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SISSEJUHATUS

Kaizen on meetod, mida kasutatakse ettevotetes ja tehastes, et pidevalt parandada tootlikkust,

kvaliteeti ja tootingimusi.

Kaizeni eesmérk on saavutada jirjepidev ja jarkjarguline paranemine, mis tuleneb véikeste
muudatuste tegemisest ja protsesside pidevast optimeerimisest. Kaizen pohineb ideel, et iga
tootaja saab panustada oma teadmiste ja oskustega protsesside tdiustamisse, mis voimaldab

koigil osaleda ettevotte edus.

Kaizeni rakendamine tehases voib tuua mitmeid eeliseid. See aitab parandada tootmistdhusust,
vihendada raiskamist, suurendada kvaliteeti ja vihendada vigade arvu. Kaizeni meetod aitab ka
luua paremaid t66tingimusi, mis omakorda voib aidata suurendada tootajate rahulolu ja

motivatsiooni.

Lisaks sellele, et kaizen aitab ettevotetel saavutada paremaid tulemusi, voib see aidata ka luua
ettevottekultuuri, mis keskendub pidevale paranemisele ja innovatsioonile. See voib aidata

ettevottel piisida konkurentsis ja kohaneda kiiresti muutuvate oludega.

Kaizen keskendub tootmise pidevale ja Iopmatule taiustamisele. Kaizenil on tihe seos timmitud
(ka kulusiastlik, inglise keeles ,,Jean*) motteviisi ja tooprotsesside juurutamisega ning
parendamisega. Favor AS-s on kvaliteedikorralduses rakendanud Kaizen motteviisi ja
metoodikat ning jatkab seda. Loputdd eesmérk on rakendada SMED (Single Minute Exchange of
Die) protsesside limberseadistamist , optimeerimise tehnikat, et vihendada seadmete seisakuid ja
seelabi tootmiskulusid.

Favor As CutCenter tootmises tekkivad suured ajakaod seadmetes valtside, noaterade ja

eraldajate imberseadistamisel - umbes 70 minutit.

Tootmisliinil to6tab iliks operaator iga vahetuse kohta ja selle parast tekivad suured seadmete
seisakud protsessi iimberhéélestamisel teisele tootele voi modtmele. Tootmises tekkis vajadus

tooprotsesside optimeerimiseks.



1. Ettevotte tutvustus

1.1. Favor AS

e Asutatud 1990
e 190 tootajat
e 13 500 m? tootmispinda: kontor ja tootmine

e To0tleb 35 000 tonni terast aastas

Favor on juba 30 aastat olnud kliendi kasule orienteeritud ettevite. Meie ettevotte enamus
investeeringuid on suunatud oma tootmisvdimaluste laiendamiseks Shukese lehtmetalli
tootlemise valdkonnas ning tdnaseks on Favor saanud piirkonna juhtivaks

metallitGostusettevotteks.
AS Favor kolm édrisuunda on:

CutCenter — suurim kaasaegse tehnoloogiaga terasemiiiigikeskus Eestis, mis pakub klientidele

voimalust osta Shukest lehtmetalli just sellisel kujul ja mahus nagu neil tipselt vaja on.

Metaform — piirkonna juhtiva metallitostusena omab mitmekiilgset teenuste vairtusahelat, mille
abil saab hakkama koigega alates toote kavandamisest ja materjalihankest kuni seeriatoodangus

stantsimise, laserldikuse, painutamise, koostamise ja 10ppviimistluseni.

Profiline — selge turuliider sisevaheseinte ja lagede metallkarkassi miitigis. Samuti pakutakse
klientidele erinevaid laematerjale: Profiline alumiiniumpaneele ja vorgupaneele, Troldtekt
puitkiudplaate, AMF mineraalkiudplaate, opaalklaasi.

Alates 2021 aastast kuulub Favor AS Leden Grupi kooseisu.

Alates 2019 a. on Favor rakendanud kvaliteedikorralduses kulusaastlikke lahendusi (Lean).

Tulemusena on 3 aasta kestel tootmise tohusus kasvanud 60%. [1]


https://favor.ee/cutcenter/
https://favor.ee/metaform/lehtmetallist-komponendid-ja-koostud/
https://favor.ee/profiline/profiline_avaleht/
https://ledengroup.com/et

2. KVALITEEDIJUHTIMINE JA TIMMITUD TOOTMINE

"Kvaliteedijuhtimine ja lean tootmine" on drijuhtimise ldhenemine, mis piiiiab pidevalt
parandada toodete vOi teenuste kvaliteeti ja vihendada kulusid. See 1dhenemine leiab véljenduse
"Lean Production" ( kulusééstlik, timmitud ) metoodikas, mille tootasid vélja James P. Womack
ja Daniel T. Jones.

