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1. SISSEJUHATUS

Tootmisprotsessi sujuvus mdjutab ettevotte voimet pakkuda klientidele tooteid ja teenuseid
tédhtaegselt ning véimalikult madalate kuludega. Tehas, kus puudub kord ning korraparasus voib tosta
tootmisaega ning suurendada praakide teket. Protsessi tbhusamaks muutmiseks on vélja tootatud
erinevaid juhtimissiisteeme. Uheks nendest on lean (timmitud) pdhimdtted. Kéesoleva t66 autor
kasutab oma t006s ingliskeelset nimetust lean, samas Kalle Eedo on oma raamatus ,, Tootlikkuse kasvu
tostmine ettevottes™ kasutanud selle kohta ka véljendit timmitud tootmine. Lean pGhimotte ideeks
on keskenduda vaéartuse loomisele, protsesside optimeerimisele, kadude véhendamisele ning samal

ajal tagada klientide rahulolu. [1]

Rimeeda OU ettevotte eesmargiks on olla vdimalikult loodussaastlik ja kokkuhoidlik.[2] Samas on
ettevOtte tootmises kitsaskohti, mis takistavad neil maksimeerida oma tulemusi ja seeldbi jéuda ka
soovitud eesmérkideni. Hetkel on ettevotte pohiliseks probleemiks korraparasuse puudumine tehases,
mis teeb omakorda keerulisemaks tehases orienteerumise ja uutele tootajatele toole asumise. Samuti
aeglustab tootajate t60d ning suurendab praakide teket toodangus ning see takistab ettevotte arengut.
Kuna tootajad ei kasuta hetkel oma taispotentsiaalil, raisatakse aega ebavajalikele tegevustele, mida

saaks véltida korrapérase tdokoha loomisega.

Tagamaks tehases tugev tootmiskorraldus ja juhtimissiisteem, mis oleks tdhus, 1&bi mdeldud ning
korrektselt projekteeritud rakendatakse 5S-i, mis aitab tehases tagada hea siisteemi. 5S-i rakendamise
abil oleks vdimalik tdsta tootlikkust, vahendada jaéke ning uutel tootajatel paremini sisse sulanduda.
Kuna kd&ik eelnev mainitu on ettevotte eesmérkidesse kuuluv on stisteemi rakendamine hea lahendus

nendeni joudmiseks.

Kdéesolevas t60s kasutatud 5S on Jaapanlaste poolt véljatdotatud lean p6himdte tookoha parendamise
tooriist, mille eesmargiks on visuaalse ja tulemusliku to6koha loomine, mis aitab parandada
tootmistulemusi, t66tajate tdoharjumuste muutmist ja hoida seelébi tookoht korras. Kdige selle l&bi
aidates véhendada raiskamist ja luua paremad vdimalused uute tehnikate ja protsesside
rakendamiseks. [4] Ka Indias ldbiviidud uuringus ,, Implementation of 5S Practices in a Small Scale
Organization: A Case Study“, on uuritud ettevotte tShusust ja efektiivsust enne ja peale 5S

rakendamist ning on toodud Vvélja, et 5S rakendamine tdstab ettevotte efektiivsust ja tootlikkust. [3]



Samuti aitab 5S rakendamine vahendada praakide teket, sest hoiab td6koha korras ja vahendab
onnetuste sagedust. Hetkel on ettevotte suurim probleem véhesed teadmised 5S-st ja selle

rakendamisest, mis tdttu kardetakse, et tootmine peatub liialt suisteemi rakendamisel.

Antud uurimuses tootab vélja autor 5S rakendusplaani, mille abil parast uuendused tehases t60sse
rakendada. Samuti soovib autor ndidata ettevotte juhtidele, et antud muudatusi on enamusi vdimalik
to0sse rakendada, tootmist peatamata ning ndidata nende kasutegurit teiste ettevotete analulside

naitel.

T60 koosneb neljast osast. Esimeses osas seletab autor lahti lean juhtimisstisteemi, 5S mdiste ning
raagib selle rakendamisest ja kasulikkusest.
TG0 teises osas tutvustab kdesoleva uurimistdo autor ettevotet, et to0 lugejal tekiks arusaam, millise
ettevdttega on tegu, mis on ettevdtte toodang ning kuidas toimub tootmisprotsess. Samuti toob valja
ettevotte kitsaskohad ning kirjeldus, kuidas 5S-i rakendamine tehases vdiks aidata antud kitsaskohti

paranda.

Kolmandas peattikis toob autor valja tapsed punktid, mis tuleks 1&bi viia 5S rakendamiseks, kuidas

seda koOike teha, kust leida vajalikud tarvikud selle jaoks ning suur on nende maksumus keskeltlabi.

T66 neljandas punktis analliusib autor erinevate ettevotete juhtumiuuringuid, mille abil toob vélja,
mis on teiste ettevotet nditel olnud 5S kasutusele vdtmise tulemused. Sealhulgas selgitab vélja sellega
kaasnenud kasutegurid ning samas ka uurib, mis vdivad olla selle rakendamisega kaasnevad

negatiivsed kiiljed, et ettevotet nendeks seeldbi ette valmistada.



2. LEAN JUHTIMISSUSTEEM

EttevOttel aitab tulemusi parandada, samal ajal raiskamist véhendades palju erinevaid
tootmiskorralduse alla kuuluvaid sisteeme. Oige siisteemi rakendamiseks on vaja analiiiisida
murekohti ning seejérel leida parim viis nende lahendamiseks. Antud t66 autor leiab, et lean

juhtimissuisteemi rakendamine toetab ettevotte arengut.[5]

Lean juhtimissiisteem on tootmises kasutatav praktika, mille eesmargiks on viia raiskamine
minimaalsele tasemele. Lean tootmine on mitmemd&dtmeline l&henemisviis, mis hdélmab véga
erinevaid juhtimistavasid, sealhulgas digel ajal, kvaliteediststeemi, todrihmi, mobiilside tootmist ja

tarnijate juhtimist integreeritud stisteemis. [5]

Lean tootmise eesmaérk seisneb parima kvaliteedi, madalaimate kulude, lihima teostusaja ja kérgeima
ohutuse saavutamises. Selle saavutamiseks kasutatakse just-in-time péhimdtet, mis koosneb pohiliselt
tootmise planeerimisest, naiteks nagu taktiaeg, pidev vool, tdmbeslsteem, Kiire Umberldlitus ja
integreeritud logistika. Lean kontseptsiooni keskmes on inimesed, kuna inimesed naevad raiskamist

ja lahendavad probleeme, mis viivad protsesside pideva tdiustamiseni. [5]

Moned olulisemad lean juhtimise todriistad on nditeks: 5S, Kaizen, Just-In-Time tootmine,

pudelikaela analuls jne. [5]

Kuna antud t60s kasitletavas ettevottes oli pdhiliseks probleemiks tehases valitsev korrapérasuse

puudmine on 5S rakendamine ettevottes esimene samm probleemi lahendamiseks.

2.1. Mison5s

5S-meetod parineb autotddstusest, Toyota tehasest. See pGhineb Jaapani to0tajate organisatsioonide
ja todmeetodite aastatepikkustel vaatlustel [6]

5S on ks tuntumaid lean meetodeid, mille eesmark on téiustada juhtimisprotsessi. Selle peamiseks
ulesandeks on luua tdhus, puhas ja ohutu tookeskkond 5 meetodi/reegli abil.

