KOKKUVOTE

Tootmine ja selle efektiivsus on (ha kasvav temaatika. Seda pOhjusel, et jarjest
vaiksematel pindadel ning aina rohkem, kiiremini ja kvaliteetsemalt tuleb tooteid
valmistada. Kogu tehase efektiivsuse juures mangib suurt rolli tehase /layout, kus iga asi

peab olema omal kohal sellel hetkel kui seda vajatakse.

Magistrito6 teema valik sai tehtud tulenevalt autori igapaevasest kokkupuutest
tootmisega. Nahes, et tootmismahtude suurendes pultakse laieneda uute tehaste arvelt,
mitte labi protsesside efektviisemaks muutmise. Sama probleemi ees oli ka ABB AS Drives
tehas, kus tootmismahud on jarjest tousu teel, kuid ruumi laienemiseks ei olnud ning uue
tehase ehitamine oleks olnud kulukas. Uurimustd® probleemiks oli ABB AS Drives tehase
potentsiaalse tootmispinna kasutamine ebaefektiivselt komplekteerimiskarude puhvriks.
Probleemist tulenevalt seadis autor eesmargiks leida lahendused antud probleemile, et

optimeerida puhveralade kasutust ja vabastada pdrandapinda uutele tootmisliinidele.

TO66 esimeses osas andis autor llevaate operatsioonide ja protsesside juhtimisest ning
nende lihtsustamisest kasutades Lean ja Six Sigma kontseptsioone. Lisaks keskendus
autor DMAIC mudelile kuna viimast kasutati ka kaesoleva projekti labiviimiseks. T606 teises
osas anti Ulevaade ettevottest, kus juhtumiuurimus teostati ning pUstitati lahtelilesanne.
Kolmandas osas kirjeldas autor andmete kogumise ja analllsimise protsessi ning
tutvustas projekti meeskonda ja selle t66 korraldust. Kaesoleva uurimustéé empiiriline osa
viidi 1abi ABB AS Drives tehases projekti pohiselt. Projektis osales t66 autor projektijuhina.
Projekti tiimi liikmed aitasid kaardistada algseid protsesse ning votsid osa ajuriinnakust.
Ajuriinnaku  peamisteks valjunditeks olid puhveraladega seotud probleemide
kaardistamine, probleemide sageduse ja mdju hindamine ning lahendustegevuste valja

selgitamine.

Too tulemusena vahendati Ghe liini puhverala 95 ruutmeetri vorra. Seda tulenevalt
stisteemi muutmisega, eesmarkide seadmisega ning tihti kasutuses olevate materjalide
liigutamisega Kanban materjaliks. Kérude reaalse puhvris veedetud aja jalgimiseks vaadati
Ule kdik BOM'd ning jagati kdik materjalid Oigetesse faasidesse. Selle jargselt loodi
komplekteerimise faas, mis voimaldab modta faasi 16pust kuni karu té6sse votmiseni aega.
See ongi puhvris oleku aeg. Ajakohase llevaate saamiseks loodi siisteem, mis votab
arvesse eelpool mainitud ajavahemikku ning kuvab graafiliselt hetke olukorra. Graafik
uuendab end iga kolme minuti tagant ja nii on tehases olemas pidevalt visuaalselt puhvri
olukord. Lisaks suurendati sellega protsesside labipaistvust. Samuti muudeti siisteemid
liinidel sarnaseks, et kdigile oleks protsessid arusaadavad. See aitab ka tddtajate

roteerumisele kaasa ning tekitab vahem olukordi, kus toétajad pole kindlad kuidas



protsess tootab. Tdds ei olnud voimalik selgelt dra kaardistada, mitmest karust ja alusest
Uhe t66 materjalitellimus koosneb ning sellest tulenevalt kasutati Uldistusena arvutustel

alati pohimotet- ks tellimus koosneb (hest karust.

Uurimustddst selgus lisaks pustitatud eesmarkidele ka DMAIC, Lean, Six Sigma ning
Uldiste protsesside kasutamise plussid ja miinused. Naiteks vOib uurimust66 autor vaita,
et nii DMAIC kui ka Lean ja Six Sigma koos kasutamine on mottekas ning edu toov. Lean
ja Six Sigma koos kasutamine viib heade tulemusteni ning aitab parendusprojekte
paremini piiritleda. Lisaks aitavad nimetatud tooriistad optimeerida protsesse ilma, et
teised protsessid tulemustest kannataks. DMAIC mudeli rakendamine aitab laheneda
probleemile slistemaatiliselt ning ei lase jatta tahelepanuta Uhtegi aspekti. Lisaks aitab
mudel arvestada ka protsessi valiste, kuid igapaevaselt sellega kokkupuutuvate té6tajate
vaatenurka, ning ei lase neid unustada. Autor sai teha jarelduse, et kdik manuaalsed
protsessid vOi protsessid, kus inimene mangib tahtsat rolli on automaatse sisteemi
loomine raskendatud. Té6dejuhataja enda pilgul hetke olukorra hindamine ning selle jargi
materjalide majja tellimist ei ole vdimalik lihtsalt automatiseerida. Té6dejuhtaja I&ahtub

tellimisel siiski hetkel liinil olevatest murekohtadest ning teeb otsused vastavalt sellele.

Uurimustdd viimases osas on valja toodud lisaks jareldustele ka jatkutegevused, mida
oleks vdimalik tulevikus veel lisaks parendada, et kogu tehase pinda optimaalsemalt
kasutada. Protsessi edasiseks ohjamiseks pakkus autor valja jalgida puhvrite olukorda iga
nadalaselt ning tegeleda probleemidega jooksevalt nende ilmnemisel. Lisaks pakkus autor
vdlja vlGimaluse rakendamaks sama slisteemi ka teistel liinidel, et parendada ké&rude

ringlust ning vahendada puhverala kogu tehases veelgi.