Oma raamatus "Lean Thinking: Banish Waste and Create Wealth in Your Corporation™
kirjeldavad [2]Womack ja Jones Lean Production'i pohimotteid, mida saab rakendada igas
valdkonnas. Nad vididavad, et kulusaastlik 1dhenemine ei ole mitte ainult kulude vihendamise
meetod, vaid ka kvaliteedifilosoofia, mis vdoimaldab ettevdtetel saavutada korgemaid tootlikkuse

ja kvaliteedi tasemeid.

Timmitud tootmise peamised pohimdtted on:

Kadude korvaldamine - piitiab korvaldada koik tegevused, mis ei lisa kliendile, tootele véartust.
See holmab iileliigsete materjalide ladustamist, protsessidevahelisi seisakuid, ootamist, imber
tootlemist, transporti jne. Ettevotted, kes kulusdéstvust rakendavad, vihendavad oma
tootmiskulusid, suurendavad seadmete tdhusust ja tootmise iildkvaliteeti.

Viirtusvoo loomine - piiliab korraldada katkematut tootmisvoogu, kus iga protsess on
tootmisahela véértust lisav "liili". See voimaldab kiirendada tootmisprotsesse, vahendada varusid
ja transportimise kulusid. Vilditakse mittetehnoloogilisi seisakuid, sooritustevahelisi ootamisi.
Protsesside paindlikkuse suurendamine - Meetod eeldab paindlikkust tootmisprotsessides, et
ettevotted saaksid kiiresti reageerida turu ja klientide vajadustele. See voimaldab ettevitetel
holpsasti muuta tootmisprotsesse ja kohanduda uute tingimustega. SMED rakendamine

Pidev tdiustamine - Lean tootmine piilidleb to0protsesside pideva tdiustamise poole
tootmisprotsesside timmides nii, et ettevote saaks saavutada kdrgemaid toote- ja
teenusekvaliteedi tasemeid ning parandada oma tootlikkust.

Tootajate austamine — Kaizen tootmine pShineb lugupidamisel ja austusel iga ettevotte toGtaja
vastu, kes méngib olulist rolli tootmisprotsessis. See eeldab tingimuste loomist iga todtaja

arenguks, nende osalemist tootmisprotsesside tdiustamisel ja loovuse julgustamist.

2.1. Kvaliteedikontroll

Kvaliteedikontroll on toodete, teenuste voi protsesside teostuse kontrollimise protsess, et
madrata, kas need vastavad kliendi poolt soovitult ja kehtestatud kvaliteedistandarditele. See

protsess on oluline etapp igas toote tootmise v3i teenuse osutamise protsessis, kuna see



voimaldab avastada vigu ja defekte voimalikult kohe v0i varajases staadiumis ning ennetada
nende edasist levikut (viltida vigade tirazeerimist) tootmisprotsessis tervikuna.
Kvaliteedikontrolli ja kvaliteedijuhtimise teabeallikaid on palju, tdiendades iiksteist. J. M. Juran'i
raamat "Toodangu kvaliteedikontroll” [3] .Klassikaline kédsiraamat kvaliteedikontrolli kohta ja
sisaldab palju kasulikku teavet kvaliteedikontrolli protsessi ja meetodite kohta.

Juran rohutab kvaliteedikontrolli kaasamise olulisust tootmisprotsessi igas etapis, alates toote
kavandamisest kuni tarbijale tarnimiseni. Ta kirjeldab ka erinevaid kvaliteedikontrolli
meetodeid, sealhulgas statistilist kontrolli, toote inspekteerimist ja spetsialiseeritud todriistade ja
tehnoloogiate kasutamist.

Lisaks rohutab Juran kvaliteedijuhtimise tahtsust organisatsioonis ning pakub kvaliteedikontrolli
ja kvaliteedijuhtimise protsessi korraldamise meetodeid, nagu PDCA tsiikkel (planeerimine-
teostamine-kontrollimine-tegevus, Demingi “ratas”) ja Six Sigma.