5S périneb Jaapani filosoofiast ning koosneb viiest pdhielemenedist: Seiri (sorteeri), Seiton (Sea

korda), Seiso (sara), Seiketsu (standardiseerimine) ja Shitsuke (sailita) .[7]



Siilita Sea korda
Shitsuke Seiton

Standardiseeri
Seiketsu

Joonis 1. 5S siisteem.
2.1.1. Sorteeri

Sorteeri on aluseks standardile, mis jargib pdhimdtet: see mis on vajatud, vajalikus koguses ja
vajalikul ajal. See tdhendab tookohalt kbigi praeguse toimingu tegemiseks mittevajalike esemete

eemaldamist.[7]

2.1.2. Sea korda

Sea korda on vahend, mille abil hoiatakse kdik oma seadmed korras ja asjadel on oma kohta, mis on
margistatud nii, et igatiks leiaks vajaliku hdlpsasti lles. Selle tingimuse thusus sdltub digest valikust.
Tegu on ebaefektiivse reegliga, kui tookohas on liiga palju tksusi korraldatud ja tarbetult
margistatud. Asjade kiiret tuvastamist saavutatakse sildistamise, joonte tombamise ja
esiletdstetud/varjutatud alade piiritlemise teel.[7]



2.1.3. Sara

Séra (lesanneteks on tookoha korrashoid. Selle alla kuulub néiteks pesemine, tolmuimejaga
puhastamine, renoveerimine ja mustuse/tolmu/jaatmete eemaldamine. 5S meetodi protseduuri tuleks
rakendada iga toOtaja poolt vajaliku ja rutiinsetilesandena sdbraliku ja turvalise toéokeskkonna
loomiseks. Regulaarne puhastamine parandab mugavustunnet ja véhendab seadmete rikke ohtu.
Oluline element selles etapis on kdigi protsessis osalevate meeskonnaliikmete vastutus ja hine

kaasatus.[7]

2.1.4. Standardiseerimine

Eelmiste kolme etapi juurutamine ja hooldus on aeg, mil abil on vdimalik alustada ettevotte
protsesside standardiseerimist. Kolmest valikuetapist tuleneva reeglistiku juurutamine, siistemaatika
ning koristamine aitab tooOtajatel mdista oma Ulesandeid ja 5S meetodi kasutuselevotuga

saavutatavaid eesmérke. Selles etapis on véimalik juhiseid rakendada té6kohas. .[7]

2.1.5. Sailita

Séilita on pidev tegutsemine vastavalt etteantud protseduuridele. Vastavalt Kaizeni kontseptsioonile
tuleks varem alustatud Glesandeid pidevalt tdiustada. Kasutusele voetud poliitika séilitamiseks saame
sisestada siseauditid ja tOotajate preemiaskeemid. Kontrollnimekirjade rakendamine erinevatel

ametikohtadel voimaldab kontrollida praegust vastavust varasematele eeldustele .[7]

EttevOtte igapdevatoos séilitab 5S organiseerituse ja labipaistvuse, mis on olulised sujuvaks ja
tdhusaks tegevuste kulgemiseks. Lean meetodi edukas rakendamine parandab té6tingimusi ja
julgustab too6tajaid parandama oma tootlikkust ning vahendama jaatmeid, planeerimata seisakuid ja
tootmisaegset laoseisu. [8]

Tudpiline 5S-i rakendamine toob kaasa olemasolevate toimingute jaoks vajalike materjalide ja ruumi
méarkimisvéarse vahenemise. Selle tulemuseks on ka tOoriistade ja materjalide paigutamine
margistatud ja varvikoodiga hoiukohtadesse. Sellised tingimused loovad aluse, mis on hédavajalik
muude saastlike meetodite, nagu TPM, mobiilside tootmine ja Oigeaegse tootmise edukaks
rakendamiseks. 5S valmistab ette ka pdranda ja optimeerib protsessi struktuuri, et hdlbustada Six
Sigma projekte. [8]



2.2. 5S-i rakendamine

5S meetodi tulemusliku rakendamise eest vastutab juhtkond ja kogu tdotajate meeskond.
Rakendamisele peaks eelnema koolitust ja t60tajate teavitamine kasutatud meetodi kehtivusest ja
tdhususest. [7]

5S meetodite kasutuselevott nduab kogu meeskonna piihendumust. L&biviidavad tegevused hakkavad
teenima Uhiselt nii tootajate kui ka ettevdtte hilve. Meeskonna ees seisvate eesmarkide ja tlesannete
asjakohane madratlemine on 5S-i t6oriistade t6husa rakendamise voti. Juhtkond koos tdotajatega
kavandab ja rakendab meetodi erinevaid etappe. Jagatud vastutus, aga ka ndagemus mugavamast ja
tdhusamast td6ruumist motiveerivad inimesi tegutsema ja muudatusi tegema. Kdik t66tajad peavad
eranditult ndgema 5S programmi kui igapaevatdos abistavat tooriista. To0tajate Gige véljadpe ja Gige
suhtumine annavad tulemuseks thise pingutuse tunde ja nii ettevotte kui ka to6tajate rahulolu, viies

nad kbik eesmarkidele ldhemale. [7]

Alguses vOib tekkida tootajate moningane vastupanu uue sisteemi kasutuselevdtule, mis vdib
tuleneda nende teadmatusest meetodist ja selle eesmarkidest ning kdigist eelistest, mida 5S tooriistade
kasutuselevott vdib tuua. 5S stisteemi kui terviku asjakohane seletus voimaldab tootajatel kergemini
omastada teadmisi ja rakendada neid igapdevat0os. Ststeemi tutvustamisel saame toetuda ja kasutada
uhte naidet kdigi jaoks, et kdik saaksid selgelt aru tegevuse pohimottest ja oodatavatest tulemustest.
Meetodi téhusaks juurutamiseks on juhtkonnal Glioluline eeskuju ndidata. Juhid peaksid ennekdike
organiseerima oma to0kohad, et saada usaldusvéarseteks ndideteks uue meetodi rakendamise
olulisusest. [7]

Koige keerulisem on uute lahenduste juurutamine kasumlikes ettevotetes, kuna ettevotte ditsengu ajal
vOib tekkida kiisimus uue siisteemi juurutamise mottes. Kui juurutamise algfaasis eiratakse isegi
vaikseimaid vastupanukatseid, vdite avastada, et eesmérgid on téidetud vaid osaliselt ja stisteem ei
toota kdige paremini. [7]

5S meetodi rakendamise Uks olulisi elemente on fikseeritud harjumuste kujundamine iga tootaja
poolt. Jargmiseks oluliseks sammuks on kohustuste ja info lilkumise paika panemine erinevate
tasandite tootajate vahel. [7]

5S meetodil seatud eesmaérkide saavutamiseks on vaja maérata eesméargi saavutamiseks vajalikud
sammud. Erinevate 5S etappide rakendamist tuleb jooksvalt kontrollida, vastavalt kogu
kontseptsioonile. Esimese kolme etapi valjajatmine l6pparvestuses néitab, et meetodi rakendamise

tulemused ei ole toonud oodatud tulemusi. [7]
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2.3. 5S kasumilikkus/tulemused

5S toosse rakendamine aitab tagada puhtamat ja turvalisemat tookohta, mis on paremini
organiseeritud. Aidates samal ajal vdhendada ruumipuudust. Puhtam ja turvalisem té6koht tagab
omakorda sujuvama ja slstemaatilisema t00, mis omakorda véhendab praagi osakaalu ja aitab
paremini mérgata erinevaid rikkeid masinate puhul. Kdik eelpool mainitu tdstab tdotajate rahulolu ja
ettevotte tootlikkust. [9]

5S rakendamise pdhjused:

e Tagada puhtam, turvalisem ja paremini organiseeritud tookoht
e Parandada p6randaplaani/ruumipuudust

e Tagada sujuvam ja siistemaatilisem t66koht

e Vihendada masinate rikkeid

e Teha praagivabu tooteid

e Tosta tootajate rahulolu ja moraali

e TOsta ettevotte tootlikkust. [9]
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3. ETTEVOTE

3.1. Ettevotte luhikirjeldus

Fenster kaubamark on Eesti (ks juhtivaid plast-, alumiiniumakente ja uste ning
fassaadikonstruktsioonide tootjaid. Kaubamark on loodud juba 1998 aastal ning Eestis on neil kokku
kuus esindust neljas erinevas linnas. Esindustes on vdimalik tutvuda erinevate naidistega ning saada

vajalikku informatsiooni. Eestis on Fensteril kaks tehast ning umbkaudu 150 to6tajat. [10]

