Uha tihenev konkureerimine metallitdstustes ning seet&ttu on vaja leida vdimalusi kulude
kokkuhoiuks. Uks raiskamise vihendamise on muuta tootmine efektiivsemaks, keskendudes
inimressursside ning té6protsesside optimeerimisele. Kulude kokkuhoiuks on véimalik rakendada
erinevaid tootmisjuhtimise teooriaid, mis hoiavad fookust protsessidel ning nende kulusaastliku
motteviisi ohjel.

Kadesolev magistritoo anallilisib kahte juhtimise teooriat, milleks on Toyota tootmissiisteemist valja
arenenud timmitud tootmine (Lean Production) ning piirangute teooria (Theory of Constraints), millele
pani aluse Eliyahu M. Goldratt. Samas on mdlemaid teooriaid véimalik edukalt ka eraldi rakendada ning
neile omaseid tooriistu rakendades saab kaardistada tootmisesprotsessides esinevaid puudujaike ning
kitsaskohti.

Uuritud teooriate printsiipe rakendades on vdimalik parendada protsessivoogu ning mittekasuliku t66
hulka vdhendada. Eelnimetatud teooriaid on véimalik rakendada lisaks tootmisele ka teeninduses,
ehituses, haridusmaastikul ja mujal. Kdesolevas magistritdos on analiitsitud timmitud tootmise ja
piirangute teooria koosrakendamise voimalusi tootmisprotsessi arenduseks.

Magistritoo teoreetilises osas on antud ilevaade timmitud tootmise pShimaotetest ning seejarel on
analidsitud enimkasutatavaid tooriistu. Uuritud timmitud tootmise tehnikaid on 12, milles on hinnatud
iga tooriista rakendamisest saadavat kasu. Piirangute teooria alapeatiikis on analiitsitud piirangute
olemust tootmises ning nende avastamisvdimalusi. Piirangute teooria ja timmitud tootmise
koosrakendamise alapeatikis on vérredud mdlemale teooriale omaseid tehnikaid ning nende sarnasusi
ja erinevusi. Autor on valja valinud t66riistad, mida on véimalik rakendada komplektalajaamade
tehases. Teoreetilises osas on valja valitud tehnikad, mis sobivad komplektalajaamade tehases
rakendamiseks, et tdsta tootmise efektiivsust ning labiminekuaegu. Nendeks tddriistadeks on
voogtootmine ning pudelikaeladele fokusseerimine.

Magistritoos on kirjeldatud komplektalajaamde tehase pdhilisi majanduslikke naitajaid ning kirjeldatud
ettevotte pohiprotsesse. Eraldi on kirjeldatud tootmise planeerimise ja juhtimise protsesse ning
tellimuse kasitlemist. Seejarel on otsitud piirangute teooria abil tootmise pudelikaelad ning neid
anallitisitud. Hinnatud on raiskamise osakaalu ning selle jatkuvat mdju tootmises. Tootmises tuvastatud
kolm pudelikaela protsessid on kirjeldatud ning tookohtadele omased t66votted vialja toodud. Anallilisi
tulemusena on autor tootmisprotsessi kitsaskohad esitanud, mis on saanud sisendiks
parendustegevuste juurutamisel.



Magistritoo viimane osa ehk anallilisiosa on kdesoleva t66 mahukaim osa, milles on vilja toodud autori
poolsed parendustegevused. Tegemist on 2018. aasta projektiga, mis on osa tootmiskulude
kokkuhoiuprogrammist. Tegevused on tdnaseks osaliselt rakendatud ning mdned tegevused jadvad veel
2018. aasta lll kvartalisse. Autor on veel tegemata muudatuse mdju hinnanud kasutades Enterprise
Dynamics programmi simuleerides alajaamade tootmist. Kdaesolev t66 kirjeldab ABB
komplektalajaamade tehase pudelikaelade tuvastamist ning nende arenduse véimalusi. Autor on labi
viinud kulude kokkuhoiuks kolm erineva sisuga muudatust.