Kokkuvottes on J. M. Juran'i raamat "Toodangu kvaliteedikontroll" iiks oluline teabeallikas

koigile, kes tootavad tootmise voi teenuste valdkonnas ning otsivad meetodeid oma toodete voi

teenuste kvaliteedi parandamiseks.

2.2. Kvaliteedi tagamine

Kvaliteedigarantii on siistemaatiline 1dhenemine kvaliteedi juhtimisele, mis voimaldab tagada
toodete voi teenuste vastavuse kindlatele standarditele ja nduetele. See holmab toodangu voi
teenuse kvaliteedi planeerimise, kontrollimise, parendamise ja tagamise protsesse, et rahuldada
klientide vajadusi ja ootusi.

[4] arvates on kvaliteedigarantii oluline kvaliteedi juhtimise element, mis aitab
organisatsioonidel tagada nende toodete voi teenuste korget kvaliteeti, parandada nende tohusust
ja suurendada klientide rahulolu. Ta mérgib ka, et kvaliteedigarantii pole ainus kvaliteedi
tagamise vahend ja et tuleks kasutada ka teisi meetodeid, nagu kvaliteedikontroll ja
riskijuhtimine.

Vastavalt kvaliteeditagamise [5] antud maératlusele hdlmab kvaliteedigarantii ka
kvaliteedijuhtimissiisteemi, kus méératletakse kvaliteedistandardid, tootmise ja kontrolli
protsessid ning meetmed toodangu voi teenuse kvaliteedi parendamiseks.

Seega on kvaliteedigarantii oluline osa kvaliteedi juhtimisest ja hGlmab laia valikut protsesse ja
meetodeid, et tagada toodete vai teenuste vastavus kindlatele standarditele ja nduetele. See
voimaldab organisatsioonidel parandada oma tGhusust ja suurendada klientide rahulolu, mis on

votmeks edukale tegevusele igas valdkonnas.



2.3. Lean, kulusiastlikem, timmitud tootmise pohimotete rakendamine

"Lean Production" pohimétted, tuntud ka kui sddstlik tootmine, esitleti raamatus [6]. Need
pohimotted on vélja todtatud Jaapani autotodstuse uurimuste pdhjal ning neid rakendatakse

praegu erinevates toostusharudes iile maailma.

Lean pohiline idee seisneb selles, et luua tohusam ja majanduslikum tootmisprotsess, mis
voimaldab véltida mittevajalikku -tileliigset, kadusid ja ebaefektiivsust.. Sellised kaod vdivad
olla seotud timbertdotlemisega, viivitustega, ootamisega, ebavordsusega, iilekoormusega,
inventuuriga, liigse lilkumisega jne.

Kulusaddstliku tootmise pohimotted holmavad:

1. Viirtuse loomine klientidele - tootmine peab olema suunatud saastlikult klientide
vajadustele. Klient ei soovi maksta tiithisoorituste, mittevajalike to6soorituste ja kadude

eesst. Ka mitte iileliigsete voi tarbetute toodete tootmise eest.

2. Protsessivoogude miiratlemine - iga tootmisprotsess tuleb miératleda ja optimeerida nii, et

minimeerida kadusid.

3. Tootmine vastavalt ndudlusele Kanban- tootmine peab olema korraldatud nii, et toote
vabastamine toimub ainult siis, kui klient seda vajab, nduab. Vilistab 10petamata toodangut,
Vihendab laoseise ja viivitusi. Vilistab kdibevahendite kiilmutamist materjalidele ja

toodetele.

4. Kadude korvaldamine - tootja peab pidevalt analiiiisima protsesse, et korvaldada koik

tootmisega seotud kaod.

5. Siisteemne ldhenemine - timmitud tootmine eeldab kogu tootmise kdigi aspektide juhtimist

tervikuna, mitte eraldi iiksikkomponentide juhtimist.

6. Pidev parendamine — tootmise koiki protsesse tuleb pidevalt tdiustada, et suurendada tildist

efektiivsust ja vidhendada kadusid.



Nende pdhimdtete rakendamine vdimaldab olulisi tootekvaliteedi ja valmistamise protsessis
parandusi, tootmise aja kokkuhoidu, tootmiskulude kokkuhoidu ja laoseisu (rahaliste vahendite
kiilmutamist tootele ja laopinnale) vihendamist. Lean-tootmine soodustab ka klientide rahulolu
taseme tOstmist toodete valmistamise kohaletoimetamise aja vihendamise ja kvaliteedi
parandamise kaudu. Sddstlikum toode valmib kiiremini sddstliku protsessi kdigus ja see on
kliendile meeldiv.

