I TAL|INNA TEHNIKAULIKOOL
||III” INSENERITEADUSKOND

Mehaanika ja todstustehnika instituut

RFID TEHNOLOOGIA KASUTAMINE ETTEVOTTE ABB
OY KAUBA VASTUVOTU PROTSESSI PARENDAMISEKS

ADAPTING RFID TECHNOLOGY TO IMPROVE THE GOODS RECEIPT PROCESS IN ABB OY

MAGISTRITOO
Ulidpilane: Magnus Reimann
/nimi/
Ulidpilaskood: 162921EALM
Juhendaja: Jelizaveta Janno, MSc
/nimi/

Tallinn, 2019



AUTORIDEKLARATSIOON

Olen koostanud [6putdo iseseisvalt.

LOputdo alusel ei ole varem kutse- vai teaduskraadi voi inseneridiplomit taotletud. K&ik t66
koostamisel kasutatud teiste autorite t66d, olulised seisukohad, kirjandusallikatest ja mujalt
parinevad andmed on viidatud.

AUtOr: .o
/ allkiri /

T66 vastab bakalaureuset6d/magistritole esitatud nduetele

Juhendaja: .....cccoeiireineeee,
/ allkiri /

Kaitsmisele lubatud

/ nimi ja allkiri /



TTU Mehaanika ja tédstustehnika instituut

LOPUTOO ULESANNE

Ulidpilane: Magnus Reimann, 162921EALM (nimi, Glidpilaskood)
Oppekava: EALMO02/14

Peaeriala: Tarneahela juhtimine

Juhendaja: Jelizaveta Janno, MSc (amet, nimi)
Konsultandid: Laojuhataja, Pasi Nousiainen, ABB Oy (amet, nimi, ettevote)

Miudgijuht, Ari Laurila, Finn-ID
LOoputoo teema:
(eesti keeles) RFID tehnoloogia kasutamine ettevotte ABB Oy kauba vastuvotu protsessi
parendamiseks

(inglise keeles) Adapting RFID Technology to Improve the Goods Receipt Process in ABB Oy

Loputoo pohieesmargid:

1. Minimeerida informatsiooni kadusid ja viivitusi
2. Optimeerida té6protsessile kuluvat aega
3. Vahendada kauba vastuvotuga seotud kulusid

LOoputoo etapid ja ajakava:

Nr Ulesande kirjeldus Tihtaeg

1. Andmete kogumine etteviotte ERP slisteemist ja probleemi pShistamine 12.10.2018

2. Teema kohase kirjandusega tutvumine 26.10.2018
3. Vaatlused ja mootmised ettevotte ladudes ja kogutud andmete analiils 30.11.2018
4, AS-IS protsesside kaardistamine ja ekspertintervjuud 14.12.2018
5. TO-BE protsessi loomine ja vordlev analiils. Ettepanekute tegemine 31.12.2018

Tdiendavinfo ja nNOUAed: ... et ae e e eaaes

To60 keel: Eesti keel

UlBPIlane: ....cccoccevvveccicees e i e, 201...a

Juhendaja: .......cccoocveveee. e, e e 201...a
/allkiri/




SISUKORD

EESSONA . ...ttt ettt ettt s es st e s et et e e e e e bbb b s stk b ettt ee et s b b eneren e 4
LUHENDITE JA TAHISTE LOETELU ...c.viiuveivieeieteceieetee ettt ettt enteeteeereenseaeeaaeeteeseeneenaesreenns 5
SISSEJUHATUS ettt e et e et et e e et e e e eeaa seeeatanseaesbanseaennaseeaennnsaeennneareen 6
1. RFID TEHNOLOOGIA JA LADUSTAMINE ...ttt ettt e et e e e e e 9
O R 2 0 =Y oY aTe] [o o = T- PP PPPPPPPPRRt 9
1.2. Ladustamise vajadus tootmisettevottel .........cuviiviiiiiiiiiiiiiiiiiieiieieeeeee 13
1.3. Kaupade ladustamine RFID tehnoloogial...........c.cuvivviieiiiiiiiiiiiiiiieieieieieieieieieeeveveeeveeeees 18
2. LAOTOO KORRALDUS ETTEVOTTES ABB OY ....cuvveuiieritiniiieie sttt eveseseae s evessse e 23
2.1. ABB tutvustus ja lao 0rganisatSiooN ...........uuuurueuruiuiiiiii e 23
2.2. Uurimisstrateegia ja MetoodiKa..........uuuuururuiiruiiiiiiii s 26
20 TR o To T o o a] <Y Lo I 1o 13 28
3. MUUDATUSed VASTUVOTU PROTSESSIS ....ueviveueieriiieeeresieseereieeesessesessessssessesessessesessenas 36
3.1, Vaatluse tUIEMUSEA.....cocoiiiiie ittt e 36
3.2. Muudatus ettepanekud ja AS-IS ja TO-BE vordlev anallds .........ccoeeeeveveieniiiiiieiiiiinnnn, 44
KOKKUVOTE .....vivttestetiete sttt et ettt st sa st sttt be e et ssae st ebesse e et essesessassesessesssnessesesennas 59
SUIMIMARY ..ttt ettt ettt ettt sttt e sttt e et eee e e sh et e e e sa st ee e e st aeeeeaab bt ee e e b e eeeeannneeenaane 60
KASUTATUD KIRJANDUS. ...ttt ettt ettt ettt ettt st essmi e ee e s sae e e s satee e e enreeeesnnees 62
LISAD ettt et et et e sttt e sttt ettt e s b e ee e e eh e ee e e e r et eeerreee e nne s 65



EESSONA

Kaesoleva to66 teemaks on: RFID tehnoloogia kasutamine ettevotte ABB Oy kauba vastuvotu
protsessi parendamiseks. Antud |6puto0 teema valikul sai otsustavaks autori igapaevane
kokkupuude antud teemaga, probleemi pohistamisele aitasid kaasa ettevotte ABB Oy
logistikajuht, laojuhataja ja ostuosakonna juht. T66 koostati ettevotte ABB Oy Helsinki mootorite
ja generaatorite tehase pohjal ja andmeid selleks koguti ABB Oy pealaost, tootmislaost ja
alltoéovotja ladudest ning samuti koguti andmeid ettevotte ERP slisteemist. LOputoo teema
sOnastamisel oli suur abi 16putd6 juhendajast, kes suunas autori diges suunas. Vétmesdnadeks

antud t60s on RFID tehnoloogia, kauba vastuvott, tootmine, magistritoo.



LUHENDITE JA TAHISTE LOETELU

CMR URO poolt loodud leping rahvusvaheliseks kauba veoks maanteel
[1]

ERP Enterprise Resource Planning — Ettevotte tootmis planeerimine

EXW Tarneklausel, tarnija valjastab kauba, kus kohustused liiguvad
koheselt saajale, kaasaarvatud kohustus laadida kaup

FCA Tarneklausel, tarnija valjastab kauba ja laeb selle veovahendile,
kohustused liiguvad parast laadimist saajale

INCOTERM | Reeglid on rahvusvaheliselt tuntud standardid, mida kasutatakse
lepingutes madaramaks kohustuste jaotumist ja liikumist kauba
vahetusel [2]

IT Information Technology - Infotehnoloogia

MRP Material Resource Planning — Materjali voo planeerimine

POD Proof of Delivery — Kohale toimetamise tdestus

RFID Radio Frequency Identification — Raadio sagedus tuvastus

WIP Work-In-Progress - Pooltoode

WMA Warehouse Management Application — Lao majandamise
aplikatsioon

YTD Year to Date - Seis aasta algusest tanaseni




SISSEJUHATUS

Tanapaeva kiires ja arenevas maailmas tuleb kdigil ndha vaeva, et pisida konkurentsis voi
olla teistest sammuke ees. Selleks vdib olla inimene, ettevote voi isegi riik. Plilitakse teistest
sammujagu ees olla. Sellise eelise saavutamine nduab suurt t66d ja vaeva, inimeste puhul enda
pidevat tdiendamist, ettevotete puhul protsesside parendamist ja arendamist, riikide puhul

ettevotluskeskkonna loomist.

Peatudes pikemalt ettevotlusel ja tdpsemalt tootmisettevdtetel, siis antud valdkonnas on
konkurents meeletult tihe. Enam ei ole ajastu kus ettevotted tootsid vaid siseturule ja
efektiivsusest ei pidanud lugu keegi. Praegusel ajal kus maailm on muutumas (iha vaiksemaks ja
vaiksemaks, otsivad ettevotted Gtha uusi vdimalusi, et saavutada eelis oma konkurentide ees.
Olgu selleks ettevotte sisesed protsessid, tookultuur, tarnijate kaasamine, tarneahela
vertikaalne integratsioon?, IT (Information Technology - Infotehnoloogia) lahendused ja neid

vOimalusi on veel palju ja rohkemgi veel.

Antud magistritdos kasitleb autor Ghte neist voimalustest mille abil saab muuta to6protsesse
sujuvamaks ja kiiremaks. Parendades tooprotsessi, pareneb sellega koos ka infovoog, mis
omakorda tagab ettevéttele suurema efektiivsuse ja mis omakorda loob vdéimaluse pakkuda
ettevGtte tooteid oma klientidele parematel tingimustel kui seda teevad konkurendid. Loput6o
teemaks on RFID (Radio Frequency Identification - Raadio sagedus tuvastus) kasutamine kauba
vastuvotul ehk kauba tuvastamine ja selle ladustamine kasutades raadiosagedustuvastus
sisteemi. Antud tehnoloogia on turul juba olnud pikka aega, aga nagu iga tehnoloogiaga oli ka
see algselt liiga kallis ja antud hinna juures olid voimalused piiratud. Seega ei olnud see paljude
ettevGtete jaoks otstarbekas kasutusele votta. Lisaks on autori jaoks teema valiku puhul
maaravateks kriteeriumiteks fakt, et autor t66tab antud ettevottes ja sai labi igapaevase t60 aru
probleemi tdsidusest ja kui palju lisat6dd toob kaasa kui kaup vGi IGpptoote detailid on
transpordi protsessis kaduma ldinud, olgu selleks veoki kaubaruum voi ladu. Kaduma ldinud kaup
pbhjustab lisatéod laoosakonnale, hankeosakonnale, tootmisplaneerimisele, tootmisele ja ka
tarnijale. Lisaks pOhjustab see ebameeldivusi kliendile kes ootab oma kaupa kokkulepitud
kuupédeval ja maine kahju ettevottele kes ei pruugi olla suuteline antud toodet kokkulepitud ajal

tarnima.

1 Tarneahela vertikaalne integratsioon on tarneahela ihildamine véljaspool ettevétte piire [10].
6



Uurimisprobleemiks on ettevotte ABB Oy kauba vastuvotu protsessil ilmnev informatsiooni
kadu, mis pohjustab lisatéod protsessiga seotud tootajatele. Tihti tekib kauba vastuvotul
hilinemisi ja kauba kadumisi. Vastuvotu hilinemiste pdhjused on erinevad, naitena toob autor
vdlja, kehvad tarnija markeeringud, paigutamine valesse kohta, saatelehtede kadumine voi
lauale unustamine jne. Praegune kauba vastuvotu hilinemine YTD (Year to Date - Seis aasta
algusest tanaseni ) 2018 on 4,04%, antud number sisaldab vastuvotu hilinemisi ABB pealaos, ABB

tootmises ja erinevate alltoovotjate juures [3].

Antud magistritoé eesmark on minimeerida ettevotte ABB Oy kauba vastuvétul tekkivaid
informatsiooni kadusid kasutades RFID tehnoloogiat. Joudmaks selle eesmargini tuleb autoril
leida praeguse protsessi kitsaskohad ja need kaardistada. Seejarel analtiiisida RFID tehnoloogia
vOimalusi ja kuidas neid sobitada ettevotte vajadustega, nii et see tagaks sujuva materjalivoo
alates tarnija juurest kauba valjastamisest kuni hetkeni millal seda ldheb vaja tootmises, ning
infovoog oleks tapne ja Uhtiks ettevotte ERP (Enterprise Resource Planning — Ettevétte tootmis

planeerimine) sisteemiga.

Uurimiskisimused millele autor magistrit6o valtel pliliab lahendust leida on jargmised:

1. Kuidas korraldada slisteem, et tarnijad saaksid hakata kasutama RFID kleepse?

2. Kui suur oleks ajakulu Ghe kauba artikli kaitlemise kohta kasutades olemas olevat
kauba vastuvotu protsessi vs RFID slisteem?

3. Kuisuur oleks RFID siisteemi eeldatav kulu ja tasuvusaeg?

4. Kuidas integreerida RFID slisteemi ettevGtte ERP slisteemiga?

5. Kuidas ABB Oy alltoovétjad saavad kasutada RFID slsteemi saadetiste
skanneerimiseks

6. Kuidas ABB Oy alltoovotjad saavad kasutada RFID slsteemi vastuvotu

informatsiooni edastamiseks

Too esimeses peatikis analllsib autor teemakohast kirjandust. Tutvustatakse RFID
tehnoloogiat, selle ajalugu ja arengut. Lisaks tutvustab autor pdgusalt erinevaid RFID
tehnoloogia kasutusvdimalusi. Teises peatiikis tutvustab autor uurimisstrateegiat ja meetodikat.
Kolmandas peatiikis analtitisib autor kauba vastuvotu protsessi ettevéttes ABB Oy ning antud
protsessi kitsaskohti. Lisaks laovastuvGtule uurib autor ka allto6votjate kaubavastuprotsessi ning

infoliikumist antud protsessis. Viimases peatikis koostab autor plaani RFID kasutusele votuks



kauba vastuvdtu protsessil ettevottes ABB Oy ning ettevotte alltéovotjate juures. Plaani
koostamisel lahtutakse ettevote vajadustest ja praegustest peamistest kitsaskohtadest. Jooniste

koostamisel kasutab autor Microsoft Visio programmi.

Magistritoo tulemusena tekib vordlus analiiis kus saab korvutada praegust vastuvétu
protsessi efektiivsust RFID efektiivsusega. Praeguse hetkel on teada keskmine % kauba ridadest
mille puhul on tekkinud hilinemine/kadumine kauba vastuvotul. Tulemusena tekib estimeeritud
vordlus protsess ja antud tulemuse pohjal leiab autor sobivaima plaani kauba vastuvétu

protsessiga jatkamiseks ettevottes ABB Oy.



1. RFID TEHNOLOOGIA JA LADUSTAMINE

1.1. RFID tehnoloogia

RFID on sarnane triipkoodi stisteemile, RFID slisteemil puhul tuleb marki skanneerida, et seda
saaks identifitseerida. Ainuke erinevus on see, et RFID puhul ei pea olema mark nahtaval kohal
ja seda saab skaneerida ka distantsilt. Triipkoodil mis on RFID eelkaijal, tuleb infosaamiseks koodi
otse triipkoodilugejaga lugeda. RFID siisteem toimib jargnevalt, et RFID lugeja/varav saadab
vdlja raadiosignaali, millele reageerib RFID mark. RFID mark omakorda saadab tagasi vaikse
infokillu, mis sisaldab vajaliku informatsiooni kauba identifitseerimiseks. Olenevalt
skanneri/varava vdimsusest suudab RFID siisteem tuvastada kaupasid mitme meetri kauguselt

[4]. Joonisel (Joonis 1) on vélja toodud RFID slisteemi toimimise p&himéte.

Signaal

RFID vérav/lugeja RFID maérk

Signaal

Joonis 1. RFID signaali edastus ja vastuvétt (Allikas: Autori koostatud)

RFID margid on madala kuluga seadmed mille eesmargiks on kaupade tuvastamine. RFID
margid koosnevad antennist ja selle kllge Gihendatud mikrokiibist ja viimane on ka p&hjus miks
antud lahendust peetakse triipkoodi jargmiseks generatsiooniks. Tarneahelas véimaldavad RFID
margid kauba jalgimist Iabi kogu tarneahela [5]. Passiivsed RFID margid sisaldavad integreeritud
sisteemi, mis koosneb algelisest raadiosignaali vastuvétjast ja vaiksest hulgast malust. Antud
margid saavad vajaliku energia RFID lugeja signaalist. Signaalist saadud vool on piisav, et mark
suudaks edastada andmed. Samas on see signaal vérdlemisi nork, seega peab olema RFID lugeja

vordlemisi [ahedal [4]. Allpool oleval joonisel (Joonis 2) on kujutatud passiivse margi toimimist.



