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SISSEJUHATUS

Tanapaeval on konkurents peaaegu igas valdkonnas turul. See ongi peamine
stimulaator arenguks, mis véljendub nii toodete ja teenuste valiku suuruses, kui ka

nende kvaliteedis.

Sellise arengu taga on omakorda mitmed faktorid: kasutatavad materjalid,
tehnoloogiad, finantseerimine, reklaam ja muidugi ka inimesed. Edu saavutamiseks
suures ettevodttes peab ,mehhanismi® iga eraldi osa olema vdimalikult efektiivhe, kuna
ka vadiksed puudused vodivad tekitada olulist mdju Uksteisele ja seega ka kogu

tulemusele.

Betoonelementide tootmine on  keeruline protsess mis nduab edukaks
funktsioneerimiseks palju ressursse. See tahendab, et keskkond ja inimeste padevus on
tahtis mitte ainult vahetult tootmises, vaid ka teistes osakondades, mis samuti
mojutavad kogu tulemust. Nende juurde kuuluvad naditeks miuilk, logistika,

raamatupidamine ja ostuosakond.

Kaesoleva t66 eesmark on optimeerida betoonitehase kvaliteedisiisteemi. Pakutavad
lahendused aitaksid efektiivselt kasutada ressursse ja tagaksid organisatsioonis
toimuvate protsesside sujuvuse. Tanu sellele jouaks organisatsioon parema tulemuseni

mis valjenduks I6puks kasumi suurenemisel.

Selleks, et seda saavutada, tuleb esialgu analllsida ja kirjeldada organisatsiooni
igapdevast tookorraldust ja kvaliteedislisteemi. Vastavalt kirjandusele tuuakse valja
kvaliteedijuhtimise tahtsamaid komponente tootmisega seotud organisatsiooni puhul.
Jargnevalt hinnatakse olemasoleva kvaliteedisiisteemi objektiivsust ning tuvastatakse
norku kohti.

T66 pdhiosa koosneb jargmistest peatlikkidest:

,Uuritav ettevéote ", kus kirjeldatakse firma missiooni, struktuuri, milgistrateegiat ja
erinevate osakondade llesandeid. Ldhemalt vaadatakse tootmis- ja kvaliteediosakonda,
kuna just need on pohiosad igas tootmises.

,Kirjanduse (levaade" annab 10putddle teoreetilise pohja, mille alusel saab anallilisida
organisatsiooni tdovoogu ja pdhiprobleeme igapaevases téokorralduses. Antud peatlikis
kirjeldatakse kvaliteedijuhtimise olemust. Tuuakse valja alapeatiikid kus keskendutakse
protsessijuhtimisele, kvaliteedisiisteemi pdhiaspektidele ning toodangu kvaliteedi
tagamisele labi tehnilise kontrolli.



Viimases peatikis ,Probleemid igapdevases té6korralduses" on kaks osa: probleemide
selgitamine ja lahendused. Esimeses analllsitakse olemasolevat tdédvoogu ja
kvaliteedislisteemi ning tuvastatakse pdhiprobleeme ja puuduseid. Teises pakutakse
kvaliteedislisteemi tdiustamist lébi uue tehnilise kontrollisisteemi. Lahenduste aluseks
on kirjandus ning autori kogemus ja organisatsiooni uuringud. Uus tehnilise kontrolli
slisteem tagaks tdiuslikke ja tapseid andmeid ning vdimaldaks parendada protsesside

toimivust.

Antud 16putdds pakutavate lahenduste eesmark on parendada FRAMMi efektiivsust |&bi
tapse ja objektiivse kvaliteedislisteemi, mis lihtsustaks t66d organisatsiooni osalejatele
ja aitaks paremini rahuldada kliendi ndudeid. See omakorda ei tdhenda ainult kasumi
maksimeerimist, mis on iga ari jaoks muidugi vaga oluline, vaid aitab kaasa ka hea

maine levimisele turul.
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1. UURITAV ETTEVOTE

Oktoobris 1990a. asutati AS Talot. Pakutavaks toodanguks olid vaid betoonplokid ja
seinaelemendid. Aastal 2001 ehitati teine segusdlm ning lisaks hakati milima
kaubabetooni. Nelja aasta parast ehitati ka 60nespaneelide tsehh, kuna ndudlus nende
jarele kasvas. Selleks ajaks oli loodud ka projekteerimis- ja ehitusosakond. Paralleelselt
teostati rekonstruktsioonitéid seinaelementide ja armatuuri valmistamise tsehhide
laiendamiseks. Turundudlus kasvas ja 2007a. otsustas Talot investeerida uude

betoontoodete tootmisliini.

Jargmine aasta tabas ettevdotet majanduskriis ja ndudlus kadus pdeva pealt.
Kaubabetooni miiiki peatati ning likvideeriti projekteerimis- ja ehitusosakond. Ettevote
paastmiseks tuli uut kapitali otsida. 2016a. sai Talot uued omanikud, kelle seas on ka

praegune juhatuse liige Rasmus Kurm.