EttevOte jargib rangeid 6kotootmisnorme ja kasutab turvalist ja kdrgekvaliteetset komplekteerimist.
Oma konstruktsioonides kasutavad nad ainult ohutuid materjale ning jalgivad, et aknaprofiilid oleksid
oleksid ohutud inimestele ja 6koslsteemile ka peale temperatuuri, tuule ja vee mdju. Oma
okoloogilise jalje vahendamiseks on viidud jdadtmete kogus miinimumini ning to6tajate té6tingimused
vastavad taielikult 6ko- ja tervisenduetele. Tootmise tekkinud jaatmed ladustatakse algselt tehase
juures ning hiljem sorteeritakse tootmis- ja pakendijadtmeteks ning seejarel nelja eraldi konteinerisse
(paber ja kartong; plastiprofiilitikid; metalljdatmed ja metallist pakkelint; klaasijaatmed ja muu
olmepriigi). Jadtmete véljavedu ja utiliseermist teostavate firmade puhul kontrollitakse, et neil oleks

litsentsid ja tegevusload ning nad jargiksid loodukaitseorganite néudeid. [2]

Ettevote Uritab olla saastlik ka igapdevaselt nii kontoris kui ka tehases, juurutades oma tootajatele
sisse harjumust hoida kokku elektrienergiat, kustutada tulesid, lulitada asju vélja kui neid parasjagu
ei kasutata, taaskasutada pabereid jms. Veel Uritatakse loodussaastlikum olla 1&bi kaasaaegsete autode
kasutamise laialiveoks. Jalgitakse, et autod ei oleks (ile 10aasta vanad, nende korrashoid oleks hea ja
kiitus kvaliteetne. Logistikaosakond jalgib, et kauba laiali vedamisel saavutataks autol optimaalne

koormus ning valitakse kdige ratsionaalsem marsuut. [2]

3.2. PVC akente luhikirjeldus

PVC akna pohikomponendid on PVC profiil, klaaspakett ja sulused
3.2.1. PVC profiil

PVC pohitooraine saadakse soolast ja Olist. Soolase vee elektrolulsil tekib kloor. Seejérel

uhendatakse kloor &list saadud etlileeniga. Saadud elemendiks on etlleendikloriid, mis muudetakse
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vaga korgel temperatuuril  vinddlkloriidi - monomeeriks. Need monomeerimolekulid

poliimeriseeritakse, moodustades polivintulkloriidvaiku.[11]

PVC on "termoplastne” materjal, mis muutub oma sulamistempoeratuuri juures vedelaks. (PVC
sulamistempoeratuur on vahemikus 100-260 kraadi, tulenevalt lisanditest). Termoplastide peamine
kasulik omadus on see, et neid saab kuumutada sulamistemperatuurini, jahutada ja uuesti soojendada

ilma olulise lagunemiseta. [12]
Pollvinuulkloriid ehk PVC on laialdaselt saadaval kahes kategoorias: painduv ja jaik.

Plastifitseeritud ehk painduv PVVC on elastne PVC, mis saadakse sobivate plastifikaatorite lisamisel
PVC-le, mis omakorda véhendavad kristallilisust. Need plastifikaatorid toimivad nagu maardeained,

mille tulemuseks on palju selgem ja painduv plastik. [13]

Plastifitseerimata ehk jaik PVC on jéik ja kulutdhus plast. Sellel on kdrge vastupidavus l66kidele,

veele, ilmastikule ja kemikaalidele. [13]

Veel on olemas klooritud polivinutlkloriid ehk perklorovinudl, mis on valmistatud PVC vaigu
kloorimisel. Kdrge kloorisisaldus tagab suure vastupidavuse, keemilise stabiilsuse ja leegiaeglustuse
ning modifitseeritud PVC ehk PVC sulam, mis on moodustunud modifitseerivate ainete lisamise

teel, mille tulemuseks on suurem sitkus ja l66giomadused. [13]
PVC uhed olulisemad omadused on jargnevad:
e Tihedus: PVC on enamiku plastidega vorreldes vaga tihe (erikaal umbes 1,4)
o Kaittesaadavus: PVC on kergesti kattesaadav ja odav.
o Kodvadus: jaik PVC on kdvaduse ja vastupidavuse poolest hea.
e Tugevus: jaigal PVC-I on suurepdrane tdmbetugevus. [13]

3.2.2. Klaas

Tanapéeval valmistatakse klaasi pohiliselt liivast, taaskasutatud klaasist v@i nende kahe
kombinatsioonist. Liiv v0i taaskasutatud klaas sulatatakse, tavaliselt soodaga, et sulamistemperatuur
oleks madalam. Sulamistemperatuuri alandamine parandab protsessi efektiivsust, kuna see tahendab,

et liilva sulatamiseks kulub vdhem soojust. Liiva sulatamise ajal v0ib lisaks soodale lisada ka muid
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lisandeid. Tihti lisatakse liivale rauda, millle abil muudetakse klaasi varvi. Liiv sulatatakse tavaliselt
ahju sisse asetatud metallmahutis. Ahju sees ldheb liiv tahkest olekust vedelasse. Vedel olek
vBimaldab aatomitel vabamalt liikuda ning seet6ttu muutub jahtudes aatomite paigutus ja see
vOimaldab klaasil tekkida tahke ainena. Kui liiv on tdielikult sulanud, eemaldatakse see ahjust

jahtuma. Klaasi jahutusmeetodeid on s6ltuvalt selle rakendusest erinevad. [14]

Klaase mida kasutatakse on erinevaid. Pohilised klaasid on naiteks lamineeritud klaas, karastatud

klaas, paikesekaitse klaas ja selektiivklaas.

Karastatud klaas valmistatakse 160mutatud klaasi Ghtlasel kuumutamisel, millele jargneb klaasi kiire
Ohuga jahutamine. Karastatud klaas on 166mutatud klaasiga sama varvuse ja valguse labilaskvusega.
Seda tulpi klaasi eeliseks on selle paidnuvus, mis on ligikaudu neli korda tugevam kui on painduvus
I66mutatud klaasil. Karastatud klaasi purunemisel, tekivad vaikesed tukid, mistdttu on sellel
purunemise korral véiksem vigastuste oht. Karastatud klaasi kasutatakse tavaliselt mooblil ning
autodel. [15]

Lamineeritud klaasi valmistamiseks lisatakse kahe vdi enama klaasikihi vahele pollvinuilbutiraali
(PVB) kiht. Kasutada vdib mis tahes tlupi klaasi, nditeks l&bipaistvat, toonitud, peegeldavat,
I66mutatud, kuumtugevdatud voi karastatud klaasi. Lamineeritud klaasi on Uhe populaarsemaks
muutunud s6idukite valdkonnas. Seda kasutatakse autode tuuleklaasides ja katuseakende klaasides.
Seda on tuuleklaasidel juba aastakiimneid eeskirjaga ndutud. N{id on see samuti vajalik orkaanid
piirkondades asuvate hoonete puhul. Lamineeritud klaasil on palju eeliseid, sealhulgas UVR-i
labilaskvuse vahendamine, heli labilaskvuse vahenemine, parem l66gikindlus, parem turvalisus (kuna
see on raskesti l&bitav) ja vaike vigastuste oht purunemisel, kuna klaasitlkid jad&dvad PVB-Kkihi kilge.
[15]

Toonitud klaasi valmistamiseks lisatakse klaasi pinnale 6huke metallikiht, mille tulemuseks on
néhtava valguse ja soojusest tekkivate infrapunakiirte peegeldumine, mis omakorda vahendab ruumi
tekkiva soojusenergia hulka. Toonitud klaas on sobilik ruumidesse, kus soovitakse hoida jahedamat
temperatuuri. [15]

Paikesekaitseklaasid vahendavad paikesekiirguse labilaskuvust siseruumidesse olles samal ajal
labipaistvad ehk nad ei vahenda ruumis loomuliku valguse sissepaasevust. Paikesekaitseklaasid on
sobilikud suurte klaasitud fassaadidega hoonetele, sest hoiavad dra nende lekuumenemise. Klaasid
vOimaldavad véhendada péaikesekiirguse labilaskuvust tanu dielektrilisele kattele, mis asub klaasi
peal.[16]
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3.3. Tootmisprotsessi lUuhikirjeldus

Tootmisprotsessi alguseks loetakse tellimust ning selle kinnitamise jarel hakatakse planeerima
tootmist.  Tootmise planeerimisel arvestatakse pohiliselt profiili  ja  klaaspakettide
tarneaegadega. Kuna loaruum on piiratud on vaja laoseisu kogu aeg jalgida ning vaadata, et
ebavajalikud profiilid laost liiga suurt osa kinni ei hoia. Standarvarvi profiili on laos varuga, kuid
erivarve profiile peab tellima vastavalt klientide soovidele. Kuna erivéarvi profiilide tellimusi on

vOrdlemisi vahe, ei ole nende laos hoidmine mdistlik.