Vooluallikas ja raadiosignaal

F\ Vool RFID mirki

—
RFID lugeja { , C)—| RFID mérk
u Info RFID margist

Tagasipeegeldunud signaal

Joonis 2. Passiivhe RFID mark (Allikas: Autori koostatud)

Pool passiivne mark on sarnane passiivse margiga, ainuke erinevus on see, et pool passiivsel
margil on oma vooluallikas. Kuid signaali ja info edastus toimub samamoodi kui passiivse margi
puhul. Vooluallikas on vaid selleks, et tagada kiibi toide ja seeldbi sdilitada info RFID margil [6].

Joonisel (Joonis 3) on autor vélja toonud pool passiivse margi to6pohimotte.

Vooluallikas ja raadiosignaal

K-\ Info RFID margist

<
|RFIDIugeja _O O—l RFID mirk |

Vool RFID marki

+/-

Tagasipeegeldunud signaal

Joonis 3. Pool passiivne RFID mark (Allikas: Autori koostatud)

Aktiivse margi puhul on RFID margil oma vooluallikas ja raadiosignaali vastuvotja ja saatja.
Antud mark suudab saata signaali vastu algselt saadud signaalile RFID varava poolt. Aktiivne
sisteem suudab infot edastada pikema vahemaa taha, vorreldes passiivse slisteemiga ning on
ka tookindlam. Paraku on antud sisteemil ka seet6ttu kérgem hind [4]. Aktiivse margi info

edastuse pShimdtte on valja toodud allpool oleval joonisel (Joonis 4).
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RFID lugeja

O
)

Vool RFID marki

Signaal RFID lugejasse

OL

Info RFID margist

RFID maérk

+/-

Joonis 4. Aktiivne RFID mark (Allikas: Autori koostatud)

Allpool olevas tabelis (Tabel 1) on autor vélja toonud erinevate RFID markide vordlused.

Kuigi RFID kleepsud ja margid tdidavad lhte ja sama llesannet, siis vastavalt nende kasutus

keskkonnale on igal RFID kleepsu tiilbil oma tugevused ja ndrkused.

Tabel 1. Aktiivse, pool passiivse ja passiivse margi vordlus (Allikas: Autori koostatud)

Aktiivne mark [7]

Pool passiivne mark [8]

Passiivne mark [7]

Edastab tugevamat signaali

Edastab norgemat signaali

Edastab nGrgemat signaali

Margil on tugevam
lugemisraadius

Margil on tugevam
lugemisraadius, optimaalne
kaugus 10 meetrit

Margil on ndrgem
lugemisraadius, kuni paar
meetrit

Tootab korgematel
sagedustel. Tavaliselt 455
MHz, 2,45 GHz voi 5,8 GHz

Tootab sagedusel 2,45 GHz

Tootab madalamatel
sagedustel. Tavaliselt 128
KHz, 13,6 Mhz, 915 Mhz vGi
2,45 GHz

Lakkavad t66tamast kui
sisseehitatud energiaallikas
saab tlhjaks

Lakkavad t66tamast kui
sisseehitatud energiaallikas
saab tlihjaks

To6tab kuni saab fllsiliselt
kahjustada vGi kuni visatakse
prugisse

Hinnalt kallimad

Hinnalt kallimad kui passiiv
margid

Hinnalt odavamad

Kuna on tehniliselt
keerukamad, siis on ka
suuremad

Modtudelt suuremad kui
passiiv margid kuna
sisaldavad ka energia allikat

Mao6tudelt vaiksemad kui
aktiivsed margid

Tarneahel on protsess, mis koosneb paljudest erinevatest tegevustest mille tulemuseks on
toode vGi teenus, mis on suunatud |Opptarbijale. Tarneahelad on ajas muutud (ha
labipaistvamaks ja infovahetus on muutunud kiiremaks. Tanapdeval (ha enam kasutatakse
terminit |abipaistev tarneahel ja seda nii operatiivsel, taktikalisel ja strateegilisel tasemel ning
RFID véimaldab kdike seda saavutada, kuna tagab kiire ja sujuva info liikumise kogu tarneahela
ulatuses. Ning tulevikus ja isegi juba tanapaeval vGimaldab RFID (ha enam vertikaalset
integratsiooni ettevGtete vahel [9]. Tarneahela vertikaalne integratsioon on tarneahela
Uhildamine valjaspool ettevotte piire. Vertikaalne integratsioon toimib mdlemat pidi nii tarnija
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kui kui kliendi suunas [10]. RFID vdimalused on vaga laiad ja ettevotted saavad seda siisteemi

rakendada mitmel erineval moel.

RFID kogub tadnapdeval populaarsust, suuresti tanu USA suurimale jaeketile Wal-Mart ja
kaitseministeeriumile, mis integreerisid RFID oma tarneahelasse. 2003 aastal andis Wal-Mart
vilja korralduse oma tarnijatele, et nad peavad hakkama oma aluseid markeerima
elektrooniliste tootekoodi siltidega. Kaitseministeerium ldks sama rada ja andis sama korralduse
oma 100 peamisele tarnijale. RFID kasutusele vott tOstis transpordi, vastuvétu ja ladustamise

efektiivsust ning samal ajal vahendas t66jou-, ladustamisekulusid ning tootekadusid [11].

RFID’l on lai kasutus valdkond. Seda vdéib kasutada alates kaupade registreerimisest
poekassas kuni tdieliku vertikaalse integratsioonini tarneahelas. Taielikult integreeritud
tarneahel looks vdimaluse jalgida kauba liikumist labi ahela alates toormaterjalist kuni
I6pptooteni. See loob ideaalse vBimaluse tagada I6ppkliendile kvaliteetne toode kuna tal
vOimalus jalgida igat etappi eraldi labi kogu tarneahela. Lisaks sellele on RFID palju muidki
kasulike omadusi. RFID abil saab registreerida sissetulevaid ja valjuvaid kaupasid, jalgida kauba
lilkumist tarnija ja kliendi vahel, kasutada dokumentide edastamiseks, muidugi viimane toimiks

paralleelselt l1abi IT slisteemide mitte |abi RFID kiibi enda.

Tulevikus tehnoloogia arenedes muutub kindlasti RFID valdkond veelgi laiemaks. Antud
teemal voib hetkel vaid spekuleerida, kuid autori arvates muudab RFID |Gpptarbijate igapaeva
elu palju mugavamaks. Alates sellest, et poes ei pea seisma enam kassa jarjekorras, vaid piisab
sellest kui jalutada toidukorviga ldbi varavate ja vdravad registreerivad ostud, ning sama aegselt
vOetaks kulunud summa maha juba poodleja pangakontolt, mis suhtleb samuti RFID varavaga
labi pangakaardi paigutatud RFID kiibi. Ning |6pptarnija mugavusena vdib ka kindlasti valja tuua
selle, et see sama toidukorv mis soetatud sai registreeritakse kodus kui toit asetatakse
kilmikusse ja kilmik informeerib inimest |0ppevatest toodetest ja sailivus tdhtaegadest.
Toostuste poole pealt toob RFID areng kindlasti ka tulevikus suuri muutuseid. Tapsemaks
muutub tootmisprotsess, sest RFID abil on véimalik leida varakult juba ebakdlasid tootmises kui
pooltoode liigub |abi tootmisprotsessi, olgu selleks kehv toormaterjal, tootmisprotsessi viga voi
inimlik eksimus. Antud viis tagab vGimaluse varakult sekkuda ja elimineerida viga ja seeldbi

parandada tootmise ja toote kvaliteeti ning, mis omakorda tagab kulude kokkuhoiu.
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1.2. Ladustamise vajadus tootmisettevottel

Ladudel on tarneahelas keskne roll, kuna kaupade tdpset ndudlust ja liikumist on vdimatu

prognoosida, siis toimivad laod puhvritena kus hoiustatakse kaupasid tootmise voi I6ppkliendi

vahetus laheduses [12]. Lao pShiline eesmark on kaupade liikumisel vahepunkt kus kdik kaubad

vOetakse vastu ja saadetaks vilja kiiresti, efektiivselt ja nii tdhusalt kui voimalik. Laod ei ole

moeldud kaupade igaveseks hoiustamiseks [13] . Ladude peamine eesmark on pakkuda

tootmisettevotte jaoks jargmiseid teenuseid:

1.

2
3.
4

Tarnija poolt saadetud kauba vastuvott

Antud kaupade hoiustamine kuni neid vajatakse
Kaupade komplekteerimine vastavalt vajadusele
Kaupade valjastamine

[14]

Laod omavad tahtsat rolli tarneahelas. Antud t66s kirjeldab autor ladusid, mida kasutatakse

materjalide ja komponentide hoiustamiseks ning WIP (work-in-progress - pooltoode) ladusid ehk

pooltoodete ladusid.

1.

Materjalide ja komponentide ladu kasutatakse materjalide ja komponentide
hoiustamiseks tootmisettevotte vahetus ldheduses [15]. Antud laotlilibi eesmark
on véltida tootmisseisakuid materjali puuduse tottu [14].

Pooltoodete ladu kasutatakse pooltoodete hoiustamiseks, et neid vastavalt
vajadusele lasta komplekteerida alltoovétjate juures voi sobival aja hetkel tellida
tootmisesse [15]. Antud ladustamise tiilipi kasutatakse riskide hajutamiseks.
Pooltooted toimetatakse alltoovotja lattu ja seal teostab alltéévétja nende
pooltoodetega vajalikud protseduurid ja hiljem toimetab juba valmis toote

elemendi tootmisettevottesse kus see komplekteeritakse I6pptootele.

Allpool oleval joonisel (Joonis 5) toob autor valja materjalide liikkumise tarnijalt tootmisesse.

Olenevalt materjali iseloomust ja vajadusest liiguvad materjalid tarneahelas erinevaid radasid

modda.
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as kaup on
kiireloomuline
?

9 J3ah
Kaup ladustatakse
allhankija juures Kaup véljastatakse
Tootmine

Viljastab
kauba

Kaup ladustatakse
ettevotte laos

Kas tegu on
pooltootega?

Tarnija

A 4

Allhankija teostab
t66d Jgh
pooltoodetega

Allhankija _ gtpon

o »{ kiireloomuline
valjastab kauba 5

Joonis 5. Komponentide ja pooltoodete liikumine tarneahelas (Allikas: Autori koostatud)

Kaupade liikumise protsess on tootmises (the suurima riskiga, sest antud protsessi kaigus
vOivad tooted minna kaduma ning neile vGib tekkida transpordi kaigus tahtmatuid vigastusi, mis
IGppevad ettevotte jaoks aja- ja finantskuluga. Kaupade liigutamist, mis kaasneb riskiga voib

jaotada viide kategooriasse. Allpool oleval joonisel (Joonis 6) on autor valja toonud antud riskid.

K " . ) ' K i . K "
auba valjastamine Kauba vastuvstt Kauba ladustamine auba valjastamine auba vastuvott

tarnija juurest 2 3 laost tootmises
1 4 5

Joonis 6. lllustratiivne kauba liikkumine tarnijalt tootmisesse (Allikas: Autori koostatud)
Antud protsesside puhul ei ole voimalik tuua vélja konkreetselt, et milline neist on suurima

voimaliku kahjuga ja mille puhul tuleb enam tahelepanu pooérata. Igas etapis juhtuval veal on

oma tagajarg ja igal korral pShjustavad need viivitusi ja kulutusi ettevottele.
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<:: Tarnija <- RISK -> ABB ::>

EXW
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Kas valjastatav kaup
on kooskdlas
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komplekteerimine

> Laadida kaup

Jah—»  Viljastada kaup < )(aup tarnija juurest
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A
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1
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1
1
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1
1
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1
1
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1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Joonis 7. Kauba valjastamine tarnija juurest (Allikas: Autori koostatud)

Kauba vialjastamise puhul tarnija juurest séltub risk INCOTERMist, et millisel hetkel liigub
kohustus kaupade eest (le tarnijalt kliendile. Kuigi klient vib padseda rahalistest kaotusest, siis
ajakaotus kauba purunemise téttu tuleb tal kanda sellegi poolest. Lisaks kauba purunemisele on
alati risk ka kauba kadumisele, olgugi selleks kauba kadumine transpordi ettevétte

jaotusterminalis, vargus voi tarnija komplekteerimise viga (Joonis 7).

Kauba vastuvétu etapis liigub juba kogu kohustus tarnijalt tootmisettevottele. Materjalide ja
komponentide vastuvétul liigub kohustus juba kauba vastuvétul Gile tarnijalt tootmisettevottele,
poolkomponentide ladustamise puhul sd6ltub kohustuste liikumine kokkulepetest. Kas
poolkomponente hoiustav ja neid tootmises kasutav ettevote vastutab neile usaldatud kaupade
eest vOi vastutab pooltoodete eest jatkuvalt ettevote kes teenuse sisse ostis. Antud olukordades
peavad tarnijate ja tootmisettevGtete vahel olema sOnastatud konkreetsed ja selged

kokkulepped, et viltida hilisemaid probleeme vaidluste naol [14].
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Kas tarnija on
véljastanud dige
kauba, diges
koguses?

Alustatakse
Jah—»| kauba
vastuvottu

Kas kaup on
saabunud?

Kaup vBetakse
vastu

Kas kaup on terve?

on mdédunud

Ostja kontrollib kas / \ / \
kinnitatud tarne kuupdev
Reklamatsioon Reklamatsioon

A\ 4 \ 4

\ 4
Ostja kontakteerub
tarnijaga ja kiisib
CMR/POD

Joonis 8. Kauba vastuvatt (Allikas: Autori koostatud)

Kauba vastuvotul voib tekkida erinevaid probleeme. Antud etapis vGib esmakordselt selguda,
et tarnija on valjastanud vale kauba, kaup on vigastada saanud vdi kinnitatud kuupdeva
moodudes ja vastuvdtu puudumisel voib selguda, et tarnija on hilinemises vdi on kauba
transpordil tekkinud viivitus (Joonis 8). Kuna tdnapaevased tootmised piilavad olla (iha
efektiivsemad ja valditakse igasuguseid liigseid tegevusi, mis p&hjustavad asjatuid kulutusi, siis
seetOttu plititakse valtida kaupade varumist lattu ja soovitakse tellida kaup alati tootmisesse
Oigeks ajaks, et valtida liigseid hoiustamise kulusid. Paraku suurendab see riski, et vajalikul hetkel
vOib ettevdte olla olukorras kus vajaminevat komponenti ei ole votta. Lisaks on antud etapis ka
suureks riskiks inimfaktor, viimane sisestab vastuvoetud kauba andmed ettevotte ERP slisteemi
ja sellega seoses registreerib kauba vastuvotu. Sisestatud andmed véetakse kauba saatelehelt ja

andmete télgendamisel vGib esineda vigu, mis hilisemalt paadivad segadusega kauba saldol.
Kauba vastuvatul on kdige tahtsamaks faktoriks tapsus. Antud etapis tehtud viga voib plsida

seal kuni kauba tsikli I6puni voi kuni see avastatakse ja korrigeeritakse. Kauba vastuvotul tuleks

kindlasti ara markida kauba seisukord, vastuvétu kuupdaev, tootekood ja projekti number [16].
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Kauba Hoiustatud kauba

Kaup asetatakse

A . »| hoiustamise koht »  Kontroll Kas ilmnes viga? aadress ilmub
hoiustamiskohale " ) N .
registreeritakse ERP siisteemi
1 Jah
Parandus

Joonis 9. Kauba ladustamine (Allikas: Autori koostatud)

Kauba ladustamisel hoiustus kohale on reeglina suurimaks probleemiks see, et kaup
paigutatakse laos dra, aga paraku registreeritakse kaubale vale aadress ja see téttu voib kaup
laos kaduda teiste kaupade sekka dra. Antud viga véivad pdhjustada mitmed asjaolud, naiteks
voivad olla aluste kohad korrektselt margistamata ja see voib pdhjustada kauba asetamist
valesse kohta, teiseks ja suurimaks riskiks on inimlik faktor, et to6taja teadmatusest teeb vea ja
paigutab kauba selle jaoks mitte ette nahtud kohta ja vaid temal on teadmine kauba asukohast

(Joonis 9).

Teoorias oleks ladustamine protsess, mida tootmises ei ole (ildse vaja. Selle asemel
materjalid jduavad tarnija juurest tootmisesse tdpselt ajaks millal neid vaja laheb. Paraku

reaalsuses selle saavutamine oleks niivord kulukas, et muutub otstarbetuks [14].

Kas kaup on
maéaratud
aadressil?

