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SISSEJUHATUS 

Pidevate tehnoloogiliste muutuste ajastul on risk sattuda olukorda, kus puudulikud 

teadmised ja vähene asjatundlikkus toovad kaasa keerulise olukorra, milles tuleb leida 

õigustusi tehnoloogiale, mida ei pruugi veel täielikult mõista, kuid mis ehk tagaks ettevõttele 

parema konkurentsieelise tulevikus. Kui minevikus oli tehnoloogiline areng aeglane, siis 

tänaseks on olukord selline, et otsused tuleb teha olukorras, kus suur osa teabest on ebaküps 

ja tehnoloogiad valitakse, väga tõenoliselt, loodetavate tulemusnäitajate, mitte tõestatud 

tulemuste põhjal. Alati ei pruugi alguses olla selgegi, et miks mingi tehnoloogia on või peaks 

saama tulevikus edukas, otsuste tegemine käib muutuste kiirteel ja alles pärast seda, kui see 

on kasutuses selgub, kas sellest saab otsustajate jaoks positiivne kogemus või mitte.  

Tootmistehnoloogia valik on keeruliste valikute ja otsustega protsess, mis valesti hallatuna 

võib viia ettevõtte heaolu kiire languseni (Garcia, Alvarado 2012: 2). Tehnoloogia valik on 

mitmekülgne ülesanne, mis seisneb alternatiivsete võimaluste laiaulatuslikus hindamises ja 

seda vastuoluliste kriteeriumide ning protsessinõuete suhtes. 

Käesolev magistritöö keskendub ettevõtte konkurentsivõime säiltamiseks vajaliku 

tehnoloogia valiku protsessile, analüüsides Konesko AS tegevuspraktikat tehnoloogia valiku 

juhtimise kontekstis. Konesko AS on 2017. aastast käesoleva ajani jõudsalt laienenud. 

Laienemine on väga tihedalt seotud tehnoloogia uuendamise keerulise protsessiga. Autori 

arvates on parima tulemuse saavutamiseks oluline jälgida, et ettevõtte üldise kasvamisega 

ehk tootmispinna kasvamisega paralleelselt peavad parenema ka tootlikus ja efektiivsus ning 

selle tagab hästi juhitud tehnoloogia valik. Seega on antud teema aktuaalne eelkõige ettevõtte 

eesmärkide täitumise kontekstis. Konesko AS on Kesk-Eesti piirkonnale oluline tööandja, 

seega on teema ka laiemalt oluline Kesk-Eesti majanduse kontekstis.  

Käesoleva magistritöö uurimisprobleem on, millele toetuvad Konesko AS mootoritehase 

tänased tehnoloogia valikurte otsused. Autor on magistritöös seadnud eesmärgiks teha 
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parendusettepanekuid tootmisettevõtte Konesko AS-i  mootoritehasele tehnoloogia valikute 

protsessis otsuste tegemiseks. 

Magistritöö ülesanded on järgmised: 

1. uurida tehnoloogia arengute ajalugu puudutavat erialakirjandust; 

2. leida ja tuua välja tehnoloogia valikute juhtimise teoreetilised võimalused 

(meetodid, mudelid); 

3. välja selgitada olulisemad tegurid, mis mõjutavad tehnoloogia valikute juhtimist; 

4. viia läbi uuring ettevõttes Konesko AS, et välja selgitada tehnoloogia vajaduste 

identifitseerimise ja otsuste tegemise alused antud ettevõtte näitel; 

5. analüüsida uuringu tulemusi ning analüüsi tulemusena välja pakkuda soovitusi ja 

teha ettepanekuid tehnoloogia valikuprotsessi parimaks kujundamiseks 

tootmisettevõtte Konesko AS mootoritehases 

Töö on ülesehituselt jagatud kaheks peatükiks, mis jagunevad omakorda kolmeks 

alapeatükiks. Esimeses peatükis antakse ülevaade tehnoloogia arengust läbi aegade ja 

selgitatakse, mis on neid arenguid enim mõjutanud. Antakse ülevaade, millised on 

olulisemad pidepunktid tehnoloogia arengus.  

Teooria osa teises alapeatükis tuuakse välja tegurid, mis mõjutavad tehnoloogia vajaduste 

identifitseerimist ja otsuste juhtimist tootmisettevõtetes. 

Esimese peatüki kolmandas alapeatükis antakse ülevaade levinumatest tehnoloogia valiku 

mudelitest. Autori poolt analüüsitakse erinevate mudelite tugevusi ja puudusi. Tehnoloogia 

valiku mudelite uurimise ja analüüsi tulemusena leitakse antud töös uuritavale ettevõttele 

tehnoloogia valikute tegemiseks sobivaim tööriist.  

Magistritöö teoreetilise osa kirjutamisel tuginetakse autori poolt põhiliselt ingliskeelsetele 

tehnoloogia valiku tegemisega seotud teadusartiklitele, raamatutele ja varasematele 

uuringutele. Magistritöö autor lähtub oma töös erinevatest kirjandusallikatest kogutud infost  

ning võrdleb saadud materjali teoreetilises osas, lisades ka omapoolseid hinnanguid ja 

kokkuvõtlikke tabeleid.  

Ka magistritöö empiiriline osa koosneb kolmest alapeatükist. Esimeses alapeatükis antakse 

lühiülevaade empiirilise osa struktuurilisest ülesehituses ning tutvustatakse lähemalt 
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uuritavat ettevõtet. Muuhulgas antakse ülevaade ettevõtte senisest tegevusest ja 

põhjendatakse uuringu läbiviimiseks kasutatud metoodikat.  

Teises alapeatükis antakse ülevaade uuringu tulemustest. Autor analüüsib uuritava ettevõtte 

hetkeseisu tehnoloogia valikute juhtimises, toetudes teoreetilistele alustele. Kolmandas 

alapeatükis tuuakse välja autori järeldused tehnoloogia valikute ja otsuste parema juhtimise 

võimalikkusest ettevõttes ja antakse autori soovitused parendatud tehnoloogia valiku 

juurutamiseks.  

Töö autor tänab kõiki Konesko AS töötajaid, juhendajat, retsensenti ja pereliikmeid toetuse, 

nõuannete ja märkuste eest, mis antud töö valmimisele märkimisväärselt kaasa aitasid. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



9 

 

 

 

 

1 TEHNOLOOGIA VALIKUTE TEOREETILISED ALUSED 

1.1 Tehnoloogia mõiste ja areng 

Ühtset määratlust tehnoloogia mõistele käesolevat tööd koostades on leitud, et tehnoloogia 

all käsitletakse kirjanduses väga mitmeid erinevaid teemasid ja järgnevalt püütakse anda 

ülevaade mõnedest leitud määratlustest tehnoloogia kohta. 

W. Brian Arthur on oma raamatus välja toonud, et tema õpingute ajal, tema professorite 

sõnul tehnoloogia: „… oli teaduse rakendamine; see oli teadus, mis uurib majanduses 

kasutatavaid masinaid ja meetodeid; see oli ühiskonna teadmised tööstusprotsessidest; see 

oli inseneriteaduse praktika“ (Arthur 2009: 1). Hughes toob välja, et tema arvetes tuleb 

eristada mõisteid „tehnoloogia“ ja „tehniline“ ning mõtestab neid lahti erinevalt 

tehnoloogilise determinismi ja sotsiaalse konstruktivismi traditsioonist, kus tehnoloogia 

mõistet kasutatakse tema väitel eelkõige füüsilistele artefaktidele viidates (ehk „tehnika“ 

tähenduses) (Hughes 1994: 102).  

Tehnoloogia on inimese loovuse väljendus ja majanduskasvu, heaolu ja parema 

elukvaliteedi tagamise vahend. Tehnoloogia annab omanikule võimu ja lisab võimekust, 

aitab kaasa majanduskasvu loomisele ja  säilitamisele, vähendades seejuures kulusid, 

suurendades tootlikkust. On oluliseks vahendiks loomaks uusi tooteid ja avamaks uusi turge. 

See annab, juurdepääsu omavatele isikutele, ainulaadse konkurentsieelise (Kumar et al. 

1999: 81). Tehnoloogia hõlmab laialdast hulka teaduslikke ja tehnilisi tegevusi, mis on 

suunatud seadmete tootmisele, protsesside või süsteemi loomisel soovitud väljundi 

saavutamiseks (Nelson 1981: 1029).  

Kuigi mõiste tehnoloogia tähendab, et suur osa  teadmistest on seotud masinate ja 

tööriistadega, siis tuleb siiski ka nende masinate ehitamiseks ja käitamiseks vajalikke 

teadmisi pidada tehnoloogia osaks (Phillips 2002: 301). Tehnoloogia tähendab praktilisi 

oskusi ja teadmisi ning nende kasutamist kasulikke asjade tegemiseks (Merrill 1968: 246). 

Sisendite muutmist konventeeritavateks kaupadeks (Jones 1970). Teaduse rakendamist 
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probleemide lahendamiseks (Hawthorne 1971). Spetsiaalsed teadmised, mis on seotud 

kaupade ja teenuste tootmise korraldamisega organiseeritud majandustegevuses, sealhulgas 

teadmised ja oskused, mis on vajalikud omavahel seotud tehniliste protsesside haldamiseks 

(Hawkins, Galdwin 1981). Tehnoloogia ei ole tegelikult „asi”; see on pigem lähenemine. 

Teaduslike põhimõtete rakendamine praktiliste probleemide lahendamiseks. Tehnoloogiat 

on kirjeldatud kui kolme tahku: materiaalsed esemed (asjad), esemete kasutamine eesmärgi 

saavutamiseks ja teadmised nende esemete kasutamiseks. (Levin 1996: 297). Inimeste 

probleemide lahendamisele kaasa aitavate vahendite, masinate, materjalide ja protsesside 

arendamine ja rakendamine (Reismann 2006: 189).  

Üldiselt öelduna on tehnoloogia areng osaks mehhaniseeritud ja automatiseeritud tööstuse 

arengust ning seega ka oluliseks osaks majanduse arengust ja alates industrialiseerimise 

algusest on tehnoloogilised hüpped viinud paradigma vahetusteni (Lieshout 2016: 1). Mis 

tähendab, et kui sajandeid toodeti selliseid kaupu nagu: toit, rõivad ja relvad, vaid käsitööna, 

siis 18. sajandi lõpust algas täiesti uutmoodi tootmine, mille nimeks oli automatiseeritud ehk 

tööstuslik tootmine ning mille tulemusena tehnoloogiline olukord hakkas kiiresti ja 

dramaatiliselt muutuma. Tänapäeval kutsutakse seda 18. sajandist alguse saanud fenomeni 

üldise nimetustega „tööstusrevolutsioon“ ja mis omakorda on tuntud kui - mehhaniseerimine 

(nn 1. tööstusrevolutsioon). Lihtsamalt öeldes tähendas see vabrikutöö tekkimist ja käsitöö 

taandumist. (Drath, Horch 2014: 56)  

Järgnes elektrienergia kasutamisele üleminek ehk (nn 2. tööstusrevolutsioon) (Drath, Horch 

2014: 57), mis kätkes endas konveierliinide kasutuselevõtu.  20. sajandi lõpp, tõi tööstusesse 

aga täiesti uutmoodi tehnoloogia ja selleks olid arvutid ja infotöötlus ning alguse sai tänaseks 

laialt levinud digitaliseerimine ehk (nn 3. tööstusrevolutsioon) (Drath, Horch 2014: 58). 

Praegust viimast tööstusrevolutsiooni kutsutakse asjade internetiks ja küber-füüsiliste 

süsteemide ajastuks (inglise k Internet of Things and Cyber Physicals Systems). Neljanda 

tööstusrevolutsiooni keskmesse tõusevad targad automatiseeritud töökohad, mis on 

võimelised suhtlema üle interneti ja lokaalvõrgustike ning iseseisvalt vastu võtma asjalikke 

otsuseid. (Riives 2015: 44) 

Tööstus 1.0 – sai alguse aurumasina leiutamisega James Watti poolt 18. sajandi keskpaigas 

(Riives 2015: 43). Peamiselt mõeldakse selle all siiski 18. sajandi lõpu ja 19. sajandi alguse 

perioodi, mil said alguse suured tööstuse arenguga seotud muutused põllumajanduses, 

tootmises, kaevandamises ja transpordis. Nendel muutustel oli väga suur mõju ühiskonna 
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sotsiaalmajanduslikkule ja kultuurilisele olukorrale. Alguse sai nn tööstusrevolutsioon 

valgustusajastu1 järgsest imperiaalsest Suurbritanniast, kust see levis ka kiiresti mujale 

Euroopasse ning muutus lõpuks globaalseks. (Hopkins 2000: 84-127) 

Ajalooallikate andmetel, hakkas 18. sajandil seni valitsenud manufaktuurne tootmine 

asenduma vabrikutootmisega, mida võib nimetada ka, teise töösturevolutsiooniaegse 

masstootmise, eelkäijaks. Sisuliselt tähendas see seda, et järjest rohkem kasutati inimtööjõu 

asemel masinaid. Masinatena tulid, tööliste abistamiseks, kasutusele auruga töötavad 

masinad ehk aurumasinaid.  

Kuigi esimesed vabrikud rajati juba 18. sajandi alguspoolel, siis nende edasisele arengule 

andis hoo sisse 1850-ndatel alanud uute tarastamisaktide vastuvõtmine ja 1855. aasta 

seaduse alusel 1861. aastal alanud kanalite ehitamise buum. (Danhof 1944: 168-186)  

Esimene tööstusrevolutsioon sai alguse Suurbritanniast ja täpsemalt sealsest 

tekstiilitööstusest, kus mehaanilised aurumootori jõul töötavad kangasteljed tõid suure 

muutuse kanga kudumisse. Kui seni oli toimunud kanga tootmine peamiselt  kodudes või 

väikestes töökodades, siis nüüd liikus see suuremas osas ära tehastesse, kus oli varasemaga 

võrreldes palju suurem tootlikkus. (Rafferty 2006) 

Üldine tootmisvõimekus kasvas ja kasvas ka nende talupidajate hulk, kes seni olid enamasti 

omatarbeks vajaliku tootnud. Nüüd suurendasid nad oma koduse põllumajanduse põlluma-

janduslikuks tootmiseks, sest nüüd oli neil võimalus ka põllumajanduses kasutada auru-

masinaid ja sellega tõsta oma talu tootlikkust ning saadavat tulu. Masinate kasutusele 

võtmine, ka põllumajanduses, vabastas aga ka hulgaliselt inimesi, kes leidsid rakendust uutes 

vabrikutes. (Spear 2016: 53-56) 

Tööstus 1.0 mõju oli väga laialdane ja see hõlmas kõikvõimalikke tootmisharusid, 

kaasaarvatud lihtsat põllumajandust, kuid tegemist oli ka enneolematult kuluka 

ettevõtmisega, mis nõudis ennenägematult palju investeeringuid ja mida nt Suurbritannias 

rahastati orjanduse kaudu (Williams 1994: 168). Sellest tulenevalt kestis esimese tööstus-

                                                 

1 Valgustusajastu oli teadlikkusele keskendunud ajajärk 18. sajandi Euroopas, mil vähenes usk 

traditsioonilistesse religioossetesse printsiipidesse, kirikusse ja seisuslikesse autoriteetidesse ning hakati 

rohkem väärtustama ratsionaalset mõtlemist, demokraatiat, inimõigusi ja teadust (https://et.wikipedia.org/wiki) 

. 

https://et.wikipedia.org/wiki/T%C3%B6%C3%B6stuslik_p%C3%B6%C3%B6re
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revolutsiooni ajastu ligikaudu 100 aastat (Jusko 2013) ja autori poolt kokkuvõetuna tähendas 

see järgmist: 

1. käsitöölt üleminekut masinate abil tootmisele, 

2. tehaste tekkimist, 

3. suuremat tootlikkust,  

4. paremat elu suuremale osale elanikkonnast. 

Tööstus 2.0 - teine tööstusrevolutsioon sai alguse USA-s Cincinnatis, mis asub Ohio 

osariigis (Mokyr 1998: 9). Kui esimene tööstusrevolutsioon sai alguse Suurbritannia tektiili-

tööstusest, siis teine algas USA tapamajadest ja sai oma kulminatsiooni Fordi Model T 

tootmisega. Tööstus 2.0 sisuks oli liin- või konveiertootmine. (Giedion 1984: viidatud Mokyr 

1998: 10 vahendusel)  

Teine tööstusrevolutsioon tõi endaga kaasa hüppelise tootlikkuse kasvu ja nimetatakse ka 

kui masstootmise2 ajastu algus. Kuigi osalt põhines uus tootmiskorraldus töötajate 

tööjaotuse muutmisel, siis peamiselt saavutati masstootmine siiski konveierliinide 

juurutamisega, mis tõi endaga kaasa senisest veelgi suurema tootlikkuse kasvu. (Hounshell 

1984: 287) 

Võrreldes varasemaga ehk tööstus 1.0 ajastuga, kus tööülesanded olid vähe jaotatud ja neid 

täitsid kvalifitseeritud töötajad, muutis masstootmine töökorraldust nii, et nüüd suurema osa 

tööst tegid ära masinad ja võrreldes varasemaga said endale tööd ning sellega ka paremat 

elatist teenida, madalama kvalifikatsiooniga töölised, kes omakorda moodustasid suurema 

osa elanikonnast. (Rafferty 2006)  

Esialgu tähendas eeltoodu olulist elukvaliteedi paranemist pigem vaesemale osale 

elanikonnast, kuid kuna tootmisettevõtted kasvasid väga kiiresti nii suureks, et toimimiseks 

oli lühikese ajaga vaja palju juhatajaid ja järelevaatajaid, siis võimaldas see ka natuke 

                                                 

2 Masstootmine ehk hulgitootmine on samalaadse toodangu pidev valmistamine suures koguses. Masstootmise 

peamine tunnus ja ka eelis on võimaluse toota kaupa madala tükihinnaga (https://et.wikipedia.org/wiki). 

 

https://et.wikipedia.org/wiki/Masstootmine
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haritumatel, kuid ka taibukamal lihtrahval, varasemast lihtsamalt karjääri teha. (Rafferty 

2006)  

Masstootmisele ülemineku eelduseks oli palju sarnaseid tooteid, mis tähendas omakorda 

komponentide lihtsustamist ja standardimist, mis võimaldaks samaaegselt toota suuri pool-

toodete koguseid, mida on kerge kasutada laia hulga erinevate valmistoodete valmista-

miseks, ilma suurte ümberkohandamisteta. Üleminek suurtele kogustele tähendas ka suurt 

hulka samalaadseid tugitegevusi, mistõttu töötati välja tootestandardid (nt mõõdu 

tolerantsid, materjalitüübid, ühtsed kinnitusdetailid, pakkematerjal jne), mis suurendaks 

veelgi saavutatavat majanduslikku kasu. (Lohmann et al. 2019: 542-551) 

Masstootmine tõi endaga kaasa ka rahvusvahelise tööjaotuse trendi, mis tähendas seda, et 

uued suured tehased vajasid toormaterjali välismaalt, seega kujunes välja rahvusvaheline 

kaubandusvõrgustik, milles mõned riigid olid toormaterjali eksportijad ja valmistoote 

importijad ning vastupidi. Lisandus ka täiesti uus ettevõtlus- ja tootmisliik, milleks oli 

allhange3. Nimelt mitmed tootjad Ameerikas ja Aasias hakkasid kasutama süsteemi, milles  

tooted pandi, kas osaliselt või tervikuna, kokku teistes ettevõtetes või isegi teistes riikides. 

(Scholz et al. 2018: 679-685)  

Lisaks ettevõtete tasandil tootmisprotsesside ümberjaotusele, hakkasid 1970. Aasias (Hughes 

1970: 2) ja 1980. aastatel Lõuna-Ameerikas (Plunkert 1990: 3) ettevõtted, kes seni olid 

peamiselt põllumajandusega tegelenud ning muid valmistooteid peamiselt importinud, 

muutma oma suunitlust nii, et sellega kaasnes riigiülene muutus ja Lõuna-Ameerika ja Aasia 

muutusid põllumajanduslikest riikidest tööstusriikideks (Sadorsky 2013: 52).  

