 EV
26 | Tootamine 16 25 39 ET
27 Pooltoodangu kisitlemine 27 2 EV
28 Tookoha koristamine t60 10petamisel 28 1 PK
VAATLUSE LOPP KELL 16:28
AJAKULU KOKKU 523
AJAKULU LOUNAPAUSITA 494
Té5aja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . v norm. toopieva jooksul, Mirkused
estus, min tooajast min
ET | Etapiaeg 428 89,2 415,9
EV | Ettevalmistusaeg 20 4,2 19,4 | koormusklass —
PK | Pdevakonstant 21 4,4 20,4 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 25 5,2 24,3 todpdeva normatiivne
H Hiireaeg - - - kestus 480 min — to6pdev
P Pausiaeg - - - 14 min vorra pikem
KOKKU 494 102,9 480
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Lisal jarg

Ombleja: Ljuda

| Kuupiev: 14.02.2014

Masin: Universiaalomblusmasin

Jooksev aeg Kestus Téhistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:44 07 44
1 Tookoha ettevalmistamine 45 1 EV
2 Tootamine 08 16 31 ET
3 Pooltoodete késitlemine 17 1 EV
4 Tootamine 09 02 45 ET
5 Kohvipaus 19 17 E
6 Tootamine 29 10 ET
7 Korvaline vestlus kaastdotajaga 30 1 P
8 Tootamine 39 9 ET
9 Pooltoodete késitlemine 40 1 EV
10 To6tamine 10 23 43 ET
11 Mobiiltelefoniga radkimine 24 1 P
12 To6tamine 11 05 41 ET
13 Pooltoodete késitlemine ja tookoha puhastamine 06 1 EV
14 I}Iiitide \(ahetamine ja poolimine teise tooteriihma 12 6 PK
omblemiseks
15 Puhkepaus 16 4 E
16 Masina _reguleerimine ja proovidmbluste tegemine uue t66 19 3 EV
alustamisel
17 Detailide paigutamine/korrastamine toolauale 20 1 EV
18 To6tamine 26 6 ET
19 Konsql}eerimine meis.triga, masina reguleerimine ja 28 2 EV
proovidmbluse tegemine
20 To6tamine 12 01 33 ET
LOUNA 12:01-12:31 30
21 Tootamine 13 16 45 ET
22 Masina reguleerimine 17 1 EV
23 To6tamine 15 30 133 ET
24 Puhkepaus 34 4 E
25 To6tamine 16 06 32 ET
26 Tookoha ja masina puhastamine 09 3 PK
27 | Niitide vahetamine teise tooterithma dmblemiseks 12 3 PK
28 To6tamine 28 16 ET
29 To6koha korrastamine 29 1 PK
VAATLUSE LOPP KELL 16:29
AJAKULU KOKKU 525
AJAKULU LOUNAPAUSITA 495
. . Tooaja reaalne % norm. Tiiiiajakulutuste'osakaal
Téahis | Tooajakulutus K . v norm. toopieva jooksul, Mirkused
estus, min tooajast min
ET |Etapiaeg 444 92,5 430,5
EV | Ettevalmistusaeg 11 2,3 10,7 | koormusklass —
PK | Pdevakonstant 13 2,7 12,6 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 25 52 24,2 téOpdeva normatiivne
H Hiireaeg - - - kestus 480 min — to6pédev
P Pausiaeg 2 0,4 1,9 15 min vdrra pikem
KOKKU 495 103,1 480
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Lisal jarg