Esimene muudatus kasitleb tootmise planeerimist. Tootmise planeerimise aluseks on miiligiennustus
ning sellest [ahtuvalt toimub kapasiteedi ja koormuse planeerimine aasta |6ikes. Tehases on 16put66
raames implementeeritud 3-osaline planeerimine — pikaajaline, keskmine ning liihiajaline. Iga plaani
eelduseks on andmete Gigsus ja realistlikkus — selleks on arvestatud sisse ajaline puhver, et plaan oleks
ka torgete korral realiseeritav. Kdesolevas 16putd6s on viidud tootmise plaan SAPi. SAP on ABBs
kasutatav ERP-slisteem, kuhu on lisaks integreeritud inseneride ning ostuosakonna t66d. Tootmisplaani
taielikul kujul SAPi viimine vdhendab infovahetuse aeglust ning annab llevaate tootmisest toimuvast.
Info on kogu aeg reaalajas kdttesaadav. Tootmise planeerimise SAPi viimine on aidanud parandada
tarnekindlust.

Jargmine muudatus, mis autor on t66s anallilsinud ning ellu viinud kasitleb logistilisi lahendusi, mille
muudatuste aluseks on timmitud tootmisele omased 8 raiskamist. Suurimad raiskamised on seotud
transpordi ning inimressursi raiskamisega, mille juures on tehtud mittevaartuslikku t66d. Autor on
andnud llevaate logistilistest lahendustest iga pudelikaela juures, mis vahendavad raiskamisi ning
kiirendavad labiminekuaega. Pudelikaelteni on joutud piirangute teooria rakendamisel ning logistiliste
lahenduste parandamiseks on rakendatud voogtootmisele omaseid tehnikaid.

Kolmas muudatus on seotud tootmisprotsessi arendusega. Tootmisprotsessi arenduse eelduseks on
tootmise planeerimise tapsus ning toetavad logistilised lahendused. Protsesside arenduseks on
kasutatud timmitud tootmise (ihte to6riista — voogtootmist. ToOriist sai valja valitud pdhjusel, et
[6ppkokkupanekuliin juba toimib samal pohimottel ning eelteadmised on tootmistiksusel juba olemas.
Samuti sobib voogtootmine meie tehasesse rakendamiseks, et lihtsustada tootmisprotsesse nn neid
hakkides. See teeb uute tootajate valjakoolitamise kiiremaks ning sujuvamaks. Lisaks on voogtootmine
sobiv kontseptsioon, sest komplektalajaamde tooted saab kategoriseerida keerukuse ja tootmisaja
jargi. Seega arendades valja igas t66alas erinevad liinid erineva keerukusega toodete tootmiseks,
sannab see margatavaid tulemusi kogu labiminekuajas.



Tootmisprotsessi arendus eeldab todalades uute rakiste ja seadmete seotamist ning lihianallisist on
tasuvuaeg 1 aasta ja 4 kuud. Samuti on vGit toote ldbiminekuaja, td6jou ressursi ning vaiksemate
trahvisummade pealt.

ABB AS komplektalajaamde tehase tootmisprotsesside arenduse empiirilise osa kokkuvotteks saab valja
tuua jargmised punktid:

Timmitud tootmine ja piirangute teooria koosrakendamisega on vdimalik tootmisprotsesside
piiranguid vahendada;

Piirangute teooria on tooriist, mis aitab fookust hoida kitsaskohtadel, timmitud tootmise
tooriistadega on véimalik piirangute likvideerimisega tegeleda;

Timmitud tootmise ja piirangute teooriad tdiustavad teineteist ning sobivad koosrakendamiseks
komplektalajaamade tehasesse;

Rakendades kahe teooria tooriistu, on vdimalik tootmisprotsesse parendada ning raiskamist
vahendada.