Masstootmine tõi endaga kaasa suurenenud energia vajaduse, mistõttu 20. sajandi alguseks 

sai peamiseks energiaallikaks elekter. Seda oli lihtsam kasutada kui vett ja auru ning 

võimaldas ettevõtetel koondada energiaallikad samaaegselt erinevatesse masinatesse. 

(Howard 2018) 

                                                 

3 Allhange on detailide või valmistoodangu valmistamine ning ka teenuse osutamine teisele ettevõttele. 

Allhange on ettevõtte valitud funktsioonide osaline või täieliksiirdamine firmast väljapoole, mille käigus teatud 

osa kohustusi ja ülesandeid täidab allhanke teostaja (https://et.wikipedia.org/wiki)  

https://et.wikipedia.org/wiki
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Elektrienergia kasutuselevõtuga koos tulid ka spetsiaalselt masstootmiseks arendatud 

masinad, materjalid ja protsessid. Materjalide valik, tööriistade ning masinate arendamine, 

spetsiaalselt igale operatsioonile, minimeeris vajaliku inimressurssi hulka ning samas 

maksimeeris väljundi hulka. Lõpuks arendati masinaid juba ka oma energiaallikatega, 

muutes need seeläbi kaasaskantavaks. (Howard 2018) 

Tööstus 2.0 kokkuvõtteks toob autor välja, et eeltoodule viidates oli  masstootmine teise 

tööstusrevolutsiooni peamiseks tunnuseks ja tähendas autori seisukohast järgmist: 

1. aurumasinad asendusid spetsiaalsete masstootmiseks sobilike masinatega, 

2. tulid konveierliinid,  

3. tekkis elektrienergia, 

4. tööd sai suur hulk madalama kvalifikatsiooniga töölisi, 

5. töökorralduses tulid kasutusele erinevad osakonnad,   

6. tekkis allhange. 

Tööstus 3.0 ehk kolmas tööstusrevolutsioon sai oma varajase alguse juba 1969.a, kui 

Modicon esitles esimest programmeritavat kontrollerit, mis võimaldas automatiseeritud 

süsteemide digitaliseerimist. Kõigist neljast nn töösturevolutsioonist, kulus kolmanda 

tööstusrevolutsioonini jõudmiseks kõige vähem aega. (Howard 2018:) 

Tööstus 3.0 sai oma hoo sisse 1980. aastate algul  ja seda ajastut võib nimetada mitte lihtsalt 

automatiseeritud vaid arvutipõhise automatiseeritud tootmise ajastu alguseks, sest tootmises 

tulid kasutusele arvutite abil juhitavad tööpingid ehk CNC-töökeskused. Igapäevast tööd 

hakkasid toetama sellised uued vahendid nagu programmeeritavad kontrollerid ja 

mikroprotsessorid ning täiesti uusi oskusi vajavad tegevused nagu raalprogrammeerimine 

või automatiseeritud projekteerimine. (Newmann et al. 2012: 127) 

20. sajandi viimastel aastakümnetel võimaldas elektrooniliste seadmete, näiteks transistori 

ja hiljem integraallülituste leiutamine ja valmistamine, üksikute masinate täielikumat auto-

matiseerimist operaatorite toetamiseks või isegi asendamiseks. Sellel perioodil tekkis ka 

tarkvara süsteemide arendamine, et kasutada ära elektroonilist riistvara. Integreeritud 

süsteemid, nagu seda oli nt materjali vajaduste planeerimine, asendati ettevõtte ressursside 

planeerimise vahenditega, mis võimaldasid inimestel kavandada, ajastada ja jälgida toote-

vooge üle kogu tehase. (Dorn 2015: 5-23)  
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Internet ja miljardid mobiilsed ja ühendatud seadmed, määratlevad järjest enam, mitte ainult 

kommunikatsiooni võimalusi, vaid ka kommunikatsiooni kiirust (Loughlin 2018: 8).  

Taastuvad energiaallikad kasvavad ja sunnivad taanduma fossiilsed kütused (Caineng et al. 

2016: 1). Järjest enam tekib juurde tuule- ja päikeseenergial töötavaid seadmeid ja sellega 

koos terveid protsesse (Caineng et al. 2016: 2).  

Sotsiaalsed ja paindlikud robotid, 3D-printerid ja nanotehnoloogia, muudavad seda, kuidas 

me asju teeme, muutes keerukuse vabaks ja tööjõukulud on vähem olulised. Kunstintellekt 

asendab inimesi üha enamates tegevustes. (Martin et al. 2017: 6) 

Surve kulude vähendamiseks, sundis paljusid lõpptoote tootjaid, viima komponendi- ja 

montaažitegevust madalate kuludega riikidesse. Mis omakorda, tingituna geograafiliselt 

hajutatud tootmisest, viis tarneahela juhtimise kontseptsiooni tekkeni. Tarneahel on organi-

satsioonide võrgustik, mis on seotud materjalide, dokumentide ja teabe liikumisega oma 

alguses esialgsest tarnijatest lõpptarbijani, hõlmab mitmeid põhivooge: materjalide füüsiline 

voog, teabevood ja materiaalne ja immateriaalne ressurss mis võimaldavad tarneahela 

liikmetel tõhusalt tegutseda (Renko 2011: 7). 

Autor võtab eeltoodud kolmanda tööstusrevolutsiooni kokku selliselt, et tekkinud arvuti-

põhine tootmine oli selle ajastu peamiseks tunnuseks ning tähendas see järgmiste tootmise 

aluspõhimõtete ja tehnoloogiate tekkimist: 

1. programmeritavad kontrollerid, 

2. arvutite abil juhitavad tööpingid ehk CNC-töökeskused, 

3. mikroprotsessorid, 

4. internet ja mobiilsed ühendatud seadmed, 

5. taastuvad energiaallikad, 

6. sotsiaalsed ja paindlikud robotid,  

7. 3D-printerid,  

8. nanotehnoloogia, 

9. raalprogrammeerimine, 

10.  automatiseeritud projekteerimine, 

11. tarneahela juhtimise kontseptsiooni. 
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Tööstus 4.0 tähendab tööstuse robotite kätte andmist. Tööstus 4.0 peamisteks märksõnadeks 

on küber-füüsikalised süsteemid (CPS), uudsed ärimudelid, tööstusrobotid, pilvelahendused 

(cloud computing), asjade internet (IoT), suurandmed (Big Data), targad otsustussüsteemid 

ja küberturvalisus. (Vaidya et al. 2018: 233) 

Jüri Riives on tööstus 4.0 rääkides öelnud järgmist: „Rahvapäraselt asjade internetiks 

nimetatud neljanda tööstusrevolutsiooni keskmesse tõusevad targad automatiseeritud 

töökohad ja mehhatroonika.“ (Riives 2015: 42). 

Tööstus 4.0 eesmärk on nn „Intelligentne tehas”, mida iseloomustavad: kohanemisvõime, 

ressursitõhusus ja ergonoomika ning klientide ja äripartnerite integreerimine äri- ja väärtus-

protsessidesse. See nn „Tuleviku tehas” näeb kõiges teenust (sh tööriistades ja oskustes), see 

nõuab tarneahela integreerimist ja andmete kättesaadavust. Need elemendid võimaldavad 

edaspidi integreerida kogu tootmisprotsessi ja tarneahela ning peaks aja jooksul võimaldama 

küberpõhiste füüsiliste süsteemide ise optimeerimist (Loughlin 2018: 2). 

Vajaduse neljanda tööstusrevolutsiooni järele põhjustasid ühelt poolt tööstusstrateegiaga 

seotud muudatused ja teiselt poolt ühiskonna uued vajadused. Ka raalintegreeritud tootmise 

(CIM) praktiline realisatsioon põhjustas teatavaid komplikatsioone. (Riives 2015: 44)  

21. sajandil ühendab tööstus 4.0 asjade interneti (IOT) tootmismeetoditega, et võimaldada 

süsteemidel teavet jagada, analüüsida ja kasutada seda intelligentsete tegevuste juhtimiseks. 

See sisaldab ka tipptasemel tehnoloogiat, kaasates endasse tootmise, robootika, vastavalt 

täiustatud materjalid, laiendatud reaalsuse, tehisintellekti ja muud kognitiivsed tehno-

loogiad. (Sniderman et al. 2016: 11)  

Tööstus 4.0 ajastuga on jõutud sinnani, et seadmed on võimelised iseseisvalt end ümber 

seadistama, et minna üle ühelt toote variatsioonilt teisele. Robotseadmed oskavad ise hinnata 

oma tehnilist seisukorda ning seda vajadusel parandada, seega on nende hooldus üsnagi kiire 

ja säästlik. (Thoben et al. 2017: 7)  

Mõned 20. sajandi hilisemates etappides esmakord-selt välja töötatud programmid, nagu 

tootmiskäitlussüsteemid, põrandakontroll ja toote elutsükli juhtimine, olid 

kaugelenägematud kontseptsioonid, millel puudus vajalik tehnoloogia nende täieliku 

rakendamise tagamiseks. Nüüd võib tööstus 4.0 aidata neil programmidel oma potentsiaali 

täielikult ära kasutada. (Sniderman et al. 2016: 18) 
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Käesoleva uurimustöö raames kirjandusallikaid uurides leiti ka üksikuid artikleid teemal, 

mis räägivad tööstus 5.0 sünnist, ning kus toodi esile, et tööstus 5.0 on valmis kasutama 

äärmuslikku automatiseerimist ja suurandmete kasutust ning kaasama selleks rakendus-

teadusi ja looma uuenduslikku tehnoloogia alast poliitikat (Özdemir, Hekim  2018). 

Autor võtab eeltoodud neljanda tööstusrevolutsiooni kokku selliselt, et robotiseerimine oli 

selle ajastu peamiseks tunnuseks ning tähendas see järgmiste tootmise aluspõhimõtete ja 

tehnoloogiate tekkimist: 

1.  tööstusrobotid, 

2. küber-füüsikalised süsteemid (CPS),  

3. pilvelahendused (cloud computing),  

4. asjade internet (IoT),  

5. suurandmed (Big Data),  

6. targad otsustussüsteemid,  

7. küberturvalisus. 

Käesoleva alampeatüki lõpetuseks tuuakse autori poolt välja, et viimase 150 aasta jooksul 

on toimunud tohutu tehnoloogilise arengu hüpe ja mis alloleval joonisel 1.1. on ära ka 

toodud. 

 

Joonis 1.1. Tehnoloogia arengu aegtelg, autori koostatud ( Basalla 2002; Crandall 2017) 

alusel 
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Joonise 1.1. ühel teljel on äratoodud aegjoon, mille vältel muutused tehnoloogias on 

toimunud ja teisel teljel on näidatud kuidas on muutunud tehnoloogia keerukus ja 

suurenenud tootlikkus. 

1.2  Tehnoloogia valikut mõjutavad tegurid 

Tänapäevases, kiirete muutustega maailmas, tuleb ettevõtluses pidevalt olla valmis 

parendusteks, mis omakorda toovad kaasa tehnoloogia muutmise vajadusi. Tehnoloogia 

muutus hõlmab kahte seotud protsessi. Üks on seotud vananeva tehnika muutusega ja teine 

uuenenud turuootustega. (Klein 2001: 938)  

Ettevõtte tehnoloogia eduka haldamise huvides, tuleb ettevõttesiseselt tehnoloogia 

uuendamisel arvesse võtta, nii tehnilisi põhjusi kui ka turuvõimalusi ja –ootusi ning sellest 

tulenevalt teha tehnoloogia uuendamise otsuseid. Seega on tehnoloogia valikud ajendatud 

nii tehnoloogilisest „push´ist“ kui ka turu „pull´ist“ ning need on suurema tõenäosusega 

edukamad, kui otsusi tehes, samaaegselt võetakse arvesse, nii turuootusi kui ka tehnilisi 

kaalutlusi. (Klein 2001: 938) 

Saavutamaks konkurentsieelist, tuleb tehnoloogia targalt valida (Richard 2007). Tehno-

loogia valikute osas on hulgaliselt teooriaid, millest lähtuda või siis mida välistada. 

Käesoleva uurimustöö käigus selgitati välja, et tehnoloogia valikute tegemise aluseks on 

hulgaliselt teooriaid, mis omakorda on juhitud suurest hulgast teguritest, kuid käesoleva 

uurimustöö piiratud mahu tõttu, antakse autori poolt alljärgnevas peatükis ülevaade neist 

mis, autori poolt uuritud kirjandusallikates, enam kajastamist leidsid ja mida olulisemaks 

peeti.  

Tehnoloogia valikud pole ainuüksi ettevõtte ja teda vahetult mõjutavate partnerite ootustest 

mõjutatud, need valikud hõlmavad turge, poliitilisi süsteeme, kasutajaid, ökosüsteeme ja 

ressursse (Biagini et al. 2014, viidatud Olhoff  2015: 3 vahendusel). Joonis 1.2 illustreerib, 

millised tegurid mõjutavad tehnoloogiate valikut, ülekandmist, levikut ja kasutuselevõttu. 
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Joonis 1.2. Tehnoloogia valikut, ülekandmist, levikut ja kasutuselevõttu mõjutavad tegurid 

autori koostatud (Biagini et al. 2014, viidatud Olhoff  2015: 3-4 vahendusel) alusel 

Jooniselt 1.2. on näha, et suures osas mõjutavad tehnoloogia valikuid ettevõttest väljaspool 

asetsevad tegurid, mistõttu käesoleva uurimustöö autor on täielikult nõus seisukohaga, et 

tehnoloogia valik on oma olemuselt  mitmetasandiline otsuste tegemise protsess, mis hõlmab 

nii taktikalise tasandi otsuseid kui ka strateegilisel tasandil otsuste tegemist (Shengbin, Song, 

2016: 757). Alljärgneval joonisel 1.3. on ära näidatud strateegiliselt tehtud tehnoloogia 

valikut mõjutavad tegurid. 

 

 

 

 

 

Joonis 1.3. Strateegilise tehnoloogia valiku mõjutegurid, autori koostatud (Shengbin, Song 

2016: 751-759) alusel 
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Nagu eeltoodud jooniselt 1.3. järeldub, siis strateegilise tasandi otsuse tegemisel, peab 

ettevõte lähtuma tehnoloogia valikute tegemisel kolmest peamisest aspektist: turu asukoht, 

tehnoloogia asukoht ja tööstuse asukoht. Võttes omakorda arvesse joonisel 1.2. äratoodud 

infot, siis tuleb arvesse võtta iga joonisel 1.3. toodud teguri puhul, kuidas mõjutavad neid 

joonisel 1.2. toodud tegurid.  

Järgmiseks antakse autori poolt ülevaade tehnoloogia valikuid mõjutavate tegurite 

teooriatest ja kesksel kohal on antud ülevaates joonisel 1.2. näidatud kasutaja omadused ja 

vaadeldavad teooriad on TRA, TAM ja TPB. Põhjendatud tegevuste teooria (inglise k 

Theory of Reasoned Action - TRA), mida on rakendatud paljudes uuringutes ja mis on 

omakorda seotud nii innovatsiooni kui ka tehnoloogiatega (Davis, 1998:34). TRA teooria 

juured ulatuvad sotsiaalpsühholoogiasse ja see otsib tahtliku käitumist määravaid tegureid 

(Fishbein, Ajzen 1979: 143-188). Tehnoloogia kasutamine või siis selle tagasilükkamine on, 

antud teooria seisukohast, tahtlik käitumine ja seda mõjutavad individuaalsed hoiakud, mis 

on omakorda määratud uskumustest ja subjektiivsetest normidest (Quintella, 

Pellicione,2006, viidatud Silva, Dias 2007: 74-75 vahendusel). Oliveira Júniori (2006) sõnul 

otsustavad inimesed teatud viisil käituda ja isegi olukorras, kus sellega ei nõustu, samas selle 

tagajärgi aktsepteerides, kui nad usuvad, et mingi kindel inimene (autoriteet) arvab, et selline 

peab olema nende käitumine. Peaasi, et nad on motiveeritud usust, et see inimene seda 

sooviks. (Silva, Dias 2007: 75). Näide teguritest, mis TRA kohaselt mõjutavad tehnoloogia 

valikut, on ära toodud alloleval joonisel 1.4. 

 

Joonis 1.4. Põhjendatud tegevuste teooria (inglise k Theory of Reasoned Action - TRA), 

autori koostatud (Fishbein, Ajzen 1975, viidatud Silva, Dias 2007: 75 vahendusel) alusel 
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Infosüsteemide maailmas on laialdast poolehoidu pälvinud, tehnoloogia aktsepteerimis-

mudel (inglise k  Technology Acceptance Model - TAM), mis oma olemuselt keskendub 

eesmärgi määratlemisele ja mille tulemuseks on mingi käitumine (Chuttur 2009; 2). 

Tehnoloogia aktsepteerimismudeli pakkus välja Davis 1985. aastal ning selgitas, et süsteemi 

valikut saab, selgitada või isegi ennustada, kasutaja motivatsiooniga, mida mõjutavad 

otseselt välised stiimulid, mis koosnevad tegelikest süsteemi omadustest ja võimalustest. 

(Davis 1985:10)  

Davisi poolt esialgu kirjeldatud tehnoloogia aktsepteerimist mõjutavatest teguri on ära 

toodud alloleval joonisel 1.5.  

Joonis 1.5. Kontseptuaalne mudel tehnoloogia aksepteerimiseks, autori koostatud (Davis 

1985: 10) alusel.  

Oma hilisemas uuringus, aastal 1986, Davis täiendas enda koostatud tehnoloogia 

aktsepteerimise mudelit ning see on ära toodud alloleval joonisel 1.6. 

 

Joonis 1.6. Fred Daivise poolt väljapakutud TAM, autori koostatud (Davis 1986: 24) alusel 
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Kui eeltoodud TRA keskendus inimeste tahet määravatele teguritele ja TAM teooria 

keskendus eesmärgi määratlemisest tulenevale käitumisele, siis järgmiseks antakse autori 

poolt ülevaade planeeritud käitumise teooriast (inglise k Theory of Planned Behavior - TPB), 

mis täiendab TRA-d, koondades sellesse rohkem sellist mõistet nagu tajutav 

käitumiskontroll (Dillon; Morris 1996).  

Ajzen (1991) järgi, käitumise kavatsus kajastub käitumises, milles inimene otsustab oma 

tahte üle käituda või mitte käituda teatud moel. See tähendab, et selgelt tajutava kontrolli 

abil luuakse soovitud käitumine. Käitumine pole iseeneslik, vaid on kognitiivsete ja 

afektiivsete sündmuste tagajärg. (Ajzen 1991: 185) Joonis eelpool kirjeldatud TRA 

olukorras tehnoloogia valikuid mõjutavatest teguritest on ära toodud alloleval joonisel 1.7. 

 

Joonis 1.7. TPB, autori koostatud (Ajzen 1991: 179-211) alusel 

Eeltoodud teooriad: TRA, TAM ja TPB, toovad esile, et tehnoloogia valikud on oluliselt 

mõjutatud psühholoogilistest teguritest. Teisalt ei saa jätta tähelepanuta seisukohta, et 

tehnoloogia valik on oma olemuselt  mitmetasandiline otsuste tegemise protsess, mis hõlmab 

nii taktikalise tasandi otsuste tegemist kui ka strateegilise tasandi otsuste tegemist (Shengbin 

et al. 2008: 3). 

Järgmiseks tuuakse autori poolt ära ülevaade majanduslikest teguritest, mis tehnoloogia 

valikuid mõjutavad. Chris Freeman (1994) sõnul on majandusteadlaste seas väga vähe 
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erimeelsusi innovatsiooni tähtsuse osas pikaajalise majanduskasvu mõjutajana. 

Innovaatiline tehnoloogia, mis samaaegselt on tõhus, aitab kindlasti suurendada tootlikust, 

luua uusi tooteid, vähendada kulusid ja võimaldab saavutada ainulaadset konkurentsieelist. 