Klaasliiste ja PVC-profiile ladustatakse kilmlaos palettidel (spetsiaalsed alused). Uhele paletile
mahub 77 pikkust profiili ning profiili standardpikkuseks on 6,5 meetrit. Profiile ladustades peab
jalgima, et ladustatud profiilide kdrgus ei Uletaks tihte meetrit, sest vastasel juhul v6ivad alumised
profiilid deformeeruda. Oluline on jélgida ka, et profiilid oleksid kuivad ning neil puuduks
kokkupuude paikesega.

Klaasliiste mahub thele paletile see eest 1140. Samuti ladustatakse kilmlaos klaaspakette, kuid
nende osakaal on vaike, sest need tellitakse eraldi vastavalt akna spetsifikatsioonile ja mdGtudele.
Samuti ei hoiustata laos varuga erilahendusi ndudvatele tellimustele vajalikke asju. Likanduksed,

elektriliselt avatavad aknad jms lahenduste osad tellitakse eraldi vastavalt tellimusele.

Akente valmistamine algab joonise alusel profiilide saagimisega saepingil sobivaks mddtudeks.
Lengi ja raami 16ikamiseks kaustatakse kahepealist saepinki, kus saekettad on keeratud kindla nurga
alla 16ikaja suhtes ning seejarel mérgistatakse need etiketiga, mis sisaldab vajalikku informatsiooni

(nt tellimuse, positsiooni numbrit, modte, tldpi jne), asetatakse kérule ja viiakse freespinkide juurde.

Freesipinkidel freesitakse raamile vastavalt modtudele kdepideme avad ning raamile, lengile ja
horisontaasetele postidele fraasitakse ja veeavad, mis aitavad kondentsvett véljajuhtida, hoides

seeldbi &ra erinevaid lekkeid ning miinuskraadide tekkel vee paisumisest tulenevat deformeerumist.

Seejarel ldhevad profiilid metallarmatuuri monteerimisele, kus metallarmatuur kinnitatakse profiili
kambrisse metallkruvidega. Metallarmatuur aknas on vajalik, et muuta see staatiliselt tugevamaks.
See teeb kergemaks akna transportimise, hoides &ra paindumisi profiilis ning edasises akna to0s tagab

ta selle tugevuse. Edasi lahevad kdik osad keevitusse.
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Ettevottel on kaks erinevat keevituspinki. Uks keevituspink on kahepealmine, mis keevitab korraga
kokku kaks nurka ning teine keevituspink on neljapealine ja keevitab kokku korraga neli nurka. Kuna
neljapealine keevituspink on kiirem, kasutatakse seda ettevottes ka enamus ajast. Kahepealine pink

vOetakse kasutusele juhul, kui on rohkem tellimusi ja on vaja mélemad pingid t66le panna.

Nii lengid kui profiilid keevitatakse ning peale méne minutilist jahtumist viiakse need keevituspinna
puhastamisele ja nurkade freesimisse. Keevitamisel tuleb jargida, et profiili keevitusdmblus oleks
heleda varvusega. Pruunikas ja kareda pinnaga keevitusdmblus on mark Gle kuumutamisest ning

selline profiil laheb praaktoodanguks.

Peale lengide puhastust ja freesimist tostetakse need eraldi kirudele. Uhel karul on lengid, kuhu
asetatakse post ning teised lédhevad suluste monteerimisele. Lengid, mis on mdeldud kinnistele

akentele ja ei vaja suluseid, viiakse vahelattu, kus need juba klaasitakse.

Ka aknaraamidele paigaldatakse t6dlaual sulused. Suluste monteerimisel on oluline jalgida, et
kruvisid ei tohi ule keerata. Valmis raamid viiakse samuti vahelattu. Sellele jargneb raamide lengi
kiilge monteerimine ning kiilude jaoks alusklotside ja hingekattete lisamine. Enne akende klaasimist
toimub veel Uldine kvaliteedikontroll, kus testitakse akna avatusi ning veendutakse, et raam on
kinnises asendis tihedalt vastu lengi surutud. Kvaliteedikontrolli l&binud aknad lahevad klaasimisse.

Klaaspakette hoiustatakse alustel kiilmloas, mis asub tehasest valjas ning vajalikud alused koos
klaasidega tuuakse tehasesse vastukaalusdidukiga. Klaasideta aknad ja klaaspakette sorteeritakse
digesse jarjekorda ning aknad tOstetakse spetsiaalse stendi najale seisma, et neile saaks paigaldada
klaaspakette. Klaaspaketi paigaldamiseks on vaja Gige klaaspaket tdsta sobivasse avasse ning kui see
on kinni kiilunud ldigatakse sellest valja sobilikud klaasiliisutud ja kinnitatakse need aknale.
Klaasliistude I6ikamiseks kasutatakse I6ikamispinki, mis on varustatud sae ja vastava profiili jaoks
mdeldud klotsidega. Valjaligatud sobilikud klaasiliistud kinnitatakse akna profiilis olevasse soonde.
Kinnitamiseks kasutatakse kummihaamrit. Kogu see protsess toimub spetsiaalse stendi najale

toetudes.

Valmis aknad paigaldatakse aknaalustele ning toimetatakse lattu, kust see juba valjastatakse

omakorda klientidele v6i paigaldusbrigaadidele.
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3.4. Ettevotte kitsaskohad

Uue tdotajana tehasesse sisenedes on tehase olukord alguses segane ja asjadest aru saamine keeruline.
Inimesi tehases liigub palju ning samuti sbidavad seal ringi tstukid, maas on prigikotid ning

lilkumiseks mdeldud ruum on kitsas.

Tehas ja ladu m&lemad on pigem véiksemapoolsed, mis tdttu on ruum piiratud ning kdik toodang ja
tellimused peavad olema véga tapselt valja kalkuleeritud. Paigutades mdne kaubaaluse valesti,

tehakse liikumisruumi veel vdhemaks ja tekitatakse sellega suurem véimalus asjadega kokku

jooksmine ning seeldbi raamide molkimise oht ning praagi suurenemine.

Foto 1. Tehase sisevaade [17].

Kuna liikumiseks on ruumi vahe, on ohuteguriks pdrandal asuvad prigikotid, mille otsa v3ib inimene
komistada. , ja halvimal juhul end vigastada tekitades sellega to60nnetuse ohtu. Samuti nende otsa
komistamine tédhendab, et kotis olev plastpuru on vaja uuesti ara koristada, mis omakorda on

lisaajakulu, mis vahendab ettevotte tootlikkust.

Taooriistadel ja koristustarvetel puuduvad oma kindlad asukohad, mis tdttu on nende leidmine uute
inimeste ja vahetuste jaoks keeruline ja aega ndudev. Samuti ei ole neil Ghte kindlat kohta kust neid
leida, mis tdttu ei ole teada, kas asja mitte leidmisel on tegu kaduma lainud toériistadega voi lihtsalt

mujale paigutatud asjaga. Kuna thel tdopostil tdotab mitu erinevat inimest, tekitab see omakorda
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inimeste vahetusel tootmises seisaku, sest tdole tulnud inimene, ei tea kuhu on viimati téopostil olnud

to6taja jatnud mdne vajaliku tarviku.

Foto 2.