Juunis 2018a. said valmis valilao rekonstrueerimist6dd, mille kaigus lisati kaks
sildkraanat ja suurendati laoplatsi. Tanu sellele paranes ettevotte tarnekindlus.
Organisatsiooni mitmeaastane arendamine ja muutmine joudis I6puks 30.10.2018 nime

vahetuseni: Talotist sai tanapaevane FRAMM.

Suureneva turundudluse ja sortimendi laiendamise tottu tehti suur strateegiline otsus

osta AS Lasbet ja martsis 2020a. sai FRAMM selle enamusomanikuks [1], [2].

Tana pakub FRAMM kliendile betoonplokke, darekive, erinevaid raudbetoontooteid (RBT)
ja 00Onespaneele (VP). RBT alla kuuluvad seinaelemendid, trepid, postid, talad ja
erinevad plaatelemendid.

FRAMM sOnastab enda missiooni jargmiselt: ,Loome betooniga vaartustlikku
kauakestvat elukeskkonda®. FRAMMi peamine eesmark, mille plstitas organisatsiooni
juhtkond, on ,olla betoonituru pdhjanael ja eelistatuim koostédpartner nii Eestis kui

Skandinaavias".

Ettevotte mulgistrateegia on loodud turuvajaduste ja olemasolevate ressursside pohjal.
Strateegia seisneb selles, et valmistada keerulisi tooteid (enamasti seinu), mida
pakuvad Eesti turul peale FRAMMi vaid kaks tootjat: E-betoonelement OU ja OU TMB
element [1]. Keeruliste toodete all mdeldakse jargmiseid: kolmekihilised seinapaneelid,
patineeritud ja kopterdatud seinapaneelid, matriitspinnaga seinapaneelid, pigmendiga
tooted, kividega kaetud seinapaneelid, eelpingestatud elemendid jne. Nimetatud tooted

on illustreeritud Lisas*.
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FRAMMi Maardu tehases on:

- OBnespaneelide tootmise tsehh,

- Seinapaneelide tootmise tsehh,

- Armatuuri tsehh,

- Puusepa tédkoda,

- Presstoodangu tootmise tsehh,

- Materjali ladu,

- Armatuuri ja taridetailide ladu,

- Betoonisegusdlm ja labor,

- Valiladu 60nespaneelide ja seinte jaoks,

- Prigi- ja utiliseerimisjaam.

Tehase pohiplaan on esitatud Lisas 1.

FRAMMis tootab kahes tehases ligi 400 inimest, kelle t66d koordineerib juhtkond.
Organisatsiooni juhtkonda kuuluvad:

- Tegevjuht, kelle Glesanne on suunata labi enda visiooni FRAMMi meeskonda
noutud tulemustele. Tegevjuht on ka juhatuse liige, kes on teiste juhtkonna
lilkmete otsene Ulemus [2].

- Finantsjuht, kes peab tagama ettevotte rahastuse ja finantsvOimekuse ning
looma digivdimekuse [2].

- Mdudgi- ja turundusjuht, kelle eesmark on taita tehas kasumlike ja valjakutsuvate
projektidega vastavalt kokkulepitud mudlgistrateegiale. Lisaks peab milgijuht
pidevalt tegelema turu-uuringutega, mille alusel maaratakse koos tegevjuhiga
mudgistrateegia [1].

- Kuvaliteedijuht, kes tagab toote kvaliteedi labi kvaliteedislisteemi. Kvaliteedijuhi
t66 hdolmab mingil maaral igat organisatsiooni Gksust [3].

- Tootmisjuht, kes vastutab, et tehas toodaks kasumlikult kvaliteetset toodangut
vastavalt tarnegraafikutele [4].

- Ostujuht, kelle llesanne on tagada optimaalse kuluga digeaegne materjalide
tarne.

- Personalijuht, kes peab leidma 0igeid inimesi digetele kohtadele. Lisaks vastutab
ta té6ohutuse ja ergonoomika eest.

FRAMMis on kuus osakonda:

- Mduldgi- ja turunduse osakond, mis omakorda jaguneb: &arekivid ja plokid,
kaubabetoon, betoontooted ja ©00nespaneelid ning logistika. Logistika on

mudgiosakonna uksus, mis tegeleb tarnete planeerimise ja korraldamisega ning
12



vastutab lao eest. Antud I0putdos kasitletakse vaid osa miligiosakonna tdost,
mis on seotud raudbetoonelementidega. Mllgiosakonda kuuluvad muigijuhid,
tehnilised konsultandid, projektijuhid ja logistikud. Nende otsene llemus on
maugi- ja turundusjuht.

- Tootmisosakond, mille to6st raagitakse tapsemalt peatiikis 1.1.1.

- Kvaliteediosakond, mis tagab kdikide FRAMMis pakutavate toodete
kvaliteedijuhtimist. Nagu mduugiosakonna puhul, kasitletakse edasi vaid
raudbetoonelementidega seotud aspekte. Kvaliteediosakonna tapsem kirjeldus
on peatlkis 1.1.2.