Komplekteerida Viia kaup
kaup vdljastus alale

o1

Kontrollida kaupade
vastavust
komplekteerimis
tellimusega

Komplekteerimis Kom imi
ompl i pIektegrlmlse
tellimuse vastuvétt alustamine

Otsida kaupa

~

Jah

Kas kdik ol X Komplekteerida\
Informeerida korras? dige kaup }

i iti?
tootmist Kas kaup leiti?

Jgh

Viljastada
kaup

Joonis 10. Kauba véljastamine laost (Allikas: Autori koostatud)
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Kauba valjastamisel laost on kiill vale kauba lahetamise riskid madalamad, sest tellimus tuleb
tootmisest konkreetsete projektide voi kauba ridade kohta. Vigadena vaib siin valja tuua selle,
et kaupa ei leita lles kuna see voib olla eelnevad etapis valesti paigutatud ja see omakorda
pohjustab kauba otsimist laost, mis on otstarbetu ja kulukas tegevus. Lisaks voib segadus tekkida
ka kaupade komplekteerimisel valjastusalal. Voib juhtuda, et komplekteeritakse kokku valed
saadetised ja see omakorda pdhjustab probleeme viimases etapis milleks on kauba vastuvott

tootmises (Joonis 10).

Kas tegu on
kiireloomulise
aadetisega?

Kas kdik on

Kaup saabub Kontrollida
korras?

vastuvotu alale kaupasid

sikut kaup temani

Informeerida Tametada
Jah—»{ vastutavat ‘>

(L)

Ei Ei

\ 4 h 4
Informeerida Paigutada
tootmist ja saadetis
keskladu/ tootmise
allhankija ladu vahelattu

Joonis 11. Kauba vastuvott tootmises (Allikas: Autori koostatud)

Kauba vastuvétmisel tootmises on riskid vérdlemisi madalad. Suurimaks probleemiks voib
olla, et kauba kiire vajaduse tottu jadb kauba vastuvott registreerimata ja see ei kajastu ettevotte
ERP siisteemis, see omakorda pOhjustab teadmatust tootmisplaneerimises. Reeglina on need
probleemid kiiresti lahendatavad, aga paraku nduavad asjatuid lisategevusi, mis p&hjustavad

omakorda kulusid, sest keegi peab minema, otsima ja kontrollima kauba asukohta (Joonis 11).

1.3. Kaupade ladustamine RFID tehnoloogial

Ettevotte voime koguda, talletada, anallilsida ja integreerida informatsiooni, mis on saadud
RFID siisteeme kasutades ning sisaldavad informatsiooni toote asukoha, mahu, tegevus logi
kohta loovad ettevéttele kasvulava efektiivsemaks materjalide kasutamiseks. Olgu selleks siis
komplekteerimine, paigutamine, saatmine ja jalgimine. RFID siisteemide kasutusele vott vdib
luua olukorra kus kaob vajadus hoida suurt laosaldot, parenevad tooprotseduurid ja laotehnika
ekspluatatsioon. Ettevotte ERP slsteemiga integreeritud RFID sisteem vdimaldab
automatiseerida tegevusi kus etteantud normi piirides valjudes genereerib ERP slisteem

veateate ja vastavalt veateatele teostatakse korrigeeriv tegevus. Antud tegevusteks vdib olla
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laosaldo Min-Max (letus, kauba asetamine valesse hoiustuskohta v6i kauba hoiustuskohta

asetamata jatmine [17].

RFID siisteem jalgib kauba liikumist alates kauba mahalaadimisest kuni kauba valjastamiseni
laost. Vahepealsetes tegevustes aitab RFID laotdotajaid kauba paigutamisel, korijel,
komplekteerimisel ja ldhetamisel. Ning kogu info kauba liikumise kohta on kajastatud reaalajas
ettevGtte ERP slisteemis. Joonisel (Joonis 12) on valja toodud RFID tehnoloogia vdimalused

kauba jalgimisel alates selle saabumisest kuni valjastuseni.

A\l

i

Al

070" 10O Q-
Joonis 12. RFID tehnoloogia kasutus laos (Allikas: The Config Team [18])

RFID kasutamine holbustab laoprotseduure. Peamiste laoprotseduuride all kasitletakse
allpool vélja toodud tegevusi ja lisaks toob autor valja kuidas RFID kasutusele vott aitab muuta

antud protseduure lihtsamaks.

Kauba vastuvGtu protsessi holbustab RFID slisteem margatavalt. Teoreetiliselt loob RFID
sisteem vGimaluse kus fliisiliselt ei peaks kauba vastuvotja vastuvotu hetkel kontrollima kauba
saatelehte. Antud tegevus oleks margatav kokkuhoid t66j6u kasutamise koha pealt ja
suurendaks inventuuri tdpsust margatavalt. RFID siisteem suudab hetkega analiilsida saabunud
kauba andmeid ja informeerida laot6élist, et kas antud kaupa on koheselt vaja tootmises voi
vOib selle asetada hoiustamiskohale. Kui kaup on hilinenud ja seda vajatakse tootmises nii pea
kui véimalik, siis saabuv laot66taja viia kauba koheselt viljastusalale ja vormistada kauba
valjumise, mis registreeritakse RFID varvates kauba lahkumise hetkel (Joonis 13). Antud tegevus
tagab ettevottele kokkuhoiu, sest informatsiooni puudumisel teostab ladu tavaparased

protseduurid ja asetab kauba hoiustus kohale ja antud kauba kiire organiseerimine tootmisesse
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venib pikemaks ja nGuab rohkem tegevusi. Tagamaks sujuva ja kiire informatsiooni vahetus,
peab RFID slisteem olema integreeritud ettevotte ERP slisteemiga ja automaatselt kuvama teate
kaubavastuvotu hetkel vastavalt MRP (Material Resource Planning — Materjali voo

planeeriminevajadustele) [17].

[~ RFID .| Materijali vajadus Ei I mine
M .| skanneerimine i tootmises

Kauba vastuvott

Jah

H <« Viljastus
|

Kauba valjastus

Joonis 13. Kauba vastuvott kasutades RFID tehnoloogiat (Allikas: Autori koostatud)

Ladustamise puhul loob RFID siisteem loob kiire ja kindla slisteemi toodete paigutamiseks
hoiustuskohtadele. RFID sisteemi puhul ei ole vaja teostada eraldi skanneeringut
hoiustuskohas, sest RFID slisteemiga varustatud hoiustus koht tuvastab ise kauba &ra ja
vastavalt ette seatud kriteeriumitele kas lubab kaupa sinna paigutada vGi edastab laotootajale

signaali, et kaup on asetatud valesse kohta (Joonis 14).

asz::nk:?ne Hoiustuskoht Kas antud kau RFID registreerib Informatsioon
. »  tuvastab - P Jah» kauba asetamise » edastatakse ERP
hoiustus asub Siges kohas?, A A )
kauba hoiustuskohale ststeemi
kohale
A
Ei
v
Kaup
P RFID kuvab
eemaldatakse [« e
valest kohast

Joonis 14. RFID sisteem tuvastab kauba Gige koha (Allikas: Autori koostatud)
Lisaks olenevalt lao (iles ehitusest on vGimalik ehitada ka stisteem Ulesse ka nii, et kaupa voib

paigutada ette juhtuvasse hoiustuskohta ja siisteem registreerib dra kauba aadressi ja seeldbi

muudab kauba leidmise lihtsaks (Joonis 15) [17].
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ase?aur:?ne Hoiustuskoht RFID registreerib Informatsioon
. »  tuvastab » kauba asetamise » edastatakse ERP
hoiustus i g .
kauba hoiustuskohale stisteemi
kohale

Joonis 15. RFID siisteem edastab kauba asukoha ERP slisteemi (Allikas: Autori koostatud)

Komplekteerimine on sarnane protsess kaupade paigutamisega, ainuke vahe on see, et
komplekteerimise puhul korjatakse kaubad riiulitest voi kaubale maaratud hoiustuskohast ja
seatakse valmis vdlja saatmiseks vastavalt saadetise saatelehele. RFID kasutamise puhul on
vaiksem oht, et komplekteeritakse saadetisse valesid kaupasid voi et laost saadetakse valja moni
vale toode. Lisaks saab RFID abil moota ka laotdotajate produktiivsust ja komplekteerimise aega

[17].

RFID vdimaldab kontrollida kdike valjuvaid saadetisi, et need on laetud Oigele
veovahendile, ning komplekteeritud korrektselt. Lisaks registreerib RFID varav valjuva saadetise
ning automaatselt vordleb valjuvaid kaupasid saatelehega. Kui kdik informatsioon klapib, siis
edastab antud informatsiooni ettevotte ERP siisteemi ja see omakorda vdimaldab jalgida
saadetisi. Viimane minimeerib riski, et kaup jaab kadunuks voi kauba liikumisel tootmisesse
tekiks ebavajalike torkeid informatsiooni voolul. Naitena véib tuua olukorra kus kaup tuuakse
aluse peal tootmisesse ja laoto6taja paigutab aluse kohta kus see hiljem unustatakse. RFID loob
olukorra kus vdib kindel olla, et valjuvad kaubad on reaalselt need, mida tootmine vajab digel

ajal, Oiges kohas ja Giges koguses [19].

RFID siisteem tookindlus ei ole alati 100 % tookindel. Kdige suuremad probleemid
saadavad slisteemi selle juurutamise faasis. Peamisteks probleemideks RFID siisteemi puhul on
mitmekordsed lugemised voi siis lldse lugemata jatmised. Antud viga pdhjustavad RFID
varavad/skannerid, mis loevad kas Uihte toodet ekslikult mitu korda ning sama aegselt jatavad
teise toote lldse lugemata. RFID varavaid ja skannereid voib eksitada tooted, mis on vedelikud
vOi metallid kuna need peegeldavad signaale erinevalt. Lisaks vGib probleem tekkida toodete
hoiustamisel, kui hoiustuskohad on metallist riiulitel. Antud juhul on triipkoodi slisteemi
algelisus sellele eelise, sest kui triipkoodi siisteemi puhul toimuvad koik tegevused (ihe kaupa,
siis on koheselt teada, et lugeja ei suutnud koodi lugeda. RFID puhul on mahud suuremad ja viga

vOib markamata jaada [20].
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IT siisteemide koha pealt voib probleemiks osutuda andmemaht, mida RFID siisteem peab
igapdevaselt 1abi t6éotama, sest signaali edastavad koik margid antud ladustamise kohas.
Andmete mahud, mis vajavad t66tlemist vdivad osutuda Ulejou kaivaks ka kdige tugevamale
sisteemile. RFID sisteem vdib luua kuni 5 TB informatsiooni pdevas. See tdttu peavad
ettevotted pohjalikult eelnevalt anallilisima, et millist informatsiooni on (ldse vaja koguda ja
uuendada reaalajas. Stisteem peab olema llesehitatud piisavalt lihtsalt, et see voimaldaks kiiret
informatsiooni vahetust. Nt. kui IT taristus peab informatsioon liikkuma labi mitme platvormi

enne kui see jéuab ettevotte ERP slisteemi, siis vOib teel sellele tekkida palju torkeid [21].

Efektiivne informatsiooni voog on ettevdtete jaoks Ulimalt suure tahtsusega ja kindlasti ei
tohiks Ukski ettevotte juhtkond sellest m6dda vaadata. Olgugi selleks informatsiooniks ettevotte
valine turundudlus voi siis ettevotte sisene informatsioon kaupade liikumistest,

tootmisprobleemidest, personaliprobleemidest jne.

Tagamaks informatsiooni sujuvat liikkumist koos kaupade liikumisega, peavad k&ik to6tajad
panustama maksimaalselt selle tagamisse kogu tarneahela ulatuses. Paraku on eksimine inimlik
ja 100% tookindlust ei ole véimalik tagada Uhegi protsessi puhul. Seetdttu tulekski véimalusel
vOtta protsesside hdlbustamise eesmargil kasutusele RFID slisteem, sest miks lasta teha tootajal
vahe tootliku rutiinset t66d kui selle suudaks meie eest ara teha RFID slisteem, mis iseseisvaks

suhtleb ettevotte ERP siisteemiga.

RFID siisteemide planeerimisel tuleb leida Ules protsessi ahela need lilid, mida on véimalik
asendada antud sisteemiga. Naitena toob autor valja nt. kauba koguste tuvastamine,

hoiustuskoha tuvastamine, sisse tulevate ja véljuvate kaupade tuvastamine jne.

Plaanide koostamisel tuleb vaadata ka tuleviku, et millist kasu saab ettevdte antud
protsessist tdna ja mida vOib ettevGte saada sellest juba homme. RFID puhul on esimesteks
sammudeks juurutamisel kindlasti see, et kauba vastuvott muutub lihtsamaks ja samas tulevikus
sisteemi edasi arendamisel ja tarnijate kaasamisel oleks véimalik ndha materjali teekonda

alates algtoormest kuni Idpptoote utiliseerimiseni valja.
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2. LAOTOO KORRALDUS ETTEVOTTES ABB OY

2.1. ABB tutvustus ja lao organisatsioon

ABB (Asea Brown Boveri) on globaalne tehnoloogia ettevite, mis tegeleb
elektrifitseerimisseadmete, robootika ja ajamite, to0stusautomaatika ja elektrivorkude alal.
Ettevote on esindatud enam kui 100 riigis ja ettevottes tootab umbes 147 000 inimest. Ettevotte
peakontor on Ziirichis. Ettevote panustab pidevalt innovatsiooni ja on seda teinud enam kui 130

aastat [22].

Soome ABB Uksuses toodetakse peamisi ABB grupi artikleid nagu nt. sagedus muundurid,
releed, mootorid ja generaatorid ning elektrivorgu jaotus automaatikat. ABB Oy tootearendus
pohineb pikal kogemusel. ABB ei ole alati olnud esindatud Soomes. See juhtus ldbi erinevate
ettevGtete (ihinemise 80.ndatel. Soome ABB eelkaijaks loetakse Soome ettevotet Stomberg.

Stromberg oli Soome elektritédstuse pioneer ja teerajaja. Ettevote loodi 1889. aastal [23]

Ettevote loodi Gottfrid Stombergi poolt, kelle tunnustuseks ei jaanud pelgalt eduka
ettevotte loomine vaid ka Soome esimeste elektriinseneride koolitamine. Kui ABB véttis dle
Strombergi (Asea vottis Gle Stromberi ja seejarel Asea Uhines Brown Boveriga), siis seda voib
lugeda ettevotte suurimaks edulooks. Kolme aasta jooksul ABB Soome (ksuse eksport kasvas
enam kui kaks korda ja seda tdanud juurdepaasule globaalsele turule. Tanapaeval enam kui 80 %

ABB Oy toodetest eksporditakse [23].

Antud 10putdds uurib autor ettevotte ABB Oy kauba vastuvotu protsessi nii pealaos,
tootmises kui ka alltoovotjate juures. PGhjus miks autor otsustas antud teemat uurida on see, et
praeguse vastuvotu protsessi juures tekib palju informatsiooni kadu ja viivitusi. Antud kaod ja
viivitused pohjustavad omakorda probleeme tootmises kuna dige kaup ei ole Gigel ajal diges
kohas. Kuna vastuvdotu koha tlilpe on kolm erinevat, siis probleemide pdhjused neis k&igis on
samuti erinevad, kuigi autor tddeb, et samas esineb ka palju sarnasusi. Praeguse YTD seisuga on
kauba informatsiooni kadu voi hilinemine pohjustanud kauba vastuvétu hilinemist 4,03%
saadetistest [3]. Antud andmed kogus autor ettevotte ABB Oy Helsinki mootoritehase siinkroon

masinate tootmise poolelt ja kasutas selleks ettevotte ERP siisteemi.

Analtisides esmast informatsiooni, mis on autorile kattesaadav, joudis autor jareldusele,

et ettevotte ABB Oy peamised probleemid erinevates ladudes on jargmised.
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Esiteks pealadu, pealao suurimaks probleemiks on informatsiooni kaod, mida p&hjustavad
suured kauba mahud, mis liiguvad labi lao. Laost liigub labi kaupasid, mis tuleb hoiustada,
koheselt edasi saata tootmisesse vOi edasi saata alltoovotja juurde (viimast kill pliiavad
ettevGtte ostjad minimeerida, saates kaupasid reeglina otse alltoovétja juurde). Suure kauba
mahuga kaasneb ka see, et to6protsesse on vaja teha palju ja kiiresti. See omakorda pdhjustabki
olukorra kus inimliku eksimuse tulemusena vdib minna kaduma laos kaup, mida hilisemalt on
tootmises vaja. Lisaks voib kauba vastuvottu ka viivitada tarnija poolne kehv markeering ja
seet6ttu ei suuda vastuvottu tegev tootaja korvutada kaupa ERP sisteemis oleva ostu

tellimusega.