Puudub ka kindel siisteem ja standard koristamisel, mis t6ttu on tehase puhtustase ménikord kehvem
kui voiks. Pdrandad ja masinad on kaetud plastpuruga ning monikord ei puhastata neid korralikult.
Inimestel on erinev arusaam korras ja puhtast té6kohast kuna neile pole ihtselt selgitatud, mis on

ettevdtte standardid selleks.
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Foto 3.

Koristustarvikutel puuduvad ka kinnituskohad, mis tttu vale nurga alla pannes vdivad nad kukkuda

ja kedagi vigastada.

Kdik eelpool mainitud probleemid pérsivad ettevdtte arengut, kuid neid saaks suuresti parendada 5S
meetodite abil.
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3.5. Kitsaskohtade lahendused 5S abil

Kuna ettevdtte ladu ja tehas on vaiksemapoolne, aitaks 5S rakendamine luua juurde ruumi ning lisada
korrapérasust. Suurema toodanguga perioodil vdiks olla vdimalus vajaduse korral ladustada ja
hoiustada rohkem erinevaid materjale ning ka valmistoodangut. Kuna samal alal liiguvad ringi nii
inimesed kui ka tostukid, aitaks kindlate piiride loomine kaasa ohutusele ja vahendaks ka erinevate
vBimalike dnnetuste juhtumist. Samuti aitab see dra hoida erinevate vBimalike praakide ja mdlkide

tekkimist toodangule.

Kuna ettevdtte ks pohilisi eesmérke on prigi, praagi ja jaatmete vahendamine, aitaks 5S toodangusse
toomine sellele veelgi enam kaasa. Puhtuse hoidmine t66postil aitab dra hoida néiteks keevitamisel
praakide tekkimise vBimalust ning kui iga prugi/praagi jms jaoks on oma kindel koht ja kindlad

reeglid, aitab see omakorda lihtsustada jadtmete/priigi sorteerimist ja taaskasutust.

5S slsteem aitab kaasa ka erinevate murekohtade, lekete ja katki lainud masinate kiiremale
tuvastamisele. Erinevatest uuringutest on naha, et 5S susteemi kasutusele vott aitab paranda
tstkliaega, mis tuleb kasuks perioodidel, kus on ndudlus suurem ning toodangut rohkem. 5S
susteemiga saab pakkuda klientidele lihemat tarneaega ning ettevotte saab oma masinaid ja t66joudu

kasutada maksimaalselt.
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4. 5S RAKENDUSPLAAN

5S susteemi rakendamiseks tehases, ilma tootmise laiaulatusliku peatamiseta, on maistlik luua selle
jaoks rakendusplaan.

4.1. Tootajate koolitamine

5S edukaks rakendamiseks, on vaja eelkdige teha tootajatele koolitus, kus seletatakse lahti kdik
uuendused, nende vajalikkus ja ka kasulikkus. See aitab ennetada muutustest tekkivat segadust ning
vajadusel saavad nad koheselt kbigile oma kiisimustele vastused. Samuti on hea, kui nad mdistavad,
miks on uuendused ja muutused vajalikud ning mis on selle eesmargiks. Kuna t66tajaid on nii eesti
keelt kdnelevaid kui ka ainult vene keeles kdnelevaid isikuid, oleks vaja et koolitused tehakse kahes
keeles. Sellisel juhul saab veenduda, et kdik tootajad saavad asjadest selgelt ning tiheselt aru. Samuti
on kahes vahetuses koolituse tegemine vajalik, et tehase t60 ei peatuks ja tootmisele ei tuleks sisse
pausi. Esimese koolituse peaks l&bi viima professionaal ning selle peaksid jargnema kord kvartalis
kokkuvotted ja analtlsid tootmisjuhi poolt, kes radgib probleemikohtadest ning asjadest, mis on
paranenud. Samuti on see hea aega, et ara kuulata t06tajate mured ning ideed, mis voiksid aidata
tdokoha parendamisele kaasa veelgi enam. Selliste koosolekute jaoks ei ole vaja tervet péeva, vaid

need saab viia 1&bi t06ajal.

Lisaks tootmises tdotavatele tehasetdotajatele on vajalik ka kontoritodliste koolitamine, et ka nende
teadmised oleksid tehases tootavate inimestega samad ning, et ka nemad oskaksid seda rakendada
oma igapaevattosse, seeldbi saavad nad ka vajadusel tehase poolele aidata lahendusi mdelda ning kui
tootajatel tekivad murekohad voi ideed on neil parem arusaam asjaoludest ja stisteemist. See aitab

omakorda stisteemi rakendamisele kaasa.
4.2. Ebavajalike asjade eemaldamine

Hetkel on tehases ka mdningaid ebavajalikke asju ning asju, mida on topelt. Peale koolituste tegemist,
peab iga tOotaja vaatama oma tookoha timber, mis on ebavajalik ning selle sealt eemaldama. Vanad
joonised, tabelid ja isiklikud tarbed tuleb to6kohalt eemaldada. Samuti peab ara viskama tiihjad karbid
ning katkised tooriistad. Tooriistad, mida on topelt, ladustatakse eraldi ruumis, kust saab neid

vajaduse tekkimisel uuesti kasutusele votta.
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4.3. Isiklike asjade paigutus

T6otajad kasutavad t66l oma isiklikke riideid, mistdttu ei ole kdigil spetsiaalsete taskutega todpiikse,
kuhu mahutada asjad, mida ei soovita garderoobi kappidesse jatta (nt telefon, kdrvaklapid). Kuna
tootajatel puudub hine kindel koht, kus neid hoida, asetatakse neid masinate peale v8i nende
umbrusesse. Sellise olukorra véltimiseks on tootajatele vookott, kuhu saab lisada asju, ilma et nad
segaksid tootamist ega jaéksid ette. Kuna on tulnud ette kordi, kus td6tajad votavad t66 kaigus endal
toojoped/vestid seljast, oleks vookoti kasutusele vdtmine mdistlikum. Ostetavaks vookotiks on
universaalne vookott, mille Umberm&ddu suurus on muudetav ning millel on kolm erinevat lukuga
taskut. Kuna tehases kéiv t66 on kuiv ning mérjaks saamise ohtu ei ole, ei pea kott olema veekindel
ning poluestrist kott sobib ideaalselt. Kotid tellitakse www.roba.ee e-poest ning ihe koti hinnaks on
9.96€.

Seintele lisada nagisid, mis ei ja4 ette tootmisele, kuid kuhu saab vajadusel paigutada joped/vestid,
mis toopaeva alguses olid seljas, kuid péeva jooksul otsustatakse &ra votta. Sellisel juhul ei pea tootaja
t00d katkestama, et viia &ra jakk garderoobi, ega ka jatma jakki tootmisliini juurde ripakile, vaid saab

selle panna sellele loodud kohale. Riidestange ostetakse www.k-rauta.ee e-poest. Stange on Umbra

firma oma ning thele stangele mahub rippuma kaheksa jakki. Stangesid ostetakse kaks ehk kokku
mahutab see véhemalt 16 jakki. Stangel on sissetdbmmatavad konksud, mis t6ttu on selle seintel olek
turvaline. Uhe stange hind on 62.01€.