Uks olulisi Lean-tootmise tooriistu on "Just in Time" (JIT) siisteem, mis vdimaldab toimetada
vajalikud komponendid ja materjalid tootmisliinile ainult siis, kui neid vaja on, digel ajal ja
vajalikus koguses. See voimaldab vihendada tootmise tsiikliaega ning suurendada tootmise
paindlikkusttoodete sortimendi muutmisel kliendi soovil. .

Kuulub kaizen pohimdtete hulka. Kaizen siisteemi iileiildine rakendamine mitmekesistab
parendusvotteid ja parendab tootmise tohusust ja kvaliteeti, avastades ja korvaldades kadusid

koikidel tootmisprotsessi etappidel.

2.4. 5S rakendamine

"5S siisteemi rakendamine" on organisatsioonis kvaliteedi ja tdokoha tohususe parandamise
siisteemne ldhenemine. Eesmaérgiks on t66pdrandal (tootmiskohal) teostuse kord ja toovahendite
kaeparasus.

5S on Jaapani meetod, mis pShineb viiel pohimottel: sorteerimine (Seiri), siistematiseerimine
(Seiton), puhtus (Seiso), standardiseerimine (Seiketsu) ja enesedistsipliin (Shitsuke). Need
pohimdtted on kasutusel optimaalsete to6tingimuste ja tootmise loomiseks.

Favor tookohtadel on 5S rakendatud kui esmameede héstitegemise, kvaliteetsete tooprotsesside

eeldus.

Esimene pohimdte - sorteerimine (Seiri) - hdlmab kdige vajaliku to6ks kdepérast sdilitamist ja
mittevajaliku kdrvaldamisest to6tsoonis, kdigest vabanemist, mis takistab t66d. See voimaldab
vihendada aega vajaliku leidmiseks, aga ka parandada tookohal ohutust. K&ik todriistad,
materjalid ja seadmed peavad olema ettenihtud kindlates riiulites liigitatult, sorteeritud ja

paigutatud ergonoomiselt sobivatesse kohtadesse.

Teine pohimdte - siistematiseerimine (Seiton) - holmab tookoha korraldamist nii, et kdik oleks
holpsasti kdttesaadav ja paikneks kindlalt ettendhtud kohas véltimaks otsimisele kuuluvat

aega.See vOimaldab parandada tootlikkust ja t66 kvaliteeti ning vdhendada vigade riski. To6koht
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peab olema korraldatud nii, et igal elemendil on kindle oma koht ja seda saaks Kiiresti leida ja

kasutada.

Kolmas pohimote - “ Séra” (Seiso) - holmab té6koha puhtuse ja korra sidilitamist. See voimaldab
vihendada to6tingimustega seotud dnnetuste ja haiguste riski. To6koht peab olema puhas ja

korrasm jédtemtevaba ning to6tajad peavad jéalgima korra sdilitamist.

Neljas pohimdte - standardiseerimine (Seiketsu) - hdlmab tootmisprotsessis korduvate
tdOsoorituste teostaamiseks standardite ja tootmise korduvate protseduuride loomist. Tagab
tootmise soorituste iihetaolisuse erinevate operaatorite poolt. Sdilitab ka todkoha korda ja
puhtust. See voimaldab parandada tdhusust ja to0 kvaliteeti ning vihendada vigade tekkeriski.
Standardid tuleb méératleda ja dokumenteerida, ning olema kohustuslikud tddprotsessi

omanikele — operaatoritele. Nii, et kdik tootajad saaksid neid kasutada.

Viies pohimote - enesedistsipliin (Shitsuke) - eeldab kdikide 5S pShimotete jargimise tagamist
ajas ning ka tookohal pidevat tiiustamist. See voimaldab siilitada saavutatud efektiivsuse ja

kvaliteedi taset ning pidevalt parandada tookohta ja tootmisprotsesse.

58S rakendamine algab t6okoha ja -protsesside praeguse seisundi hindamisest, kitsaskohtade ja
probleemide tuvastamisest ning parandamise eesmérkide ja plaanide méairatlemisest. ToGtajal
tookohal on siis tahtis roll: tema tunneb kodige paremini todsooritusi. Seejérel viiakse 1dbi
meetmed iga 5S pohimotte rakendamiseks, todtajate koolitamine ja arendamine ning standardite
ja protseduuride kehtestamine. Seejarel hinnatakse rakendamise tulemusi ja kohandatakse neid
vajadusel.

