Tanapdeva korge konkurentsi tingimustes tootmisettevotted otsivad erinevaid voimalusi oma
tootlikkuse tostmiseks. Kuna turg seab miiiigihinnale {ilemise piiri, on ainsaks parameetriks,
mis on tootja kontrolli all, toote omahind. Selletottu itha tihtsamaks muutub tootlikkuse

tostmine omahinna vahendamise kaudu.

Kaéesolevas t60s uuriti iiht toodete omahinna vihendamise voimalust — kuluséastlikku tootmist.
See on Jaapani autotddstusest véilja kasvanud ldhenemine, mille peamiseks ideeks on pidev
kadude vdhendamise ja véltimise protsess. Kadudena késitatakse kdiki tegevusi, mis ei lisa
toodetele véirtust 10ppkasutaja seisukohalt ja mille eest I0ppkasutaja ei ole reeglina ndus

maksma.

To66 esimeses osas anti teoreetiline iilevaade lean’i pohimottetest. Sellele jargnes erinevate
kadude Kirjeldus ning tilevaade erinevatest kadude vélimise tehnikatest, mida nimetakse lean
praktikateks. Samuti tutvustati erinevaid raskusi ja probleeme, mis vdivad tekkida kulusaéstliku
tootmise rakendamise kaigus, ning lean’i levikut Eestis. Esimese osa tulemusena valmis
siistemaatiline iilevaade, mis seostas erinevad kadude liigid ja nende korvaldamiseks
kasutatavad praktikad. Selgus, et kadude liike ja nende kdrvaldamise praktikaid pole voimalik
iiks-lihele vastavuse panna. Teatud praktikaid aitavad korvaldada mitmeid erinevaid kadude
litke, samuti moni kadude puhul voivad aidata péris erinevad vahendid. Seega, teatud protsessi
optimeerimiseks saab alati pakkuda paris mitu erinevaid voimalusi ning parima voi sobivama

valik pole kerge. Siin v3ib aidata siistemaatiine lahenemine.

Teises osas vaadeldi erinevaid protsessiefektiivsuse hindamise voimalusi. Esiteks uuriti
efektiivsuse moddikute valimise kdiku. Seejdrel anti lilevaade protsessi kaardistamise
vahenditest ja nende vahendite abil efektiivsuse moGStmisest. Tehtud analiiiisi alusel pakuti vilja
metoodika, mille abil saab hinnata kadude vihendamiseks valitud protsessi efektiivsust. Selle
metoodika iiheks oluliseks osaks on seos moddikute ja organisatsiooni visiooni ning eesmarkide
vahel, samuti peab md&ddikutel olema vélja toodud seos kliendipShise vairtusega. Autori
arvates saab sellise metoodika alusel hinnata kulusdistliku tootmise juurutamise kdigus
optimeeritud protsessi efektiivsust, vajadusel erinevad optimeerimisvoimalused omavahel

vorrelda ning parima, voi ettevotte eesmérkidest 1dhtudes koige sobivama valida.

T66 kolmandas osas rakendati eelnevalt vilja toodud optimeeritud protsessi hindamise
metoodikat kolme juhtumi hindamiseks. Esiteks anti iilevaade ettevottest, turuolukorrast,

tutvustati ettevotte kliendibaasi ning nende andmete alusel toodi vilja peamised moddikud,



mida saab protsessi hindamiseks rakendada. Seejdrel rakendati pakutud metoodikat koos

valitud moodikutega kolme juhtumi hindamiseks.

Uurimisjuhtumid valiti ettevotte praktikast ning need késitlevad erinevaid tegevuse aspekte.
Esimene juhtum oli seotud siltide liimimise protsessi optimeerimisega. Teine juhtum késitas
tookeskkonna korraldamist, siin kasutati lean’i praktikat Visual Management. Viimane, kolmas
juhtum oli suunatud to6tajate kaasamisele ja motivatsiooni tdstmisele. Iga juhtumi kohta toodi
vélja kriteeriumid voi moddikud, mille abil saab efektiivsust modta, protsessikaardid enne ja
peale optimeerimist, AS-IS ja TO-BE, arvutati hinnang ja tehti jareldused pakutud

optimeerimisviisi otstarbekuse koha.

Uuringus esitatud kulusédstliku tootmise késitlemine ja protsessi optimeerimise hindamise
metoodika pakub siistemaatilist l&henemist, mis annab aluse kaalutud ja pdhjendatud
juhtimisotsuste tegemiseks. Autori arvates, pakutud metoodikat on vdimalik rakendada ka

teistes sarnastes tootmisettevotetes.