4.4. Ruumi visualiseerimine

Kuna tehases ja laoplatsil k&ib liiklus nii jalgsi kui ka tdstukitega, on turvalisuse ja ruumi
korraparasuse mottes vajalik maérgistada porandad kuut erinevat tooni spetsiaalse
pdrandamérgistamiseks mdeldud teibiga (Joonis 1.). Oranz teip iimbritseb toormaterjali, ehk
erinevaid toodanguks valmis olevaid aluseid, mis on valmis tootmisprotsessiks. Valge teibiga piiratud
aladesse asetada tooted, mis on alles poolikud ning ootavad alles jargmist protsessi. Roheline teip on
paigaldatud valmistoodangu platsi Umber, ehk kdik tooted mis on rohelise teibi sees on valmis
kliendile véljastamiseks. Praagi jaoks mdeldud ala piiratakse punase teibiga ning samuti on punase
teibiga piiratud alad, kus asuvad prugikastid ning erinevad jaatmed. Liiklusvooluks mdeldud alad on
piiratud kollase teibiga, ehk need on piirid, mille sees vBivad s6ita erinevad tdstukid. Kollase ja musta

triibulise teibiga mérgistatakse esmaabi kapid, tulekustutite asukohad ning nooled, mis viivad
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evakuatsiooni valjap&asuni. Samuti maérgistatakse sama teibiga evakuatsiooni valjapddsu esine,
rohutades sellega, et antud ukse ette asjade laadimine ja hoiustamine on keelatud. Teipimiseks
kasutada PermaRote teipi, mis on spetsiaalselt valjatéotatud ladude ja tehaste
pdrandamaérgistussusteemiks. Teip on 0,7mm paksune ning lamineeritud. See tagab teibi
vastupidavuse, mistdttu ei pea paigaldatud teipi vahetama ega muutma/uuendama. Teibi
paigaldamiseks on vaja teha toopinnale ettevalmistused. Pikaaegseks pusimiseks ning korrektseks
paigaldamiseks peab tehase pind olema puhas, kuiv ja rasvavaba. Antud teipi saab soetada ldeia OU

alt, www.antislip.ee veebipoest, kus pakutakse palju erinevaid varve, laiusi ja kujundeid teibile.

Samuti on seal voimalik tellida ettevotte kaudu ka nende poolne paigaldus, ehk kdik tuleks thest ja
samast kohast. PGranda margistamine on protsess, mille lisamine to0sse votab kbige rohkem aega ja
takistab kdige enam tootmist, samas on véimalik see protsess paigutada toovalistesse tundidesse voi
péeva, kus tehases to0 hetkel ei toimu. Margistusiisteemi pohimotted tuleks tootajatele raékida ja lahti
seletada enne nende paigaldamist ja nende meelespidamiseks saab lisada garderoobi ja tehasesse

postrid infoga.

Toormaterjal

Pooleli olevad tooted

Praak

Liiklusvoos moeldud ala

" Esmaabikapid,

tulekustutid

Joonis 1. Ndide erinevate tsoonide mérgistusest.
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4.5. Tookoha korrashoid

Tootmise kaigus tekib pdrandale palju PVC-puru, mille koristamiseks on t06tajatel seina dares harjad.
Hetkel puudub harjadel kindel koht, mis tottu asetatakse nad sinna kus juhtub ning neil on suur
kukkumisoht. Tekkinud puru jaoks on maas prugikotid, kuhu to6tajad saavad tosta puru ja vaiksemaid
PVC juppe. Kuna prugikottidel puudub prigikast, vaid nad asetsevad lihtsalt maas, on suur véimalus
neil imber vajuda vBi kogemata neid Umber ajada to6tajate poolt, sest vdidakse neile otsa koperdada.
Selle lahendamiseks, paigutatakse seinale spetsiaalsed harjahoidjad. Harjahoidjaks on ToolFlex-i
tooriistahoidja kolmene komplekt. Antud komplekt kinnitatakse freesimispingi taga olevale seinale
kinnitusliisu abil. Komplekti hinnaks koos kinnitus liistuga on 16.99€ ning see tellitakse Provent OU
kodulehelt

Mugavamaks ja paremaks prigi koristamiseks ostetakse lisaks ka kolm metallist prugikihvlit

www.mopman.ee kodulehelt. Uhe kiihvli hind on 8.20€.

Hetkel maas olevad prigikotid, asendatakse 240L priigikonteineriga, mida ostetakse kaks ttikki ning
asetatakse samuti seina vastu, harjade korvale. Priigikonteineri hinnaks on 54€ ning need tellitakse

CityRamp OU veebilehe www.ramp.ee kaudu.

Metallarmatuuri 16ikamisest (lejadnud metalliosade jaoks on saepingi all suured ja tugevad
plastmassist kastid, seetdttu nende jaoks uusi kaste ostma ei pea ning seal on tédkoha korrashoid

tagatud nende abil.

Armeerimispingi all paiknevad hetkel tksteise otsas kastid, mis sisaldavad metallkruvisid, mille abil
paigaldatakse metallarmatuur profiili kiilge. Sinna paigutatakse kahe korruseline riiul, kuhu peale
saab panna kastid, ilma et nad peaksid paiknema Uksteises otsas, tekitades sellega vajumisohtu, mille
tulemusel v&ib kast kruvidega iimber vajuda. Oigete mddtude laoriiulit, mis sobiks armeerimispingi
alla ning oleks kvaliteetne ja vastupidav ei ole hetkel eesti turul jaemudigist saadaval. Selle jaoks on
vaja lasta teha tapsete mdodtudega riiul, mis oleks sobilik asjade hoiustamiseks. Laoriiulite tootjaks
on VVN, kes on spetsialiseerunud ladustamis-, mulgiruumide- ja kaupluste sisustuse valdkonnas.
Nad pakuvad klientidele individuaalselt lahendust ning samuti pakuvad nad ka paigaldusteenust.

Riiuli toimumine toimub www.vvn.ee lehekiilje kaudu, kus saab esitada esialgse tellimuse.

Samuti paigaldatakse armeerimispingi juures olevasse kappi, kus hetkel asuvad té6riistad segamini,
kindel tooriistapaneel, kuhu saab asetada kapis olevad tdoriistad siltidega mérgistatud asukohtadesse.

Selle hoiad &ra tooriistade kadumise, sest mérkad kui sildi juures oleval konksul puudub t6oriist.
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Samuti on jargmisel vahetusel kergem leida vajaminevadi todriistasid. Metallist tooriistapaneelis ja
tooriistakonksud ostetakse www.motonet.ee veebipoest. Kappi on vaja uhte paneeli ning selle

hinnaks on 24.90€. Paneelile siltide tegemiseks kasutatakse kleebiseprinterit, mis soetatakse

www.euronics.ee veebilehelt. Printeri tootajaks on ettevdte Brother ning selle mudeliks on PT-H110.
Printeri hinnaks on 49.99€.

4.6. Tookohal korra sailitamine

Tookohal korra séilitamiseks jaetakse tootajatel enne iga vahetuse I6ppu 10 minutit koristamiseks.
Selle aja jooksul on neil aeg puhastada pinnad, sorteerida laiali jaanud prigi ning asetada see
vastavatesse sorteerimiskastidesse vOi prugikastidesse, panna é&ra kasutusel olnud tooriistad,
veenduda, et Uhtegi isiklikku asja ei jadks laiali ning seejarel lahkuda t66lt. Koristusprotsess algab
tooriistade omale kohale panemisega ning laiali oleva prugi dra viskamisega. Seejarel puhastatakse
kasutusel olnud masinad, et jargmisel pédeval saaks koheselt t6dga alustada. Peale masinate ja
toopindade puhastamist on vaja puhastada ka pdrandad harjaga ning kokku pihitud prigi asetatakse
prigikasti. Vajadusel viiakse vélja ka prugi ning tihjendatakse jadtmete kastid, kus asuvad
metallitilejaégid. Peale to0koha koristamist asetatakse puhastusvahendid omakohale tagasi ning

I6petatakse paev.
4.7. Tulemuste analtits

Uks kuu peale siisteemi rakendamist, viiakse labi tehases vaatlus, mille kdigus vaadatakse, kas
reeglitest on kinni peetud ning kas on tekkinud uued murekohad, mis olid varasemalt mérkamata
jaanud ning mida oleks v6imalik parendada. Samuti viiakse 1&bi kusitlus tootajate seas, kus uuritakse
murekohti, parendusvbéimalusi ja nende rahulolu kohta. Seejdrel analiilisitakse tulemusi ning
pannakse kokku uus plaan. Peale seda viiakse 1abi uus koosolek, kus raagitakse probleemkohtades
ning uutest muudatustest. Samasugune analiis viiakse labi veel kuus kuud hiljem ning samuti viiakse

siis labi uuring, kus uuritaks, kas on toiminud muutused tootmisajas ning materjalikuludes.
4.8. Motiveeriv preemiate stisteem to6tajatele

Tagamaks 5S slisteemi kasutusele votmisel edu ning pikaaegsus on vaja motiveerida to6tajaid. Selle
jaoks luuakse motiveeriv preemiate stisteem, kus valitakse kord kvartalis toimuvatel koosolekutel
valja viis tootajat, kelle todaeg ja téokoht on enim paranenud selle kvartali jooksul ning neid

premeeritakse rahalise preemiaga.
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Et t06tajaid motiveerida kaasa radkima ning uute lahenduste valjatootamisele kaasa aitama
premeeritakse rahalise preemiaga ka uusi ideid, mis on valjapakutud nende poolt ja mis vdetakse
tehases kasutusele. Preemia lisandub to6tajate kuupalgale. Samuti saab aastapreemia suurus oleneda

tOOtajate kaasatusest aasta jooksul.