5S rakendamine voib toimuda igas organisatsioonis, sealhulgas tootmis- ja kontoriettevotetes,
meditsiiniasutustes ja haridusasutustes. See meetod voib olla kasutusel nii konkreetsete

probleemide korvaldamiseks kui ka kvaliteedi ja tohususe terviklikuks parendamiseks.

2.5. Kaizeni susteemi rakendamine

Kaizen siisteem on tdiustamise filosoofia, mis on vilja todtatud Jaapanis ja seda kasutatakse
erinevates todstusharudes ja ettevotetes lile maailma. See slisteem eeldab, et koiki protsesse saab
téiustada ja koik inimesed organisatsioonis peaksid osalema tiiustuste otsimises ja rakendamises.
Kaizen : parenda pidevalt ja jireleandmatult 1dbi uute ideede, suund innovaatilisusele ja

haridusele, korvaldada autoritaarsed piirangud voi pretsedendid. Kulude kontroll ja kulude
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vihendamine. Favor AS kvaliteediseire jilgib pideavalt ja siisteemselt teostamise ja juhtimise

kvaliteeti.

Kaizen suisteemi rakendamine hdlmab mitmeid olulisi samme:

Probleemi médratlemine: esimene samm on probleemi méiratlemine, mida tuleb lahendada. See
voib olla midagi ilmset, nagu tootlikkuse langus vdi tootmiskulude tdus, voi keerukam probleem,

mis tuleb selgitada tdiendavalt andmeanaliiiisi abil.

Probleemi analiilis: mairtalemise jérgselt tuleb probleem analiilisida ja leida-méérata selle
juurpdhjused. See voib hdlmata andmete kogumist, intervjuusid tootajatega ja protsesside

analiilisi, mis on seotud probleemiga.

Taiustusplaani viljatodtamine: kui probleemi pdhjused on méératletud, tuleb vélja tootada
taiustusplaan. See voib hdlmata tdosoorituste voi ka protsesside muutmist, tootajate koolitamist,

uue seadme voi tehnoloogia rakendamist.

Taiustuste rakendamine: jirgmine samm on tdiustusplaani rakendamine. See voib hdlmata
tootajate koolitamist, protsesside muutmist ning uue seadme vai tehnoloogia rakendamist.
Tulemuste hindamine: 16puks tuleb hinnata tiiustuste tulemusi. See voib hdlmata uute tulemuste
vordlemist enne tdiustuste rakendamist saadud tulemustega, to0tajate kiisitluste ldbiviimist ja
finantstulemuste analiiiisi.

Kaizen siisteemi rakendamine v3ib viia méarkimisvairse tootlikkuse ja toote kvaliteedi

paranemiseni. Siisteemi peamised eelised on:

Tootmise tohususe parandamine

Tootmise aja vihendamine

Tootmise kulude vihendamine

Toodangu kvaliteedi parandamine

Klientide rahulolu suurendamine

Tootajate rahulolu ja motivatsiooni suurendamine

Suhtluse ja koostdo parandamine todtajate ja osakondade vahel organisatsioonis

Pideva parendamise kultuuri arendamine organisatsioonis

© ©o N o g B~ DR

Konkurentsivoime kasvatamine turul
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Uks kaizen-siisteemi votmeprintsiipidest on kdigi organisatsiooni todtajate osalemine parenduste
otsimises ja rakendamises. Koik organisatsiooni tootajad peaksid mdistma ja olema koolitatud
kaizen-meetodite osas ja osalema pidevas parendamisprotsessis.

Teine oluline kaizen-siisteemi rakendamise aspekt on protsesside parendamise tooriistade ja

meetodite kasutamine, nagu Lean-tootmine, Six Sigma, PDCA-tsiikkel jne.

Kaizen-siisteemi rakendamine lubab oskuslikul rakendamisel viia olulistele parendustele,
histitegemisele, kdigis organisatsiooni valdkondades. Siiski, et kaizen-siisteem saaks edukalt
rakendatud, on vaja tdsist kogu personali koolitust ja arendust, samuti organisatsiooni

juhtkonnalt eestvedava juhtimise (liedership) 14bi tuge.

