K&aesoleva uurimusliku magistritoo eemaérgiks on tades simulatsioonitarkvara viia ABB
Elektrimasinate tehase varvimisosakonna naitelt@ditimisvoimsuse anallis. Labiviidava
anallusi peamiseks ulesandeks on veenduda, eteplanate imberehituste ning laienenud
tootevaliku tingimustes oleks tagatud Ulejaanudsehvdimekusele vastav tootmisvéimsus
ning tootada vastavalt sellele vélja optimaalné&kosaa asendiplaan. Lisaks eelnimetatud
praktiliste Glesannete lahendamisele on t60 tasmidaeesmargiks tutvustada ettevottes
simulatsioonitarkvara kasutusvoimalusi ning laldud analtdsi pohjal hinnata selle eeliseid
ja puudusi.

TOO sissejuhatavas peatiikis antakse Ulevaade doaalsusest ning pohjendatakse, miks
on t66 keskseks teemaks olev simulatsioonitarkyahainev tootmisvéimsuse analtits vajalik
ning millised tulemusi loodetakse selle abil saadat Eelnimetatu pdhjal formuleeritakse
dlal esitatud magistrit66 uurimiskiisimused ja eegidéning tutvustatakse, missuguste
meetodite ning tarkvara abil plaanitakse soovitudrusteni jduda.

Magistritoo taustinfo paremaks hoomamiseks antaks®alt kokkuvdtlik tlevaade ABB
Elektrimasinate tehasest. Luhidalt tutvustatakkagde tegevusvaldkondi ja arimudelit ning
antakse pdgus llevaade tootevaliku moodustavatestigruppidest ja klientidest.
Kokkuvdtliku Ulevaate viimase osas antakse luhiéiégle peamistest tehases teostavatest
tootmisoperatsioonidest.

Kuna antud magistrit6d pohifookus on suunatud vaisesakonnale, siis sellest [&ahtuvalt
antakse varvimisosakonnast ka eraldi tapsem Ulevaagpsemalt kirjeldatakse, kuidas on
organiseeritud osakonna to6korraldus, millisedub@niuslikkuse vétmenaitajad ning
missugustest komponentidest koosneb varvimise pakgimise omahind. Lisaks tutvustakse
lahemalt osakonnas teostatavaid td0operatsioaii@yahendeid ning antakse IDEFO
skeemide naitel pdhjalikum Ulevaade kogu protsessit

To6 kdige mahukama osa moodustab varvimisosakammaagsioonimudeli koostamine.
Esimese etapina langetatakse valik sobiva tarkka@satamise osas, mille tulemusena
otsustatakse kasutada Enterprise Dynamics 9 tarkvargnevalt pannakse paika
simulatsioonimudeli koostamise lahtepunktid ninginadakse kindlaks selles kasutatavad
komponendid. Esmalt kirjeldatakse, missuguseideidanalttisi raames kasutatakse ning
millised on neile vastavad operatsiooniajad. Tk@®aponendina defineeritakse anallusis
kasutatavad t66jouressursid. Antud punktis sebijitd, missuguseid operatsioone erinevat
tuUpi tootajad teostavad ning milliste reeglitégéagraafiku alusel on t66 reguleeritud.
Kolmanda punktina maaratletakse simulatsioonimsdelsutatavad t66kohad. Iga tdokoha
puhul tuuakse vélja, missuguseid tdooperatsiooaktsestatakse ning millised on antud
tookoha piirangud ja eriparad. Seoses tookohtampijpsega kasitletakse taiendavalt ka
olemasoleva tootmispinna kasutusvéimalusi, millertwsena jaotatakse kasutatav
tootmispind to6tsoonideks. Iga todtsooni puhul ojeklatud sellele esitatud tehnilised
nduded ja toodud véalja véimalikud rakendusvéimadudgimase komponendina
defineeritakse tootmisvoimsuse anallilsi alusekstol@mismaht, mille koostamisel lahtuti
Ulejaanud tehase tootmismahtudest.