Teostatavate t0dde jaoks koostatakse tegevuskava, kus on valjatoodud rakendusplaani ajakava,

tegevused ja to0de eest vastutajad, tegevuskava on véljatoodud lisas (Lisa 1).
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5. 55 RAKENDAMISE TULEMUS JUHTUMIUURINGUTE
POHJAL

5S paremini to0sse rakendamise jaoks uuris ké&esoleva t60 autor erinevate ettevotete
juhtumiuuringuid. Anallisides neid, on vB8imalik naha murekohti, mis v@ivad tekkida ststeemi
rakendamisel ning vOimalusel neid valtida. Samuti on selle abil v6imalik n&ha, mis on positiivsed
muutused téokohtades peale 5S rakendamist ja nende abil otsustada, kas selle rakendamine oleks

vajalik.

T60 autor analliiisis kimmet erinevat juhtumiuuringut tehastest, kus oli rakendatud 5S meetodeid.
Analiilsitavad ettevotted, kus olid rakendatud 5S tehastes, olid mitmetest erinevatest valdkondadest

ja erinevatest riikidest, kuid tulemused enamustes olid sellegipoolest kokkuvotlikult véga sarnased.

5.1. Muutused tootmises

Plastikkottide tehasest oli ndha, et materjali otsimisele ja votmisele kuluv aeg véhenes 66% ning kogu
tootmistsukli aeg véhenes 18% peale 5S rakendamist. [18]. Indias vaiket6ostuses labiviidud uuring,
kus jalgiti tootmisprotsessi kiimne néddala jooksul peale 5S juurutamist. Selle aja jooksul paranes
tootmissusteemi tdhusus 67% pealt 88.8% peale. [19]. Teaduslike seadmetega tegelevas ettevottes ei
olnud toodud vélja tapselt protsente ega arve, kuid on toodud valja, et tehase efektiivsus ja toodete

kvaliteet on ettevottes paranenud peale 5S todsse rakendamist. [20]

Tootmistdhususe tdusmine tdhendab kiiremat tarnet, odavam tehasele, vahem suuremat toodangut,

vdimsus parem, ei pea kiirel perioodil panema kahte asja korraga toimima.
5.2. Muutused tootajates

Tootlikkuse tdususule aitab kaasa ka tOotajate kdrgem motiveerituse tase ning kaasatus, mis
kaasnevad 5S rakendamisega. Luues 5S abil tootajatele turvaline ning soodne keskkond, vahendab
ettevOte sellega vaartust mitteloovaid tegevusi, mis tdstab omakorda efektiivsust. Kik see tdstab
tootajate rahulolu, nende motivatsioonitaset ning moraali, luues positiivsema todkeskkonna ning
kdrgema tootlikkuse. [20] Sama on toodud vélja ka Serbias kummi tehases l&biviidud uuringus, kus
on véljatoodud, et 5S juurutamise juures on oluliseks osaks turvalise todkeskkonna loomine ning

tO0tajate eetika ja motivatsiooni tdstmine ning sellel&bi suurendada organisatsiooni kasumilikkust ja

27



tdhustada protsesse ja tootmist. [21]. Plastkotte tootvas tehases on samuti toodud vélja, et tO6tajate
kindlustunne on kaudselt tdusnud tanu 5S koolitustele, mis tdttu on nad motiveeritumad tegema ka

ise todalaseid parandusi, millel on omakorda kasutegur ettevotte kasumile. [18]

5.3. Kliendirahulolu

Mitmes juhtumiuuringus oli ndha peale 5S rakendamist, et kliendirahulolu tdusis ning kaebused
vahenesid. Plastikottide tehases labiviidud juhtumiuuringus on toodud valja, et kolme kuu jooksul,
millal 5S juurutati to6sse, véhenesid klientide kaebused kaheksalt tihele. [18] Samuti plastiku tehase,
mis tootab peamiselt autotddstusega, labiviidud juhtumiuuringus on valjatoodud, et enne 5S
rakendamist oli rattakatete kohta hes kvartalis viis kliendikaebust. Peale 5S rakendamist oli

jargmises kvartalis kaebuste arv 0 ning kvaliteeditase oli tdusnud 88%-It 98%-le. [22]

Kliendirahulolu tdstab nii kiirem tarneaeg, mida saavutatakse korraparase tookorralduse ja tobkohaga
ning ka kvaliteeditase tdus, mis tagab kliendile hea ja vastupidava toote. Mdlemas tehases toimus the
kvartali jooksul kliendirahulolus suur muutus, mis tdstab ettevdtte konkurentsieelist ning tagab

klientide pikaajalise suhte. See on omakorda kasulik ettevottele pikemas perspektiivis.
5.4. Probleemid

Analidsitud juhtumiuuringutest késitlesid ja mainisid 5S rakendamisega tekkivaid probleeme kolm
uuringut. Uhtne probleem, mis tuli valja kdigist kolmest oli kommunikatsiooni probleem, mis tekib
juhatuse ja tehasetddtajate vahel ning toetus juhatuse poolt. See omakorda mdjutab tootmistulemusi

ja tootmisaega ning viib sellega alla tootajate motivatsiooni. [23]

Samuti mainiti kdigis kolmes uuringus, et murekohaks oli ka t66tajate véhene koolitus, mis tottu ei
mdisteta taiel maaral 5S vajalikkust ning Ulesandeid, mida on vaja téita tulemuste saavutamiseks.
Ilma korraliku valjadppeta ei suuda tootajad 5S-ga kaasnevaid tegevusi standardiseerida ettevottes
[23]. Tootajad usuvad Uldiselt, et nende esmane eesmérk on tootlikkuse tdstmine, mitte tookoha
koristamine voi korrahoid. Seet6ttu on vajalik pakkuda neile piisavalt koolitusi ning neid motiveerida
ja néidata, et 5S programmi eesmark ei ole nende t66 suurenamine, vaid tootlikkuse tdstmine. [18]
Selle valtimiseks on meil teha ks suurem koolitus tervele meeskonnale, kus tutvustatakse 5S, sellega

kaasnevaid muudatusi ja nende vajalikkust. Edaspidiselt saab kisimustega podrduda tootmisjuhi
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poole ning kord kvartalis tehakse ka koosolekuid, kus arutatakse, mis muutused on olnud tootmises,
tulemusi ning murekohti. Samuti on see aeg uute ideede véljatoomiseks, mida saaks samuti

rakendada, et parendada olukorda.

Tihtipeale ei soovi to6tajad muuta ka oma tG6harjumusi, sest enda arust tdidetakse samu tlesandeid
juba ning eeldatakse, et neid téidetakse korralikult. Eriti tekib see probleem to6tajatega, kes on pikalt
to6tanud samas valdkonnas ja samadel traditsioonilistel viisidel.[18] Kuna Rimeeda OU-s on samuti
t601 suur hulk vanemas eas tootajaid, kes on teinud terve elu samalaadset t66d, voib osutuda nende
umberkoolitamine ja uutest reeglitest kinni pidamine keerukaks. Seetdttu oleks oluline teha pistelisi

kontrolle, veendumaks et uut korda jargitakse ning samuti nende head t66d premeerida.