Teiseks tootmislao suurimateks probleemideks on see, et tootmise vaikses vahelaos ei
kasutata WMA (Warehouse Management Application — Lao majandamise aplikatsioon )
lahendusi. Seega saadetakse tooted vilja pealaost ja justkui ,musta auku”. Suuremalt jaolt
sOltub slisteemi toimimine tootmise laotddliste teadmistest ja sellest, et saadetised on
eelkomplekteeritud vastava tootmisosakonna komplekteerimise nimekirja  alusel.
Probleemidega on esinenud juhuseid kus tooted on paigutatud nii, et neid hilisemalt (les ei leia
vOi on vastava tootmisosakonna esindaja kdinud tootmise laos ja votnud endaga kaasa vajalikud

komponendid ja samal ajal jatnud laot66tajad sellest teavitamata.

Kolmandaks, alltoovatja juures komponentide ladustamise puhul on suurimaks miinuseks
see, et olenevalt alltéovotjast puudub neil distsipliin paberimajanduse korras hoidmiseks. See
tdhendab seda, et nad ei informeeri koheselt vastuvottu kauba saabumisest ega lisa kaasa ka
vajalike dokumente. See omakorda p&hjustab kauba ,, hilinemise”, sest see ilmneb aja méddudes
ettevétte hilinenud ridades, mida kontrollitakse iga pdevaselt ja omakorda pShjustab lisa t66d
ostjale kes peab hakkama anallilisima olukorda ja leidma Ules kadunud kauba. Teine probleem
alltoovotjate puhul on see, et kui nad ka saadavad saatelehed, siis harvadel juhtudel on
ilmnenud olukord kus saatelehelt puudub ostutellimuse referents ja vastuvoétt viibib seet6ttu
kuna vastuvotu to6tajad varavad ihendust ostjaga, et viimane neid probleemi lahendamisel

aitaks.

Uurimiskisimused millele autor magistritoo valtel pliliab lahendust leida on jargmised:
1. Kuidas korraldada siisteem, et tarnijad saaksid hakata kasutama RFID kleepse?
2. Kui suur oleks ajakulu Ghe kauba artikli kditlemise kohta kasutades olemas olevat

kauba vastuvotu protsessi vs RFID slisteem?
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3. Kui suur oleks RFID siisteemi eeldatav kulu ja tasuvusaeg?

4. Kuidas integreerida RFID slisteemi ettevdtte ERP slisteemiga?

5. Kuidas ABB Oy alltoovdtjad saavad kasutada RFID sisteemi saadetiste
skanneerimiseks

6. Kuidas ABB Oy alltoovotjad saavad kasutada RFID silsteemi vastuvotu

informatsiooni edastamiseks

Ettevotte ABB Oy laostruktuur on llesehitatud lihtsalt. Ettevéttel on Gks suur pealadu kuhu
tellitakse enamus kaubad ja vaiksem tootmise ladu, mis on vahepeatuseks komponentidele
enne toomisesse sisenemist. Seda kdike juhib laojuhataja. Laojuhatajat omakorda juhib Logistika
juht kelle padevusse kuulub lisaks lao t66 koordineerimisele ka ettevétte Uldine logistika
juhtimine. Laojuhataja alluvuses olevad kaks ladu jaotuvad omakorda vaiksemateks
osakondadeks. Pealaos jagunevad need neljaks: Kauba vastuvott, koostamine, planeerimine,
pakendamine ja tstuki teenus. Tootmise laos on osakondade arv vaiksem ja seal on vaid kaks

osakonda: kauba vastuvétt ja tdstuki teenus (Joonis 16).

Logistika juht

Laojuhataja

v v

Pealadu Tootmine
" Koostamine e
vastuvott vastuvott

. Pakendamine . .
Planeerimine N . Tostuki teenus
Tostuki teenus

Joonis 16. Lao organisatsioon ettevéttes ABB Oy (Allikas: ABB Oy [24], autori poolt kohandatud)
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Antud [6putdds keskendub autor kauba vastuvotu osakonna tddle ning vahesel maaral ka
pakendamise ja tdstuki teenuse tdole. Viimasele poorab autor tahelepanu selleparast, et antud
osakonnad tegelevad kauba paigutamisega hoiustus kohtadele ja kauba l|dhetamisega
tootmisesse ehk siis komplekteerimine, pakendamine ja kauba ldhetamine. Lisaks analiilisib

autor ka vastuvotu protsessi alltoovotjate ladudes.

2.2. Uurimisstrateegia ja metoodika

LOputdds kasutab autor uurimisstrateegiana juhtumiuuringut ja uurimisobjektiks on
ettevGtte ABB Oy kauba vastuvGtu protsess pealaos, tootmise laos ja alltéovotjate ladudes.
Uurimisprobleemiks on kauba vastuvdtul tekkivad informatsiooni kaod, mis pdhjustavad
lisatood protsessiga seotud tootajatele ja viivitusi tootmises. Eesmargiks on leida lahendus, mis

minimeeriks informatsiooni kadusid.

Juhtumiuuringu puhul analllsitakse Uksikjuhtumit. Juhtumiuuringu puhul kogub autor
erinevaid fakte ja andmeid antud uuringuobjekti kohta ja kdrvutab neid sarnaste juhtumitega
varasemast ajast. Juhtumiuuringu puhul véib uurida nii isikuid, ettevétteid kui ka muid erinevaid
gruppe. Juhtumiuuringu objektideks v&ivad olla nii tksikjuhtumid voi mitmed tksikjuhtumid

[25].

Metoodikana kasutab autor juhtumianalllsi meetodit ja mille puhul autor kogub
kvalitatiivseid andmeid. Juhtumiuuringu suurimaks riskiks on see, et (the juhtumi uurimine ei
pruugi anda adekvaatset pilti probleemist ja seetGttu on soovitatav anallilisida mitut erinevat
juhtumit. Tapsust lisavad naiteks vaatlused, mddtmised, aruanded, varasemad uuringud ning

protsessi anallils erinevatest vaatenurkadest [25].

Uurimisprobleemi sGnastamiseks ja moistmiseks kohtub autor esmalt lao juhtkonnaga, et
teostada probleemi pShistamise. Antud tegevus on vajalik mdistmaks praegused valjakutseid ja
kitsaskohti millega laotdotajatel tuleb igapdevaselt tegemist teha. Probleemi pShistamine on
vajalik selleks, et autoril tekiks Glevaade probleemist ja veendumaks, et uuritav teema vastab

ettevGtte vajadustele. Allpool oleval joonisel (Joonis 17) on kujutatud uurimisstrateegia joonist.
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Joonis 17. Uurimisstrateegia (Allikas: Autori koostatud)

Antud t60s analllsib autor ettevotte ABB Oy kauba AS-IS vastuvotu protsessi. Autor
anallilsib hetke AS-IS protsessi ning kaardistab ara kogu protsessiahela alates kauba vastuvétu
algusest kuni hetkeni millal kaup vGetaks kasutusse tootmises. Antud teadmiste pShjal on autoril
voimalik leida Ules kitsas kohad protsessid, mida oleks vGimalik parendada v6i automatiseerida
ja antud tulemuste pohjal esitab autor TO-BE plaani, muutmaks ettevotte ABB Oy kauba
vastuvottu protsessi. Andmete kogumiseks siirdus autor pealattu tootmislattu ja alltdovotja
lattu. Pealaos veedab autor kaks paeva ja antud aja jooksul kaardistab autor AS-/S to6protsessid.
Parast protsesside kaardistamist on autor tdéovarjuks laotdotajatele, autor jélgib ja moddab
kaubavastuvdtjate ja tOstukijuhtide t66d. Tulemused paneb autor kirja ja arvutab antud
tulemuste pd&hjal keskmise protsessile kuluva aja. Sama tegevust kordab autor ka tootmislaos ja
alltoovatja laos. MA6tmistulemuste pohjal arvutab autor keskmise protsessile kuluva ajakulu ja

Umardab selle kiimnendik tapsusega. PShjuseks on see, et samad protsessid votavad erinevalt
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aega nt. tostukiga kauba kérgemalt voi madalamalt vétmine. Tulemuste anallilisimiseks kasutab
autor AS-IS ja TO-BE meetodit. Antud meetodi puhul loob autor paralleelsed protsessid ja lisab
antud protsessi etappidele ajakulud. Kogu protsessi ajakulude lisamisel ja summeerimisel

selgubki kumb on efektiivsem, kas AS-IS protsess vbi TO-BE protsess.

Lisaks loeb autor teemakohast kirjandust, intervjueerib antud valdkonnast to6tavaid isikuid
ja analllsib RFID véimalusi. Antud tegevused aitavad kaasa autori eesmargile milleks on luua

RFID kasutusele votu plaan ja antud plaan valideerida.

2.3. Tooprotsessid laos

Tooprotsesside kirjeldamiseks teostas autor vaatlusi nii pealaos, tootmise laos kui ka
alltoovaotjate ladudes. Antud tegevus andis autorile levaate, et kuidas to6protsessid erinevates
ladudes vialja ndevad. Suurima mahu ja keerukamate protsesside oli pealadu. Lisaks tavalisele
kauba vastuvotule teostatakse seal ka komplekteerimist, pakendamist, saatmist nii tootmisesse
kui ka alltéovotjate juurde. Sarnane on ka protsess alltoovotjate juures, aga ainus erinevustena
vOib valja tuua selle, et kauba mahud on vaiksemad ja kauba vastuvotu tegemine ERP siisteemi
kdib labi ABB vastuvGtu. Tootmise lao puhul toimub kauba vastuvott, kontroll, vahetu

hoiustamine vai siis otse toimetus vastavasse tootmisosakonda.

Esiteks on kauba vastuvott pealaos. Kauba vastuvétu protsessiahel pealaos algab hetkest kui
materjalid jouavad veokiga kohale lattu ja IGppevad sellega kui need on paigutatud
hoiustuskohale. Protsessi kirjeldamiseks on autor kaardistanud antud protsessi ja toonud selle
védlja joonisel ( Joonis 18). Protsess algab kauba joudmisega lattu. Veokijuht informeerib
laotdotajaid saadetisest ja annab Ule kauba saatelehed. Laot6otaja selgitab vilja, kummale
tootmispoolele saadetised on, seejarel laeb tOstukijuht kauba veovahendi pealt maha ja
toimetab selle ldbi vastava ukse lattu. Laos teostab kauba vastuvGtu eest vastutav to6taja kauba
kontrolli, selgitamaks kauba koguste lihtivust tellimuse, saatelehe ja reaalse kogusega. Lisaks
teostatakse visuaalne kontroll tuvastamaks vGimalike vigastusi, mis voivad olla tekkinud kauba
transpordi protsessi kdigus. Parast kontrolli allkirjastatakse CMR ja tagastatakse see veokijuhile,

kui kontrolli kdigus tuvastati puudujaake, siis margitakse vastavad markused CMR’le.

28



Materjal Materjal . - A
Saateleht Kas materjal on slinkroon . Laadida kau
saabub ¥ - —» laetakse iy J. Stinkroon» . . Pl
vastuvdtjale . vdi induktsioon poolele? labi ukse nr 2
pealattu veovahendilt
1 Teostada
kauba

Induktsioon——» L"aa_dlda kaup —» uhikute ja
labi ukse nr 1

visuaalne
Algus kontroll

Materjale
hoiustatakse . . 4 Kas kogused ja
e g~ Paigutamine Kauba Allkirjastada 4 X
Komplekteerimine | [¢— kunineid [¢— gu d [ o [ ] +—1lJa saadetiste seisukord
. riiulile vastuvott CMR
vajatakse on korras?
tootmises 4
A
Toimetamine " Ei
. | Lepp !
tootmisesse v
Teha
markused
CMR'le

Joonis 18. Kauba vastuvotu protsess pealaos (Allikas: ABB Oy [26], autori poolt kohandatud)

Kauba vastuvétt pealaos ja informatsiooni edastamine ERP siisteemi teostatakse laotootaja
poolt koheselt parast kauba maha laadimist veovahendilt. Esmalt kontrollib kauba vastuvdtja
saabunud kaupade vastavust saatelehega, mis on lisatud saadetisele, kui seal erinevusi ei ole,
siis liigutakse edasi jargmisesse etappi. Kui seal on erinevusi, siis kauba vastuvétja informeerib
sellest tootmises ostuosakonna ostjat, kes on vastutav antud tellimuse eest. Ostja lilesandeks
on vialja selgitada, et millest on tekkinud ebakdla. Seejarel teostatakse kauba vastuvott ERP
sisteemis. ERP slisteemi kaudu saab vastuvétja veenduda, et kaup on toimetatud Oigele
aadressile, kui tarneaadressis on ilmnenud viga, siis informeerib kauba vastuvétja sellest
taaskord ostjat. Ostja teeb vastava otsuse, et kas ERP slisteemis muudetakse dra tarneaadress
vOi saadetakse kaup digesse sihtkohta. Jargmisena lisatakse vastuvéetud kaup laosaldole ning

valitakse kaubale sobiv ladustamise Ghik. Kokku on véimalike variante neli:

e Uks hoiustusiihik — Tarnija saadab iihe aluse kaupa kus peal on iiks detail. Antud
juhul voetakse kaup vastu Uhe hoiustusiihikuna ja lisatakse alusele materjali- ja
hoiustustihikukleeps

e Uks saadetis/Erinevad (ihikud — Tarnija saadab iihe aluse kaupa, mis sisaldab n arvu
kauba Ghikuid millel on (iks ja sama I6pp asukoht. Kaubad vGetakse vastu alusel
ladustanuna ja alusele lisatakse hoiustusihiku kleeps ja koikide alusel olevate
materjalide kleepsud.

e Uks saadetis/Enam kui tiks alus — Tarnija saadab n arvu aluseid milledel on tootmises

Uks ja sama |6pp asukoht. Kuna antud juhul on materjalid reeglina suurusega, mis ei
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vOimalda neid hoiustada (hel alusel, siis vOetaksegi kaup vastu mitmik
hoiustusiihikuna. Kdikidele alustele lisatakse hoiustusiihiku- ja materjalikleeps.

e Lisa olemas olevale saadetisele — Tarnija saadab kauba, mis teadmata pdhjusel
jaanud maha eelmisest saadetisest. Antud juhul lisatakse hiljem saabunud saadetis
juurde olemas olevale hoiustusiihikule ja antud alusele lisatakse hoiustusiihiku- ja

materjalikleeps.

Parast kauba vastuvdtu teostamist ERP’is prinditakse valja saadetisele kleepsud. Kleepse on
kaks tlikki ja Uks sisaldab informatsiooni hoiustusiihiku kohta ja teine konkreetse materjali
kohta. Kleepsude paigaldamise jarel on kauba vastuvotu protsess I0ppenud ja kaup on valmis
hoiustamiskohale paigutamiseks. Kogu protsessi ahel on valja toodud ka lisas oleval joonisel (Lisa

1).

Komplekteerimise protsess on vastupidine protsess kauba vastuvdtule. komplekteerimisel
teostakse erinevate kaupade noppeid vastavalt etteantud tingimustele. Protsess algab kui
pealattu jduab vastava tootmisosakonna juhilt soov kaupade komplekteerimiseks. Nimekirja
kaupadest, mida tuleb komplekteerida loob tootmisosakonna juhataja. Seejarel pealaos
prinditakse valja antud nimekiri ja alustatakse komplekteerimisega. Informatsioon, mida antud
nimekiri sisaldab on jargmine: Kauba asukoht e. aadress, Hoiustusthik (nt. tikid, meetrid, liitrid
jne.), kauba nimetus ja soovitud kogus. kauba aadressi alusel leitakse (les kaup laost ja seejarel
toimetatakse antud kaup valjastus alale kus see markeeritakse ja kontrollitakse. Kui kontrolli
kaigus tekib komplekteerijal kahtlusi, siis teeb ta vastava marke sellest komplekteerimislehele
(nt. Uks UGhik koosneb kahest erinevast detailist jne.), see ldbi jaab jalg maha, et kui hilisemalt
peaks ilmnema viga. Parast neid protseduure margitakse kauba rida komplekteerituks ja
teostataks sama protsess ka llejaanud kauba ridadega kuni kdik read lehel on komplekteeritud.
Ainuke erinevus on vaikeste detailidega, neid saab komplekteerida ihele alusele rohkem ja
seetOttu ei ole vaja neid koheselt toimetada véljastus alale, seda saab teha korje IGpus. Parast
komplekteerimise |Gppu laetakse saadetis veovahendile ja ldhetatakse tootmisesse. ERP
sisteemis margitakse komplekteerimine samuti I6ppenuks. Allpool oleval joonisel (Joonis 19) on

vélja toodud komplekteerimise protsess.
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Joonis 19. Kauba komplekteerimine (Allikas: ABB Oy [26])

Teiseks on materjali vastuvétt tootmislaos. Tootmislaos toimub kauba vastuvétt moningaste
erinevustega. Kuna antud lattu toimetatakse kahte erinevat tiilipi kaupasid: Komplekteeritud
saadetisi, mis saabuvad pealaost ja saadetisi, mis on kiireloomulised voi vdiksemad detailid ning

need on tellitud otse tootmisesse.