3.Kaizeni siisteemi juurutamine Favor AS

Metallimaterjalide 16ikamise osakond - CutCenter
Enne Lean rakendamist oli liinil {iks operaator iga vahetuse kohta. Eesmérk oli vihendada
masina iimberseadistamise aega (SMED) iihelt to0lt teisele, et suurendada selle masina

labilaskevoimet.

3.1. SMED

SMED [7] on toostuslik metoodika, mille eesmérk on vihendada seadmete seadistusaega ja
seeldbi suurendada tootlikkust. SMED-1 meetod on vilja to6tatud Jaapanis ja see pohineb Toyota
tootmissiisteemi filosoofial. SMED on iiks Kaizeni tooriistadest, mis keskendub tootmisliinil
seadistamise ja limberseadistamise aja vihendamisele sisemiste ja viliste tegevuste eraldamises.
Vilised on need tegevused, mida saab ettevalmistavalt teha ka siis, kui masin voi tootmisliin veel
kdib. Ennetav tegevus.

Sisemised on tegevused, mida saab ainult siis teha, kui masin voi liin on peatatud.

SMED-i meetodit saab rakendada igasuguses tootmisprotsessis, kus on vaja masinaid voi
seadmeid timber seadistada tootmisliini vahetamiseks voi toote muutmiseks. Meetodi pohimdte
seisneb selles, et seadistusprotsessi voetakse lahti ja analiiiisitakse iga sammu, et leida voimalusi
nende sammude optimeerimiseks voi eemaldamiseks. Selle tulemusel saab seadistusaega

oluliselt vihendada.
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SMED-1 meetodit voib kasutada toiduainetodstuses, kus toodetakse erinevaid tooteid erinevates

suurustes ja pakendites. SMED-i abil saab masinad kiiresti ja tShusalt seadistada vastavalt

erinevatele toodetele, mis omakorda suurendab tootlikkust ja vahendab tootmiskulusid.

SMED on vdimas meetod tootlikkuse suurendamiseks ja kulude vahendamiseks. Artikkel "Kuhu

rakendada kiirema tootevahetuse SMED-i efekt?" annab iilevaate SMED-i meetodist ja selle
rakendamisest erinevates toostusharudes ning pakub praktilisi néiteid, kuidas SMED-i saab

rakendada.

3.2. Kaizeni siisteemi juurutamise etapid

1.Etapp

Analiitisisime operaatori litkumist iimberseadistamise ajal, mdodtsime {ildise imberseadistamise
aja ja iga liksiku toimingu aja. Méérasime timberseadistamisega seotud toimingud, millel on
kdige pikem aeg ning tuvastasime kaotused, nagu liigsed liigutused ja operaatori liikumise
jarjekorra liinil. Tegime tabelit, millel on visuaalselt ndha operaatori kaootilised litkumised

skeemil. Umberseadistamise aeg oli umbes 74 minutit.

Rull (sisenemine) Tegevus Aeg
6 1 Ettevalmistus véljapédsu juures, 5 min.
eraldajate vahetus
) Eraldajate vahetus 4 min.
Noad, kummid
4 3 Eraldajate vahetus 5 min.
Arvuti
4 Nugade ja kummide vahetus 29 min.
78 5 Andmete sisestamine arvutisse 1 min.
Separaator 1 6 Rull sisestatakse masinasse 4 min.
3
Arvuti 7 Liini kdivitamine 2 min.
Q Molemalt poolt jadtmete 2 min.
5 mihkimine
Separaator 2 9 T60 alustamiseks 2 min.
2 ettevalmistamine
Separaator 3 (viljapiis) To66 20 min.
Kokku 74 min.
1,9

Tabel 1. Uhe operaatori jaoks iildine seadistamise ja toaja kestus
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Analiiiisi tulemusena joudsime jireldusele, et on voimalik iihendada kaks vahetust ja teha
timberseadistusi kahe operaatori osalusel. Tegime tabelit kahe operaatori jaoks, jagades
toimingud vastavalt liikumisloogikale ja vihematele kaotustele liikumisel. Umberseadistamise

aeg oli umbes 52 minutit.