„Adam Smith, Robert Solow'le, Ricardo, Marxi, Marshalli, Schumpeteri ja Keynese 

uuringute kaudu on tekkinud täielik üksmeel küsimuses, et tootlikkuse pikaajaline kasv on 

tihedalt seotud tehniliste ja organisatsiooniliste uuenduste kasutuselevõtuga ja levitamisega. 

Kuid ainult 19. sajandi Marx ja 20. sajandi Schumpeter võiksid öelda, et nad panevad 

innovatsiooni oma kasvu teooria keskmesse. ”(Freeman 1994: 78).  

Seega, kui innovatsioon annab võimaluse tootlikkuse suurendamiseks ja tehnoloogia 

valikuga saab mõjutada innovatsiooni tekkimist, siis innovatsioon on autori seisukohast 

tehnoloogia valikut mõjutavaks teguriks. 

Üheks tehnoloogia valikut mõjutavaks teguriks võib pidada ka sellist protsessi, mille käigus 

uued ettevõtted, mis valivavad või kasutavad uusi tehnoloogiaid, käivitavad turgu valitsevate 

ettevõtete turult väljumise. Sellist olukorda nimetatakse „loominguliseks hävitamiseks” 

(Schumpeter 1983) ning selle peamine idee seisneb selles, et turumajanduses majanduskasv 

hõlmab tulu ümberjaotamist, sest uute toodete ja protsesside kasv nõuab vanade toodete ja 

protsesside taandumist (Davis, Haltiwanger 1999). Nelson võtab eeltoodu kokku selliselt, et 

tehnoloogiline areng hävitab samaaegselt, mõned tööstusharud, ettevõtted ja töökohad, luues 

sellega uusi ning olles sellise ümberjaotamisega, tootlikkuse kasvu võtmeteguriks. 

Tehnoloogiline ajakohastamine on teine viis uute tehnoloogiate kasutuselevõtmiseks,  seda 

nn „loomingulise hävitamise“ alternatiivina (Nelson 1981: 1036). 

Tehnoloogia on oluline ressurss ja seetõttu on sellel arvestatav seos ettevõtte teiste 

ressursimahukate tegevustega (Grant 1996). Uue tehnoloogia kasutuselevõtt on keeruline 

protsess. Organisatsiooni kultuur, selle strateegia ja struktuur, mängivad selles olulist rolli. 

(Savage 1990) 

Kui eelpool toodi autori poolt ära tehnoloogia valikut kaudselt mõjutavad tegurid nagu 

strateegia ja struktuur, siis järgmiseks toob autor esile, et tehnoloogia valikut väga oluliselt 

mõjutava teguri ehk toodetavate toodete keerukus. Suhteliselt lihtsate tarbekaupade 

valmistamiseks on võimalik kasutada mitmeid erinevaid tootmistehnoloogiaid, kuid 

tehnoloogiate valik väheneb oluliselt keerukamate toodete tootmisel (Cypher, Dietz. 2004: 

277).  
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Üheks mitte vähem oluliseks teguriks on tehnoloogia valiku sõltuvus tehase taotletavast 

võimsusest, toodangu kvantitatiivsetest ja kvalitatiivsetest näitajatest ja turustatavusest. 

Teatud juhtudel määrab tehnoloogia valiku kasutatav tooraine (Denis 2013 ) või siis viimasel 

kümnendil jõudsalt levima hakanud soov olla keskkonnasõbralik tootja (Martin et al. 2017: 

21). 

Viimasena, laialdaselt on tunnustatud seisukoht, mille kohaselt, tehnoloogia on üks 

majanduskasvu ajendavatest jõududest, kuid kuigi üha rohkem uusi tehnoloogiaid kerkib 

pidevalt esile, siis mitmed tõendid näitavad, et mitte kõigi nende sooritus ei ole olnud 

ootustega kooskõlas. Nii akadeemilistes ringkondades kui ka praktikas on veel palju 

küsimusi selle kohta, milliseid tehnoloogiaid juurutada ja kuidas neid tehnoloogiaid hallata. 

(Sun 2010:5)  

1.3 Tehnoloogia valikute mudelid ja meetodid 

Tehnoloogiate valik on üks kõige keerulisemaid protsesse, millega ettevõtte juhtkond oma 

tegevuses kokku puutub. On keeruline välja selgitada tehnoloogia alternatiive, sest 

tehnoloogiate arv kasvab ja tehnoloogiad muutuvad üha keerulisemaks. Tehnoloogia valiku 

eesmärk on saada uut oskusteavet, komponente ja süsteeme, mis aitavad ettevõttel teha 

konkurentsivõimelisemaid tooteid ja teenuseid ning tõhusamaid protsesse või luua täiesti 

uusi lahendusi. Uued tehnoloogiad pakuvad võimalusi nii toodete muutmiseks kui ka täiesti 

uuteks toodeteks. Tehnoloogia on samal ajal nii suur võimalus kui ka oht ettevõtetele. 

Ettevõte võib oma konkurentsieelise raisata valel ajal valedesse alternatiividesse 

investeerides või ka juhul kui investeerida õigetesse, aga liiga palju. Õige tehnoloogia 

valimine on alati otsustajatele raske ülesanne. Tehnoloogiatel on erinevad tugevad ja nõrgad 

küljed, mis nõuavad ostjatelt hoolikat hindamist. (Saen 2006: 1600) 

Viidates eeltoodud väitele, et tehnoloogia valiku puhul on tegemist keeruka protsessiga, 

mille teevad iseäranis keerukaks järgmised faktorid: 

 tehnoloogiate rohkus; 

 tehnoloogiate tugevused ja nõrkused; 

 oht investeerida valesti, liiga palju või valel ajal,  

vajavad valiku tegijad abivahendeid, mis lihtsustaks, aga teeks ka protsessi turvalisemaks. 

Siin kohal on valikute tegemisel abiks tehnoloogia valiku mudelid, aitavad otsustajatel 
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valida tehnoloogiate vahel ja mis samaaegselt võtaksid arvesse kulusid, kvaliteeti, 

paindlikkust, aega jne (Saen 2006: 1601).  

Iga tehnoloogia valikuga seotud rahastamise (või mitte rahastamise) otsuse mõju 

hindamiseks soovitatakse teha kaks peamist kaalutlust (Saen 2006: 1601):  

 tuleb tehnoloogiat vaadelda rohkem kui ühe teguri või kriteeriumina.  

 arvestama peab, et mõned või kõik hindamisele sisenevad kriteeriumid võivad olla 

oma olemuselt kvalitatiivsed.  

Järgmiseks tutvustatakse autori poolt välja mõningad tehnoloogia valikute meetodite 

uuringuid ja autor annab omapoolse hinnangu meetodi kasutatavusele. Järgnevate uuringute 

tutvustamisel on aluseks võetud, et tegemist oleks, kvalitatiivsete tegurite kõrvale  

tehnoloogia valikute tegemiseks kasutatud  ka matemaatilisi analüüsimeetodeid. 

Lähtutud on seisukohast, et tehnoloogiavaliku probleemide lahendamise mudel oleks 

kahefaasiline (Khouja 1995: 123): 

 1. etapis, kus andmerea analüüsi (ingl. k Data envelopment analysis – DEA4) 

kasutatakse tehnoloogiate tuvastamiseks, mis pakuvad parimaid spetsifikatsioonide 

kombinatsioone tehnoloogia tulemuslikkuse hindamiseks,  

 2. etapis, kus mitme atribuudiga otsuste tegemise (ingl. k Multi-Attribute Decision 

Making – MADM) mudelit kasutatakse tehnoloogia valimiseks nendest, mis on 

kindlaks määratud 1. etapis. 

DEA meetod on lineaarne planeerimise mudel, mis võimaldab samaaegselt vaadelda mitut 

sisendit ja väljundit ning hinnata seejuures erinevaid efektiivsuse kontseptsioone, milledest 

levinuim on tehniline efektiivsus (Cooper et al. 2007: 2).  

DEA meetodit, mis eeldab mastaabiefekti puudumist, esitleti esmakordselt 1978. a Charnes, 

Cooper ja Rhodes poolt ning nagu järgnevalt ära toodud on, siis pärast seda on paljud 

uuringud rakendanud tehnoloogia valikute tarvis efektiivsuse hindamist ja kasutanud just 

nimelt DEA meetodit. Teiste hulgas nt. Färe, Grosskopf ja Logan (1983) ning Banker, 

                                                 

4 DEA - mitteparameetriline meetod tootmisuuringutes ja ökonoomikas tootmispiirangute hindamiseks. Seda 

kasutatakse otsuste tegemise üksuste produktiivse efektiivsuse empiiriliseks mõõtmiseks 

(https://en.wikipedia.org/wiki/Data_envelopment_analysis).  

https://en.wikipedia.org/wiki/Data_envelopment_analysis


26 

Charnes ja Cooper (1984), kes täiendasid mudelit selliselt, et saaks vaadelda ka muutuvat 

mastaabiefekti. (Coelli et al. 2005: 162) 

DEA-le tuginesid oma uuringus, näiteks sellised autorid nagu Baker ja Talluri, kes oma 

uuringu tulemusena  pakkusid välja alternatiivse metoodika tehnoloogia valikuks DEA abil. 

Nad leidisid oma uuringus, et eelpool äratoodud Khouja (1995) soovitatud metoodikas on 

mõningaid puudusi ja esitasid põhjalikuma analüüsi, mis põhines DEA risttõhususel. (Baker, 

Talluri 1997: 101-181) Talluri, oma järgmises uuringus koos Yooniga, uurisid ja tutvustasid 

edasiarendatud tootmistehnoloogia valikuprotsessi ning nad pakkusid välja nn laiendatud 

DEA meetodi, mis oleks kombinatsioon, kus on koos DEA-ga samal ajal arvestatud 

otsustajate eelistusi. Sisuliselt tähendas see seda, et enne DEA meetodil tehtavat analüüsi, 

tegid otsustajad oma subjektiivsed tehnoloogiate valikud ja DEA meetodil analüüsiti 

valimisse sattunud tehnoloogiate efektiivsust ja seeläbi kasutamiseks sobivust. (Talluri, 

Yoon 2000: 119-129)  

Bernroider ja Stix pakkusid välja uue kontseptuaalse lähenemisviisi, mida nad nimetasid kui 

profiilide kauguse meetod (inglise k Profile Distance Method - PDM)  ja millega toetataks 

valimi leidmise probleemi lahendamist. Meetod kasutab kontseptsiooni, mis uurib ettevõtte 

hetkeolukorra kaugust soovitud tooteprofiilist, parandab valimi järjestust ja määrab kindlaks 

otsustavad valikukriteeriumid, mida ettevõte ei hinnanud asjakohaselt. Lisaks pakub meetod 

struktuurset informatsiooni intuitiivse ning sisuka graafilise esitlusega. Tulemuseks on 

kombinatsioon kasulikkuse hindamisest ja nn edetabelite tehnikast ja kus lõplike otsuste 

tegemiseks kasutades DEA meetodit. (Bernroider, Stix 2006: 988-998)  

Talluri pakkus välja raamistiku, mis põhineb samuti DEA-l ja mitteparameetrilistel 

statistilistel protseduuridel ja mis on mõeldud paindlike tootmissüsteemide (ingl. k Flexible 

Manufacturing Systems - FMS) valimiseks. Selle metoodika tugevuseks oli see, et see 

hõlmab alternatiivsete süsteemide toimivuse varieeruvust, annab otsustajatele tõhusaid 

alternatiivseid valikuid, tuvastades homogeensed süsteemirühmad ja esitades graafilised 

abivahendid tulemuste paremaks tõlgendamiseks. (Tallur et al. 2000: 529-538) 

Sarkis ja Talluri tutvustasid DEA rakendusmeetodit, mis käsitleb nii kardinaal- kui ka 

ordinaalset teavet, hindamaks alternatiivset FMS võimalusi. Nende poolt esitatud DEA 

mudelid sisaldasid nii kvalitatiivseid kui ka kvantitatiivseid andmeid. Tegemist oli 

paaripõhise võrdlusmudeliga, kus tulemused liidetakse risttõhususe meetmete abil. Oma 
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uuringus tõid nad välja, et kuigi nende meetod on murranguline, siis võimaliku piiranguna 

nägid nad arvutuslik koormust. (Sarkis, Talluri 1999: 2927-2938) 

Haghighat ja Khorram panustasid oma uuringuga DEA meetodi kasutamisel analüüsi 

kaasatud ühikute hulga väljaselgitamisse ning arutlesid oma uuringus maksimaalse ja 

minimaalse otsuse tegemise ühikute (inglise k Decision Making Units – DMU) hulga üle. 

Nad jagasid ühikud kolme kategoriasse: need, mis on igal juhul efektiivsed, need mis on 

tõhusad kõige paremas olukorras, kuid halvemas olukorras osutuvad ebaefektiivseteks ja 

need, mis on igal juhul ebaefektiivsed. Kõik kaasatud ühikud said aritmeetilise väärtuse, 

mida nad kasutasid matemaatiliste liitmistehete tegemiseks ja seeläbi saadud summade 

alusel selgitati välja otsuseprotsessi kaasatud ühikute minimaalne ja maksimaalne hulk. 

(Haghighat, Khorram 2005: 919) 

Eeltoodule tuginedes leiab autor, et DEA meetodi puhul on tegemist väga hea otsuste 

tegemist toetava tööriistaga, sest see võimaldab samaaegselt vaadelda mitut sisendit ja 

väljundit ning hinnata seejuures erinevaid efektiivsuse kontseptsioone (Cooper et al. 2007: 

349), kuid olemaks täiuslik vahend tuleks seda kasutada kombineerituna FMS-ga, mille 

puhul lisatakse tugevusena alternatiivsete süsteemide toimivuse varieeruvus, mis annab 

otsustajatele tõhusaid alternatiivseid valikuid, tuvastades homogeensed süsteemirühmad ja 

esitades graafilised abivahendid tulemuste paremaks tõlgendamiseks (Haghighat, Khorram 

2005: 930) ning PDM-ga, et tulemisse lisanduks ka kombinatsioon kasumlikkuse 

hindamisest koos nn edetabelite tehnikaga (Bernroider, Stix 2006: 992).  

Archer ja Ghasemzadeh pakkusid tehnolooga valikute tegemiseks välja integreeritud 

raamistiku, mida nad nimetasid otsuse tegemise toetussüsteemiks (inglise k Decision 

Support System – DSS) ja mis võimaldas otsustada projektide portfelli valiku üle. Nad 

tuginesid oma uuringus eeldusele, et projektide portfelli valik on oluline, sest investeeringute 

võimalusi on tihti väga palju, kuid ressursse investeeringuteks on piiratud hulk, mistõttu 

peavad valikud olema hästi kaalutud. (Ghasemzadeh, Archer 1998: 207-216). Jätku-

uuringuna, Ghasemzadeh ja Archer, analüüsisid projekti portfelli valikut kasutades selleks 

DSS prototüüpi, mida nad nimetasid kui projekti analüüsi ja valikute süsteem (inglise k 

Project Analysis and Selection System – PASS). Oma sisult, PASS ei toeta mitte ainult 

otsustajate intuitsiooni tehnoloogia valikute protsessis, vaid kõrvaldab ka vajaduse keeruliste 

mudelite arendamiseks ja uurimiseks, mida tüüpiliselt sisseostetud analüütikud armastavad 

oma sessioonide ajal koostada. See omakorda kõrvaldab suure takistuse keskastme juhtide 
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töös, kellede jaoks on osutunud keerukamad mudelid tihti liiga keerukaks ja mis teisalt, 

suurendab võimalust kasutada süsteemi ka tippjuhtidel, sest on oma olemuselt vähem 

ressurssi nõudvamad. (Ghasemzadeh, Archer 2000: 73-88). 

Autor leiab, et DSS ja PASS meetodid ongi parimad kasutamiseks just võimalike 

investeeringute  eelanalüüsiks, neile investoritele, kes täpselt ei tea millesse investeerida, 

aga tahaks leida uusi väljakutseid ja vähem kasutatav olukorras, kui ettevõte on tegev kindlas 

sektoris ja seotud olemasolevate toodete ja protsessidega ning soovib leida võimalusi 

olemasoleva olukorra parendamiseks. 

Lee ja Kim tutvustasid oma kahes uuringus (2000) ja (2001) tehnoloogia valikute tegemiseks 

analüütilise võrgustiku metoodikat (inglise k Analytic Network Process - ANP) 

infosüsteemide projektide valiku probleemide jaoks. Oma 2000 aasta uuringus keskendusid 

nad projektide valiku probleemile, kui on mitu kriteeriumi ja esineb kriteeriumite 

omavaheline sõltuvus (Lee, Kim 2000: 367-382) ning oma järgmises (2001) uuringus 

kirjeldasid Lee ja Kim integreeritud lähenemisviisi, kus infosüsteemide projektide valikute 

tegemiseks kasutati lisaks ANP-le veel ka Delphi5 meetodit ja eesmärgi programmeerimist 

(inglise k Goal Programming - GP) (Lee, Kim 2001: 111-118). ANP on üks kõige arenenu-

maid, kuid ka keerukamaid mitut kriteeriumit kaasav otsustusmeetod. See meetod toetab 

sõltuvuste modelleerimist ja tagasisidet võrgustiku elementide vahel. Sel põhjusel on ANP 

on üks kõige sobivamaid meetodeid otsuste tegemiseks valdkondades, mida iseloomustab 

kõrgema tasandi elementide olemas olu ja samas sõltuvus madalama taseme elementidest. 

(Kadoić et al. 2017: 1-7) 

Infosüsteemide rohkel ajastul, võiks autori meelest ANP olla võimalikuks meetodiks 

valikutes orienteerumise lihtsustamiseks, kuid eeltoodud uuringule tuginedes leiab autor, et 

uuringus viidatud keerukuse tõttu jääb see ilmselt ikkagi kättesaadavaks kitsale ekspertide 

ringile ja lõppkasutaja jaoks sõltub saadud tulemus suuresti taas ekspertide pädevusest ja 

objektiivsusest.  

                                                 

5 Struktureeritud kommunikatsioonitehnoloogia või -meetod, mis on algselt välja töötatud süstemaatilise ja 

interaktiivse prognoosimismeetodina, mis tugineb ekspertarvamustele. (https://Delphi_method) 

https://en.wikipedia.org/wiki/Delphi_method
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Malladi ja Min näitasid, kuidas tehnoloogia valikuid saaks teha kasutades analüütilise 

hierarhia protsessi (AHP) mudelit, kasutada seda selleks, et valida maapiirkonna jaoks 

optimaalne juurdepääsutehnoloogia suure hulga kriteeriumide alusel ja täpsustasid ka, et 

kuidas probleem võib tekkida laiendada heterogeensete kogukondade puhul, kus fikseeritud 

ja muutuvkulud erinevad kogukonniti. AHP kasutajad jagavad oma otsustusprobleemi 

esmalt kergemini mõistetavatesse alamprobleemide hierarhiatesse, millest igaüht saab 

analüüsida iseseisvalt. Hierarhia elemendid võivad olla seoses otsustusprobleemi mis tahes 

aspektiga - materiaalse või mittemateriaalse, hoolikalt mõõdetud või ligikaudselt hinnatud, 

hästi või halvasti mõistetavaga. (Malladi, Min 2005: 201-2019) Hajeeh ja Al-Othman 

kasutasid AHP-d, et valida merevee magestamise jaoks kõige sobivam tehnoloogia (Hajeeh, 

Al-Othman 2005: 97-108).  

AHP meetod on autori arvates mõnevõrra küsitav, kuigi seda eeltoodud uuringutes justkui 

leiti  olevat hea keeruliste otsuste korrastamiseks ja analüüsimiseks paljude muutujatega 

olukorras, siis kuna see siiski tugineb esimeses etapis (alamprobleemide hierarhiate 

loomine) otsustajate subjektiivsetele hinnangutele, siis autor on seisukohal, et kui iganes hea 

ekspert ka protsessi kaasatud pole, siis ta osaleb protsessis ikkagi vaid oma kogemuste 

hulgaga ja seega autori meelest kontrollimatu väärtusega. Seega on autor seisukohal, et AHP 

on oma olemuselt subjektiivne, sest sõltub liigselt otsustusmeeskonna võimetest. 