T6otajate motivatsioonipuudus uusi programme toosse votta tuleb ka véhesest tunnustusest ja
premeerimisest juhtkonna poolt. Jattes head tulemused premeerimata, kaob to6tajatel soov tulemusi

parendada.
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KOKKUVOTE

Kéesoleva t66 eesmargiks oli Rimeeda OU tehasele 5S rakendusplaani loomise labi naidata, kuidas
saab tootmist tehases muuta veelgi efektiivsemaks ja firma eesmarkidele ja vajadustele vastavaks.
Samuti pakkuda vélja lahendusi, kuidas 5S rakendusplaani realiseerida tootmist katkestamata. Lisaks
veenda juhatust ka seda kasutusele votma, ndidates neile, et 5S rakendamiseks ei peatu to0 tehases

ning selle rakendamisel on palju kasutegureid.

5S on parim viis luua tehases korraparane stisteem ja seda seal ka séilitada. Selle abil saab kiirendada
tootmisprotsessi, tosta tootajate ja klientide rahulolu, motiveerida to6tajaid téokohta parendama,

vahendada praaki ja raiskamist ning luua turvalisem ja puhtam tédkoht.

Rakendusplaanis on véljatoodud Ulesanded, mida on vaja tdita susteemi kasutusele votuks ning
valjatoodud ka tooted, mida oleks vaja soetada sisteemi todsse  panekuks.
Uus slisteem aitaks luua visuaalselt kergemini hoomatava tdtkeskkonna, kus on uuel inimesel kergem
sisse sulanduda. Toé6koha margistamine aitab tottajatel paremini leida tooriistu ja materjale, mis
omakorda kiirendab t66 protsessi ning samas ka tagada kasutusel olevate tooriistade tagasipanekut

sellega. Seelébi tGstetakse tootmist.

Esmalt viiakse l&bi tootajatele koolitus ning seejarel peab kogu meeskond sorteerima vajaliku
ebavajalikust tookohal. Kui tookohalt on ebavajalik eemaldatud jargneb sellele visuaalne
markeerimine ja asjadele kindlate kohtade loomine. Tooriistadele luuakse kindlad sildistatud kohad
ning tehas teibitakse erinevat varvi teipidega eraldamaks visuaalselt t66tamise/téokohtade tsoone.
Tookohal korra sailitamiseks on tootajatel iga toopéeva 16pus 10 minutit aega koristamiseks ning

nende haid tulemusi premeeritakse kvartali 16pus rahalise summaga.

Juhtumiuuringute abil, mis on tehtud tehastes, kus on 5S rakendatud saame jareldada, et stisteemi
rakendamine tdstaks tootlikkus vdhemalt 10% ning ka t66tajate motiveeritust, mis omakorda aitavad
kaasa kliendirahulolu tdusule ja kaebuste védhenemisele. Rakendamisega vOivad kaasneda
probleemid, kui tootajatel puudub piisav koolitus ning, juhatusel puudub otsene suhtlus tehases
tOotavate inimestega. Selle valtimiseks on rakendusplaanis toodud valja rakendamisele eelnevad

koolitused ning rakendamisele jargnevad koosolekud, mis toimuvad kord kvartalis.

5S rakendamine Rimeeda OU tehases aitab kaasa tehase eesmérkide tditmisele.. Toetudes juba
labiviidud juhtumisuuringutele, vdib eeldada, et 5S rakendamine tdstaks ka antud tehase efektiivsust

ning vdimaldaks maksimeerida tootajate ja masinate t60d ning vahendada raiskamist. Seel&bi aitaks
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see téita ettevotte eesmarke, milleks on olla loodusdastlikum ja kokkuhoidlikum. Slsteemi
rakendamist toetab ka asjaolu, et selle elluviimiseks ei ole vaja teha tootmises katkestusi, mis tottu ei

pea muretsema, et tehases peatuks tootmine.
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SUMMARY

The objective of this thesis was to create a 5S implementation plan for Rimeeda OU factory,
demonstrating how production can be made even more efficient and aligned with the company's goals
and needs. It also aims to provide solutions for implementing the 5S plan without disrupting
production and to convince the management to adopt it by showing them that the implementation of

5S does not halt work in the factory and has numerous benefits.

5S is the best way to establish an organized system in the factory and maintain it. It can accelerate
the production process, increase employee and customer satisfaction, motivate employees to improve

their workstations, reduce defects and waste, and create a safer and cleaner workplace.

The implementation plan outlines the tasks required to introduce the system and identifies the

products needed to implement it effectively.

The new system would help create a visually comprehensible work environment, making it easier for
new employees to integrate. Workplace labeling helps employees find tools and materials more
efficiently, which in turn speeds up the work process and ensures proper tool placement. This, in turn,

increases production.

Firstly, employee training is conducted, followed by the entire team sorting out the necessary items
from the unnecessary ones in their workstations. After removing the unnecessary items, visual
marking and creating designated locations for items take place. Specific labeled areas are created for
tools, and different-colored tapes are used to visually separate work zones. To maintain order in the
workplace, employees are given 10 minutes at the end of each workday for cleaning, and their good

performance is rewarded with a financial bonus at the end of each quarter.

Based on case studies conducted in factories where 5S has been implemented, it can be concluded
that the implementation of the system would increase productivity by at least 10% and improve
employee motivation, which, in turn, contributes to increased customer satisfaction and reduced
complaints. Challenges may arise during implementation if employees lack sufficient training and if
there is a lack of direct communication between the management and the employees in the factory.
To prevent this, the implementation plan includes pre-implementation training and quarterly meetings

following the implementation.
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Implementing 5S in the Rimeeda OU factory contributes to achieving the factory's objectives. Based
on the previous case studies, it can be assumed that implementing 5S would also increase the
efficiency of the specific factory, allowing for the maximization of employee and machine work and
waste reduction. This would help achieve the company's goals of being more environmentally
friendly and cost-effective. The implementation of the system is also supported by the fact that it does

not require production interruptions, eliminating concerns about halting production in the factory.
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LISA

Lisa 1. Tegevuskava

Kuupéev Tegevus Vastutaja

04.09-08.09 Tootajate koolitus Tootmisjuht

11.09-12.09 T6okoha Vahetusevanem, iga t06taja
korrastamine/ebavajaliku
eemaldamine

11.09-15.09 Vajalike vahendite soetamine | Tootmisjuht
(prugikastid, vookotid,
tooriistade paneelid)

11.09-15.09 Tehase visualiseerimise plaani | Tootmisdirektor, tootmisjuhid,
loomine vahetusevanem

15.09-17.09 Tehase visualiseerimine | Tootmisjuhid
teipide abil

11.09-15.09 Prigikastide paigutus | Vahetusevanem
prigikottide asemel

11.09-15.09 ToOoriistade paneeli | Vahetusevanem, meister
paigaldamine

18.09-20.09 Tooriistadele asukoha | Meister
loomine/paigutamine

11.09-15.09 Laoriiulite tellimine Tootmisjuht

16.09-17.09 Laoriiulite paigaldamine Tootmisjuht

Iga 6htu Téokohal korra séilitamine Iga too6taja, vahetusevanem

23.10-27.10 Vaatlus tehases+tootajate | Tootmisjuht, vahetusevanem
ksitlus

31.10-03.11 Vaatluste ja kisitluse analliis | Tootmisjuht, tootmisdirektor

06.11-10.11 Parenduste tegemine tehases | Tootmisjuht, vahetusevanem
vastavalt analusile

13.11-15.11 Uus koolitus Tootmisjuht

26.02-01.03 Uus vaatlus+kusitlus ja analliis | Tootmisjuht, tootmisdirektor
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04.03-08.03 Rakendamise tulemuste | Tootmisjuht, tootmisdirektor
analuts  (ajasééstmine/praagi
vahenemine)

11.03-13.03 Tulemuste  kokkuvote  ja | Tootmisjuht

koolitus tootajatele

Kord kvartalis

Koosolekud

Tootmisjuht, vahetusevanem

Kord kvartalis

Tootajate  motivatsioonipaketi
loomine ja selle jargimine

Tootmisjuht/tootmisdirektor
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