Kogu protsessiahel algab hetkest kui materjalid jouavad tootmisesse ja on valmis maha
laadimiseks. Esmalt selgitatakse vélja, et kas saabunud materjalid parinevad pealaost voi tulevad
need tarnija juurest otse. Antud juhul ldheb protsess kaheks. Autor kirjeldab esmalt
protsessiahelat materjalidele, mis on saabunud pealaost. Pealaost tulevad materjalid, mis on
vagagi erinevate moGtmetega ja seetdttu ei ole neid otstarbekas tuua tootmisesse labi (ihe ja
sama koha. Peamine materjalivoog kdib labi tootmise lao, aga osad suuremad komponendid
tuuakse tootmisesse ldbi teiste uste. Seeparast tulebki alati esmalt kontrollida, et kustkaudu
peaks antud materjal tootmisesse saabuma. Kui Gige uks on leitud, siis laetakse materjalid veoki
pealt maha. Vdiksemate materjalide puhul, mis saabuvad ldbi lao tootmisesse kontrollitakse
seejarel osakonna kleebist, mis on paigaldatud pealaos alusele. Parast kdéikide saadetiste
kontrolli, alused sorteeritakse ja iga alus asetatakse antud osakonna alale. Sama kehtib ka

saadetiste kohta, mis ei saabu kauba alustel, nende puhul ladustab vastuvotu tootaja need
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vastavale riiulikohale. Seejarel informeeritakse vastava osakonna juhti ja toimetatakse kutse
peale kaubad kohale vastavasse osakonda. Tarnija saadetud kaupade puhul on kauba vastuvotu
protsessiahel vordlemisi sarnanen pealao omaga. Ainukeste erinevustena toob autor vilja selle,
et tootmiselaos puudub WMA lahendus ja ladu toimib kui I6pp punktina. Jargneval joonisel

(Joonis 16) on valja toodud kauba vastuvotu protsess ettevotte ABB Oy tootmise laos.
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Joonis 20. Kauba vastuvotu protsessiahel tootmises (Allikas: Autori koostatud)

Vastuvotu protsess jaotub tootmise laos kolmeks (Lisa 2). Kuna vadiksemale toomahule on
tootmislao kohustuste hulka lisatud ka kauba vastuvétu registreerimine alltoovétjate juures ja
manuaalsete vastuvottude registreerimine. Tootmisesse saabunud kaupade puhul toimib
vastuvott sarnaselt pealao omaga. Ainuke erinevus on see, et kuna puudub WMA lahendus, siis
vastuvotja ei registreeri kauba hoiustusiihikuid WMA'’s ja samuti ei ole kaubal hoiustusaadressi.
Saabunud materjalid paigutatakse koheselt vastava osakonna alasse. Juhul kui tekib olukord, et
seda ei ole vGimalik teha, siis on ka tootmise laos paar rida kauba riiuleid kus saab kaupasid

senikaua hoiustada.
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Teine vastuvotu tllp on kauba vastuvott alltoovotjate juures. Antud tegevuse puhul ei saa
kauba vastuvotja ettevottes ABB Oy kontrollida kaupa visuaalselt, antud t66 teeb nende eest
ara tarnija kes teeb vastavad marked ja informeerib sellest vastuvéttu. Kauba vastuvotja ABB
Oy’s sisestab andmed ettevotte ERP slisteemi ja registreerib kauba vastuvotu alltéovotja lattu.
Parast protsessi I6ppu salvestab kauba vastuvotja andmed ettemaaratud asukohta, sdilitamaks

toestust kauba vastuvotust.

Kolmas vastuvdtu tllp on vastuvdtu korraldus. Antud vastuvétu tllpi kasutatakse kdige
enam juhtudel kui informatsioon on kaduma ldinud ja kauba vastuvdtt on seetdttu viibinud.
Antud vastuvdttu kutsub esile Giks ABB Oy materjali liilkumise suurimaid probleeme, ehk puudulik
informatsiooni voog. Antud juhul teab ostja, et kaup on saabunud. Kinnitust on ostja selleks
saanud kas tarnijalt, ise visuaalselt veendunud, et kaup on saabunud vG&i on |Gpp toode juba
tootmisest lahetatud. Antud puhkudel teostatakse ERP siisteemis vastuvott labi vastuvotu
korralduse. Antud kdsu saadab osakonna juhataja vastuvotu tldmeilile ja sarnaselt vastuvotuga

alltéovatja juures teostab vastuvdtja kauba vastuvotu registreerimise ERP slisteemis.

Kolmandaks on vastuvott alltoovotja laos. Alltoovotjate laos teostatava kauba vastuvotu
protsess on kdige liihem, aga antud protsessi lile puudub ABB Oy’l kontroll. Peamine pShjus on
selleks on, et alltoovatjate juures puudub ABB esindatus ja kogu informatsioon saadetakse ABB
Oy vastuvotu Gldmeilile ja seejdrel registreerib ABB tootaja kauba vastuvétu ERP siisteemis.
Suurimateks mure kohtadeks antud protsessis on alltoovotjate puudulik distsipliin ja
motivatsioon paberimajandust ja informatsiooni voogu korras hoida. Allpool viljatoodud
joonisel (Joonis 21) on kujutatud kauba vastuvotu protsessi ahelat allt66votja juures. Kuigi
alltoovotjad on ABB Oy’l erinevaid, siis vastuvotu protsess on kiillaltki lihtne ja erinevusi selles
alltoovotjate vottes palju ei ole. Saabuvatele materjalidele teostatakse kauba kontroll ja
loendus, ning see jarel allkirjastatakse CMR. Parast CMR’i allkirjastamist laetakse kauba
saateleht ja CMR arvutisse ja informatsioon edastatakse ABB Oy vastuvétu tldmeilile, mille jarel

teostakse kaubale vastuvott ja informatsioon kajastub ettevotte ERP slisteemis.
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Joonis 21. Kauba vastuvétu protsess alltoovotja juures (Allikas: Autori koostatud)

Kogu informatsioon liigub 13bi IT slisteemide. Praegu olemas olev IT siisteem haldab WMA
slisteemi, ERP slisteemi ja veebi platvormi. Pealaos kasutatakse WMA slisteemi materjalide
lisamiseks ja jalgimiseks laosaldol. Tootmislaos kasutatakse vaid ERP siisteemi ja antud lahendus
vOimaldab vaid teostada kaubale vastuvéttu. Praegu olemas olevat veebi platvormi kasutatakse
vaid reklamatsioonide, tellimuste ja dokumentide edastamiseks tarnijale. Tarnijad saavad

teostada labi veebi platvormi tellimuste kinnitamist ja reklamatsioonidele vastata (Joonis 22).
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Joonis 22. Olemas olev IT slisteem (Allikas: Autori koostatud)

Antud peatlkis andis autor ilevaate praegusest vastuvétu tookorraldusest ettevottes ABB
Oy. Praegune protsess on toimiv, aga paraku sisaldab protsess suurel hulgal inimfaktorit, mis on
paratamatult aja kulukam ja lisaks ka suurema vea riskiga. Antud puhul on suurimaks veaks
informatsiooni- ja materjalivoo ebailhtlane liikumine ja kadu. Antud 10putdd eesmargiks on
autoril valja pakkuda lahendusena protsess, mis sisaldaks minimaalselt inimfaktorit ja see

omakorda tagaks sujuvama informatsiooni ja materjali lilkkumise.
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3. MUUDATUSED VASTUVOTU PROTSESSIS

3.1. Vaatluse tulemused

Protsessi efektiivsemaks toimimiseks tuleb eesmargiks seada inimfaktori vahendamist
vastuvotu protsessis. Seda peamiselt kahel pdhjusel. Esiteks teevad inimesed rutiinseid toid
tehes vigu ja vead omakorda p&hjustavad viivitusi ja lisa ajakulu. Minimeerides inimfaktorit
antud protsessist suudame minimeerida ka vigade arvu, mis omakorda viib sujuvama
informatsiooni- ja kaubavooni. Teine pdhjus on see, et inimressurss on vaga kulukas ja kasutada
seda rutiinsete t66de tegemiseks on ressurssi raiskamine. Rutiinseid protsesse voib teostada ka
automaatselt juhitavad slisteemid, mis omakorda vahendavad té6mahtu inimestele jattes neile

aega tegeleda tahtsamate protsessidega, mida ei saa juhtida RFID slisteemi abil.

Muudatus ettepanekute loomiseks, teostas autor eelnevalt olemas olevate protsesside
mootmise ja analllsi. Seelabi tekkis autoril Glevaade hetkel kasutusel olevatest protsessidest
ning ajakulust, mis kulub Ghe v3i teise protsessi etappi tditmiseks. Lisaks vaatluse tulemusena

tekkis autoril ka tlevaade, et milliseid etappe saaks protsessi automatiseerida RFID abil.

Voimaldamaks vorreldavat olukorda kauba vastuvétust ja kasitlemisest erinevate ladude
vahel, 10i autor situatsiooni kus vastu voeti liks alus kaupa millel oli peal Ghik Ghik materjali.

Autor jalgis antud tlilipi saadetise liikumist nii pealaos, allto6votja laos kui ka tootmise laos.

Esiteks teostas autor vaatlusi pealaos. Vastuvotu protsessi ahela kogu ajakulu oli kokku 9
minutit, maksimaalselt 9 minutit ja 30 sekundit. Antud ajast kulus informatsiooni edastamise
tegevusteks WMA 20 sekundit. Ulejaanud 8 minutit ja 40 sekundit olid tegevused, mis olid
seotud kauba liigutamisega, kontrolliga ja saatelehtedega. Allpool toodud tabelis (Tabel 2) on

vélja toodud erinevate etappide ajakulud pealaos.

Tabel 2. Pealaos protsessi ahela ajakulu (Allikas: Autori koostatud)

AS-IS

aeg
Tegevus mm:ss
Saateleht vastuvotjale 00:30
Materjal laetakse veovahendilt 01:00
Loendada kauba thikud ja teostada
visuaalne kontroll 02:00
Teha markus CMR'le 00:30
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AS-IS
aeg
Tegevus mm:ss
Allkirjastada CMR 00:30
Kauba vastuvott WMA sisteemis
Vorrelda saabunud materjale
kauba saatelehega 02:00
Kauba vastuvott WMA sisteemis
Oigele hoiust d il
'|ge e hoius st aadressile 00:20
Lisada materjal laosaldole
Valida sobiv hoiustusihik
Lisada hoiustusiihiku ja materjali
kleeps saadetisele 01:00
Paigutamine riiulile 01:40
KOKKU 09:30
KOKKU ILMA LISATEGEVUSTETA? 09:00

Komplekteerimise ajakulu tabelis (Tabel 3) on valja toodud protsessi erinevate etappide
ajakulu. Kogu protsess ajakulu tihe kauba rea komplekteerimiseks on keskmiselt 5 minutit ja 20
sekundit ja eksimuse korral on see 6 minutit ja 50 sekundit. Sellest tegevusi, mida saaks

asendada RFID’ga on 50 sekundi jagu.

Tabel 3. Komplekteerimise ajakulu pealaos (Allikas: Autori koostatud)

AS-IS

aeg
Tegevus mm:ss
Prinditakse komplekteerimise leht 00:20
Aseta materjal tagasi hoiustuskohale 01:30
Korjata materijal 01:30
Viia materjal véljastusalale 01:30
Kinnitada lahetuskleeps 00:20
Markida rida komplekteerituks 00:10
Lisada kommentaar 00:10
Markida komplekteerimise tellimus
WMA siisteemis |Gpetatuks 00:20
Laadida materjal veovahendile 01:00
KOKKU 06:50
KOKKU ILMA LISATEGEVUSTETA? 05:10

2 Lisategevus on teha markus CMR’le.
3 Lisategevus on lisada kommentaar, asetada materjal tagasi hoiustuskohale.
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Allpool toodud joonisel (Joonis 23) on kujutatud kaupade liikumist laos. Autor vordles kauba
vastuvotu protsessi ahelat ja kauba fliUsilist liikumist laos ja joudis jareldusele, et kaupade
vastuvotmiseks tehakse suurel hulgal tegevusi, mis ei ole seotud kaupade flusilise liigutamisega.
Saabuvaid materjale liigutatakse vaid veovahendilt lattu vastuvotu alale ja sealt hoiustamise
kohale. Oige aja kitte jdudmisel véetakse kaubad hoiustamise kohast ja toimetatakse véljastus
alale kus kaubad laetakse veovahendile. Vastuvotu protsessi ahelas seevastu teostakse tegevusi
margatavalt rohkem, osad protsessid on moéodda padasmatud, aga teisalt sisaldab protsess ka

tegevusi, mis on automatiseeritavad ja voimalusel ei vajaks inimese sekkumist.

Kontor

Pakendaming

|| Porandal
hoiustamin
Kauba vastuvotu Kauba vastuvé
ala ala ]
Kontor Kontor

Laadimisala dues

Joonis 23. AS-IS kauba liikumine pealaos (Allikas: Autori koostatud)

Lisaks ajakulule ja kauba liikumisele laos, loetles autor dra ka kasutatava tehnika ja
ladustamise kohad. Pealaos on kokku ruumi 6427 EUR alusele. Pealaos kasutatavad t8stukid on
jargnevad:

e Volvo frontaallaadurid 2 tk.
e Kasitdstukid tdstevoimega 1,6 t 4 tk
e Likandmastiga tostukid 2,5 t 4 tk

e Likandmastiga tostukid 1,6 t 3 tk
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e Vastukaalutostuk 5 tk 1 tk

Teiseks teostas autor vaatlusi tootmislaos. Tootmislao protsessi ahel ei ole kiill sama pikk
kui on see pealaos, aga see eest jaotub vastuvdtuahel kaheks. Esmalt on vastuvdtu protsess
materjalidele, mis saabuvad tootmisesse otse tarnijalt ja teine on kauba vastuvétt materjalidele,

mis saabuvad pealaost komplekteerituna.

Tarnija kauba vastuvotu puhul on ajakulu sarnane pealao kauba vastuvotu kuluga, kuigi
tegevustes on teatud erinevusi. Nimelt kaubad, mis saadetakse otse tootmisesse, need
sorteeritakse koheselt dra kauba sihtosakonna jargi ja antud kaubad paigutatakse koheselt
antud osakonna hoiustus alale. Seetdttu on tootmise laos ka lisategevusena kauba sorteerimine.
Sorteerimist rakendatakse saabuvatele kaupadele nii pealaost kui ka tarnija juures. Lisaks on
kauba vastuvdtjatel kohustus informeerida ka kauba saajat kui see on margitud saadetisele.
Allpool olevas tabelis (Tabel 4) on vélja toodud ajakulud erinevatele protsessiahela etappidele.
Kogu protsessi ajakulu on keskmiselt 7 minutit ja 50 sekundit. Maksimaalselt vib protsess aega

vOtta 9 minutit ja 20 sekundit.

Tabel 4. Kauba vastuvotuahel tootmiselaos tarnija saadetud materjalidele (Allikas: Autori

koostatud)
AS-IS
aeg

Tegevus mm:ss
CMR vastuvotjale 00:30
Materjal laetakse veovahendilt 01:00
Loendada kauba thikud ja teostada
visuaalne kontroll 02:00
Teha méarkus CMR'le 00:30
Allkirjastada CMR 00:30
Sorteerimine osakonna jargi 00:30
Kauba vastuvott ERP slisteemis

Vorrelda saabunud materjale 01:00

kauba saatelehega

Kauba vastuvott ERP slisteemis 00:20

Oigele hoiustus aadressile '

Informeferlda saajat kauba 00:30

saabumisest

Markeerida saadetis nimega 00:30

Lisada hoiustusihiku ja

materjali kleeps saadetisele 01:00
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AS-IS

aeg

Tegevus mm:ss
Paigutamine hoiustuskohta 01:00
KOKKU 09:20
KOKKU ILMA LISATEGEVUSTETA? 07:50

Lisaks teostab tootmisladu ka kauba vastuvéttu materjalidele, mis saabuvad allto6votjate
juurde. Antud tegevuse puhul puudub kauba vastuvoétjal véimalus kaupa fldsiliselt kontrollida,
informatsiooni ja kauba seisukorra korrektsuse eest vastutab alltoovotja. Ettevotte ABB Oy
kaubavastuvdtja registreerib kauba vastuvotu vaid ERP sisteemis. Selleks kuluv aeg on vilja
toodud jargnevas tabelis (Tabel 5). Ajakulu ihe kauba rea vastuvétuks on keskmiselt 1 minut ja

20 sekundit.