Mitme kriteeriumiline otsuste tegemise meetod (inglise k Multi-Criteria Decision-Making - 

MCDM) on oma olemuselt tegevusanalüüsi alamliik, mis hindab samaaegselt mitmeid 

vastakaid kriteeriume otsustusprotsessis. Miinuseks selle tööriista puhul on asjaolu, et see 

hoia ega taaskasuta uuesti, kogutud teadmisi ning seda tööks kasutavad juhid ei suuda 

tõhusalt ära kasutada eelnevalt lõpetatud tehnoloogia valikute projektidega saadud teadmisi 

ja kogemusi, mis aitaks tulevaste juhtumite prioritiseerimisel (Tan et al. 2006: 179-190).  

Kuigi teadmistepõhised lähenemisviisid annavad otsustusprotsessile palju paremat toetust 

kui traditsioonilised MCDM-meetodid, tundub, et neil on siiski ka mitmeid piiranguid. 

Reeglipõhised süsteemid koguvad teavet otse eksperdilt või küsimustike kaudu ja esindavad 

teadmisi IF-THEN tüüpi tootmisreeglite kaudu. Selline teadmiste kogum nõuab pidevat 

hooldust ja ajakohastamist, et tagada teabe ajakohasus (Er, Dias 2000: 225-234; Masood, 

Soo 2002: 267-274).  
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Vastupidiselt eeltoodule, tehnolooga valiku mudel (inglise k Technology Selection Model – 

TSM), põhineb samaagselt nii infosüsteemidel kui ka tarbijakäitumise uuringutel ja võtab 

arvesse ka varasemalt kogutud teavet. (Cochran 2009: 2). Cochran toob esile, et tehnoloogia 

on hinnatav teadaolevate kulude ja tulude abil. Eesmärk on optimeerida tehtav valik 

vastavalt tehnoloogilistele parameetritele. Hindajad ei pruugi teada kõiki eeliseid, kulusid 

või piiranguid, nii et hindamine hõlmab mõningaid „lünki”, mis tulenevad välistest 

mõjudest, nagu seda müüjalt saadud teabest. (Cochran 2009: 7). 

TSM on näidatud joonisel 1.3. See koosneb kolmest algse hindamisprotsessi piirangust: 

eelised, kulud ja ettekujutused. Need üldised aspektid määravad kindlaks mistahes 

tehnoloogia valiku. (Cochran 2009: 2) 

 

Joonis 1.3. TSM, autori koostatud (Cochran 2009: 2-9) alusel 

TSM võimaldab hindamisprotsessi mõjutada viiel komponendil: turuteave, tarnija 

turundusel, tehniline hindamine, organisatsioonilisel sobivusel ja rahulolul (Cochran 2009: 

3). Rahulolu on Heb Simon'i poolt kasutusele võetud kontseptsioon, mis võimaldab valida 

toodet, mis ei ole parim, kuid on siiski piisavalt hea (Simon 2001, viidatud Cochran 2009: 2 

vahendusel).  

Jooniselt 1.3. on näha, et kesksel kohal on tehnoloogia areng, mis saab sisendeid väliste 

mõjutegurite grupist, kuhu on koondunud kokku turuinfo ning müüja turundustegevus ja 

sisemiste mõjutegurite grupist, mille koosseisu kuuluvad: tehniline areng, organisatsioon-

iline sobivus ja rahulolu kontseptsioonid. TSM sisaldab olulist väljundit ehk mistahes 

tehnoloogia otsuse tulemused tuletatakse meelde järgmise valiku käigus ja see teave võib 
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olla seotud tehnoloogia või ka teabe kvaliteediga. Mitmed autorid on eeltoodud väljundit 

kogunud ja edukalt uuesti kasutanud kogutud teadmisi, sarnaste valikuprotsesside 

toetamiseks (Chtourou et al. 2005: 461-467; Fonseca et al. 2004: 615-623; Yang 2002: 273-

279).  

Kui müüja teave oli vale, ei pruugi info haldaja seda järgmisel hindamisel arvesse võtta. Kui 

müüja sooritab halvasti, siis võib see müüja olla juba ette välistatud järgmisel 

valikuprotsessil. (Cochran 2009: 2) 

Kuid autor toob, siinkohal välja ühe võimaliku ohukoha, nimelt jooniselt 1.3 on näha, et 

sisendite andmisel tugined TSM, käesoleva uurimustöö eelmises alapeatükis tutvustatud 

TRA-le, mis nagu eelpool äratoodud oli, sisaldab endas nõrkust, et tehnoloogia kasutamine 

või siis selle tagasilükkamine on otsustaja tahtlik käitumine, mis on mõjutatud  

individuaalsetest hoiakutest, mis on omakorda olid määratud uskumustest ja subjektiivsetest 

normidest (Quintella, Pellicione,2006, viidatud Silva, Dias 2007: 74-75 vahendusel). 

Tuginedes eelpool toodud Oliveira Júniori (2006) seisukohale, mille kohaselt inimesed, 

otsustavad käituda teatud viisil käituda ja seda ka olukorras, kus  nad  käitumisega ei nõustu, 

kui nad usuvad, et mingi kindel inimene (autoriteet) arvab, et selline peab olema nende 

käitumine. (Silva, Dias 2007: 75). Autor leiab, et kui sisendite hindamine on olnud 

kallutatud, siis on otsused ja väljundi õigsus, kahtluse all. 

Lisaks, TSM kasutamisele, tehnoloogia valikute tegemisel, on võimalik kasutada veel ka 

Earli strateegilise võrgustiku mudelit, mida saab kasutada kogu äritehnoloogia keskkonnas. 

Suhted strateegilise võrguga näitavad, et erinevatel hindamiskriteeriumidel on erinevad 

kaalud sõltuvalt sellest, milline tehnoloogia kvadrant on organisatsioonis. Iga mudel peab 

olema võimeline arvestama ettevõtete erinevaid eesmärke ja protsesse. Earli strateegiline 

võrk näitab tehnoloogia mõju strateegilisele etapile ja selle hindamiskriteeriumid muutuvad 

aja jooksul ka uute kontekstide tõttu. (Earl 1989, viidatud Cochran 2009: 8 vahendusel)  

Lisaks eeltoodud TSM või Earl mudelitele on olemas ka valikukriteeriumid tundmatus 

keskkonnas tehnoloogia valikute tegemiseks ja üheks võimaluseks on siis kasutada näiteks 

„Fuzzy” meetodit. (Ren, Lützen 2015: 43-60) 

Eeltoodule viidates, jõuti käesolevas uurimustöös järeldusele, et tehnoloogia valik on 

peamiselt inimestest juhitud protsess, kus alternatiivsete investeeringute vaheliste 
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kompromisside tegemise protsessi juhib teatavat liiki ekspertide rühm ja mida toetatakse 

võimaluste ja oskuste piires erinevate analüüsimeetoditega. Autor hinnangul jääb siiski 

enamustest eeltoodu uuringutest kõlama, et tegemist on poolstruktureeritud ja algstaadiumis 

subjektiivse otsustuspraktikaga, mida mõjutavad kaasatud otsustajate kogemused ja 

intuitsioon ning mida hilisemas faasis püütakse kontrollida, kasutades struktureeritumaid 

analüüsiviise.  

Teadmiste omandamise protsess on oma olemuselt väga subjektiivne, kus eksperdi arvamust 

ja neile teadaolevate parimate tavade tõlgendamist, saab kallutada. Teadmisi saab hõlpsasti 

mõjutada ja need ei pruugi kajastada tegelikku ajaloolist teavet, mis võib põhjustada 

täiendavaid lahknevusi otsustes. Andmete, teabe ja teadmiste muutmine varieerub ka 

sõltuvalt probleemi ja lahenduse määratlusest (Evans et al. 2012: 3).  

Suur osa kirjandusest on püüdnud probleemi lahendada, analüüsides tehnoloogiat kui ühte 

üksust. Parimad praktikad, aga põhinevad varem lõpetatud otsustusülesannetelt kogutud 

ajaloolisel teabel. Seetõttu leiab autor, et tehnoloogia valikuid tehes, peaks rohkem tuginema 

ajaloolise teabe ja tulevase protsessi vahelistel seostel. 
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2  TEHNOLOOGIA VALIKUTE UURIMUS KONESKO AS-is 

2.1  Uurimuse metoodika kirjeldus ja ettevõtte Konesko AS tutvustus 

Käesoleva uurimustöö empiiriline osa põhineb Konesko AS mootoritehases läbiviidud 

kvalitatiivsel uuringul. Autori poolt viidi 2018. aasta oktoobrist kuni 2019. aasta aprillini 

Konesko AS-s läbi hulgaliselt osalusvaatlusi ning lisaks osalusvaatlustel, koguti andmeid 

veel ka intervjuude ja dokumendianalüüsi abil. 

Andmete kogumine jagunes kahte etappi:  

1) intervjuude läbiviimine 2018. aasta oktoobris;  

2) osalusvaatlused ning dokumentide uurimine ja analüüs 2018. aasta oktoobrist 2019. 

aasta aprillini.  

Empiirilise osa koostamiseks läbiviidud uuringud - intervjuud, dokumendianalüüs ja vaatlu-

sed, koondajakava on ära toodud tabelis 2.0. 

Tabel 2.0 Teostatud uurinute koondajakava 

Kuupäev Meetod Dokument 

02.10.2018 Intervjuu Lisa 4 Intervjuu küsimused 

08.10.2018 Intervjuu Lisa 1 Intervjuu küsimused  

12.10.2018 Intervjuu Lisa 3 Intervjuu küsimused 

17.10.2018 Intervjuu Lisa 2 Intervjuu küsimused 

22.10.2018 Dok.analüüs 1-A18  Lisa 5 

29.10.2018 Dok.analüüs 2-B18  Lisa 6 

07.11.2018 Dok.analüüs 3-C18  Lisa 7 

20.11.2018 Dok.analüüs 4-D18  Lisa 8 

19.12.2018 Vaatlus  1-A18 
Lisa 9 Vaatlusleht (Türi-Alliku Motor 

factory Ramp-Up) 

14.03.2019 Vaatlus  2-B19 Lisa 10 Vaatlusleht  (BeWeekly) 

28.03.2019 Vaatlus  3-C19 Lisa 11  Vaatlusleht  (BeWeekly) 
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11.04.2019 Vaatlus  4-D19 Lisa 12  Vaatlusleht  (BeWeekly) 

24.04.2019 Vaatlus  5-E19 Lisa 13  Vaatlusleht  (BeWeekly) 

24.04.2019 Vaatlus  6-F19 Lisa 14  Vaatlusleht  (BeWeekly) 

25.05.2019 Vaatlus  7-G19 Lisa 15  Vaatlusleht  (BeWeekly) 

26.05.2019 Vaatlus  8-H19 Lisa 16  Vaatlusleht  (BeWeekly) 

05.05.2019 Vaatlus  9-I19 Lisa 17  Vaatlusleht  (BeWeekly) 

Allikas: Autori koostatud 

Intervjuudega koguti taustainfot ettevõtte mineviku kohta, kuid koosolekutel osalemistega 

ja dokumentide analüüsiga, saadi sisulist infot tehnoloogia valikutega seonduvate 

küsimustega seoses. 

Intervjuude peamine eesmärk oli koguda ettevõtte kohta üldist infot. Peamiselt keskenduti  

tuleviku plaanidele ja vähemal määral ettevõtte ajaloole. Intervjuud ettevõtte tegevjuhi ja 

ettevõtte teiste võtmeisikutega toimusid 2018 oktoobris. Enne intervjuusid koostati autori 

poolt tabel erinevatest teemadest, milledega seoses intervjuusid läbi viia soovitakse ja kes 

võiksid olla võtmeisikud, kelledega vesteldakse. Tabelis 2.1. on ära toodud nimekiri 

intervjueeritavatest.  

Tabel 2.1. Teemad vs võtmeisikud 

Allikas: Autori koostatud 

Intervjuu liigina kasutati ainult poolstruktureeritud intervjuud. Autor valis 

poolstruktureeritud intervjuu, kuna intervjuueeritavate näol oli tegemist pikka aega 

ettevõttes töötanud isikutega, kelledega vestlustest oli oodata vabas vormis vestluse korral 

palju autori jaoks vajalikku infot, mis struktuuritud intervjuu korral oleks tõenäoliselt jäänud 

avaldamata, kuna küsimused poleks olnud piisavalt avatud. Vältimaks ebaõnnestunud 

intervjuusid, tehti autori poolt iga intervjuu tarvis valmis teemakavand ja selle pealt arendati 

avatud vestlus. Teemade kavandid on ära toodud lisadena 1, 2, 3 ja 4. 

Teema Amet Intervjuu aeg 

Ettevõtte ajalugu Kvaliteedi js juht 

okt.18 
Ettevõtte tuleviku plaanid 

Juhatuse esimees 

Tegevjuht 

Arendusjuht 
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Nimekiri läbi viidud intervjuude kohta, lähtuvalt võtmeisiku ametist ja seotusest teemaga 

ning intervjuu eesmärgist  on toodud tabelis 2.2. ning intervjuud ise on leitavad lisadest 18-

21. 

Tabel 2.2. Läbiviidud intervjuud teemade ja interjuu eesmärkide lõikes  

Meetod Kellega Kuupäev Eesmärk Dokument 
Peamine  

teemaga 

Intervjuu 

 

Tegevjuht/juhatuse 

liige 

08.10.2018 

Selgitada välja 

ettevõtte 

tulevikuplaanid 

seoses tehnoloogia 

uuendustega 

Intervjuu 

küsimused 

lisas 1  

Ettevõtte 

tulevikuplaanid 
Intervjuu  Juhatuse esimees 17.10.2018 

Ettevõtte üldised 

tulevikuplaanid 

Intervjuu 

küsimused 

lisas 2  

Intervjuu  Arendusjuht 12.10.2018 

Tagasivaade 

tehnoloogia 

investeeringutele ja 

selles põhjal arutelu 

tulevikuplaanidest 

Intervjuu 

küsimused 

lisas 3 

Intervjuu  Kvaliteedi js juht 02.10.2018 

Ettevõtte üldine 

ajalugu 

kvaliteedikäsiraamatu 

põhjal ning 

kauaaegse töötaja 

silmade läbi 

Intervjuu 

küsimused 

lisas 4 

Ettevõtte 

ajalugu 

Allikas: Autori koostatud 

Järgmisena viidi läbi osalusvaatlused ja dokumendianalüüs. Osalus vaatlus võimaldab 

uurijal osaleda vaadeldavas tegevuses ja mõista inimeste käitumisviisi, omavahelist 

koostööd ja suhtlemist ning õppida nende kultuuri (Jack 2005: 1240). Enamasti saab uurija 

rühmas ka mingi rolli. (Hirsjärvi et al 2005: 202) Osalusvaatlus võimaldab hästi 

kombineerida ka teisi info kogumise meetodeid, nagu dokumentide analüüs ja intervjuud 

(Laherand 2008: 229).  

Osalusvaatlus jaguneb osalusastmete järgi kolmeks: täielik osalus, vaatlus osalejana, osalus 

vaatlejana (Laherand 2008: 231). Täielik osalus annab võimaluse kogeda suhteid ja olukordi 

autentsel kujul, ilma uurijapoolse „kõrvalseisja“ filtrita, ning selle kogemuse pinnalt 

tehtud  avastusi ning seletusi peetakse üheks parimaks viisiks selgitada ühiskonnas toimuvat 

(Lidlof, Taylor 2002: 68). Osalusvaatluse puhul on tüüpiline, et uurija asub mingiks ajaks 
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organisatsiooni tööle, astub rühma liikmeks või loob uuritava rühmaga muu sisulise 

seose.  Autori osalusastmeks antud vaatlusuuringus, kujunes ettevõtte töötajana täielik 

osalus. Autor on ettevõtte tehnikajuht. Läbi viidud osalusvaatluste kohta ülevaade on ära 

toodud tabelis 2.3. 

Tabel 2.3. Teostatud vaatlused teemade lõikes 

Meetod Kuupäev Teema 
 Seotud 

intervjueeritavad 
Dokument 

Vaatlus  1-A18 19.12.2018 Türi-Alliku Motor 

factory Ramp-Up 
Tegevjuht Lisa 9 

Vaatlus  2-B19 14.03.2019 

Türi-Alliku Motor 

factory biweekly 

koosolek 

Tegevjuht, 

Arendusjuht 

Lisa 10 

Vaatlus  3-C19 28.03.2019 
Lisa 11 

Vaatlus  4-D19 11.04.2019 
Lisa 12 

Vaatlus  5-E19 24.04.2019 
Lisa 13 

Vaatlus  6-F19 24.04.2019 
Lisa 14 

Vaatlus  7-G19 25.05.2019 

Lisa 15 

Vaatlus  8-H19 26.05.2019 

Lisa 16 

Vaatlus  9-I19 05.05.2019 

Lisa 17 

Allikas: Autori koostatud 

Lisaks vaatlustele, kolmanda andmete kogumise liigina, kasutati dokumendianalüüsi.  

See analüütiline protseduur hõlmab leide, nende valimist ja mõtestamist ning dokumentides 

olnud info sünteesimist. Tihtipeale kasutatakse dokumendianalüüsi koos teiste meetoditega 

ühe ja sama nähtuse uurimiseks. (Bowen 2009: 27) 

Dokumendid on läbi aegade olnud organisatsioonide uurimise üheks põhiliseks objektiks ja 

nii ka antud uuringu puhul, kus dokumentianalüüsil oli kõige olulisem roll tuvastamaks 
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varasemaid tehnoloogia valikute mustreid ja tegemaks nende põhjal soovitusi muudatusteks 

mootoritehase laiendust puudutava tehnoloogia valiku protsessis. Dokumendianalüüsi ja 

veel mitut erineva andmete kogumisviisi kasutamise põhjuseks, oli ka asjaolu, et on 

tõenäoline, et mistahes uuritava objekti dokumendid kätkevad endas vaid neid andmeid, 

mida on neid kogudes tähtsaks peetud, kuid arvestama peab asjaoluga, et dokumentide 

koostamine võib olla olnud teisejärguline, seda kas ajapuudusel või muudel põhjustel. Seega 

võib dokumentide uurimist pidada väga kasulikuks täienduseks intervjuudele ja vaatlusele. 

(Laherand 2008: 261)  

Käesolevas uurimustöös kasutati vaatlusuuringut, uurimustööle lisaks, teostati uuritavas 

ettevõttes läbiviidud tehnoloogia valikuid reaalse, autori poolt juhitud, projektiraames, 

mistõttu dokumendianalüüs oli eeltööks nii uurimuse tarvis, kui ka vajaduspõhise 

tehnoloogia valiku tarvis. Ülevaade dokumendianalüüsi käigus uuritud dokumentide kohta 

on ära toodu tabelis 2.4. 

Tabel 2.4. Teostatud dokumendianalüüsid uuritud dokumentide lõikes 

Meetod Kuupäev Uuritud dokumendid 

Peamiselt 

seotud 

intervjueeritav 

Dok.analüüs 1-A18 22.10.2018 
B37_P10 Juhtkonnapoolse ülevaatuse 

protokollid;  
Tegevjuht 

Dok.analüüs 2-B18 29.10.2018 

Kliendirahulolu ja ootuste aruanne, 

Investeeringute vajadused ja KIK 

investeeringu võimalused, Fastems 

layout for approval 

Arendusjuht 

Dok.analüüs 3-C18 07.11.2018 
AS Konesko Äritegevuse põhimõtted 

Juhatuse 

esimees 

Dok.analüüs 4-D18 20.11.2018 
Konesko AS Kvaliteedikäsiraamatud 

(K02) 2008-2018 

Kvaliteedi js 

juht 

Allikas: Autori koostatud 

Konesko AS on 1992. aasta lõpus loodud ja algselt vaid Eesti erakapitalil põhinenud 

ettevõte, mille põhitegevusalaks oli teenustööna Soome ettevõtte Konecranes OY kraanade 

elektrimootoritele staatorite mähkimine. Konesko AS alustas tootmistegevusega Tallinnas, 

aga 1998.a. osteti ettevõtte poolt ära Järvamaal Koerus asunud endine Koeru 

Autoremonditehas, kus alustati lisaks elektrimootorite mähkimisele ka lehtmetallist 

kraanadetailide valmistamist. Konesko põhitegevusaladeks on elektrimootorite, 

elektrikomponentide valmistamine ning sildkraanade otsavankrite valmistamine ja metalli 
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lõiketöötlemine. 1998. aasta lõpuks koondati kogu majandustegevus Koeru tehasesse, kus 

sai alguse tootmise automatiseerimine ja täpsemalt võeti elektrimootorite staatorite 

mähkimisel kasutusele poolautomaatpingid ning alustati staatorite vaakumlakkimist. 