Rull (sisenemine) | Operaator | Tegevus Aeg
Eraldajate vahetus 5 min.
4 1 :
) Eraldajate vahetus 4 min.
Noad, kummid . . -
1 3 Eraldajate vahetus, ettevalmistus | 5 min.
i viljapadsu juures
4 Rull sisestatakse masinasse 4 min,
5 Andmete sisestamine arvutisse | min.
6, 2 ——— .
6 Liini kéivitamine 2 min.
Separaator 1
I _ 2 Operaator
Arvull 1 Nugade ja kummide vahetus 29 min.
y) Molemalt poolt jadtmete 2 min.
5 méhkimine
Separaator 2 3 T66 alustamiseks | min.
2 eftevalmistamine(1+2 operaatorid)
Separaator 3 (viljapaas) T66 20 min.
Kokku 52 min.
3.3

Tabel 2. Kahe operaatori jaoks iildine seadistamise ja tooaja kestus

2.Etapp
Vihendada timberseadistamise aega ja luua standardne kirjeldus igale operaatorile. Méérake

vilimised ja sisemised seadistamised ning tihendage ja parendage molemaid.

Sisemised seaded - see on aeg, mil seadistustoimingud on tehtud, kuid masin ei todta.
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Internal Tasks = Car Stopped.

(naidis)

Viilised seaded - see on aeg, mil seadistustoimingud on tehtud, kui masin to6tab.

External Tasks = Car

(naidis)
Separatorite montaaZi alal jagasime separaatorid kasutusala jirgi tsoonideks ja ehitasime

taiendava riiuli - vihendasime kaotusi liikumisel.
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Koige suuremad ajakaod tekkisid valtside, noaterade ja eraldajate iimberseadistamisel - umbes
30-40 minutit.
1. Asendasime kasitsi tehtava valtside lahti- ja kinnikeeramise pneumotdoriistaga,

ohutdoriistaga.

2. Muutsime rongahoidikute riiulid litkuvateks - see vihendas operaatori litkumiste

vahemaad.
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3. Ehitasime tdiendavad valtsid, mille abil operaator saab juba jargmise t60 ette valmistada
toojoone toGtamise ajal, vihendades seeldbi valtside komplekteerimise aega

umberseadistamisel.

3.3. Lopptulemus

Lopuks saime, et molemad operaatorid 1opetavad oma iilesanded samal ajal ja selleks kulub

neil umbes 19 minutit. Kokku kestab seadme seadistamine umbes 30-40 minutit.
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Rull (sisenemine)

| Operaator | Tegevus Aeg
4 ] Eraldajate vahetus 5 min.
2 Eraldajate vahetus 4 min.
Noad, kummid
1 3 Eraldajate vahetus, ettevalmistus | 3 min.
Arvuti viljapadsu juures
4 Rull sisestatakse masinasse 4 min.
g Andmete sisestamine arvutisse | min.
6,2 B —
Separaator | 6 Liini kdivitamine 2 min.
1 _ 2 Operaator
Arvuti 1 Nugade ja kummide vahetus 16 min.
2 Molemalt poolt jadtmete 2 min.
5 méhkimine
Separaator 2 3 T66 alustamiseks | min.
2 ettevalmistamine
Separaator 3 (véljapdés) T66 20 min.
Kokku 39 min.

3,3

Tabel 3. Lopptulemus
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4.Kokkuvote

Ténu téieliku seadistamise aja lithendamisele 70 minutilt 30-40 minutile kasvab masina
labilaskevdime (senine piirang) iihes vahetuses to6tamisel, operaatori todsoorituste

optimeerimine ning todsoorituse kvaliteet.

Kaizen— SMED rakendamine vidhendas tootmisprotsessi seadistamise tsiikli acga ja kasvatas
iiletildist tootmistsiikli tootlikkust, energia vajadust, mis omakorda vihendas tootmiskulusid ja

tegi toote soodsamaks tellijale.

Tootmisliini efektiivsus suurenes 40%. CutCenter'i sddst oli mojuv: kulutused véhenesid 50000

euro vorra aastas. Liini energia tarbimine vdhenes 50%.

5.Summary

Thanks to reducing the setup time from 70 minutes to 30-40 minutes, the machine's throughput
(previous limitation) increased in single shift operation, optimizing operator performance and

work quality.

The implementation of Kaizen-SMED reduced the setup cycle time of the production process
and increased overall production cycle productivity, reduced energy consumption, which in turn

reduced production costs and made the product more affordable to the customer.

The production line efficiency increased by 40%. The CutCenter achieved significant savings:

expenses decreased by 50,000 euros per year. The line's energy consumption decreased by 50%.
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