Tabel 5. Allt66vGtja kauba vastuvotu registreerimine ERP stisteemi (Allikas: Autori koostatud)

AS-IS

aeg
Tegevus mm:ss
Kontrollida manuses olevaid CMR'i ja 00:30
kauba saatelehte
Sisestada informatsioon ERP siisteemi 00:30
Kauba vastuvott ERP siisteemis Gigele 00:10
hoiustus aadressile '
Salvestada vastuvétu informatsioon 00:10
ettemaaratud kausta '
KOKKU 01:20

Kolmas ja viimane vastuvGtu variant, mida tootmislaos teostatakse on kauba vastuvétu
korraldus. Antud meetodit kasutatakse viimase abinduna olukorras kus ostja teab kindlalt, et
kaup on kohale toimetatud, aga mingil pohjusel on varasem vastuvott tegemata jadnud. Naitena
vOib tuua olukorra kus I6pptoode on tootmisest védljastatud, aga antud projektil on ikka veel
monel materjalil vastuvott puudu. Antud korralduse saab anda vaid ostuosakonna juhataja ja
antud korralduse alusel tehakse kaubale vastuvott. Antud tegevuse puhul puudub téendus, et
kaup oleks kohale toimetatud. Tabelis (Tabel 6) on vélja toodud ajakulu tGhe kauba rea

vastuvotmiseks kauba vastuvotu korralduse alusel. Ajakulu on kokku keskmiselt 50 sekundit.

4 Lisategevused on markuste tegemine CMR’le, informeerida kauba saajat, markeerida kaup saaja nimega.
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Tabel 6. Vastuvatu korralduse ERP siisteemi sisestamise ajakulu (Allikas: Autori koostatud)

AS-IS
aeg
Tegevus mm:ss
Sisestada informatsioon ERP siisteemi 00:30
Kauba vastuvott ERP siisteemis Gigele 00:10
hoiustus aadressile
Salvestada vastuvétu informatsioon 00:10
ettemaaratud kausta
KOKKU 00:50

Kauba vastuvdtuahel materjalidele, mis saabuvad pealaost on tegevuste poolest lihtne, aga
ERP siisteemi poolest sisaldab suurel maaral puuduseid. Tootmiselaos puudub WMA lahendus
ja seda kasutatakse vaid pealaos, see omakorda loob olukorra kus kaubad pealaost saadetakse
kui ,musta auku” ja materjalide saabumist ja Oigesse osakonda suunamist on vdimatu
kontrollida. Sisteemi tookindlust séltub laotddtaja oskustest ja teadmistest. SeetSttu on
protsessiahel Iihem, kuna puudub kauba vastuvott ERP sisteemis ja saabuvad kaubad
paigutatakse vaid digesse osakonda. Allpool olevas tabelis (Tabel 7) on vélja toodud erinevate
protsessi etappide ajakulud. Tabelist on ndha, et kogu protsessi ajakulu on keskmiselt 2 minutit

ja 50 sekundit,

Tabel 7. Kauba vastuvGtuahel materjalidele pealaost (Allikas: Autori koostatud)

AS-IS

aeg
Tegevus mm:ss
Materjal laetakse veovahendilt 01:00
Kontrollida osakonna koodi 00:20
Sorteerida materjalid 00:30
Paigutada hoiustamiskohta 01:00
KOKKU 02:50

Allpool oleval joonisel (Joonis 24) on autor kujutanud tootmislao plaani ja kauba liikumist
antud laos. Esmalt toimetatakse kaubad lattu sorteerimisalale, kus kauba vastuvétja vaatab
kaubad (le ja sorteerib need vastavalt osakondade kaupa. Seejarel toimetatakse kaubad vastava

osakonna hoiustus alale kuhu need jaetakse seniks kuni neid vajatakse tootmises.
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Joonis 24. Materijali liikumine tootmise laos (Allikas: Autori koostatud)

Tootmise laos kasutatav tehnika on jargmine:
e Volvo frontaallaadur 2 tk
e Likandmastiga tostuk 2,6 t 2 tk

e Vastukaalu tostuk 5t 1 tk

Kolmandaks teostas autor vaatlusi alltoovétja laos. Vastuvotu protsess alltéovotja juures
sisaldab suurel maaral fiilsilisi tegevusi. Reaalset kauba vastuvotu sisestamist ERP slsteemi
alltoovotjad ei teosta. Alltoovotja edastab vaid informatsiooni edasi ettevéttele ABB Oy, kes
registreerib vastuvGtu ERP slisteemis. Ajakulu allté6votja kauba vastuvotu registreerimise kohta
ERP siisteemi toob autor vilja eraldi tabelis. Allpool olevas tabelis (Tabel 8) on vilja toodud
ajakulu erinevatele protsessi ahela osadele alltoovétja juures. Kogu protsessi ajakulu keskmiselt
Ghe kauba alusega saadetise vastuvétuks on 6 minutit ja maksimaalselt vGib see olla 6 minutit

30 sekundit.

Tabel 8. Vastuvdtu protsessi ahel alltoovétja juures (Allikas: Autori koostatud)

AS-IS

aeg
Tegevus mm:ss
CMR vastuvoétjale 00:30
Materjal laetakse veovahendilt 01:00
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AS-IS

aeg

Tegevus mm:ss
Loendada kauba (ihikud ja teostada

visuaalne kontroll 02:00

Teha markus CMR'le 00:30

Allkirjastada CMR 00:30

Edastada CMR ja saateleht ABB Oy'le 02:00

KOKKU 06:30

KOKKU ILMA LISATEGEVUSTETA® 06:00

Autor loetles kokku ka peamised alltéovotjad kelle juurde kaupa kdige enam saadetakse.
Tehnilised voimekused erinevad allté6votjate IGikes palju, seega kasutatava tehnika loetelu ei
vOimalik koostada. Ettevote ABB Oy kasutab peamiselt 15 erineva alltoovétja teenuseid. See

tahendab, et ABB saadab materjale 15 erineva allt66vétja juurde.

Materjali tarned sihtkoha jargi

= Pealadu
= Tootmisladu

= Allt6ovotjad

Joonis 25. Saadetiste jaotumine protsentuaalselt (Allikas: ABB Oy ERP slisteem [27])

Lisaks anallisis autor ka saabuvaid materjale ja antud materjalide sihtkohtasid. Suurim hulk
materjali saabub pealattu ja seda on 76 %. Sellele jargnesid materjali tarned erinevatele
alltoéovotjatele ja antud saadetised moodustavad 14 % koigist tarnetest. Viimasena on

saadetised otse tootmisesse, antud tarned moodustavad 10 % kdigist saadetistest (Joonis 25).

5 Lisategevus on méarkuse tegemine CMR’le.
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Kriitikana toob autor valja pealaos materjalide paigutamise pdranda hoiustusalale. Antud
lahendus pohjustab komplekteerimisel suurt ajakulu, kuna materjalid on raskesti juurde

padsetavad ja see omakorda pdhjustab komplekteerimis aja margatavat pikenemist.

3.2. Muudatus ettepanekud ja AS-IS ja TO-BE vordlev analiilis

Parast vaatluste teostamist joudis autor jareldusele, et ettevétte ABB Oy ladudes ja
alltoovotja ladudes on véimalik teostada protsesside optimeerimist. Praegune AS-IS olukord
vBimaldab optimeerida tegevusi nii laos materjalidega kui ka muuta tegevusi materjalidega ERP
sisteemis labi paistvamaks. Suurimateks kitsas kohtadeks on tootmislao WMA lahenduse

puudumine ja ajakulukad protsessid materjalide kasitlemisel.

Analtusides hetke olukorda ja tdnapdevaseid tehnoloogilisi vdimalusi, teeb autor
ettepaneku votta kasutusele RFID slsteem ettevottes ABB Oy. Siisteemi loomisesse tuleks
kaasata lisaks ABB pealaole ja tootmislaole ka allt6ovotjad ning tarnijad. Praegune protsessi ahel
nduaks moningasi muudatusi ja kohustuste liikkumist ABB Oy laost tarnijatele ja ning

alltoovaotjatele.

Tarnijate puhul suurimaks muudatuseks oleks kohustus hakata paigaldama kaubale ABB Oy
loodud RFID kleepse. Kdik valjastatav kaup tuleb tarnijal korrektselt markeerida ja antud
operatsiooni tarbeks tuleb tarnijal soetada RFID kleebiste printer ja RFID kleebised.
Informatsiooni kohale toimetamine tarnijatele kleebiste jaoks jaiaks ettevotte ABB Oy
kohustuseks. Antud tegevuseks sobib praegune kasutusel olev veebi platvorm, mida kasutatakse
suhtlemiseks, tellimuste, dokumentide ja reklamatsioonide edastamiseks. Kleebiste
printimiseks soovitatakse tarnijatel kasutusele vétta RFID kleebiste printer Zebra ZT410 [28] ja
RFID kleebised Dogbone Monza R6 mootmetega 97x27 mm [29]. Juhul kui tarnijal on kasutusel
RFID printer ja antud printer véimaldab printida ka ABB Oy kleebiseid, siis vGib tarnija kasutada

ka olemas olevat lahendust. Joonisel (Joonis 26) on valja toodud tarnija protseduur.
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Joonis 26. Kauba viljastus protseduur tarnija juures (Allikas: Autori koostatud)

Alltoovotjatele rakendatav muudatus oleks ka nende t66d hdlbustav. Varasem dokumentide
ja saatelehtede skanneerimise siisteem asendataks RFID kasiskanneritega. Saabuvale kaubale
teostataks visuaalne kontroll ning loendatakse materjalid. Seejdarel skanneeritakse RFID
kasilugejaga materjali kleeps ja skanner saadab informatsiooni ettevdtte ABB Oy ERP slisteemile
labi veebi platvormi, mida kasutatakse tarnija ja ABB vaheliseks suhtluseks. Kasutusele véetaks
kasiskanner Zebra MC9190-Z [30]. Kokku kasutatakse antud lahendust 15 allté6vétja puhul keda
ettevote ABB Oy kasutab. Allpool oleval joonisel (Joonis 27) on vilja toodud kauba vastuvotu

protsess kasutades RFID kasiskannereid.

Loendada

Materialid CMR Materjalid Uhikud ja
saabuvad > . »| laetakse maha »| teostada
alltédvatja lattu pestuvotjale vevahendilt visuaalne
A kontroll

Skanneerida

saadetise RFID| Allkirjastada <la
( Algus ) kleeps h CMR

kasiskanneriga

Kogused ja
eisukord sobib?

4
Ei
y 4
Informatsioon Teha
Kauba vastuvott | edastatakse labi veebi markused
registreeritakse | platvormi ettevotte CMR’le
WMA siisteemi

A 4
( Lopp )

Joonis 27. Kauba vastuvétt alltoovétja juures kasutades RFID tehnoloogiat (Allikas: Autori

koostatud)

Suurimad ja kulukamad muudatused tuleb ldbi viia ettevGttes ABB Oy. Muudatused
jaotuksid kolmeks: muudatused pealaos, tootmises ja IT arendused. Alustades muudatustest
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pealaos. Loomaks labipaistvat kauba liikumist ja hoiustamist on vaja luua ettevotte jaoks
siisteem, mis véimaldaks jalgida kauba saabumist, hoiustamist ja ldhetamist. Selle tagamiseks
tuleb ABB Oy pealaos kasutusele vétta RFID varavad, mis registreerivad kaupasid kiiljelt. Antud
varavad tuleb paigaldada kodikidele kaubaustele nii sissetulevale kui ka valjuvale kaubale. See
loob véimaluse kus sissetulev kaup skanneeritakse koheselt ja informatsioon saabuva kauba
kohta kuvatakse kauba vastuvotja tahvelarvutile. Kaubavastuvotja teostab visuaalse kontrolli
kaubale ja loendab vastuvéetud Uhikud ning kinnitab vastuvétu. Seejarel on kaup valmis
hoiustamiseks. Kasutusele voetav lahendus koosneks RFID kiiljelt loetavatest varavatest Impinj
xSpan UHF RFID Gateway [31] ja tahvelarvutitest Zebra ET50 10.1” WLAN Android [32]. Joonisel

(Joonis 28) on autor vélja toonud kauba vastuvGtu protsessi kasutades RFID tehnoloogiat

Materjal Materjal . . R
Saaazl?s N Saatele.ht L, Ia:t:l?; Ka~s. .materja.l on siinkroon Siinkroon- I.:aa.d|da kaup
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7y v
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i !
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Varrelda l
saabunud
Teh g . » g Teostad
e Kas ilmnes kaupasid | Allkirjastada . Kas kontrollil .eos =5
manuaalsed Jah f X < +—E . , . visuaalne
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. Jah
K|nn|ta~da i v
vastuvott Teha
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Joonis 28. Kauba vastuvott pealaos kasutades RFID tehnoloogiat (Allikas: Autori koostatud)

Jargmise sammuna asub tdstukijuht kaupa oma hoiustuskohale viima. Leides sobiliku koha
riiulil, asetatakse kaup antud kohale. Tagamaks, et kauba asukoht oleks registreeritud ERP
sisteemis, tuleb laos k&ik tdstukid varustada vastavate RFID lugejatega. Hoiustuskohad tuleb
markeerida RFID margistega, mis edastavad signaali. See loob olukorra kus tostukijuht votab
aluse ja RFID lugeja tostukil tuvastab kauba ja asetades kauba hoiustuskohale tuvastab tdstuki
RFID lugeja hoiustuskoha ja antud informatsioon kaubast ja kaubale antud hoiustuskohast
edastatakse WMA slisteemi ja siisteemis kuvatakse kaup ja antud kauba asukoht laos. Antud
lahenduse jaoks tuleb kasutusele vGtta tostukitele paigaldatavad RFID lugejad Impinj Speedway

R120 [33] ja kauba riiulitele paigaldatavad RFID margised Confidex Steelwave Micro Il UHF [34].
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Jargneval joonisel (Joonis 29) on autor valja toonud joonise kauba paigutamisest RFID slisteemi

abil.