Lisandunud automatiseeritud tegevustele lisaks, alustati käsitööna ka mootorite 

kokkupanekut ja 2001.a. lisandus sellele veel ka kraanadele mõeldud juhtelektrikilpide 

komplekteerimine. Tegevuse oluline laienemine sai alguse 2003.aastal, kui pikaaegne 

koostööpartner Konecranes OY otsustas täielikult lõpetada mootorite valmistamise Soomes 

ning siirdada mootorite tootmise tervikuna Eestisse. 2003.a lõpust on Konesko AS 

aktsionäride ringi kaasatud esmalt 19% osalusega ka  Konecranes OY, kellele 2013. aasta 

lõpust kuulub 49%  Konesko AS  aktsiatest. (Lisa 22 ) 

Seoses tootmise kasvu ja laienemisega ning hajutamaks tööjõupuudust, soetas ettevõte 

2003.a lõpus tootmishallid Põltsamaale ning lehtmetallist toodetavate detailide valmistus 

kolis sellega Koerust ära Põltsamaale, kus asutati Konesko AS Metallitehas ning sellega sai 

ka Konesko AS-i jagunemine kolmeks erinevaks tehasteks - Metallitehas, Mootoritehas ja 

Kilbitehas. 2004. a suvest asuvadki firma mootorite tehas ja elektrikomponentide tehas 

Koerus ning metallitehas Põltsamaal. Hiljem laiendas Konesko oma tootmispinda, lisaks 

Põltsamaale rajatud tehasele, ka Koerus ning 2004. aasta kevad-suvel valmisid Koerusse 

uued tootmishallid mootoritehasele (2200 m²) ja  elektrikomponentide tootmisele (1700  m²). 

(Lisa 22) 

Umbes kümnendiks jäi ettevõtte tootmispinna laiendus vahepeal seisma ning 2015. aasta 

suvel otsustati soetada endised tootmishooned Türi-Allikule, kuhu esmalt laienes 

elektrikomponentide tehase tootmine, millele lisandus 1600  m², kuid alates 2019.a suvest 

alustab tööd  ka uus Türi-Alliku 4500 m² suurune täiesti uus ja automatiseeritud 

mootoritehas. Türi-Alliku tootmispinna lisandumisega toimub tootmine Konesko AS-is 

kokku  tootmispinnal suurusega 24 100 m². (Lisa 22)  

Autori meelest on märkimisväärne, et kui 1992.a alustas firma tegevust 8 inimesega, siis 

tänaseks on ettevõttes ligi 400  töötajat ja 2019. a lõpuks lisandub, kvaliteedi js juhiga 

intervjuu käigus saadud info põhjal, veel umbes umbes 40 töökohta. 

Valmistatavatest toodetest läheb, mootoritehase ja elektrikomponentide tehase toodangust 

100% ja metallitehase toodangust ~99 % ekspordiks. (Lisa 22)   
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Ettevõttes on kasutusel funktsionaalne organisatsioonistruktuur, mis seisneb sarnaseid 

tegevusi sisalduvate tööde grupeerimises. AS Konesko organisatsiooni struktuur on 

äratoodud lisas 23. 

2.2 Konesko AS tehnoloogia valiku protsessi uuringu tulemused 

Ettevõttes võtmeisikutega läbi viidud intervjuude eesmärgiks oli koguda infot, varasemate 

tehnoloogia valikute kohta ning saada ülevaade tulevikku planeeritud tehnoloogia 

uuendustest ja võimalustest. Uuringu tarvis läbiviidud intervjuude käigus selgitasid 

intervjueeritavad, et kuigi Konesko AS on tegutsenud aastast 1992, siis pole süsteemse 

tehnoloogia valikute protsessiga seni kokkupuudet olnud ja enamasti on valikuid tehes 

loodetud valikuprotsessis osalenud isikute kompetentsile. Ka jäi kõlama, et pole tehtud 

põhjalikumat järelanalüüsi, et välja selgitada, kas tehtud valikud osutusid parimateks, selleks 

polevat lihtsalt aega olnud. Nii ettevõtte juhatuse esimees kui ka ettevõtte tegevjuht/ juhatuse 

liige andsid mõlemad mõista, et ettevõtte senised majandusnäitajad on olnud piisavalt 

rahustavad ja pole tekkinud vajadust tehnoloogia valikute põhjalikumaks analüüsiks, aga 

neil poleks ka midagi selle vastu kui selline analüüs millalgi tehtud saaks. (Lisad 18; 19) 

Tegevjuht nentis, et ettevõte on tänaseks, seoses mõningate juhtumitega, endale teadustanud, 

et valitud tehnoloogia ei ole ennast ehk päris oodatud määral ära tasunud. Põhjusena tõi ta, 

et  hiljem on tulnud tõdeda, et valitud tehnoloogiale on vaid osaliselt rakendust leidnud ning 

lisarakendust pole suudetud majja tuua. Ka oli ta seisukohal, et Türi-Alliku tehase puhul, 

tuleb kõik valikud väga hoolega läbi analüüsida. Antud juhul peeti silmas 2013. a tehtud 362 

892 € suurust investeeringut täisautomaatsesse kahe töölauaga töötluskeskusse (Lisa 18).  

Uuringu käigus selgitati välja, et Koesko mootoritehas on läbi aegade olnud suhteliselt 

stabiilse müügituluga tootmisüksus, mis aga viimastel aastatel on muutunud. Ettevõtte juhi 

sõnul, on hetkel, müügitulu kasvu osas, suured ootused mootoritehase laiendusel. Konesko 

AS mootoritehase 2018. aasta kogu müügitulu oli 27,083 milj/€. (Lisa 18) Müügitulu 

muutuse ajatelg alates 2012. aastast on ära toodud joonisel 2.5. ja kogu ettevõtte müügitulu 

vs mootoritehase müügitulu on ära toodud joonisel 2.6. 
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Joonis 2.5. Konesko AS mootoritehase müügitulu 2012-2018, autori koostatud ettevõttes 

dokumendianalüüsiga kogutud andmete alusel 

 

Joonis 2.6. Konesko AS kogu müügitulu vs mootoritehase müügitulu 2012-2018, autori 

koostatud ettevõttes dokumendianalüüsiga kogutud andmete alusel 

Nagu jooniselt 2.6. näha võib, siis on mootoritehase müügitulu osakaal langenud aastate 

jooksul 5% olles 2012, aastal 45% kogu ettevõtte müügitulust ja taandudes 2018. aasta 

lõpuks 40%.  

Juhatuse esimehega läbi viidud intervjuul keskenduti lähiaastate investeeringutega seotud 

plaanidele. Juhatuse esimehe sõnul, sel kevadel avatav uus elektrimootorite tehas, on olulise 

märgilise tähendusega ettevõtte arengu seisukohalt. Türi- Alliku tehasest oodatakse olulist 
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panust kasumi kasvatamisse. Pikemalt on, juhatuse esimehe sõnul, planeeritud investeerin-

guid ka Koeru ja Põltsamaa tehasdesse ja nendeni on plaanis jõuda 2020. aastal. Lisaks tõi 

juhatuse esimehe välja, et Koneskole on uusi kliente vaja leida. Põhjusena nimetas ta asjaolu, 

et areng seisma ei jääks. (Lisa 19) Autor lisab omaltpoolt siia kliendiriski vähendamise 

vajaduse. Hetkel sõltub Konesko tegevjuhi sõnade kohaselt kahest suurkliendist – Kone-

cranes ja KONE (Lisa 18).  

Järgmiseks selgitati uuringu käigus välja ka varasemad investeeringud tehnoloogiasse. 

Mootoritehase investeeringud alates 2012. aastast on ära toodud joonisel  2.7. 

 

Joonis 2.7. Konesko AS mootoritehase tehnoloogia investeeringud 2012-2018, autori 

ettevõttes dokumendianalüüsiga kogutud andmete alusel 

Jooniselt 2.7. on näha, et viimane suurem investeering mootoritehase tehnoloogiasse, toimus 

2013. aastal ehk käesolevaks hetkeks juba  enam kui viis aastat tagasi.  

Koneskol plaanis olevatest arendustest ja investeeringuplaanidest räägiti ka Konesko 

arendusjuhi, kelle sõnul: „Koneskos on olnud erinevaid arenduse projekte ja nende 

projektidega seoses on kaasatud erinevaid ettevõtet toetavaid programme. Konesko läks 

aastal 2015 õliküttelt üle maaküttele ja katusele asetati päikesepaneelid ning ettevõte on 

seoses selle sammuga rohelisele mõtteviisile. KIK toel tulevad suuremad investeeringud 

vahemikus 2019-2021 aasta ja selle mahuks on planeeritud kokku 15 M€“. (Lisa 20) 
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Intervjuu kvaliteedi juhtimissüsteemi juhiga andis infot, et hetkel on ettevõttes kokku tööl 

395 töötajat. Viimased viis aastat on tähendanud kiiret kasvu ja raskusi uute töötajate 

leidmisel Koeru ning Türi-Alliku tehasega on oodata ka töötajate arvu kasvu. Mootoritehase 

eeldatav töötajate arvu kasv saab olema umbes 55 uut töötajat, mis tähendab ~ 25% kasvu.  

2019. aastal töötab mootoritehases siis juba 225 inimest. (Lisa 21) Töötajate arvud alates 

2012. aastast kuni 2019. aasta prognoositava arvuni, on ära toodud joonisel 2.8 

 

Joonis 2.8. Töötajate arv 2012-2019 aastani, autori koostatud ettevõttes 

dokumendianalüüsiga kogutud andmete alusel 

Eelpool toodud mootoritehase müügitulu aastatel 2012-2018 näitas ebastabiilset arengurada, 

kõikudes vähesel määral kasvu ja kahanemise vahel. Ka töötajate arv ei olnud stabiilse 

tõusugraafikuga ning tegi vahepealsetel aastatel läbi vähenemistrendi, seega võiks eeldada, 

et müügitulu languse protsent ja töötajate vähenemise protsent näitavad sarnaseid trende. 

Kuid allaolev joonis 2.9., millel on on äratoodud müügitulu, töötajate arvu ning lisaks 

tööjõukulu protsentide trendid, näitab vastuolulisi seoseid. Ning joonis 2.10., mis näitab 

tehnoloogia investeeringud ei andnud ootuspärast stabiilset kasumi kasvu ning kasum on 

lühiajalise tõusu järel, langusesse pööranud. 
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Joonis 2.9. Konesko AS mootoritehase 2012-2018 müügitulu, töötajate arvu ja tööjõukulu 

protsendi trendid, autori koostatud ettevõttes dokumendianalüüsiga kogutud andmete alusel 

Autori hinnangul näitab graafik, et müügitulu kasvades on töötajaid vähendatud, mis teatud 

olukorras võiks viidata näiteks tehnoloogia muutumisele ja sellega kaasnenud efektiivsuse 

tõusule, kuid kuna graafik reedab ka olukorra, et müügitulu kukub järsult, mille järgselt 

hakkab töötajate arv tõusma, siis on antud juhul tegemist lihtsalt valede juhtimisotsutega või 

valesti valitud tehnoloogiatega. Tehnoloogia valiku vigadele viitas ka eeltoodud vestlus 

ettevõtte tegevjuhi (Lisa 18). 

  

Joonis 2.10. Konesko AS mootoritehase investeeringu vs kasum 1992-2018, autori 

koostatud ettevõttes dokumendianalüüsiga kogutud andmete alusel 
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Eelpool viidatud intervjuude ja dokumendianalüüsi abil, tehti järgmiseks autori poolt 

kindlaks, milline on olnud mootoritehase tehnoloogiline areng kuni aastani 2018. 

Mootoritehase tehnoloogiline areng 1992-2018, on ära toodud joonisel 2.11 ning joonisele 

lisaks on see koos täiendavate kommentaaridega leitav Lisa 8. 

 

 

 

 

 

 

Joonis 2.11. Konesko AS mootoritehase tehnoloogline areng 1992-2018, autori koostatud 

intervjuude (Lisad 18-21) ja ettevõttes dokumendianalüüsiga kogutud andmete alusel 

Järgmiseks jõuti uuringuga osalusvaatlusteni ning alustati, autori juhtimisel, Türi-Alliku uue 

tehase projektiga seotud tehnoloogia valikute protsessi. Türi-Alliku investeeringud on 

jagatud kahte faasi, milledest käesoleva uuringu raames vaadeldi I faasi, mille kogumaht on 

ära toodud Lisas 19 ja milleks on 9,05 M€. Sellest ~2,9 M€ on planeeritud hoone ehituseks 

ning enam kui 6 M€ on planeeritud erinevate tehnoloogiate tarvis. Toodete valmistamisega 

otseselt seotud tehnoloogiatele on planeeritud ligikaudu 5 M€. (Lisa 24) I faasi, toodetega 

seotud, investeeringud jagunevad nelja gruppi: 

 staatorite mähkimisliin 

 võllrootorite liin 

 staatori kehade töötlus 

 staatorite pressimine 

Võttes arvesse uurimustöö piiratud mahtu, antakse ülevaade ühe tootegrupiga seotud 

tehnoloogiate valikutest ning selleks valiti staatori valmistamise tehnoloogiad. 
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Esmalt, analüüsi tarvis andmete kogumises esines tõsiseid takistusi ettevõttepoolt kasutatava 

ERP süsteemi Microsoft Dynamics NAV puuduliku ülesehituse tõttu. Kohe projekti alguses 

selgus, et ettevõtte ERP´i ei kogune/koguta vajalikku infot materjalide, protsesside jne 

seonduvate kulude kohta.  

Tehnoloogia valikute aluseks oleva tasuvusanalüüsi tarvis andmete leidmine, on autori 

hinnangul seniajani, ettevõtte suurim nõrkus analoogsete projektide maksimaalse 

kasumlikkusega läbiviimiseks.  

Näide, olukorra keerukusest, on äratoodud käesoleva uurimustöö lisas 25, kus on vahetult 

uurimustöö lõpetamise ajal alguse saanud, puuduliku ERP teemal tõstatud diskussoon.   

Andmete leidmise probleemi trotsides, võeti ette tehnoloogia valikuteks vajalik analüüs ja 

esmalt võeti arvesse asjaolu, et alati ei pea ise tootma, seega analüüsiti võimalust protsessi 

allhankest sisseostuks. Allolevas tabeli 2.5. on nähtav väljavõte analüüsist, kus analüüsiti 

detailide sisseostu hinda vs omavalmistuse hind. Vt kogu analüüsitabelit on lisas 26. 

Tabel 2.5. Staatorite töötluse analüüs allhange vs omavalmistus  

 

Allikas: Autori koostatud 

Tabelis 2.5. toodud analüüsil oli võrdluses korraga allhanke hind Konesko tänase 

tehnoloogiga, mille nimeks on Mori7 ja võimalik uus tehnoloogia nimega Doosan, mis leiti 

tabelis 2.6. toodud tehnoloogiate võrdluse tulemusena. 

 

 

Toote kood

Töötlemise 

aeg (min) 

Mori7

Omahind 

hetkel

Töötlemise 

aeg (min) 

Doosan

Uus 

omahind 

Doosan

Hind 

allhankest
Sääst

 

Kogused 

2017

Hind 

Doosan

Hind 

kokku 

allhankest

KMT16-S002 27.00 12.43 21.60 12.11 24.57 -12.46 62 750.78 1523.34

M16-K718 25.00 11.51 20.00 11.21 22.75 -11.54 24 269.10 546.00

MD18-1KA52 40.00 18.41 32.00 17.94 36.40 -18.46 34 609.96 1237.60

MD18-1KN5 35.00 16.11 28.00 15.70 31.85 -16.15 46 722.08 1465.10

M18-J571 25.00 11.51 20.00 11.21 22.75 -11.54 2436 27313.43 55419.00

MD18Z-2SL78 50.00 23.02 40.00 22.42 45.50 -23.08 62 1390.34 2821.00

M18LT-OP3(3) 35.00 16.11 28.00 15.70 31.85 -16.15 1076 16890.37 34270.60

M20LT-OP9(9C) 40.00 18.41 32.00 17.94 36.40 -18.46 6 107.64 218.40
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Tabel 2.6. Mootori töötluseks sobivate tehnoloogiate võrdlus  

Valik Doosan Puma600M Okuma LU45 Mazak … 450M 

Detailide kinnitamise süsteem Ei Ei Ei 

Lõikeinstrumendid Jah Ei Ei 

Tagapukk Jah Jah Jah 

Programmeeritav tagapukk Jah Jah Jah 

Programmide kostamine pingis Jah Jah Jah 

Roboti ühendamise valmidus Ei Jah Jah 

Laadimise ja mahalaadimise süsteem Ei Ei Ei 

Laastukonveier Jah Jah Jah 

Eelnev aktsepteerimine Jah Ei Ei 

Installerimine Jah Jah Jah 

Operaatorite koolitus Jah Jah Jah 

Transport Jah Jah Jah 

Jah arv 9 8 8 

 212,220 € 365,000 € 336,759 € 

Allikas: Autori koostatud, (Lisa 28) 

Tabelist 2.5. on näha, arvutuste tulemusena, et  vana tehnoloogiaga (olemasolev) võrreldes, 

on uus võimalik tehnoloogia 20% kiirem ning võrdluses sisseostuhinnaga oleks „uus 

tehnoloogia“ soodsam ning tabelist 2.6. on näha, et Doosan on parim nii hinnalt kui ka 

varustuselt, mistõttu langetati valik Doosani kasuks. 

Viimase etapina analüüsiti valikusse jäänud tehnoloogia tasuvusaega ning tehti saadud 

tulemuste põhjal lõplikud otsused tehnoloogia valikuks. Doosani ehk „uue tehnoloogia“ 

tasuvusarvutused on äratoodud tabelis 2.7. 

Tabel 2.7. Tehnoloogia tasuvusarvutus 

 

Allikas: Autori koostatud, (Lisa 29)  

Investeering 212,220 €

Tunde aastas 3648

Tulu kasv efektiivsuse arvelt igal aastal 5%

Muutuvkulu 5%

Rahalised püsikulud 18,240 €

Püsikulude aastane kasv 5%

Nõutav tulunorm 5%

Aasta 1 2 3 4 5

Tulu aasta 108,304.8 € 114,005.0 € 120,005.3 € 126,321.3 € 132,969.8 €

Muutuvkulud 5,415 € 5,700.25 € 6,000.26 € 6,316.07 € 6,648.49 €

Püsikulud 18,240 € 19,152.00 € 20,109.60 € 21,115.08 € 22,170.83 €

Investeering 212,220 €

Rahavood -212,220 € 84,649.52 € 89,152.75 € 93,895.41 € 98,890.19 € 104,150.50 €
IRR -60.11% -12.24% 12.34% 25.29% 32.60%

NPV -131,601.41 € -50,737 € 30,373 € 111,730 € 193,335 €
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Tabelist 2.7. on näha, et tehnoloogia nõutav tulunorm on 5% ja see saavutatakse kolme 

aastaga, kui jõutakse tulemini IRR= 12,34%. 

