KOKKUVOTE

Kéesoleva magistritoo eesmairgiks oli {iles kaardistada ja éra kirjeldada Kone liftikomplekti
Visual tootmisprotsess ning leida selle kitsaskohad. T66 on alguse saanud tellija soovist
liithendada Visual komplekti tootmiststiklit seniselt 20 paevalt 10 pidevale olenemata lifti
suurusest.

T606 autor jagas antud t66 kolmeks osaks. Esimene etapp kujutas endast ettevotte analiiiisi
ning toote iilevaate andmist. Seal tutvustati ettevotte ajalugu, selle peamisi kliente ning
tegevusi. Sellele jargnes liftiosade pohjalik iilevaade, kus kirjutati lahti koik kasti pakitavad
tooted ning selle juures kasutatavad materjalid.

Jargmises osas kaardistati iiles ning kirjeldati dra Kone liftikomplekti Visual tootmistsiikkel.
See on ajavahemik to6objektide tootmisse andmisest kuni toodangu valmimiseni, mida
moddetakse kalendriajas, s.o pdevades ja kuudes. To0 kdigus kiis autor 14bi koik
operatsioonid tellimuste vastuvotmisest kuni valmistoodangu dra saatmiseni ja kuulas iile
koikide alliiksuste vastutavad. Saadud informatsioon kirjutati mérkmetena iiles ja kasutati
magistritoo kirjutamisel.

Kolmanda osa tarvis viis autor 1abi mdotmised, mille kdigus palus alliiksuste vastutavatel
fikseerida alliiksuses valitud partii tootlemisele kulunud aja. Sellel teel selgitatakse vilja toote
vdi tootepartii valmistusaeg. Ules margiti partii alliiksusesse saabumise aeg, alliiksusest edasi
saatmise aeg ning alliiksuses t60 peale kulunud aeg. Saadud andmed koondati tabelitesse ning
ajajoonele, kust selgusid enim aega kulutanud operatsioonid. Lisaks selgusid suurimad
védrtust mittelisavad tegevused. Enim kulus aega tellimuste kasitlemisele tooteliiniosakonnas,
kus soltuvalt tellimuse saabumisest olid need 4 — 10 pieva ootel. Mdotmiste tulemusel selgus
tdnase pdeva lifti keskmine tootmistsiikli pikkus, milleks on 22,14 pieva.

Jargmisena teostati kogutud andmete analiilis ning kitsaskohtade leidmine, millele tuleks
tootmise efektiivsuse tostmiseks tdhelepanu pdorata. Analiitisi pohjal selgusid kitsaskohad
alliiksuste 101kes, millele pakuti vilja parendusettepanekud. Nende seast valitud 5 suurima
puuduse pdhjalikumal analiiiisil leiti parendusettepanekud, mille rakendamisel on vdimalik
tootmistsiiklit liihendada 10 — le pdevale, mis on magistritod eesmérgiks. Nimetatud
parendusettepanekute realiseerimisel loodi uus tootmistsiikli graafiline skeem, millelt on
kaotatud raiskavad viairtust mittelisavad tegevused. Selle abil on voimalik alliiksustele ette
anda tdahtaegasid, mille jooksul peavad partiid olema tehtud.

Jargmisena tutvus autor iildtuntud tootmiskorralduse meetoditega ja vordles neid SMAHT-1
tdnase tootmisega. Seejirel to1 autor vélja omapoolsed kasutusjuhud ning pakkus
parendusettepanekud kuidas ténast tootmist efektiivsemaks muuta.

Pérast seda kogus autor kokku kahe kuu katuste lehematerjali informatsiooni ning koondas
tabelisse. Arvutuste ning graafika pohjal teostati analiiiis, millest selgus materjali
jaagiprotsendi tdusu suhe partii suuruse vihendamisel.

Viimaseks tegevuseks oli Tallinna Tehnikaiilikooli mehhanotehnika doktorandi Merili
Randmaa doktorit66 raames vélja tootatud analiilisi metoodikaga tutvumine. Selle tulemusel
analliiisiti tdnast tootmist ning piiiiti leida strateegilised soovitused tootmisprotsessi
efektiivsuse tostmiseks.



Magistritoo kaigus koostati tootmistellimuse kasitlemise skemaatiline kirjeldus ajagraafikul,
tdnase tootmise asendiplaan ning valgustite komplekteerimislaua koostejoonis.

Kirjeldatud tegevustejada 16puks jouti tulemuseni, mis seati t66 eesmérgiks. Tehtud t66
tulemusena analiilisiti tootmisprotsessi, leiti kitsaskohad ning pakuti ettepanekud nende
lahendamiseks. Selle tulemusel on voimalik lithendada tootmistsiiklit kiimnele paevale.
Edasiarendusena voiks moelda edasisi uuringuid ning kalkulatsioone, néiteks erivalgustite
tootmisel. Lisaks vOiks peale esmaste muudatuste sisseviimist uuesti korraldada partii
labivuse mootmise ning analiiiisida mojusid.



