KOKKUVOTE

LOoputod eesmark oli optimeerida Juris asuva Ajamite tehase tootmisliini IM3, kus toodetakse
sagedusmuundurit ACS800-104LC. Aastatega on ACS800 sagedusmuunduri tellimused kahanenud
tasemele, kus tootmisala ressursse ei kasutata enam efektiivselt. Loput6o llesandeks oli leida
ressursse raiskavad tootmisala tegurid ning neid optimeerida voi elimineerida. Lopus koostas autor

potentsiaalselt uue IM3 tootmisliini koos optimeeritud komponentidega.

T66 esimeses pooles tutvustati toodet ning koosteliini korraldust. Liini véimekuse maara
arvutamisel leiti suur erinevus maksimaalse ning reaalse tootmismahu vahel. Seejarel alustati
tootajate arvu analliisimisega. Leiti, et liin on vGimeline td6tama palju vdahema to6tajate arvuga.
Koosteliinist loodi virtuaalne simulatsioon, kus vastavate parameetrite abil leiti, et kaks t66list on
vOimelised stabiilselt ning digeaegselt rahuldama hetkelist ning prognoositud néudlust. To6tajate

arv vahendati 13-st kahele. Uhele tootele kuluv t6tajate tédtunnid vahendati 25 % vérra.

Teiseks suureks optimeerimise véimaluseks oli tootmispind. Alustati tookohtade analliiisimisega
ning leiti sarnaste funktsioonidega to66kohti. Enamus tookohti integreeriti, kriitilise funktsiooniga
tookohad jaeti eraldiseisvaks. 13-st tookohast jai alles neli, mis on vGimelised kompaktselt taitma
koiki vajalikke iilesandeid. Peale tookohtade hdivas suure osa tootmisalast ka materjalide
hoiustamiseks mdéeldud riiulid. Vordluste ning katsetuste jarel leiti, et kaks kdru on véimelised
hoiustama noutud arv moodulite materjale mugavalt. Tootmisala optimeerimise tulemusel

kahanes tootmispind vastavalt uuele loodud asendiplaanile 81,30 %.

Reaalses projektis on liini optimeerimisel kaasatud palju rohkem erinevaid tegureid kui I6putdd6s
naidatud. Seevastu voib optimeerimise tulemustega rahul olla. T66 algul pustitatud lilesanded
lahendati Oigeaegselt ning edukalt. IM3 tootmisala optimeerimise projektiga jatkatakse

ettevottesiseselt.

Peale optimeerimise projekti realiseerimist tuleb kindlasti mingi perioodini aktiivselt jalgida
tootmisliini nditajaid ning tootmisala komponentide paigutust. Tihtipeale ei ole uue tootmisliini
asendiplaan kohe kdige optimaalsemal tasemel, vaid vajab jark-jargulist vdiksemate muutuste

sisseviimist.
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