Järgmiseks vaadeldi tehnoloogia valiku protsessi, milles puudus varasem omavalmistuse 

kogemus ja allhanke, võimalikku hinda, polnud teada. Tehnoloogiat valiti staatorite treimise 

protsessile. Lisas 27 on ära toodud kahe võimaliku – Okuma LB3000EX ja Okuma 

LU3000EX võrdlus. Lisal 28 on ära toodud erinevate tehnoloogiate võrdlus ning antud juhul 

tehti valik Okuma LU3000EX  nimelise tehnoloogia kasuks.  

Lisas 28 näidatud võrdluse tulemusena langetati otsus, et Okuma LU3000EX on üks valik 

ning Okuma LB3000EX on teine valik. Valitud tehnoloogiate esialgne hinnavahe oli 50725 

€. Otsuse tulemusena teostati valitud tehnoloogiate võrdlus, vt lisa 29 ning jõuti tulemuseni, 

et kuigi Okuma LU3000EX soetusmaksumus on 50725 € kallim, siis on see siiski sobivam 

valik. Tabelis 2.8 on ära toodud analüüsi tulemusena selgunud tehnoloogiate aastane kulu, 

mis omakorda andis tulemuseks, et esialgu kallimaks osutunud tehnoloogia annab aastas 

kokkuhoidu ~34813 € ja sellega on esialgne hinnavahe tagasi teenitud 1,457 aastaga. 

Tabel 2.8. Tehnoloogia tasuvusarvutus 

 Okuma LB3000EX Okuma LU3000EX 

Cost per/year 116042.599 81229.819 

Revenue 34812.780  

Payback time 1.457  
Allikas: Autori koostatud, (Lisa 29) 

Tuginedes eelnevalt teooriaosas toodud seisukohale, mille kohaselt saavutamaks 

konkurentsieelist, tuleb tehnoloogia targalt valida (Richard 2007), targad valikud eeldavad 

autori hinnangul järgmist: 

 mitte lihtsalt otsustajaid, vaid valdkonna eksperte, kelledel puudub kallutatud hoiak, 

kellegi poolehoiu teenimiseks, kallutatud otsuste tegemiseks,  

 tehnoloogia valikute olemasolu, 

 põhjalikku analüüsi, tehnoloogia tugevuste ja nõrkuste, tundmiseks, riskianalüüsi.  

Autor võtab eeltoodu kokku järgmiselt: „Ettevõttes kogutud andmete põhjal ja teooria-

uuringutele tuginedes, jõuti arusaamisele, et ettevõtte senised tehnoloogia valikud on olnud 

file:///C:/Users/AppData/Local/Microsoft/Windows/INetCache/Content.Outlook/HO5P23H6/Offers/Okuma/Okuma%20Vahur.pdf
file:///C:/Users/AppData/Local/Microsoft/Windows/INetCache/Content.Outlook/HO5P23H6/Offers/Okuma/Okuma%20Vahur.pdf
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poolstruktureeritud ja subjektiivse otsustuspraktikaga, mida on olulisel määral mõjutanud 

kaasatud otsustajate kogemused (kogenematus)“ . 

2.3 Tehnoloogia valikuprotsessi juhtimise parendusettepanekud Konesko 

AS mootoritehase näitel 

Antud alapeatükis tehakse, lähtudes eelnevalt alapeatükis 2.2. ära toodud uuringu 

tulemustest ning teooria osas toodust, järeldused ning tehakse ettepanekud, kuidas 

tehnoloogia valikuid, ettevõttes Konesko AS, uute tehnoloogia valikute korral, võiks teha. 

Autor lähtub alltoodud ettepanekute tegemisel, teooria osas äratoodud (Sean 2006: 1600) 

seisukohtadele, kus leiti, et  uued tehnoloogiad pakuvad võimalusi nii toodete muutmiseks 

kui ka täiesti uuteks toodeteks, kuid on ka samal ajal nii suur võimalus kui ka oht ettevõtetele 

ning enne tehnoloogia valikutega seotud otsuseid sooviti järgmist (Saen 2006: 1601): 

 tuleb tehnoloogiat vaadelda rohkem kui ühe teguri või kriteeriumina.  

 arvestama peab, et mõned või kõik hindamisele sisenevad kriteeriumid võivad olla 

oma olemuselt kvalitatiivsed.  

Käesoleva uurimustöö eelmises peatükis 2.2, toodi autori poolt välja, et tehnoloogia valikute 

tegemisega seoses on suureks probleemiks ettevõttes kasutusel olev ERP süsteemi 

Navisioon andmevaeses. Mistõttu on esmatähtis, et ettevõtte ERP tuleb viia tasemele, et 

süsteemist oleks tehnoloogia (tootevalmistuseks) valikutega seotud otsuste tegemiseks 

võimalik vajalikku informatsiooni. 

Järgmiseks, interjuust juhatuse esimehega selgus, et ettevõttel puudub hetkel pikemalt ette 

planeeritud strateegia ning intervjuus tegevjuhiga saadi info, et tehtud on üksikuid, (kahtlase 

tasuvusega), investeeringuid Koeru mootoritehasesse, võttes arvesse, et Koeru tehas on 

hetkel olukorras kuhu, joonise 2.7 kohaselt, ei ole viimased neli aastat uue tehnoloogiaga 

seotud suuremaid investeeritud tehtud ja käesolevaks hetkeks on Koeru tehase tehnoloogia 

~ 50% ulatuses, üle 25 aasta kasutusel olnud, soovitab autor, et ettevõtte vajab korralikku 

tehnoloogiastrateegiat ja seda enne Koeru ja Põltsamaa tehaste tehnoloogia investeeringuid. 

Teooriaosas toodi välja, et tehnoloogia valikute keerukus tuleneb asjaolust, et investeeringu 

võimalusi on rohkelt ja keeruline tuvastada õiget investeeringut. Teise ohuna nähti, 

teooriaosas, et tehakse vale tehnoloogia valik valik. Tuginedes uuringu käigus läbiviidud 
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ramp-up ja biweekly koosolekutele (lisad 9-17), väidab autor, et tihti puudub ettevõttel teave 

kliendi arengu suundade kohta ja seega ka aurusaam kuidas see mõjutab Konesko edasist 

arengut. Kui mõnel juhul võiks eeltoodud teema vajalikkuse kahtluse alla seada, siis kuna 

Konesko ja Konecranes´i puhul pole tegemist ainult kliendi ja tarnija suhetega, sest 

Konecanes on samaaegselt Konesko suurklient ja ka suuromanik ja autor leiab selline 

ärisuhe vajab paremat hoolitsemist. Vähendamaks või isegi vältimaks mõlemat eeltoodud 

ohtu, soovitab autor, suhtlemist kliendi(te)ga parendada. Autor on seisukohal, et paremast 

kliendisuhtest, tekiks Konesko arengule mitmeid tasuvaid võimalusi juurde. 

Eeltoodud alapeatükis 2.2, toodi välja, et vähemalt üks ettevõttes hiljuti tehtud tehnoloogia 

investeering polnud õigustatud, sest tehnoloogiaga valmistatavad detailid olid/on lihtsad ja 

nende tootmiseks valiti, liiga kallis ja keerukas töötlemisekeskus, seega vajaks antud juhtum 

põhjalikumalt analüüsimist ja järeldusi tuleviku otsuste tarvis. Autor soovitab antud juhtumi 

uurimise ja analüüsi välja pakkuda mõnele järgmisel aastal lõputööd kirjutavale, ETJ või 

mõne TalTech, tudengile lõputöö teemaks. 

Lõpetuseks tuuakse autori poolt ära koondtabelina, olulisema uuringutulemused endega 

põhjal tehtud parendusettepanekud ning samas on lisatud ka viided seotusele teooria osas 

ära toodud teoreetiliste seisukohtadega, alljärgnevas tabelis 2.9. 

Tabel 2.9. Uuringu tulemused vs ettepanekud 

Uurimuse tulemus Ettepanek Põhjendus ja seos teooriaga. 

ERP´is puudub hetkel 

võimalus tehnoloogia 

valikute aluseks 

olevaid andmeid 

analüüsida 

ERP süsteemi arendus 

Andmete, teabe ja teadmiste muutmine varieerub 

ka sõltuvalt probleemi ja lahenduse määratlusest 

(Evans et al. 2012: 3). Vajalik on mudel, mis 

võimaldaks samaaegselt vaadelda mitut sisendit ja 

väljundit ning hinnata (Cooper et al. 2007: 2).  

Ettevõttel puudub 

hetkel pikemalt ette 

planeeritud 

tehnoloogiastrateegia  

Ettevõtte vajab 

korralikku 

tehnoloogiastrateegiat 

ja seda enne Koeru ja 

Põltsamaa tehaste 

tehnoloogia 

investeeringiud. 

Tehnoloogia on oluline ressurss ja seetõttu on 

sellel arvestatav seos ettevõtte teiste 

ressursimahukate tegevustega (Grant 1996). Uue 

tehnoloogia kasutuselevõtt on keeruline protsess. 

Organisatsiooni kultuur, selle starteegia ja 

struktuur, mängivad selles olulist rolli. (Savage 

1990) 
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Tihti puudub ettevõttel 

teave kliendi arengu 

suundade kohta ja 

seega ka aurusaam 

kuidas see mõjutab 

Konesko edasist 

arengut.  

Vähendamaks või 

isegi vältimaks 

mõlemat eeltoodud 

ohtu tuleb suhtlemist 

kliendi(te)ga 

parendada 

Tehnoloogia on samal ajal nii suur võimalus kui ka 

oht ettevõtetele. Ettevõte võib oma konkurentsi-

eelise raisata valel ajal valedesse alternatiividesse 

investeerides või ka juhul kui investeerida 

õigetesse, aga liiga palju. Õige tehnoloogia 

valimine on alati otsustajatele raske ülesanne. 

Tehnoloogiatel on erinevad tugevad ja nõrgad 

küljed, mis nõuavad ostjatelt hoolikat hindamist. 

(Saen 2006: 1600). tehnoloogia valikud ajendatud 

nii tehnoloogilisest „push´ist“ kui ka turu 

„pull´ist“ ning need on suurema tõenäosusega 

edukamad, kui otsusi tehes, samaaegselt võetakse 

arvesse, nii turuootusi kui ka tehnilisi kaalutlusi. 

(Klein 2001: 938) 

Selgus, et vähemalt 

üks ettevõttes hiljuti 

tehtud tehnoloogia 

investeering polnud 

õigustatud, sest 

detailid olid lihtsad ja 

valiti liiga kallis ja 

keerukas 

töötlemisekeskus 

Antud juhtumi 

uurimise ja analüüsi 

väljapakkuda mõnele 

järgmisel aastal 

lõputööd kirjutavale, 

ETJ või mõne 

TalTech, tudengile 

lõputöö teemaks. 

Puudub 

Allikas: Autori koostatud 
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KOKKUVÕTE 

Magistritöö eesmärk oli teha parendusettepanekuid tootmisettevõttele Konesko AS-i 

tehnoloogia valikute protsessis otsuste tegemiseks. Magistritöö eesmärgi täitmiseks uuriti 

tehnoloogia arengute ajalooga seotud kirjandusallikaid. Leiti ja toodi välja tehnoloogia 

valikute juhtimiseks teoreetilised võimalused, kasutades valikutes orienteerumiseks 

erinevaid mudeleid ja meetodeid. Selgitati välja, olulisemad teguri, mis tehnoloogiate 

valikuid mõjutavad. Viidi läbi osalusvaatlusel, dokumendianalüüsil ning intervjuudele 

tuginenud uuring ettevõttes Konesko AS, kus mootoritehase Türi-Alliku tehase 

arendusprojektiga seoses, tehti ettevõttes olemasolevate võimaluste ulatuses,  tehnoloogia 

valikuid.  

Et teha ettepanekuid tehnoloogia valiku võimaluste parendamiseks tootmisettevõtte 

Konesko AS mootoritehasele, analüüsiti autori poolt peaaegu 100-t erinevat kirjandusallikat 

ja arvukalt ettevõttes leidunud dokumente. Läbi viidi neli intervjuud ettevõtte 

võtmeisikutega ja  üheksa osalus vaatlust. 

Kirjandusallikate analüüsimise tulemusena jõuti järgmiste järeldusteni: 

 et viimase 150 aasta jooksul on toimunud tohutu tehnoloogilise arengu hüpe ning 

täielikult käsitöölt on jõutu tehnoloogiaajastusse; 

 et tehnoloogia valikud pole ainuüksi ettevõtte ja teda vahetult mõjutavate partnerite 

ootustest mõjutatud, need valikud hõlmavad turge, poliitilisi süsteeme, kasutajaid, 

ökosüsteeme ja ressursse;  

 et tehnoloogia valik on peamiselt inimestest juhitud protsess, kus alternatiivsete 

investeeringute vaheliste kompromisside tegemise protsessi juhib teatavat liiki 

ekspertide rühm ja mida toetatakse võimaluste ja oskuste piires erinevate  

Töö empiirilises osas tutvustati Konesko AS ja anti ülevaade ettevõtte. Põhjendati uuringu 

läbiviimiseks kasutatud metoodikat. Anti ülevaade uuringu tulemustest ja  esitati autori 

analüüsitulemused, toetudes teooria peatükis läbi töötatud teoreetilistele alustele ning 
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ettevõtte varasemate tehnoloogia valikute kohta kogutud infole ning osalusvaatlusega 

kogutud infole, hetkel tehnoloogia valikuteks olemasolevatest võimalustest.  

Ettevõttes läbi viidud uuringu tulemusena jõuti järgmiste järeldusteni: 

 et ettevõtte ERP süsteem ei toeta valikuprotsessi analüüsiks vajalike andmetega; 

 et analüüsi tegemiseks puudub igasugune metoodika, rääkimata tarkvaralisest 

abivahendist; 

 et varasemad tehnoloogiate valikud pole tuginenud eelanalüüsile, vaid on olnud 

ekspertide subjektiivne otsus; 

Magistritöö tulemusena formuleerib autor soovitused tehnoloogia valikuprotsessi 

parendamiseks: 

 ERP süsteemi tuleb luua võimalus andmete paremaks sisestamiseks ja analüüsiks 

ning tulemuste graafilise esitlemise võimalusega. Oluline on tagada, et tulevikus 

oleks parem hinnata, hetke olukorda varasema perioodi andmetega. Süsteem peab 

võimaldama sellesse lisada uute planeeritavate tehnoloogiate investeeringute 

andmeid ning tagama võrredluse juba kasutuses olevate tehnoloogiate andemetega. 

 Ettevõttes peab määratlema põhioskused, tehnoloogilise võimekuse, 

võtmetehnoloogia, läbimurde tehnoloogia ja liidetud tehnoloogia - ettevõte peab 

juurutama tehnoloogiastrateegia, et tagada konkurentsivõime ka järgnevateks 

aastateks.  

 Kliendiga suhtlemiseks tuleb taastada 5 aastat tagasi igal kuul toimunud koosolek 

ettevõtete võtmeisikutega, sest just nendel koosolekutel tutvustas klient oma 

arendatavaid uusi tooteid ja Konesko oli võimalu, rohkem osa võtte uute toodete 

arendamisest, lähtudes kasutatavast tehnoloogiast ning sai alustada ka varem uute 

toodetega seoses uute tehnoloogiliste lahenduste otsimisega. 

 Kindalasti tuleb analüüsida ebaõnnestunud tehnoloogia investeeringuid, et teada 

saada milliseid vigu tehti ja kuidas neid tulevikus vältida.  
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LISAD 

Lisa 1. Struktureerimata intervjuu teemad (Tegevjuht 2018) 

Intervjuu peamisteks teemadeks Konesko AS tegevjuhi/ juhatuse liikmega 08.10.2018 

olid:  

 Konesko AS on ettevõtte kodulehekülje andmetel  27 aastane.  

Palun rääkige sellest teekonnast .  

 Kui suur on ettevõtte töötajate arv ja millised on plaanid, kas töökohti tuleb 

juurde? 

 Kas töötundide ja efektiivsuse näitajate olete proovinud  mõõta? 

 Majandusarvestus Koneskos – mis see on? 

 Konesko missioon on mis ja kas see jääb kehtima ka lähitulevikus?  

 Konesko 2019 märksõnad? 

 Konesko 2020 märksõnad? 

 Millised on Teie ootused ettevõtte töötajatele – oma alluvatele? 

Lisa 2. Struktureerimata intervjuu teemad (Juhatuse esimees) 

Intervjuu peamisteks teemadeks Konesko AS juhatuse esimehe 17.10.2018 olid:  

 Konesko AS on ettevõtte kodulehekülje andmetel  27 aastane.  

Palun rääkige sellest teekonnast .  

 Millise ettevõttena Konesko ennast määratleb?  

 Kas allhanke pakkuja või ikkagi tootja?  

 Mis on/või oleks Konesko enda  toode tootjana? 

 Kes on ettevõtte suurimad kliendid? 

 Millised on peamised ekspordi turud ja tooted? 

 Kuidas Koneskol 10 aasta taguse majanduslanguse tingimustes läks, kas oli 

tugevaid tagasilööke? 

 Konesko missioon on mis ja kas see jääb kehtima ka lähitulevikus?  

 Konesko 2019 märksõnad? 
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 Konesko 2020 märksõnad? 

 Millised on Teie ootused ettevõtte töötajatele – oma alluvatele? 

Lisa 3. Struktureerimata intervjuu teemad (Arendusjuht 2018) 

Intervjuu peamisteks teemadeks Konesko AS arendusjuhi  12.10.2018 olid:  

 Konesko AS on ettevõtte kodulehekülje andmetel  27 aastane.  

Kuidas on arendusel sellel teekonnal läinud?  

 Milliseid arendusi on Koneskos viimase 5 aasta jooksul elluviidud? 

 Kuidas ja millistel alustel toimub tootearendus Koneskos? 

 Millised olid arenduse 2017/18. aasta eesmärgid? 

 Hange EAS´i  või KIK toel, kuidas läks ja kuidas tunne on tulviku suhtes? 

 Millised on arenduse kulud (investeerinute kogumaht)?  

 Konesko missiooniks on …… Kuidas hindate, kas arendus tagab selle missiooni 

täitumise? 

 Konesko arenduse 2019 märksõnad? 

Lisa 4. Struktureerimata intervjuu teemad (Kvaliteedi juhtimissüsteemi 

juht 2018) 

Intervjuu peamisteks teemadeks Konesko AS kvaliteedi juhtimissüsteemi juhi 

02.10.2018 olid:  

 Konesko AS on ettevõtte kodulehekülje andmetel  27 aastane.  

Palun rääkige sellest teekonnast .  

 Kui suur on ettevõtte töötajate arv täna ja kuidas on see ajas kasvanud? 

 Millised on plaanid, kas töökohti tuleb juurde? 

