KOKKUVOTE

Kéesoleva magistritod eesmirgiks oli optimeerida AC14 tootmisprotsessi ning seeldbi vihendada
tootmiskulusid. Tootmiskulude vihendamiseks piistitati jirgnevad lilesanded:

» AC14 kere koostamise ja keevitamise puhul kasutatava rakise tdiustamine, mis vdimaldaks
toote koostamisel olla paindlikum ning lithendada selleks kuluvat aega;

* Toote konstruktsioonis 1dbi viia tootmist lihtsustavad muudatused, mille 14bi vihendada
koostamisele kuluvat tdoaega;

* Individuaalse tootmisprotsessi vilja todtamine/formaliseerimine ning vastava ajagraafiku
koostamine, mis tagaks tootmise standardiseerimise ja lilevaatlikkuse ning seeldbi lihtsustaks
tootmisele kuluva td66aja arvestuse pidamist.

Esimesed kaks iilesannet on moeldud ,kdegakatsutava“ tulemuse saavutamiseks ning detailse
ajagraafiku kasutamise eesmirk on tulevaste paatide tootmisel tagada tarnekindlus ning
soodustada paatide sujuvat tootmist.

T66 esimeses peatiikis analiiiisisin Aluanut OU juhtimispdhimdtteid, tooteportfelli ning esitlesin
ettevotte missiooni ja vadrtused. Teine peatiikk keskendus olemasoleva tootmiskeskkonna
analiitisimisele, mille kdigus andsin iilevaate kasutatavast tarkvarast, iseloomustasin tootmispinda,
kasutatavaid seadmeid ja tdovahendeid, tootajaid ning tootmise juhtimise peamisi protseduure.
Piistitatud iilesannete tiitmise seisukohast oli vdga olulisel kohal t66 kolmandas peatiikis esitletud
detailne AC14-ne tootmisprotsessi kirjeldus ja analiiiis. Tootmise etapiviisiline kirjeldus,
kasutatavate materjalide, seadmete ning tootmise todaja analiiiis tOi esile kitsaskohad, mida
pustitatud {ilesannete lahendamiseks oli vaja optimeerida. T66 neljandas ja viimases peatiikis
esitlesin selekteeritud parendusettepanekute tdideviimist.

T606 praktiline vairtus seisneb AC14-ne rakise ja toote konstruktsioonis 14bi viidud muudatustes,
mis annavad konkreetse ja mdddetava tulemi. Kokku on eeldatav saavutatav todaja voit 4,0 h
(vaata peatiikk 4.1). Alunaut OU t66tunni viirtus koosneb todtasust koos maksudega (kogu
palgakulu), tootmise iildkuludest ja muudest iildkuludest, mis kokku on 34,00 €. Siit saame
arvutada tihe paadi tootmisel viidetava majandusliku vdidu: 4x34=136 €. Viie paadi tootmisel
sddstab Alunaut eeldatavalt 680 €. Lisaks kirjeldatud moddetavale vdirtusele soodustab loodud
ajaplaneerimiseks mdeldud graafik mugavalt jélgida ning organiseerida paadi tootmisel
kasutatavate vdikelaevaehitajate todaega ning olla abiks tarnekindluse tagamisel.

T66 tulemile annab lisandvaartust see, et kirjeldatud parendusi on voimalik rakendada ka teiste
Acseeria toodete puhul, mida voimaldab mudelite sarnane iilesehitus. Seejuures on esimesed kaks
parendusettepanekut, rakise ja konstruktsiooni muudatused, juba kasutusele voetud AC-seeria
mudeli AC15 Pluss puhul, mille tootmist alustati t66 kdigus esitletud parendusettepanekute alusel
2014. aasta mai teises pooles.

Autor hindab t66 tulemust eesmérgipéraselt lahendatuks ning soovitab Alunaut OU-1 kindlasti
jétkatalisaks kirjeldatud muudatustele AC14-ne (vOi muu seeriatoote) tootmise optimeerimist.
Lisaks tootepdhisele todaja optimeerimisele soovitab autor kasutusele votta loodud ajagraafiku
vOi selle analoogi ning arendada antud voimaluse kasutamist tarnekindluse tagamiseks.