Materjal Tostuki RFID Materijal
Algus korjatakse slisteem tuvastab » toimetatakse
vastuvotu alalt materjali hoiustuskohale

A 4
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Lopp registreeritakse [« edastatakse lao |« slsteem tuvastab
WMA slisteemis WMA sisteemile hoiustuskoha

o — "

Joonis 29. Kauba paigutamine hoiustuskohale kasutades RFID sisteemi (Allikas: Autori

koostatud)

Komplekteerimise puhul loob RFID siisteem olukorra kus kauba komplekteerijal puudub
vajadus printida valja komplekteerimisleht. Selle asemel kuvatakse komplekteermisleht
komplekteerija tahvelarvutile. Antud nimekirja alusel alustab komplekteerija t66d ja kaupade
korjet. RFID muudab siisteemi téokindlamaks kuna tdstukid on varustatud RFID lugejatega ning
vastupidiselt kauba paigutamisele, suudab siisteem kuvada hoiatuse kui komplekteerija peaks
korjama riiulilt vale kauba. Antud lahendus viib vale kauba komplekteerimise riski miinimumini.
Parast komplekteerimist ja kommentaaride lisamist saab komplekteerija kinnitada
komplekteerimislehe I6petatuks ja antud informatsioon edastatakse lao WMA slisteemile, mis
talletab antud informatsiooni koos kommentaaride ja komplekteeritud kaupadega. Seejarel
markeeritakse kaup ka lahetuskleepsudega, sest see muudab kaupade sorteerimise tootmislaos
kergemaks. Jargmisena kaup laetakse veovahendile ja antud tegevuse kaigus ldbivad kaubad
RFID véravad ja informatsioon valjastuse kohta kuvatakse WMA siisteemis. Allpool oleval
joonisel (Joonis 30) on vélja toodud kauba komplekteerimise ja valjastamise protsess pealaos

kasutades RFID tehnoloogiat.
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Joonis 30. Komplekteerimine ja materjali valjastus laost kasutades RFID tehnoloogiat (Allikas:

Autori koostatud)

Tootmislaos RFID kasutusele vott nduab pdhjalikemaid muudatusi vorreldes pealaoga.
Lisaks RFID slisteemile tuleb tootmislaos kasutusele votta esmalt WMA lahendus. Antud tegevus
on vajalik, et tagada materjalide digesse osakonda jdudmine. RFID lahenduse kohapealt tuleb
tootmislaos votta kasutusele mdlemat tllpi RFID varavad, nii pealt loetavad kui ka kiiljelt
loetavad. Kiiljelt loetavad RFID varavad tuleb paigutada laadimisustele ja nende eesmark on
registreerida tootmislattu joudvad materjalid. Saabunud materjalide informatsioon kuvatakse
kaubavastuvdtja tahvelarvutile ning kauba vastuvétja kontrollib Gle saabunud materjalid ning
sorteerib need vastavalt osakondade kaupa. Seejarel viib tGstukijuht kaubad t&stuki abil dige
osakonna hoiustus alale voi riiulile. Registreerimaks kauba jéudmist Oigele alale on vaja
paigutada osakonna hoiustusala kohale RFID varav, mis loeb kaupasid Ulevalt. Hoiustusriiulite
puhul tuleb rakendada sama lahendust, mis pealaos, tdstukid on varustatud RFID lugejatega ja
hoiustuskohad RFID margistega. See tagab, et materjalid j6uavad Gigele hoiustus alale ja WMA
sisteemi vahendusel on ndha kaupade paiknemist, mis muudab kaupade hilisema leidmise
kiiremaks. Lisaks tuleb paigutada tootmise ja tootmislao vahelisele kauba uksele RFID lugeja, mis
registreeriks kaupade valjumise tootmislaost. Antud lahendus kill ei loo garantiid, et materjalid
ei vOi tootmises ara kaduda, aga vajadusel hélbustab materjali otsinguid margatavalt. Toimiva

RFID lahenduse loomiseks on vajalikud jargmised RFID seadmed. Materjali saabumist lattu ja
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laost tootmisesse registreerivad RFID kiljelt loetavad varavad Impinj xSpan UHF RFID Gateway
[31]. Informatsioon saabuvate materjalide kohta kuvatakse vastuvotja tahvelarvutile Zebra ET50
10.1” WLAN Android [32]. Registreerimaks kauba paigutamist digele hoiustusalale on vaja
hoiustusalade kohale paigutada Ulalt skanneerivad RFID varavad Impinj xArray UHF RFID
Gateway [35]. Materjalide paigutamist riiulile véimaldab jalgida sama lahendus, mida autor
soovitas kasutusele votta pealaos. Selle jaoks on vaja tostukitele paigutada RFID lugejad Impinj
Speedway R120 [33] ja kauba riiulitele paigaldada RFID mdirgised Confidex Steelwave Micro I
UHF [34]. Lisas vélja toodud joonisel (Lisa 3) on valja toodud kauba vastuvott tootmises RFID

siisteemi abil.

Tagamaks sisteemi toimimise tuleb teha ka margatavaid tdiendusi ettevétte
olemasolevatesse IT lahendustesse. Tagamaks sujuvat informatsiooni liikumist tarnijate,
alltoovotjate ja ettevotte ABB Oy vahel, tuleb tdiendada olemas olevat veebiplatvormi mille
vahendusel teostatakse informatsiooni edastust praegusel hetkel. Olemas olev siisteem
vOimaldab hetkel edastada tarnijatele tellimusi, dokumente ja reklamatsioone. Tarnijatel on
platvormi vahendusel véimalik saata tagasi informatsiooni hinna ja tarnekuupdeva muudatuste
kohta ja vastuseid reklamatsioonidele. Muudatusena tuleks sisse viia see, et tarnijad saaksid
antud platvormi vahendusel ka alla laadida ja seejarel printida RFID kleepsud. Alltoovétjate
puhul tuleks luua véimalus edastamaks RFID kasiskanneri loetud informatsiooni saabunud kauba
kohta ettevotte WMA slisteemi labi veebi platvormi, mida kasutatakse informatsiooni
edastamiseks tarnijatele. Lisaks tuleks laiendada olemas olevat WMA lahendust lisaks pealaole
ka tootmislaos. Allpool oleval joonisel (Joonis 31) on autor vélja toonud IT slisteemide eeldatava

Glesehituse. Antud joonis on lisa olemas olevale AS-IS IT slisteemile.

Allto6votja
kauba
vastuvdtt
y
o D
Veebiplatvorm » g klg.epsud
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7'y
Tootmisladu
h 4
WMA siisteem [« » ERP susteem
Pealadu

Joonis 31. Informatsiooni liikumine ettevotte ABB Oy IT stisteemis (Allikas: Autori koostatud)
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Analllisimaks eelpool loetletud ettepanekuid, loob autor AS-IS ja TO-BE vordleva analliisi.

Autor vordleb praegust toimivat protsessi parandus ettepaneku protsessiga ja vordleb ajakulu,

mis kulub kauba kasitlemiseks pealaos, tootmislaos ja alltoévotja juures. Tapsustustena toob

autor valja selle, et RFID varavate skanneerimine ja informatsiooni edastamine WMA siisteemile

toimub tausttegevusena ja ajakulu sellele hinnatakse nullina. Lisaks puudub autoril véimalus

mao0Gta ajakulu RFID tegevuste puhul ja selle puhul kasutab autor estimatsioone mille aluseks on

vOoetud tegevused praegu toimivast slisteemist. Tegevused mille puhul autor estimatsioone

kasutab on jargmised:

Vorrelda saabunud materjale RFID skanneeritud tulemustega — 30 sekundit, aluseks
on voetud alltoovotja kauba vastuvotu tegevus tootmislaos, kus vastuvétja tutvub
manuses olevate dokumentidega ja vordleb neid ERP siisteemis olevate
tellimusridadega.

Teostada visuaalne kontroll — 1 minut, aluseks on vdetud tegevus kauba vordlus
saatelehega.

Teha manuaalne muudatus — 20 sekundit, aluseks on vdetud tegevused ERP
sliisteemiga pealaos.

Kinnitada vastuvott — 10 sekundit, aluseks on véetud komplekteerimis tegevus
,Markida rida komplekteerituks”

Skanneerida saadetise RFID kleeps kasiskanneriga — 20 sekundit, aluseks on voetud
autori mootmise tulemused QR koodi skanneerimise ja sealt avaneva lingi puhul.
Autor jaljendas skanneerimist ja skanneerimis tulemuse kinnitamist.

Asetada materjal tagasi hoiustuskohale — 20 sekundit, aluseks on véetud tegevused
komplekteerimisel. Lilkandmastiga tostukil kulus keskmiselt riiulilt kauba votuks 1
minut ja 30 sekundit. Antud tegevusest kulus tdstuki paika seadmiseks ja masti
liigutamiseks 1 minut ja 10 sekundit. Kauba votmine riiulilt vottis aega 20 sekundit.
Vea teate puhul kuluks tdstuki juhil kauba paika asetamiseks samuti keskmiselt 20
sekundit.

Markida komplekteerimissoov Idpetatuks — 10 sekundit, aluseks on voetud

komplekteerimis tegevus ,,Markida rida komplekteerituks”

Esmalt analiilsib autor vastuvGtu ja komplekteerimise protsesside erinevust ja ajakulu

pealaos. Kuigi suuremalt jaolt sisaldavad protsessid palju fldsilist tegevust materjalidega on
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voimalik ka antud tegevustesse voimalik kombineerida RFID siisteemi lahendusi, mis toimivad

taustal ja paralleelselt materjalide fliUsilise liigutamisega.

Tabel 9. AS-IS ja TO-BE vordlus kauba vastuvétul (Allikas: Autori koostatud)

AS-IS aeg|TO-BE aeg

Tegevus mm:ss  |mm:ss
Saateleht vastuvotjale 00:30 00:30
Materjal laetakse veovahendilt 01:00 01:00
Loendada kauba Uihikud ja teostada visuaalne
kontroll 02:00 -
Teostada visuaalne kontroll 01:00
Teha markus CMR'le 00:30 00:30
Allkirjastada CMR 00:30 00:30
Kauba vastuvott WMA silisteemis - -

Vorrelda saabunud materjale kauba

saatelehega 02:00 -

Kauba vastuvott WMA slsteemis

Oigele hoiustus aadressile

00:20

Lisada materjal laosaldole

Valida sobiv hoiustusiihik -

Lisada hoiustusiihiku ja materjali

kleeps saadetisele 01:00 -
Vorrelda saabunud materjale RFID
skanneeritud tulemustega - 00:30
Teha manuaalsed muudatused - 00:20
Kinnitada vastuvott - 00:10
Paigutamine riiulile 01:40 01:30
KOKKU 09:30 06:00
KOKKU ILMA LISATEGEVUSTETA® 09:00 05:10

Tabelist (Tabel 9) on naha, et ajakulukama protsessi puhul on AS-IS protsessi ajakulu kokku

keskmiselt 9 minutit ja 30 sekundit. RFID puhul estimeeris autor kauba vastuvGtu protsessi

pikkuseks 6 minutit. Erinevus on 3 minutit ja 30 sekundit. Antud protsessi esineb harvemal juhul,

sest enamus kordadest jouab kaup kohale rikkumata ja eeldusel, et RFID véravad loevad

saabunud materjale tapsemalt. Jattes valja lisategevused jéudis autor tulemuseni, et kauba

tavaparane vastuvGtu protsess praegusel hetkel vétab aega 9 minutit ja RFID puhul oleks

eeldatav vastuvotu aeg 5 minutit ja 10 sekundit Ghe kauba rea kohta. Erinevus on 3 minutit ja

50 sekundit.

6 Lisategevusteks on markused CMR’le ja manuaalsed muudatused kauba vastuvatul.
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Materjalide komplekteerimise ja lahetamise puhul vétab praegu kasutusel olev protsess
aega keskmiselt 5 minutit ja 10 sekundit, seda juhul kui komplekteerimine sujub ilma
probleemideta. Vale materjali korje korral ja kommentaaride lisamise vajaduse puhul vdib
komplekteerimise ajaks kuluda kokku 6 minutit ja 50 sekundit. RFID siisteemi kasutusele votu
puhul estimeeris autor ajalist voitu. Tavapadrase komplekteerimise puhul, olukorras kus
komplekteerija ei tee eksimust ja puudub vajadus kommentaare lisada, kulus aega 4 minutit ja
40 sekundit. Antud tulemus on 30 sekundi vGrra parem kui praegune kasutusel olev protsess.
Kui komplekteerija peaks eksima ja tekib vajadus kommentaar lisada materjalile, siis oleks
keskmine eeldatav ajakulu 5 minutit ja 10 sekundit. Eksimuse ajakulu vahendab RFID siisteem,
mis suudab tuvastada vale kauba vétmise riiulist juba varakult. All pool olevas tabelis (Tabel 10)

on autor valja toonud vordluse AS-IS ja TO-BE protsesside vahel.

Tabel 10. AS-IS ja TO-BE vordlus komplekteerimises (Allikas: Autori koostatud)

AS-IS TO-BE

aeg aeg
Tegevus mm:ss mm:ss
Prinditakse komplekteerimise leht 00:20
Aseta materjal tagasi hoiustuskohale 01:30 00:20
Korjata materijal 01:30 01:30
Viia materjal véljastusalale 01:30 01:30
Kinnitada lahetuskleeps 00:20 00:20
Markida rida komplekteerituks 00:10 00:10
Lisada kommentaar 00:10 00:10
Markida komplekteerimis tellimus WMA
susteemis ldpetatuks 00:20 -
Markida komplekteerimissoov |Gpetatuks 00:10
Laadida materjal veovahendile 01:00 01:00
KOKKU 06:50 05:10
KOKKU ILMA LISATEGEVUSTETA’ 05:10 04:40

Tootmislaos jaotub kauba vastuvott kaheks eraldi protsessiks. Materjale saabub nii pealaost
kui ka tarnijatelt. Esmalt anallilisib ja vordleb autor materjali vastuvottu pealaost. Tulemusi
vaadeldes selgus, et materjalide saabumisel pealaost ei tekib erinevust ajaliselt. Kuna praegu
tootmisladu ei kasuta WMA lahendust, seega informatsiooni sisestamise ajakulu puudub ja RFID

lahenduse puhul teostatakse tegevusi taustal. Autor j6udis jareldusele, et antud protsessis ei

7 Lisategevusteks on materjalide asetamine tagasi hoiustuskohale, lisada kommentaar.
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tooks RFID kasutusele vott ajalist voitu, aga see eest looks RFID olukorra kus saabuvad materjalid
oleksid jalgitavad. RFID slisteemi abil saaks lihtsalt jalgida, et kas materjalid on veel tootmislaos
vOi on need juba toimetatud tootmisesse. Tabelis (Tabel 11) on vélja toodud ajakulu vérdlus AS-

IS ja TO-BE protsesside vahel.

Tabel 11. AS-IS ja TO-BE vordlus pealaost saabuvatele materjalidele (Allikas: Autori koostatud)

AS-IS TO-BE
aeg aeg

Tegevus mm:ss mm:ss
Materjal laetakse veovahendilt 01:00 01:00
Kontrollida osakonna koodi 00:20 00:20
Sorteerida materjalid 00:30 00:30
Paigutada hoiustamiskohta 01:00 01:00
KOKKU 02:50 02:50

Teine vastuvétt, mida pealaos teostatakse on tarnija materjalide vastuvott. Antud protsessis
on margatav vahe AS-IS ja TO-BE protsesside vahel. AS-IS kauba vastuvotu protsess votab
keskmiselt aega 7 minutit ja 50 sekundit ja juhul kui on vajalikud lisategevused, siis voib kogu
protsessi ajakuluks olla kokku 9 minutit ja 20 sekundit. TO-BE protessi puhul oleks estimeeritud
protsessi kestus 5 minutit ja 10 sekundit ja lisategevuste puhul oleks see maksimaalselt kokku 7
minutit. Ajakulude vahe AS-IS ja TO-BE protsessi vahel on 2 minutit ja 40 sekundit. Allpool olevas
tabelis (Tabel 12) on autor valja toonud AS-IS ja TO-BE protsesside vordluse, autor markis

kollasega tegevused, mis on seotud kauba vastuvotuga ERP slisteemis.

Tabel 12. AS-IS ja TO-BE vordlus tarnijatelt tootmislattu saabuvatele materjalidele (Allikas: Autori

koostatud)
AS-IS TO-BE
aeg aeg
Tegevus mm:ss | mm:ss
CMR vastuvoétjale 00:30 00:30
Materjal laetakse veovahendilt 01:00 01:00
Loendada kauba thikud ja teostada
visuaalne kontroll 02:00 01:00
Teha méarkus CMR'le 00:30 00:30
Allkirjastada CMR 00:30 00:30
Vorrelda saabunud materjale RFID
skanneeritud tulemustega - 00:30
Teha manuaalsed muudatused - 00:20
Kinnitada vastuvott - 00:10
Sorteerimine osakonna jargi 00:30 00:30
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AS-IS TO-BE
aeg aeg
Tegevus mm:ss mm:ss
Kauba vastuvdtt ERP siisteemis - -
Vorrelda saabunud materjale 01:00
kauba saatelehega -
Kauba vastuvdtt ERP siisteemis 00:20
Oigele hoiustus aadressile -
Lisada hoiustusiihiku ja materijali
kleeps saadetisele 01:00 -
Informeerida saajat kauba saabumisest 00:30 00:30
Markeerida saadetis nimega 00:30 00:30
Paigutamine hoiustuskohta 01:00 01:00
KOKKU 09:20 07:00
KOKKU ILMA LISATEGEVUSTETA® 07:50 05:10

Kolmandaks on vastuvott alltoovatjate juures. Antud protsessi puhul eristub praegu olemas
olev protsess ja vidlja pakutav protsess kdige enam. Praeguse protsessi puhul nduab kauba
vastuvott suurem maaral manuaalset andmete sisestamist ja sellesse on kaasatud ettevétte ABB
Oy tootajad. Kokku on protsessi pikkus 7 minutit ja 20 sekundit. Lisategevuste puhul 7 minutit ja
50 sekundit. TO-BE protsessi puhul puuduks vajadus kasutada ABB Oy td6tajaid kauba vastuvotu
registreerimisel. Allté6votja saaks ise skanneerida saabunud saadetise ja RFID slisteem edastaks
informatsiooni 1abi veebiplatvormi ettevotte WMA slisteemile ja kauba vastuvétt saaks
registreeritud. Estimeeritud ajakulu protsessile oleks 4 minutit ja 20 sekundit ja antud tulemus
oleks 3 minutit kiirem kui olemas olev protsess. Tabelis (Tabel 13) on vilja toodud vordlus AS-IS
ja TO-BE protsesside vahel, autor markis kollasega lahtrid mille eest kannab hoolt ettevotte ABB

Oy tootaja.