 Kuidas on olnud töötajate leidmisega, kas on piirkonnas piisavalt töösoovijaid? 
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Lisa 5. Dokumendianalüüs 1-A18  
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Lisa 6. Dokumendianalüüs 2-B18 
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Lisa 8. Konesko AS mootoritehase tehnoloogia muutused koos investeeringute suurusega 

Aasta  Tehnoloogia 
Toode mida 

valmistati 
Maksumus Märkus 

1992-

2003 

Kasutusel on erinevad käsitööriistad staatorite 

mähkimiseks 
Mähitud staatorid   Komponendid millset valmistati olid kliendi omad 

2003-

2004 

Kasutusele tulevad esimesed seadmed, mis 

saadakse kliendilt ja mida oli Soomes kasutatud 

juba umbes 40 aastat 

Komplekteeritud 

mootorid 

- 19% 

osalusest 
Komponendid ostis Konesko 

2005 

Osteti esmene uus täisauotmaatne kahe aktiivse 

spindliga CNC treipink. Pingi operaator töötab 

kahel treipingil 

El.mootori erinevad 

komponendid 
285,000.00 € Vähendati allhankest ostetavate detailide osakaalu 

2006 
Osteti 3D mõõtepink  ettevõttes valmistatavate ja 

allhankest ostetvate detalide kontrollimiseks  

El. mootorite 

erinevaid võlle 
65,000.00 € 

Varasemalt toimus kõikide detilide mõõtmine käsitsi ja 

see ei võimaldanud mõõta kõiki detailde jaoks olulisi 

mõõte ning oli väga ajamahukas 

2006 
Osteti uus täisautomaatne võllide valmistamiseks 

mõeldud CNC treipink 

El. mootorite 

erinevaid võlle 
225,300.00 € 

Soomest tulnud pink oli 20 aastat vana, aeglane ja 

kulumise tõttu oli praagi osakaal väga suur 

2007 

Ostetakse esmene uus täisauotmaatne kahe 

aktiivse spindliga CNC treipink võllide 

valmistamiseks 

El. mootorite 

erinevaid võlle 
285,000.00 € 

Mahud kasvasid ja valikusse tulid uued tooted, millede 

täpsusklass oli kõrgem 

2009 

Ostetakse esmene uus täisautotmaatne võllidele 

hammastuse lõikamise pink. See oli ka esimene 

pink millel oli automaatne detailide laadmise ja 

mahalaadmise süsteem 

El. mootorite 

erinevate võllide 

hammastuse 

lõikamine 

420,000.00 € 
Mahud kasvasid ja valikusse tulid uued tooted, millede 

täpsusklass oli kõrgem 

2010 
Ostetakse teine täisauotmaatne kahe aktiivse 

spindliga CNC treipink võllide valmistamiseks 

El. mootorite 

erinevaid võlle 
279,500.00 € Mahud kasvasid 

2011 ERP süsteemi juurutamine Navision 
El. mootorite 

erinevaid võlle 
2,25 M/€ Mahud kasvasid 
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2013 
Ostetakse täisautomaatne kahe töölauaga 

töötlemiskeskus 

El.mootori erinevad 

komponendid 
362,892.00 € 

Suhteliselt lihtsate detailide valmistamiseks valiti liiga 

kallis ja keerukas töötlemisekeskus. Tasuvusaeg on 

liiga pikk ja valmistavate doodete valmistamise hind 

tõusis. Ei tehtud ka analüüsi Ost Allhankest versus 

Valmistada ise. 

2014 EAS projekti raames ostetakse tööstusrobot 

El. mootorite 

erinevatele võllidele 

hammastuse 

lõikamine 

72,000.00 € 

Idee oli lisada võllide hammastamise pingi 

automaatsele laadmis ja mahalaadmise süsteemile 

puhver. Tegelukult ei ole see kasutust leidnud ja seisab 

kasutult pingi kõrval. Reaalselt puudus vajadus 

puhvrile, kuna valmistatavad mahud on selle jaoks 

liiga väiksed 

2018 Ostetakse uus täisautomaatne CNC treipink 
El. mootorite 

erinevaid võlle 
212,220.00 € 

Soomest tulnud pink oli 30 aastat vana, aeglane ja 

kulumise tõttu oli praagi osakaal väga suur 

2018-

2019 

Uue tehase ehitamine ja uue tehnoloogia valimine 

ning hankimine 
El. mootor 10,5 M/€   
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Lisa 11. Vaatlus 3-C19  
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Lisa 18. Struktureerimata intervjuu (Tegevjuht 2018) 

Intervjuu Konesko AS tegevjuhi/ juhatuse liikmega 08.10.2018:  

Gert: Konesko on minu andmetel 27 aastane, räägi mulle, mida sellest aja kohta 

tead.  

TJ:  Minu teekond sai Koneskos alguse 2003. aasta sügisel ja see oli teadupärast 

läbimurde aasta ettevõtte jaoks. No mind võetigi just siis tööle, kui  suurima kliendiga 

oli põhimõtteliselt leivad ühte kappi pandud ja kokku lepitud ettevõtte 19%-se 

osaluse müük. Mmm…., see tagas Soomes asuva elektrimootorite valmistamise 

tehnoloogia täielikult ümber kolimise Eestisse. Ei noh, see teekond on olnud väga 

huvitav, sest mina olin siis alles päris roheline ja  tegemist oli minu jaoks uute 

toodete ja tehnoloogiaga ning  mul puudus tegelikult piisav varasem kogemus.  

Gert: Kas on ka mingeid raskusi ette tulnud? 

TJ: Nooo,…. ma ei tea, eks ikka on. Vast kõige raske oli see, kui 2008 aastal algas 

see suurem MASU ja tellimused kukkusid meil poole võrra ning tuli läbi viia ka palju 

töötajate koondamisi ja otsus keda koondada ei tulnud kergelt.  

Mootoritehas on oma majandusnäitajatelt läbi aegade olnud väga stabiilse 

müügituluga tootmisüksus, kuid suured ootused on mootoritehase laiendusel. 

Konesko AS mootoritehase 2018 aasta kogu müügitulu oli 27,083 milj/€. 

Mootoritehase müügitulu on ettevõttevõtte kogu müügitulust moodustanud alati väga 

olulise osa, kuid viimaste aastate vaates on osakaal näidanud negatiivset trendi ning 

seda loodeme parandada mootortehase laiendusega. 

Gert : Kuidas taastusite? 

TJ: No kui ma õigesti mäletan, siis umbes paar aastat läks ja siis me taastusime ja 

olukord pöördus tellimuste kasvule, sest meie kliendi tootevalikusse lisandus palju 

uusi tooteid ning meile tuli ka lisaks kliente. JAH,….teekond on olnud väga huvitav 

ja on olund palju erinevaid väljakutseid.  

Gert: Räägi mulle, kuidas te tehnoloogia valikuid olete teinud, kui tooteid ja kliente 

juurde tuli?  

TJ: No kuidas me oleme teinud?.....Nohhhh….ma pean vist tunnistama, et 

tehnoloogia valikul ja kaasajastamisel on kahjuks vist tehtud ka vigu, sest see kõik, 

mis me siia oleme viimaste aastatega ostnud, no minu meelest, see ei ole andnud 
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päris oodatud tulemust ja ma olen peaaegu kindel, et alati ei ole tehtud päris 

otstarbekaid valikuid.  

Gert: Selgita palun 

TJ: No nt, mootoritehas on oma majandusnäitajatelt olnud pigem stabiilset 

müügitulu näitav tootmisüksus Konesko, no ikka natuke,... nii paar sada siia sinna, 

aga, siin mõned viimased aastad on selline „ameerikamägi“,... no hetkel on suured 

ootused Türi-Alliku laiendusel.  

Gert: Too veel mõni näide? 

TJ: Sellega seoses on kõige halvem näide vist see, et ühe EAS´i projekti raames sai 

ostetud robot, mis käesolevaks hetkeks seisab juba üle aasta kasutult. No ja kui see 

robot on meil EAS´i kukrust, siis kõige suurem on minu arust, see kahe töölauaga 

töötlemiskeskuse, mis soetati hinnaga 362 892 €.  

Gert: Mis seal siis valesti on? 

TJ: Kuna valmistatavad detailid on lihtsad ja vist ka müügihinnalt odavad, siis 

paistab nii, et tasuvusaeg sellel seadmel saab olema väga pikk. Ma olen päris kindel, 

et selles keskuses valmsitatavate toodete omahind tõusis „phhffff“ ja kuna, minu 

teada, müüdava lõpptoote hind jäi samaks, siis vähenes antud toote marginal kolinal. 

No nagu kivi kukkus. 

Gert: Mis võiks olla Konesko 2019 märksõnadeks? 

TJ: SINA ja TÜRI-ALLIKU!!!! Ja kindlasti see, et selle uue tehasega seose tuleb 

tehnoloogia valikuid täpsmalt analüüsida. Kindlasti ei tohi korrata Koeru tehases 

tehtud vigu, siis on p…..s! 

Gert: No ja 2020 märksõnad? 

TJ: Saada Türi-Alliku tehase töötamine täismahtu ehk 2020 aasta lõpuks peame seal 

tootma üle 100000 elektrimootori. Seejärel on plaanitud koostada pikem 

investeeringute plaan Koeru tehasesse ja siia kaastakse ka Verlise KIK toetuseid.  

Lisa 19. Struktureerimata intervjuu (Juhatuse esimees) 

Intervjuu Konesko AS juhatuse esimehega 17.10.2018:  

Gert: Milline ettevõte Konesko on sinu arust?  
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JE: Konesko on Järvamaa mõistes kindlasti suurettevõte, me anname tööd ligemale 

vist,..., 260-le inimesel Koerus…, ja pluss 45-le inimesele Türi-Allikul. Põltsamaal 

on meil tööl ligemale 90 inimest..  

Gert: Kas Konesko on ja jääb pigem allhanke pakkujaks või näed selles ikkagi 

tootjat? 

JE: Konesko on täna kindlasti allhanke pakkuja ja jääb ka. Korraks me proovisime 

tuulikuid toota, tegime oma toote – TUGE, no aga sa ju tead, et see asi ei läinud 

päris ootuspäraselt. Põhjustest vast siinkohal rääkima ei hakkaks  

Gert: Milline on Konesko tehnoloogiastrateegia? 

JE: Meil puudub igasugune dokumenteeritud strateegiline arengukava, kuid suures 

plaanis on Türi-Alliku järel, investeering tehnoloogiasse plaanitud Koeru tehasesse, 

et sellega ikka kasvada ja kasvada. Sky is our limit või midagi sellist!  

Gert: Kes on ettevõtte suurimad kliendid? 

JE: Konesko suurimaks kliendiks on jätkuvalt Konecranes ja teisel kohal on KONE, 

pudinad peale ja tegelt, olen ammu rääkinud, et 10% võiks aastas kliente juurde tulla 

…. 

Gert: Konesko 2019 märksõnad? Kuhu me liigume? 

JE: No ikka sel kevadel avatav uus elektrimootorite tehas- sinu pidu . Väga oluline 

märksõna on jätkuvalt kasumi kasvatamine. 

Gert: Ja Konesko 2020 märksõnad? 

JE: Pikemalt planeeritud investeeringute plaan Koeru ja Põltsamaa tehasesse. Ja 

uusi kliente tuleb leida, et areng seisma ei jääks! Teeme ära, onju, Gert sa ju saad 

hakkama . 

Lisa 20. Struktureerimata intervjuu (Arendusjuht 2018) 

Intervjuu Konesko AS arendusjuhiga  12.10.2018:  

Gert: Milliseid arendusi on Koneskos viimase 5 aasta jooksul elluviidud? 

AJ: Koneskos on olnud erinevaid arenduse projekte ja nende projektidega seoses on 

kaasatud erinevaid ettevõtet toetavaid programme. Konesko läks aastal 2015 

õliküttelt üle maaküttele ja katusele asetati päikesepaneelid ning ettevõte on seoses 

selle sammuga rohelisele mõtteviisile. Sellele projektile andis toetust EAS. 

Gert: Kuidas ja millistel alustel toimub tootearendus Koneskos? 
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AJ: Koneskos ei toimu otseselt tootearendust ja toimub pigem protsesside arendus 

ning tõhustamine. 

Gert: Millised olid arenduse 2017/18. aasta eesmärgid? 

AJ: Alates 2018 läheb järjest välja vahetamisele üle 20 aasta vanad pingid. Aastal 

2018 vahetati välja MoriSeikiSL-7 DoosanPuma 600M vastu ja see pink pärines 

aastast 1983 ning oli muutnud seoses seisakute ja remontidega väga kulukaks. 

Gert: Hange EAS´i või KIK toel, kuidas läks ja kuidas on tunne tulviku suhtes? 

AJ: KIK toel tulevad suuremad investeeringud vahemikus 2019-2021 aastatel ja 

selle mahuks on planeeritud kõikide tehaste peale kokku 15M€. 

Lisa 21. Struktureerimata intervjuu (Kvaliteedi juhtimissüsteemi juht 

2018) 

Intervjuu Konesko AS kvaliteedi juhtimissüsteemi juhiga02.10.2018:  

Gert: Kui suur on ettevõtte töötajate arv täna ja kuidas on see ajas kasvanud? 

KJ: Hetkel on ettevõttes kokku tööl 395 töötajat. See on viimased viis aastat olud 

kiirel kasvul ja uusi töötajaid on rakse leida ning eriti puudutab see Koeru tehaseid.  

Gert: Kui suur on ettevõtte töötajate arv ja millised on plaanid, kas töökohti tuleb 

juurde? 

KJ: Ettevõttes töötab hetkel kokku 386 töötajat. Töökohti tekib juurde vastavalt 

tellimuste mahtu kasvuga ja 2019 kevadel avatkse Türi-Allikul uus tehas, kuhu on 

plaanitu tööle võtta kuni 40 töötajat. 

Gert: Millised on plaanid, kas töökohti tuleb juurde? 

KJ: Aastal 2018 on olnud pidevalt töökäsi puudu ja kuna Koeru tehasesse on olnud 

rakse töötajaid leida, on toimunud esimesed otsingud renditöötjõule. Alates 2018 

suvest on toimunud kohtumisi erinevate tööjõudu rentivate ettevõtetega ning meie 

ettevõttega on käinud tutvumas Ukrainlased. Plaanis on rentida kuni kuus töötajat. 

Gert: Kuidas on olnud töötajate leidmisega, kas on piirkonnas piisavalt 

töösoovijaid? 

KJ: Koeru piirkonnas on see olnud viimased kaks aatatat väga keeruline. Samas  on 

üllatavalt suur valik Türi piirkonnas ja plaanime alustada uute töötajate 

värbamisega 2019 aasta alguses kevadel avatavasse uude tehasesse. 

Gert: Räägi Konesko ajaloost palun 
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KJ: Konesko on 1992. aasta lõpus loodud ja algselt oli see vaid Eesti erakapitalil 

põhinenud ettevõte, mille põhitegevusalaks oli teenustööna Konecranesi kraanade 

elektrimootoritele staatoreid mähkida.. Konesko alustas tootmistegevusega 

Tallinnas, aga 1998.a. osteti Koeru Autoremonditeha äras, kus alustati mähkimisele 

lisaks, ka lehtmetallist kraanadetailide valmistamist. Põhitegevusalaks on algusest 

peale olnudki elektrimootorid ja hiljem tulid juurde elektrikomponentide 

valmistamine ning sildkraanade otsavankrite valmistamine ning metalli 

lõiketöötlemine.  

Konesko tegevuse oluline laienemine sai alguse 2003.aastal, kui meie pikaaegne 

koostööpartner KCI otsustas täielikult lõpetada mootorite valmistamise Soomes ning 

siirdada mootorite tootmise tervikuna siia Eestisse. Seoses tootmise kasvu ja 

laienemisega ning hajutamaks tööjõupuudust, soetasime 2003.a lõpus tootmishallid 

Põltsamaale ning lehtmetallist toodetavate detailide valmistus kolis sellega Koerust 

ära Põltsamaale. Kilbitehas alustas 2004. a suvest Koerus. 



Lisa 22. Konesko AS Kvaliteedikäsiraamatu peatükk 2 
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Lisa 23. Konesko AS struktuur 
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 Lisa 24.  Konesko AS Türi-Alliku investeeringu kogumaht 

 

  

Phase 2

Item Description Budget Realized Estimate

6 Misc equipment 1,050,000 €    -  €              756,319 €        

6.1. Misc equipment

6.2.

6.3. Stator line material transport 194,700 €        

6.4. Stator line tools 28,350 €          

6.5. Stator line work stations 29,900 €          

6.6. NECH motor assembly 107,345.78 €  

6.7. Motor assembly 116,579.15 €  

6.8. Motor component sub-assembly 21,546 €          

6.9. Material racks and pallet (stator line + 

assembly)

28,200 €          

6.10. Shaft-rotor line support equipment 53,280 €          

6.11. Shaft-rotor line tools 28,853 €          

6.12. QC equipment 140,000 €        

6.13. Stator measuring devices and tools 7,565 €            

7 U transfer 1,000,000 €    -  €              -  €                 

P2 TOTAL 2,050,000 €    -  €              756,319 €        

2,050,000 € 1,293,681 €    

TOTAL 10,550,000 €  8,178,847 € 9,813,134 €    

2,371,153 € 736,866 €        

Phase 1

Item Description Budget Realized Estimate

1 Facilities at Turi-Alliku 4,500,000 €    3,672,847 € 3,972,847 €    

1.1. Buildings 2,878,847 € 2,878,847 €    

1.2. FMS automaatladu 720,000 €     720,000 €        

1.3. IT, electricity, etc, etc 300,000 €        

1.4. Crane for machining area 74,000 €       74,000 €          

2 Stator line 1,800,000 €    2,175,000 € 2,629,568 €    

2.1. Equipment and M06+M10 tools 1,640,000 € 1,640,000 €    

2.2. M08 tools 330,000 €        

2.3. Stator testers 64,568.05 €    

2.4. Impregnation equipment 535,000 €     535,000 €        

2.5. Forming press 60,000 €          

3 Shaft-rotor line 1,800,000 €    1,985,000 € 1,985,000 €    

3.1. Shaft lathe 600,000 €        592,000 €     592,000 €        

3.2. Hobbing machine 350,000 €        455,000 €     455,000 €        

3.3. Shaft-rotor lathe 700,000 €        938,000 €     938,000 €        

3.4. Fixtures 100,000 €        

4 Stator final machining 200,000 €        346,000 €     346,000 €        

4.1. Lathe (including fixtures) 150,000 €        346,000 €     346,000 €        

4.2. Fixtures 50,000 €          -  €                 

5 Stator mounting equipment 200,000 €        -  €              123,400 €        

5.1. Stator to frame pressing system 100,000 €        98,400 €          

5.2. Frame heating system 50,000 €          25,000 €          

P1 TOTAL 8,500,000 €    8,178,847 € 9,056,815 €    

321,153 €     556,815 €-        



Lisa 25. ERP kirjavahetus 

From: Dan Sööl <Dan.Sool@konesko.ee>  

Sent: esmaspäev, 20. mai 2019 21:32 

To: Margus Puusepp <margus.puusepp@konesko.ee>; Gert Marmor 

<gert.marmor@konesko.ee>; Mihkel Puumets <Mihkel.Puumets@konesko.ee> 

Cc: Kersti Lõoke <kersti.looke@konesko.ee> 

Subject: RE: Mori 35 ja Mazak 

Tere, 

Mis on õige hind? Kui vastus, et omahind, siis omahind on ajas muutuv. Milline omahind? 

Kui see on töö hind siis samuti küsimus, millest see koosneb (masin + inimene? Tunnihind 

või väljamaksu järgi? Üldkuludega/ilma?) ja mis ajahetke hind see oma peaks. TT statistikast 

näha olev töö hind kujuneb nii: TT vabastamisel kasutatakse töökeskuse kaardile kirjeldatud 

omahinda eeldatava kuluna. Raporteerimise hetkel saadakse marsruudirealt kätte käitusaeg 

mis korrutatakse läbi masinakeskuse kaardil oleva otsese ühikukulga ja saadakse tegelik 

kulu. Kui õige on masinakeskuse kaardil olev otsene ühikukulu? Mitte eriti täpne, eriti veel 

kui inimene töötab mitmes töökeskuses (omab mitmeid masinakeskuseid) või teeb ühes 

töökeskuses sama masinakeskusega erinevat laadi tööd, mis on erinevalt ka palgalepingus 

tasustatud.  

Ma täpselt ei oska muidugi hinnata, aga kahtlustan, et neis masinates tehakse vaid osa TT 

marsruudi töödest. Kas siis kõik kaubad, mille marsruudis need töökeskused on?  

Marsruudid saaksin lihtsasti navist kätte, aga sinna juurde tuleks pärida ka kõik kaubad, kus 

need marsruudid on kasutusel. Ma ei tea, millal ma seda teha jõuaksin üldse. 

Enne ei tahaks plaanima hakatagi, kui on selge punkt 1 vastus.  

p.s. Seda teemat, „mis on õige omahind“ on sada korda vist arutatud ja jõutud järeldusele, et 

seda ei saagi olla. 

Mihkel, kas sul on kogemust küsimuse lahendamiseks? 