Kasutades eelnevat defineeritud lahtepunkte niagdoradmeid modelleeritakse
varvimisosakonna terviklikku protsessivoogu imiteaimulatsioonimudel. Vottes arvesse, et
magistritdo aluseks oleva baasmudeli koostaminedugtas suure enamuse t60 kogumahust,
siis on pdhjalikumalt kasitletud ka loodud mudd&luktuuri ja toimimise pdhimotteid.
Simulatsioonimudelist parema Ulevaate andmisekseerjaotatud komponentideks ning iga
komponendi puhul on lihidalt selgitatud, mis lo@y&usel see toimib ning milline on selle
otstarve. Mudelist detailse ning vahetu ulevaatersseks on to0 lisas esitatud ka konkreetsed
tootmisvdimsuse anallUsis kasutatud mudelid, midadimalik Enterprise Dynamics 9
tarkvara kasutades lahemalt uurida.

Parast tootmisvdimsuse anallusiks tarviliku baasiwdlimimist, kasutatakse seda esmalt



sobiliku tootmisplaani valjatootamiseks. Tootmigplaplaneerimisel lahtutakse etteantud
vajalikust tootmismahust ning tehase teiste osakdadootmisvdimsusest tingitud
piirangutest. Sobivaim tootmisplaan tehakse kirngliaknevate tootmisplaani variatsioonide
simuleerimisel, mille tulemusena osutuks valitukafiikis 5.2 esitatud plaan. Kuna labiviidud
simulatsiooni pohjal selgus, et koostatud tootnaigplon vdimalik taita etteantud perioodi
jooksul, siis saab jareldada, et varvimisosakommagiisav tootmisvdimsus tagatud.
Jargneva etapina kasutatakse simuleerimistarkeataida optimaalne asendiplaan ning
tootajate arv, mille puhul on véimalik tagada piisaotmisvdimsus. Sobivaima
kombinatsiooni leidmiseks anallUusitakse labiviidgirdulatsiooni tulemusi, mille pdhjal
tehakse mudelisse vastavad muudatused ning viiakstiendavaid simulatsioone. Antud
protsessi tulemusena selgus, et kdige optimaalsesu#taadi tagab Simulatsioonimudelis
nr.2 kirjeldatud t66kohtade ning to6tajate kombéi@in. Simulatsiooniandmete ning
protsessivoo anallisi tulemusena voib vaita, etrtsoessursside efektiivsemale kasutusele
seavad piirid operatsiooniaegade méargatavad erseeMoodete ja tddoperatsioonide 10ikes
ning varvimisosakonna tehnilised piirangud.

Simulatsioonimudelis nr.2 esitatud to6kohtade gr¥hjal koostati jargnevalt
varvimisosakonna asendiplaan, mis on esitatud lisa%. Té60kohtade paigutusel lahtuti
eelkdige kasutatava tootmispinna tehnilistest viistast, toodete transportimise meetoditest
ning liikkumismarsruutide optimeerimisest.

Magistritoo viimase osana on formuleeritud vastusédalguses pustitatud praktilistele
kisimustele ning esitatud asjakohased jareldugsdks& tootmisvdimsust ning optimaalset
asendiplaani kasitlenud kisimuste vastamiseletakga moned planeerimise seisukohalt
kriitilised nduanded, mis aitavad tagada osakorektiesset toimimist. Eraldi on antud
Ulevaade simulatsioonitarkvara kasutamise kogenhuages kirjeldatud, millised on antud
meetodi eelised, puudused ning véimalikud rakendinsalused ABB Elektrimasinate
tehases.

TO6 autorina voib jadda magistritdo I6pptulemusednile, kuna tédle seatud uurimuslikud
eesmargid said taidetud. T60 tulemusena sai kissitet varvimisosakonnas on piisav
tootmisvdimsus tagatud ka péarast plaanitavaid naiuming tekkis reaalne ettekujutus, kui
palju ressursse on selle tagamiseks vaja. Kuigilsiteioonitarkvara abil leitud tulemuste
tapsusele saab objektiivse hinnangu anda allestp@aalsusega vahetut vordlemist, tuleb
siinkohal markida, et leitud tulemused kinnitasidktiliste kogemuste péhjal tehtud
prognoose. Lisaks eelnevalt mainitud uurimusliksikiiuste lahendamisele ei saa alahinnata
ka tootmise simuleerimisega seotud praktilise kaggarvaartust. Labiviidud analldsi
tulemusena suurenes oluliselt tootmisprotsessidaleerimisega seotud teadlikkus, mis
voimaldab antud meetodit edaspidiselt veelgi effede¢malt kasutada.



