Téanapéevase liintootmise mudel sai suuresti alguse 1913 aastal, kui Henry Ford alustas esimesi
samme liikuva liini suunas, mis kasutas konveierlinti vedamaks detaile to0liste eest modda, kes
samaaegselt teostasid vaid iihte kuni kahte operatsiooni. See teerajajaks olnud tootmisprotsess
muutis sdiduautod taskukohasesks peaaegu koigile ning sai malliks kogu todstusharule.

Fordi tootmise printsiip vihendas toodete valmimise aega ning viis alla tootmiskulud.
Efektiivsuse kasv ei jaddnud mirkamata konkurentidele ning aja jooksul on kogu tootmisega
tegelev todstus liintootmise rohkemal voi vahemal mééral {ile votnud.

Téanapédevases tootmises kasutatakse koosteliinile ning inimtodjoule lisaks ka arvjuhtimisega
toopinke ning roboteid. Kaasaegse tehnoloogia kasutamisega on voimalik protsessiaegadelt veelgi
ajavoitu saada ning toodete omahinda alla viia. Lisaks eelnevale muudavad tootmisliinid
tootmistsiikli iihtlasemaks ning sujuvamaks, mis omakorda muudab kogu tootmisprotsessi
jalgitavuse mugavamaks ning selgemaks.

Autor to0tas ettevottes AS Saku Metall, kus ettevotte tiitarfirmal AS Saku Metall Uksetehasel
tekkis vajadus uuendada oma koostamisprotsessi ning selle tarbeks konstrueerida metallukse
koosteliin. Kuna ettevdte ei tooda ainult standardmdoduga tooteid, siis oli eesmargiks
projekteerida liin, millel on voimalik koostada véga erinevas moodus tooteid