Ombleja: Ljuda

| Kuupiev: 18.02.2014

Masin: Universiaalomblusmasin

Jooksev aeg Kestus Téhistus
Jrk. nr | TEGEVUSE NIMETUS Tund | Minut Min
VAATLUSE ALGUS 07:36 07 36
1 Tookoha ettevalmistamine 37 1 EV
2 Tootamine 08 50 73 ET
3 Praaktoote (mansett puudu) avastamine 51 1 PK
4 Tootamine 59 8 ET
5 Kohvipaus 09 15 16 E
6 Tootamine 18 3 ET
7 Alumise niidi vahetamine 19 1 PK
8 Tootamine 41 22 ET
9 Iiooltoodete transportimine/paigutamine teise kohta t66 42 1 EV
1opetamisel
10 Niitide vahetamine teise tooterithma dmblemiseks 44 2 PK
11 Tootamine 11 07 83 ET
12 Toodete tran.sportiminf:"teise tookohta ja pooltoodangu 08 1 EV
juurde toomine enda to6kohale
13 To6tamine 28 20 ET
14 Puhkepaus 30 2 E
15 To6tamine 58 28 ET
LOUNA 11:58-12:27 29
16 Tootamine 14 26 119 ET
17 Mobiiltelefoniga radkimine 27 1 P
18 To6tamine 32 5 ET
19 Puhkepaus 35 3 E
20 To6tamine 37 2 ET
21 Niitide vahetamine (teine varv) 40 3 PK
22 To6tamine 53 13 ET
23 Puhkepaus 54 1 E
24 Tdotamine 15 36 42 ET
25 Pooltoodete transportimine 37 1 EV
26 Tdotamine 16 26 49 ET
27 Puhkepaus 27 1 E
28 To6okoha korrastamine 28 1 PK
VAATLUSE LOPP KELL 16:28
AJAKULU KOKKU 532
AJAKULU LOUNAPAUSITA 503
Tésaja reaalne % norm. Tooajakulutuste osakaal
Téhis | Tooajakulutus K . o e norm. toopieva jooksul, Mirkused
estus, min tooajast min
ET |Etapiaeg 467 97,3 445,6
EV | Ettevalmistusaeg 4 0,8 3,8 I koormusklass —
PK | Pdevakonstant 8 1,7 7,6 taastusaeg 25 min;
E Taastusaeg 23 4.8 21,9 toopdeva normatiivne
H Haiireaeg - - - kestus 480 min — t66pdev
P Pausiaeg 1 0,2 1,0 23 min vorra pikem
KOKKU 503 104,8 480
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Lisa 2. Omblejate tookoha joonised

TOODE: NANSO VOODRIGA SEELIK
OPERATSIOON: ALLAARE PALISTAMINE

Omblusmasin: 2-ndela kattedmblusmasin Siruba 7007J
1060

Abivahend: dmblusvaru pdoraja

Omblusmasina kiirus: 5000 p/min i

Piste pikkus: 4 p/cm
Ombluse pikkus: 106 cm

Ombleja: Anneli

A - Omblusmasina laud

B - dmblusmasin

C - dmbleja tool

D - kéru

E - pink (abipind)

F - pooltoode

310

- detaili/pooltoote pahem pool

- detaili/pooltoote parem pool

® - detaili/pooltoote haaramise koht

Mootkava 1:10

Joonis 11. Ombleja tédkoht alldire palistamisel
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TOODE: NANSO VOODRIGA SEELIK

OPERATSIOON: VOODRI OMBLEMINE SEELIKU VOOJOONELE JA
ALLAARES KATTEMASINA OMBLUSE KINNITAMINE

Omblusmasin: universiaaldmblusmasin Juki DLN-415-4

Omblusmasina kiirus: 5000 p/min
Piste pikkus: 4 p/cm
Ombluse pikkus: 92 cm
Ombleja: Katrin

A - dmblusmasina laud
B - dmblusmasin

C - dmbleja tool

D - abilaud

E - pink (abipind)

F - abipind

G - vooder

H - seelik

| - pooltoode

- detaili/pooltoote pahem pool

- detaili/pooltoote parem pool

® - detaili/pooltoote haaramise koht

1100

Y

1000

420

Joonis 12. Ombleja tddkoht voodri dmblemisel vodjoonele ja allidires kattemasina dmbluse kinnitamisel

620

Mootkava 1:10

Lisa 2 jairg
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Lisa 2 jairg

TOODE: NANSO VOODRIGA SEELIK
OPERATSIOON: VARVLI VALMISOMBLEMINE KOOS KUMMIPAELAGA
Omblusmasin: universiaaldmblusmasin PEAFF 561

Omblusmasina kiirus: 6000 p/min 1060

Piste pikkus: 5 p/cm

Ombluse pikkus:
Ombleja: Ljuda

A - Omblusmasina laud

540

B - Omblusmasin

C - dmbleja tool

D - abilaud

1000

E - kéru

F - vérvli detail 1

G - virvli detail 2

H - kummipael

[ - pooltoode

- detaili/pooltoote pahem pool ]

- detaili/pooltoote parem pool >00

® - detaili/pooltoote haaramise koht

Moodtkava 1:10

Joonis 13. Ombleja to6koht virvli valmisdmblemisel koos kummipaelaga

81



TOODE: NANSO VOODRIGA SEELIK
OPERATSIOON: VARVLI OMBLEMINE VOOJOONELE
Omblusmasin: #irestusithendusdmblusmasin Sewmaq SW-3316E-DEG-40H

Omblusmasina kiirus: 6000 p/min

1200

520

Piste pikkus: 4 p/cm
Ombluse pikkus: 92 cm
Ombleja: Veera

A - dmblusmasina laud

B - dmblusmasin

750

C - dmbleja tool
D - abilaud

E - kéru

F - abilaud 2

G - virvel Y

H - seelik

| - pooltoode

- detaili/pooltoote pahem pool

- detaili/pooltoote parem pool

® - detaili/pooltoote haaramise koht

Joonis 14. Ombleja todkoht virvli dmblemisel vodjoonele

Moodtkava 1:10

Lisa 2 jairg

540

82