Tabel 13. AS-IS ja TO-BE vordlus kauba vastuvatul alltoovatja juures (Allikas: Autori koostatud)

AS-IS aeg|TO-BE aeg

mm:ss mm:ss

Tegevus

CMR vastuvotjale 00:30 00:30
Materjal laetakse veovahendilt 01:00 01:00
Loendada kauba tihikud ja teostada visuaalne

kontroll 02:00 02:00
Teha markus CMR'le 00:30 00:30

8 Lisategevusteks on méarkuste tegemine CMR’le, saaja informeerimine, nime markeerimine ja manuaalne
muudatus.
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AS-IS aeg| TO-BE aeg

Tegevus mm:ss mm:ss
Allkirjastada CMR 00:30 00:30
Skanneerida saadetise RFID kleeps

kasiskanneriga 00:20
Edastada CMR ja saateleht ABB Oy'le 02:00 -

Kauba vastuvott ERP siisteemis -

Kontrollida manuses olevaid CMR'i ja 00:30
kauba saatelehte -
S!§estad§ informatsioon ERP 00:30
susteemi -

Kauba vastuvott ERP siisteemis 00:10
Oigele hoiustus aadressile -

Salvestada vastuvétu informatsioon 00:10
ettemaaratud kausta ' -

KOKKU 07:50 04:50
KOKKU ILMA LISATEGEVUSTETA® 07:20 04:20

Tulemusena jareldab autor, et RFID kasutusele véott loob ettevdtte ABB Oy jaoks véimaluse
optimeerida vastuvotu protsessi tegevustele kuluvat aega. Lisaks kaasneb RFID sisteemi
kasutusele vGtuga materjalide parem jalgitavus ja omakorda annab véimaluse vahendada ka
laos seisma jaanud materjalide hulka. Naitena voib tuua olukorra kus riiulile seisma jadnud
materjal vGib tava olukorras jddda markamata pikaks ajaks, aga RFID siisteemi puhul on vGimalik

jalgida materjalide viimast liigutamist.

Antud siisteem tooks ettevdttele kaasa suured muutused. Umber tuleb korraldada
vastuvotu protsess ning teha muudatusi IT taristus ja soetada uusi seadmeid. Jargnevalt toob
autor valja antud projekti eeldatava maksumuse, vGttes arvesse IT slisteemide arendamise kulud
koos paigaldusega, seadmete kulud ja iga aastased kulud, mis on 20 % projekti maksumusest.

RFID printerite paigaldamise kohustus jaab tarnijate kanda.

Esiteks pealaos tuleb kiiljelt registreerivad RFID varvad paigutada kuuele uksele, RFID
lugejad seitsmele likandmastiga tostukile, kimme tahvelarvutit millest seitse paigaldatakse
likandmastiga tostukitele ja kolm antakse kauba vastuvétjatele. Lisaks tuleb paigaldada RFID
margid koikidele aluste kohtadele riiulites, kokku on ruumi laos 6427 EUR alusele. Kokku oleks

seadmete eeldatav maksumus pealaos 58 875,36 € + kdibemaks (Tabel 14).

9 Lisategevusteks on mirkuste tegemine CMR’le.
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Tabel 14. Pealaos paigaldatavate seadmete maksumus (Allikas: Autori koostatud)

RFID RFID lugejad RFID
varavad tostukitele | Tahvelarvutid | margid
Kogus tk 6 7 10 6427
Hind €/tk 5600,00 € 966,70 € 1221,00 € 0,98 €
Maksumus € | 33 600,00 € 6766,90€| 12210,00€| 6298,46¢€
KOKKU 58 875,36 €

Teiseks tootmislaos tuleb paigaldada kiljelt registreerivad varavad kolmele uksele, RFID

lugejad kahele likandmastiga tdstukitele, kolm tahvelarvutit kauba vastuvdtjatele, kaheksa llalt

registreerivat RFID varavat maas olevatele hoiustusaladele. Lisaks tuleb paigaldada ka RFID

margid aluste kohtadele riiulites, tootmislaos on kokku ca. 400 aluse kohta. Kokku oleks

seadmete eeldatav maksumus tootmislaos 49 188,40 € + kdibemaks (Tabel 15).

Tabel 15. Tootmislaos paigaldatavate seadmete maksumus (Allikas: Autori koostatud)

RFID varavad | RFID vdravad
vertikaalselt horisontaalselt | RFID lugejad RFID
registreerivad | registreerivad tostukitele Tahvelarvutid | méargid
Kogus tk 3 8 2 3 400
Hind €/tk 5600,00 € 3300,00 € 966,70 € 1221,00 € 0,98 €
Maksumus € 16 800,00 € 26 400,00 € 1933,40€ 3663,00 € 392,00 €
KOKKU 49 188,40 €

Kolmandaks tuleb luua allté6votjatele véimalus hakata skanneerima saabuvaid materjale.

Selle tarbeks tuleb alltéévotjatele soetada RFID kasiskannerid, millede abil saaksid allt66votjad

kiiresti registreerida saabuvate materjalide vastuvétu. Kokku tuleb seadmed paigaldada 15

alltéovétja juurde. Seadme maksumus on 3285 €/tk ja kokku oleks eeldatav kulu 49 275 € +

kdaibemaks.

Projekti IT slisteemide arendamise tdpset kulu ei ole vGimalik 6elda. Autor kasutab

arendamise kulu summaks 100 000 €, antud summa aluseks on v&etud intervjuu Finn-1D

esindajatega. Kokku oleks projekti kulu eeldatavalt 257 338,76 € + kdibemaks (Tabel 16).

Tabel 16. Eeldatav projekti kogu maksumus (Allikas: Autori koostatud)

Pealadu Tootmisladu Alltoovotjad | IT taristu
Maksumus € 58 875,36 € 49188,40€| 49275,00€| 100000,00€
KOKKU 257 338,76 €
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Projekti tasuvusaja arvutamiseks kasutab autor optimeerimise tulemusena saastetud aega
ja vastuvdetud ostutellimuste arvu. Optimeeritud aja tunni hinnaks arvestab autor 70 €/h,
aluseks on voetud ettevotte ABB Oy poolt seatud tunnihind. Aasta jooksul vdetakse vastu
keskmiselt 29 000 tellimust ja antud tellimused jaotud kolme lao tiilibi vahel: 76 % saadetistest
saabub pealattu, 14 % saadetistest toimetatakse alltoovotjate juurde ja 10 % saadetistest
saabub otse tootmislattu. RFID slisteemi kasutusele vétuga on eeldatav ajaline saast jargnev:
pealaos 260 sekundit tellimuselt, allt66votja kauba vastuvotu puhul 80 sekundit ja tootmislao
vastuvotu puhul 160 sekundit. Allpool olevas tabelis (Tabel 17) toob autor valja eeldatava ajalise

kokku hoiu

Tabel 17. Optimeerimisel tekkiv eeldatav aja kokkuhoid (Allikas: Autori koostatud)

Saadetiste jaotus % | Saadetised | Optimeeritud | optimeeritud
jaotatult aeg protsessil | ajahulk saadetistelt
s h
Pealadu 76 % 22040 260 1592
Tootmisladu 10% 2900 160 129
Alltd6votjad 14 % 4060 80 90
KOKKU 100 % 29000 1811

Kokku on eeldatav ajaline voit aastas 1811 tundi, arvutades selle Umber to6pdevadeks on
tulemus umbes 45 to0pdeva lihele tootajale. Antud tulemuse pdhjal saab autor arvutada vilja

projekti tasuvuse aja. Tasuvuse aja arvutamisel voetakse arvesse ka projekti iga aastaseid

kulusid, mis on umbes 20 %.

Tabel 18. Eeldatav projekti tasuvusaeg (Allikas: Autori koostatud)

Nimetus Tahised ja valemid Tulemus
Eeldatav maksumus, € TC 257338,76
Kulu, €/h C 70
Projekti kulumaar aastas, % \/e 20,00 %
Optimeeritud aeg, h H 1811
Projekti kulud aastas, € TC «VC = ACA 51467,75
Tasuvusaeg, aasta TC _ pp 2,03
CxH
Iga aastased kulud kokku, € PP« ACA = ACT 104477,77
Tasuvusaeg koos iga aastaste TC + ACT _ ppT 2,85
kuludega, aasta CxH

Tabelist (Tabel 18) on ndha, et projekti eeldatav tasuvus aeg on 2,85 aastat. Teisaldades

antud tulemuse Umber aastateks ja kuudeks saame tulemuseks, et projekti eeldatav tasuvusaeg

on 2 aastat ja 11 kuud.
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Projekti juurutamiseks on autor maksimaalselt arvestanud 2 aastat ja materjalide vastuvott
viiakse jark jargult tle RFID sisteemile. Alustakse materjalidest, mis ei ole seotud projektidega
ja kindlate tarnijatega ja slisteemi (leviimisega liigutakse edasi seni kaua kui kdik saabuvad
materjalid vOetakse vastu RFID slisteemi abil. Projekti elluviimisel jaotub projekti periood
kaheks. Esimesel aastal teostatakse slisteemi liles seadmist ja katsetamist, ning sama aegselt
antakse muutustest teada ka ettevotte tarnijatele, et nad saaksid hakata valmistuma ka
tileminekuks RFID siisteemile. Ules seadmise alla kuulub seadmete soetamine ja paigaldus ning
IT taristu arendamine. Projekti esimese aasta I8puks peab olema teostatud esimesed edukad
katsetused kahe tarnijaga. Teisel aastal hakkaks pihta tarnijate Ule viimine RFID siisteemile.
Turvalise Ulemineku tagamiseks tuleb alustada tarnijatest kes tarnivad ettevottele ABB Oy
materjale, mis ei ole seotud projektidega ja mida ostetakse hulgi. Antud lahendus tagab
ettevéttele kindluse, et slisteemi vea korral ei pohjusta see hédireid tootmises. Teise aasta teise
kvartali alguseks peab RFID slisteem olema valmis teostama esimese kauba vastuvotte
tarnijatele kes tarnivad ettevottele ABB Oy projekti materjale, kuna viimaste tarnijate hulk on
margatavalt suurem, siis nende (ileviimine uuele slisteemile vGtab ka kauem aega. Teise aasta
I6puks toimib ettevottes ABB Oy RFID kauba vastuvotu lahendus ja see tagab omakorda
sujuvama kauba vastuvotu ja samas tagab ka minimaalsed informatsiooni viivitused ja kaod.

Antud slisteem loob voimaluse edasiseks tarneahela vertikaalseks integratsiooniks.
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KOKKUVOTE

Kaesolevas I0put66s uuris autor RFID kasutusele votu véimalusi ettevottes ABB Oy. Loput6o
eesmargiks oli leida lahendus minimeerimaks kauba vastuvatul tekkivat informatsiooni kadu ja
viivitusi, mis omakorda po&hjustavad lisatodd ostjatele, tarnijatele ja kauba vastuvotu

tootajatele. Ning see labi voimaldaks ettevottel tosta to0 efektiivsust ja vahendada kulusid.

Autor seadis I10put6d eesmargiks leida lahendus ettevéttele ABB Oy, mis voimaldaks
optimeerida kauba vastuvotu aega, minimeeriks info kadu ja vdahendaks ka kulusid. Loputdo
teoreerilises pooles uuris autor teema kohast kirjandust ja leidis peamised murekohad, mis
mojutavad materjali kasitlust ja vastuvéttu. Lisaks toi autor valja veel tegurid, mis mdjutavad
eelmainitud murekohti. Jargnevalt kogus autor informatsiooni ettevétte ERP siisteemist ning
teostas intervjuu ettevotte laoosakonna esindajatega, antud tegevuste abil pdhistas autor
probleemi. Tahtsaim andmekogumis meetodid oli vaatlused ja m&&tmised, mida autor teostas
ettevGtte erinevates ladudes. Antud tulemuste pdhjal tegi autor jareldused ja kaardistas AS-IS
protsessid. AS-IS protsesside kaardistamise jarel viis autor labi ekspertintervjuu RFID lahendusi
pakkuva ettevottega, ning kogus informatsiooni RFID kasutus vd&imalustest. Antud
informatsiooni alusel koostas autor TO-BE protessid ning ettepanekud ja teostas vordleva
anallilisi AS-IS ja TO-BE protsesside vahel. Autor leidis lahendused koigile seatud

uurimisklisimustele.

Tulemustena pakkus autor vilja votta kasutusele RFID sisteem kdigis ladudes, pealadu,
tootmisladu ja alltoovétjate laod, ning teha muudatusi olemas olevas IT taristus. Pealaos ja
tootmislaos tegi autor ettepanekuna kasutada RFID vdravaid skanneerimaks sissetulevaid
saadetisi ja alltoovétjate ladudes kasiskannereid saabuvate materjalide registeerimiseks. Teise
lahendusena tegi autor ettepaneku kasutada RFID marke ja Ulalt registreerivaid RFID varavaid
nii pealaos kui tootmises, antud lahendus vGimaldaks materjalidele paremat jalgitavust. Lisaks
pakkus autor vilja kleebiste paigaldamise kohustuse viimist ettevottelt ABB Oy tarnijatele ja see

labi vahendaks to6koormust vastuvotu tootajatele.

Autor hindab antud I0putdd tulemusi ja jareldusi heaks, ning teostatavateks. Antud
lahendused vdahendavad t66koormust ettevétte tootajatele ja minimeerivad informatsiooni
kadusid. Kidesoleva 16putoo teema voimaldab ka edasiseid uuringuid tulevikus. Naitena toob

autor valja vGimalikud uuringud tarneahela vertikaalse integratsiooni suunal.
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SUMMARY

In this master thesis the author studied the possibilities of RFID usage in the company ABB
Oy. The purpose of this thesis was to find a solution that would minimize information losses and
delays during goods receipt process which cause additional work for the purchasers, suppliers
and goods receipt personnel. The solution would increase the work efficiency and decrease

costs.

Author set a task to find a solution for company ABB Oy that would optimize time used for
goods receipt process, minimize information losses and also decrease costs. In the thesis
theoretical chapter the autor studied subject related literature and found the main problematic
topics which affect the material handling and goods receipt process the most. In addition the
author brought out the factors that affect the previously mentioned topics. Next the author
gathered information from the company’s ERP system and conducted interviews with
warehouse representatives, these actions helped author to justify the research problem. The
main method for gathering information were observations and measurements that were
conducted in the company’s various warehouses. Based on the results author made conclusions
and mapped the AS-IS processes. After mapping the AS-IS processes the author conducted an
expert interview with a company specialized in offering RFID solutions. Author gathered
information about RFID usage possibilities. Based on the gathered information author
constructed the TO-BE process proposals and created a comparative analysis between AS-IS and

TO-BE processes. Author found solutions for all the research questions.

As a result the author proposed to start using RFID system in all the warehouses, main
warehouse, manufacturing warehouse and the subcontractors warehouses, and make
necessary changes in the company’s IT infrastructure. In the main warehouse and manufacturing
warehouse the author proposed the usage of RFID gates for registering inbound deliveries and
for subcontractors warehouses the author proposed the usage of handheld scanners to register
inbound materials. As a second solution the author proposed the usage of RFID tags and RFID
gates which register from above in the main warehouse and in the manufacturing warehouse,
this solution would increase the traceability of the materials. In addition the author propsed that
the label printing task should be transferred from ABB QY to its suppliers, this would help to

futher decrease the workload for the goods receipt personnel.
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Author evaluates the results and conclusions of this thesis as good and feasible. The
proposed solutions will decrease the workload for the company’s employees and will minimize
the information losses. The thesis subject will allow futher research in the future. As an example
author brings out a possibility to conduct futher research in the field of supply chain vertical

integration.
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LISAD
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Lisa 2. Kauba vastuvGtu protsess tootmises (Allikas: Autori koostatud) Lehekiilg 33
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Lisa 3. Kauba vastuvott tootmises kasutades RFID tehnoloogiat (Allikas: Autori koostatud)
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