 

mailto:Dan.Sool@konesko.ee
mailto:margus.puusepp@konesko.ee
mailto:gert.marmor@konesko.ee
mailto:Mihkel.Puumets@konesko.ee
mailto:kersti.looke@konesko.ee
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Sent: Monday, May 20, 2019 7:16 AM 

To:  

Cc:  

Subject: FW: Mori 35 ja Mazak 

Tere Dan, 

Oskad sa palun öelda, milline võiks olla kõige effektiivsem viis antud ülesande 

lahendamiseks,hindadega tekib kindlasti probleem,kui NAV-ist võtta. 

Terv. 

From: Gert Marmor  

Sent: Thursday, May 16, 2019 8:07 AM 

To:  

Subject: Mori 35 ja Mazak 

Tere 

Saada palun nendes pinkides valmitatavate toodete nimekiri koos hindadega. 

Ette tänades!   

Gert 



 

Lisa 26. Mori7 vs allhange vs uus tehnoloogia 

 Hind 

212220 

Doosan  

Puma600M               

 Sissemkas 5%                

 
Laenu 
suurus 201 609,00 €              

 Intress 1,0%              

 
Liisingu 

pikkus 60         
  

   

 Lepingutasu 1% 

Tööpäevi 

aastas 

Töötunde 

aastas 

Perioodi 

pikkus 
Töötunde 10a Kulu tunnis 

Lisak 

tunnis 

Kulu tunnis 

Mori7 

Kulu 
tunnis 

Doosan 

  

   

 

Hind 

kokku 
219 508,40 € 228 3648 

10 
36480 6,02 € 5,00 € 

              

27,62 €  

                  

33,64 €  
 

Doosan 

20% 

kiirem    

      

Toote kood 

Töötlemise 

aeg (min) 

Mori7 

Omah

ind 

hetkel 

Töötlemise 

aeg (min) 

Doosan 

Uus 

omahind 

Doosan 

Hind 

allhange 
Sääst 

Valm 

kogused 

2017 

In-house 

cost Doosan 

Hind 

kokku 

allhange 

  
-    206 775,20 €  

-                
5 166,20 €    

KMT16-S002 27,00 12,43 21,60 12,11 24,57 -12,46 62 750,78 1523,34 

Maks

e 
Kuupäev Makse kokku Intress Laenu põhiosa Laenu jääk M16-K718 25,00 11,51 20,00 11,21 22,75 -11,54 24 269,10 546,00 

1 01.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

168,01 €  

-         3 278,25 

€  
   198 330,75 €  

MD18-1KA52 
40,00 18,41 32,00 17,94 36,40 -18,46 34 609,96 1237,60 

2 02.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

165,28 €  

-         3 280,98 

€  
   195 049,78 €  

MD18-1KN5 
35,00 16,11 28,00 15,70 31,85 -16,15 46 722,08 1465,10 

3 03.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

162,54 €  

-         3 283,71 

€  
   191 766,06 €  M18-J571 25,00 11,51 20,00 11,21 22,75 -11,54 2436 27313,43 55419,00 

4 04.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

159,81 €  

-         3 286,45 

€  
   188 479,62 €  

MD18Z-2SL78 
50,00 23,02 40,00 22,42 45,50 -23,08 62 1390,34 2821,00 

5 05.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

157,07 €  

-         3 289,19 

€  
   185 190,43 €  M18LT-OP3(3) 35,00 16,11 28,00 15,70 31,85 -16,15 1076 16890,37 34270,60 

6 06.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

154,33 €  

-         3 291,93 

€  
   181 898,50 €  M20LT-OP9(9C) 40,00 18,41 32,00 17,94 36,40 -18,46 6 107,64 218,40 

7 07.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

151,58 €  

-         3 294,67 

€  
   178 603,83 €  M20T-OP20(20) 15,00 6,91 12,00 6,73 13,65 -6,92 40 269,10 546,00 
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8 08.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

148,84 €  

-         3 297,42 

€  
   175 306,41 €  M22T-OP5(5) 35,00 16,11 28,00 15,70 31,85 -16,15 38 596,50 1210,30 

9 09.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

146,09 €  

-         3 300,16 

€  
   172 006,25 €  M22T-OP6(6) 35,00 16,11 28,00 15,70 31,85 -16,15 182 2856,92 5796,70 

10 10.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

143,34 €  

-         3 302,91 

€  
   168 703,33 €  M22T-OP14(14) 15,00 6,91 12,00 6,73 13,65 -6,92 270 1816,41 3685,50 

11 11.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

140,59 €  

-         3 305,67 

€  
   165 397,67 €  M25-K515 25,00 11,51 20,00 11,21 22,75 -11,54 20 224,25 455,00 

12 12.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

137,83 €  

-         3 308,42 

€  
   162 089,24 €  M25-K71 15,00 6,91 12,00 6,73 13,65 -6,92 196 1318,58 2675,40 

13 13.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

135,07 €  

-         3 311,18 

€  
   158 778,07 €  MD22-2KN6 35,00 16,11 28,00 15,70 31,85 -16,15 8 125,58 254,80 

14 14.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

132,32 €  

-         3 313,94 

€  
   155 464,13 €  

MD22L-2SJ19 
65,00 29,92 52,00 29,15 59,15 -30,00 12 349,83 709,80 

15 15.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   
129,55 €  

-         3 316,70 
€  

   152 147,43 €  MT11L-2SN88 8,00 3,68 6,40 3,59 7,28 -3,69 60 215,28 436,80 

16 16.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

126,79 €  

-         3 319,46 

€  
   148 827,96 €  

MT11-S213 
8,00 3,68 6,40 3,59 7,28 -3,69 138 495,14 1004,64 

17 17.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   
124,02 €  

-         3 322,23 
€  

   145 505,73 €  
MT11-S430 

8,00 3,68 6,40 3,59 7,28 -3,69 30 107,64 218,40 

18 18.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

121,25 €  

-         3 325,00 

€  
   142 180,74 €  

MT13L-1SN109 
10,00 4,60 8,00 4,48 9,10 -4,62 31 139,03 282,10 

19 19.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   
118,48 €  

-         3 327,77 
€  

   138 852,97 €  
MT13-S586 

15,00 6,91 12,00 6,73 13,65 -6,92 200 1345,49 2730,00 

20 20.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

115,71 €  

-         3 330,54 

€  
   135 522,42 €  

MT13-S587 
15,00 6,91 12,00 6,73 13,65 -6,92 200 1345,49 2730,00 

21 21.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   
112,94 €  

-         3 333,32 
€  

   132 189,11 €  
MT16-K827 

25,00 11,51 20,00 11,21 22,75 -11,54 172 1928,53 3913,00 

22 22.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

110,16 €  

-         3 336,10 

€  
   128 853,01 €  MT16-S1081 40,00 18,41 32,00 17,94 36,40 -18,46 319 5722,81 11611,60 

23 23.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   
107,38 €  

-         3 338,88 
€  

   125 514,13 €  
MT16L-1SJ3 

35,00 16,11 28,00 15,70 31,85 -16,15 14 219,76 445,90 

24 24.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   

104,60 €  

-         3 341,66 

€  
   122 172,48 €  

MT16L-1SL306 
35,00 16,11 28,00 15,70 31,85 -16,15 114 1789,50 3630,90 

25 25.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                   
101,81 €  

-         3 344,44 
€  

   118 828,03 €  
M16-S793 

20,00 9,21 16,00 8,97 18,20 -9,23 120 1076,39 2184,00 

26 26.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

99,02 €  

-         3 347,23 

€  
   115 480,80 €  

M16-S794 
20,00 9,21 16,00 8,97 18,20 -9,23 80 717,59 1456,00 

27 27.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                      
96,23 €  

-         3 350,02 
€  

   112 130,78 €  
M16-S806 

10,00 4,60 8,00 4,48 9,10 -4,62 40 179,40 364,00 

28 28.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

93,44 €  

-         3 352,81 

€  
   108 777,97 €  

M16-S807 
20,00 9,21 16,00 8,97 18,20 -9,23 336 3013,90 6115,20 

29 29.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                      
90,65 €  

-         3 355,61 
€  

   105 422,37 €  
M16-S835 

20,00 9,21 16,00 8,97 18,20 -9,23 126 1130,21 2293,20 
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30 30.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

87,85 €  

-         3 358,40 

€  
   102 063,97 €  MT16-S896 25,00 11,51 20,00 11,21 22,75 -11,54 546 6121,98 12421,50 

31 31.03.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

85,05 €  

-         3 361,20 

€  
     98 702,77 €  MT16-S898 25,00 11,51 20,00 11,21 22,75 -11,54 300 3363,72 6825,00 

32 01.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

82,25 €  

-         3 364,00 

€  
     95 338,76 €  

MT16-S1081 
50,00 23,02 40,00 22,42 45,50 -23,08 234 5247,41 10647,00 

33 02.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

79,45 €  

-         3 366,80 

€  
     91 971,96 €  

MT16-S1184 
20,00 9,21 16,00 8,97 18,20 -9,23 50 448,50 910,00 

34 03.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

76,64 €  

-         3 369,61 

€  
     88 602,35 €  

MT16-S1232 
20,00 9,21 16,00 8,97 18,20 -9,23 67 600,99 1219,40 

35 04.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

73,84 €  

-         3 372,42 

€  
     85 229,93 €  

MT16-S1243 
25,00 11,51 20,00 11,21 22,75 -11,54 25 280,31 568,75 

36 05.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

71,02 €  

-         3 375,23 

€  
     81 854,70 €  

MT16-2SE280 
25,00 11,51 20,00 11,21 22,75 -11,54 32 358,80 728,00 

37 06.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      
68,21 €  

-         3 378,04 
€  

     78 476,66 €  MT18-S439 35,00 16,11 28,00 15,70 31,85 -16,15 14 219,76 445,90 

38 07.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

65,40 €  

-         3 380,86 

€  
     75 095,81 €  MT18-S469 25,00 11,51 20,00 11,21 22,75 -11,54 176 1973,38 4004,00 

39 08.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      
62,58 €  

-         3 383,67 
€  

     71 712,13 €  MT18-K501 35,00 16,11 28,00 15,70 31,85 -16,15 388 6090,58 12357,80 

40 09.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

59,76 €  

-         3 386,49 

€  
     68 325,64 €  MT22-K489 25,00 11,51 20,00 11,21 22,75 -11,54 144 1614,59 3276,00 

41 10.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      
56,94 €  

-         3 389,32 
€  

     64 936,32 €  MT22-K490 35,00 16,11 28,00 15,70 31,85 -16,15 168 2637,16 5350,80 

42 11.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

54,11 €  

-         3 392,14 

€  
     61 544,19 €  MT25-K57 15,00 6,91 12,00 6,73 13,65 -6,92 42 282,55 573,30 

43 12.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      
51,29 €  

-         3 394,97 
€  

     58 149,22 €  MT25-K58 15,00 6,91 12,00 6,73 13,65 -6,92 145 975,48 1979,25 

44 13.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

48,46 €  

-         3 397,80 

€  
     54 751,42 €      

   
Kokku 105252,23 213556,98 

45 14.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

45,63 €  

-         3 400,63 

€  
     51 350,80 €  

       
Sääst 

aastas 
108304,755 

 

46 15.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      
42,79 €  

-         3 403,46 
€  

     47 947,33 €  
       

Tasuvu

seg 
2,0 

 

47 16.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

39,96 €  

-         3 406,30 

€  
     44 541,04 €  

          

48 17.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      
37,12 €  

-         3 409,14 
€  

     41 131,90 €  
   

    
   

49 18.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

34,28 €  

-         3 411,98 

€  
     37 719,93 €  

   
    

   

50 19.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      
31,43 €  

-         3 414,82 
€  

     34 305,11 €  
   

    
   

51 20.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

28,59 €  

-         3 417,67 

€  
     30 887,44 €  
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52 21.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

25,74 €  

-         3 420,51 

€  
     27 466,93 €  

          

53 22.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

22,89 €  

-         3 423,36 

€  
     24 043,56 €  

          

54 23.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

20,04 €  

-         3 426,22 

€  
     20 617,34 €  

          

55 24.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

17,18 €  

-         3 429,07 

€  
     17 188,27 €  

          

56 25.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

14,32 €  

-         3 431,93 

€  
     13 756,34 €  

          

57 26.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                      

11,46 €  

-         3 434,79 

€  
     10 321,55 €  

          

58 27.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                        

8,60 €  

-         3 437,65 

€  
       6 883,90 €  

          

59 28.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                        
5,74 €  

-         3 440,52 
€  

       3 443,38 €  
          

60 29.04.2018 
-        3 446,25 €  

-                        

2,87 €  

-         3 443,38 

€  

               0,00 

€            
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Lisa 27. Okuma LB3000EX vs Okuma LU3000EX efektiivsus 

Frame Stator machining pcs per year Net cost per year

MT06-S140 0.72 12000 8607.13

MT06 NECH02-M 0.72 8000 5738.09

MT08-S2 0.72 6000 4303.57

MT08-S3 0.72 6000 4303.57

NECH 05 M- 0.72 1000 717.26

MT08-A11 0.90 1000 896.58

MT08-A12 0.90 5500 4931.17

MT10-S678 0.90 3500 3138.02

MT10-S679 0.90 3500 3138.02

MT10-S680 0.90 3500 3138.02

NECH10-M-CL 0.90 5000 4482.88

MT06-S18 0.72 15000 10758.92

MT06-S22 0.72 15000 10758.92

MT06-S18 0.72 2500 1793.15

MT06-S18 0.72 2500 1793.15

MT06-S18 0.72 2000 1434.52

MT06-S65 0.72 5000 3586.31

MT06-S119 0.72 3000 2151.78

MT06-S22 0.72 5000 3586.31

MT07-S150 0.79 2500 1972.47

Total 107500.00 81229.82

Revenue per/year 34812.78

Payback time 1.457

Okuma LU3000EX

Frame Net cost pcs per year Net cost per year

MT06-S140 1.02 12000 12295.90

MT06 NECH02-M 1.02 8000 8197.27

MT08-S2 1.02 6000 6147.95

MT08-S3 1.02 6000 6147.95

NECH 05 M- 1.02 1000 1024.66

MT08-A11 1.28 1000 1280.82

MT08-A12 1.28 5500 7044.53

MT10-S678 1.28 3500 4482.88

MT10-S679 1.28 3500 4482.88

MT10-S680 1.28 3500 4482.88

NECH10-M-CL 1.28 5000 6404.12

MT06-S18 1.02 15000 15369.88

MT06-S22 1.02 15000 15369.88

MT06-S18 1.02 2500 2561.65

MT06-S18 1.02 2500 2561.65

MT06-S18 1.02 2000 2049.32

MT06-S65 1.02 5000 5123.29

MT06-S119 1.02 3000 3073.98

MT06-S22 1.02 5000 5123.29

MT07-S150 1.13 2500 2817.81

Total 107500.00 116042.60

Okuma LB3000EX
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Lisa 28. Staatorite treimisiseks tehnoloogia võrdlus   

 Stator turning machine Doosan GT3100 Doosan TL2000 Okuma LB3000EX Okuma LU3000EX PumaV8300 PumaVT750 Okuma V40R

Machine position Horisontal Horisontal Horisontal Horisontal Vertical Vertical Vertical

Swing over bed mm 720 720 580 580 920 800

Swing over saddle mm 590 590 470 740 610

Recomendedturning dia mm 305 210 380 450

Max turning dia mm 481 370/240 410 340 830 750 400

Max turning length mm 755 600 500 350 750 760 450

Chuck size 315 (12``) 210 (10``) 315 (12``) 380 380

Spindle head ASA A2-11 ASA A2-6 A2-6 A2-6 ASA A2-11 ASA A2-11 JIS A2-8

Stator clamping system Yes Yes Yes

Spindle speed min-1 2800 5000 4200 5000 2000 2000 2500

Spindles (15 min/cont) kW 35/22 35/22 22/15 22/15 37/30 26/22 22/18,5

X-axis travel mm 260 250/150 260 260 495 385 265

Z-axis travel mm 830 650/630 565 685 780 760 450

C-axis travel degree 360

Rapid traverse X m/min 24 20 25 25 20 20 24

Rapid traverse Z  m/min 30 24 30 30 20 20 24

X-axis kW 2.8 2.8 3 3 3

Z-axis kW 3.5 3.5 7 7 7

Turret type DI, 10 stations DI, 12/8 stations V12 turret, VDI V12 turret, VDI DI, 12 stations DI, 12 stations V12 stations

OD tool shank size mm 25x25 25x25 25x25 32x32 25x25 25x25

ID tool shank size mm 50 40 40 60 32

Revolving centre Morse 5 Morse 5 Morse 5 Morse 5 No No Morse 4

Tailstock travel mm 830 630 515 515 No No 200

Programmable tailstock Yes Yes No No Yes

CNC op system Fanuc 0i-T-F Fanuc 32i+Mgi OSP-P300L OSP-P300LA Fanuc 0i-F Fanuc 0iT-D OSP-P300L

Machine height mm 1915 1930 1839 2504 3172 3450 3040

Required floor space mm × mm 4068x2325 3250x2118 2200x1734 2950x2176 2005x2860 1850x2785 1705x2788

Machine weight kg 5500 7200 4000 7300 9400 9700 7200

Optical scale X axes No No No No Yes

Optical scale Y axes No No No No Yes

Touch setter Yes Yes Yes Yes Yes Yes

Tool life management Yes Yes Yes Yes Yes Yes

Auto ceiling door Yes Yes Yes Yes Yes

Robot laoder and unloader interface Yes Yes Yes Yes

Made in Korea Korea Japan Japan Korea Korea Japan

Delivery time (months) `4-5 `5-6 `3-4 `3-4 `5-6 `5-6

Pre-acceptance No No Yes Yes No No Yes

Machine price 117920 170530 143915 194640 144000 159000 228255

50725
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Lisa 29. Okuma LB3000EX vs Okuma LU3000EX kallima hinna tasuvusaeg 

 

  

Investeering 50,725 €

Tunde aastas 2642.5

Tulu kasv efektiivsuse arvelt igal aastal 5%

Muutuvkulu 5%

Rahalised püsikulud 0 €

Püsikulude aastane kasv 5%

Nõutav tulunorm 5%

Okuma LB3000EX Okuma LU3000EX

Cost per/year 116042.599 81229.819

Revenue 34812.780

Payback time 1.457

Aasta 0 1 2 3 4 5

Tulu aasta 34,812.8 € 36,645.0 € 38,573.7 € 40,603.9 € 42,741.0 €

Muutuvkulud 1,741 € 1,832 € 1,929 € 2,030 € 2,137 €

Püsikulud 0 € 0.00 € 0.00 € 0.00 € 0.00 €

Investeering 50,725 €

Rahavood -50,725 € 33,072.14 € 34,812.78 € 36,645.03 € 38,573.72 € 40,603.91 €

IRR -34.80% 21.63% 46.05% 57.43% 63.18%

NPV -17,652.86 € 17,160 € 53,805 € 92,379 € 132,983 €



SUMMARY 

 

FACTORS AFFECTING TECHNOlOGY CHOICE ON EXAMPLE OF THE KONESKO 

AS 

Gert Marmor 

In an era of constant technological change, there is a risk to get into the situation where 

inadequate knowledge and lack of expertise lead to a complex situation in which there must 

be found justifications for a technology that is not even fully understood, but which would 

give the company a better competitive advantage in the future. While in the past 

technological progress was so slow, but the situation today is following that decisions must 

be made in a situation where most of the information is immature and technologies are 

selected, on the basis of expected performance indicators rather than proven results. It may 

not always be clear at first that why a technology is or should be successful in the end, 

decision-making is on high speed and motivated by fast changes, so only after the technology 

has been taken into use, it becomes clear is it a positive experience for decision-makers or 

was it big time failure 

The choice of production technology is a process of complicated choices and decisions that, 

if mismanaged, can lead to a rapid decline in the company's well-being (Garcia, Alvarado 

2012: 2). The choice of technology is a multi task, consisting of a comprehensive assessment 

of alternative options and contradictory criterias of process requirements. 

The selection of the portfolio of projects is important because there are often a lot of 

investment opportunities, but the resources for investment are limited, so the choices must 

be well weighed. (Ghasemzadeh, Archer 1998: 207-216). 
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