- Ostuosakond, mis otsib hankijaid ja tellib kdike tootmiseks vajalikke materjale.

- Raamatupidamine ja finantsid, kuhu kuuluvad neli raamatupidajat ja finantsjuht.

- Tehniline tugi, mille tGlesanded on seadmete korrashoid ja tuleohutuse tagamine.

Lisaks tOOtavad ettevottes jurist, personalijuht, tookeskkonna spetsialist ja IT-
spetsialist, kes ei kuulu Uhtegi osakonda. Ettevotte struktuur on naidatud Joonisel 1.1.

Noukogu

-BVT -Op -Teh. haldamine
-PR -SP -Seadmete

-KB -RBT hooldus

-PJ-ne -Planeerimine

-BVT Ladu -TK .
~Logistika PR BVT- betoonvalmistooted

KB PR- presstoodang

KB- kaubabetoon

PJ-ne- projektijuhtimine

OP- 66nespaneelid

SP- seinapaneelid

RBT- raudbetoontooted

TK- tehniline kontroll

KJS- kvaliteedijuhtimise siisteem
FJ- finantsjuhtimine

-Sisseostud
-Uldhaldus

Joonis 1.1. Ettevotte struktuur

Kommentaar joonisele:

e Lilla- organisatsiooni omanikud.
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e Sinine- organisatsiooni juhatus.
e Helesinine- organisatsiooni osakonnad (sama vérviga vélja toodud téétajad, kes

ei kuulu ldhtegi osakonda).
e Hall- vastava osakonna tegevusala.

Jargmises punktis kirjeldatakse ettevdotte to0voogu, keskendudes enamasti
betoontoodetele. Liihidalt kdsitletakse ka ddnespaneelidega seotud toiminguid, kuna

enamus tellimustest sisaldavaid molemaid tlipi tooteid.

1.1 Toovoo kirjeldus

FRAMMi t66voo kirjeldus on esitatud Joonisel 1.2.

@ %
R Z ey,
) e\t“f’f&' - . E % \\% lepingu
o [P Viiiciunt RS  Jurist |
0o £ e
i 85 W
- tootmise plaan . ﬁ';vo:antla’:i"e
Loglstlka jame tamegraafik Proj. juht
o
§ o 8
R | Ostujuht |
P joonised - B matery, 3 t
m‘ N Planeerija ) ST g 5
elementide sisestamine =~ T £ %
L
ERPi ] 2
2 = E
o 3
§ < ® hinna
kooskdlastamine
e\°°¢s°°/”
X ,&\6‘/ S
tootejooniste ‘f/ -

kiisimuste . K
lahendamine L _ betooni tellimus
er: S, e sepusom
remondi

koosk®dlastamine

mittevastavuste
register ja Kvaliteedi

osakond

Valmis
toode
kontroll

Joonis 1.2. Tédvoo kirjeldus
Kommentaar joonisele:

e Roheline- klient

e Sinine- milgiosakond
e Punane- jurist

e Roosa- ostuosakond

e Oranz- tootmisosakond
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e Hall- kvaliteediosakond

Kliendi tellimuse tditmise esimene etapp algab paringu saabumisest miulgiosakonda,
kus seda to6deldakse. See tahendab, et vaadatakse projekt Ule (tihti on selles etapis
vaid pohiprojekt vdi 3D mudel), arvutatakse mahud, lepitakse orienteeruvad
tarnekuupaevad ning saadud andmete baasil tehakse hinnapakkumine.

Kui hinnapakkumine sobib, tehakse leping, mille koostab FRAMMi jurist koos
muugijuhiga. Mligijuhi Glesanne lepingu koostamisel on tuua valja olulisemaid punkte,
mis arvestavad olukorda turul ja tootmise voimalusi konkreetsel ajavahemikul. Naiteks
saab ta maarata millal peaks klient saatma tootejoonised, et tehas suudaks tagada
tootmise kliendi poolt esitatud graafiku jargi.

Koikide pdringutega tegelevad kaks inimest. Paringud jagatakse kahte gruppi:
00nespaneelide projektid (VP) ja raudbetoontoodete projektid (RBT). Kui projekt
sisaldab molemaid elemente, siis tegeleb sellega lldjuhul RBT miudja. Miligimeeskonna
koosolekutel vaadatakse Ule uued projektid ja fikseeritakse mildud mahtusid.

Kui hind on kokku lepitud ja leping allkirjastatud, antakse projekt tle projektijuhile, kelle
Ulesanne on organiseerida sujuv toimimine koikides etappides ja saavutada tellimuse
taitmisega kliendi rahuolu. See tdhendab nii protsessi juhendamist organisatsiooni sees,
kui ka kliendiga suhtlemist. FRAMMi jaoks on projektijuht kliendi esindaja, kliendi jaoks
aga FRAMMi esindaja.

Tihti ei ole hinnapakkumise staadiumis tédprojekt veel valmis ja olemas on vaid
jamedad graafikud, millest ei ole ndha tapset tarnekuupdeva. Seega peab projektijuht
tellijaga Uhendust vbtma ja nende kiisimuste osas infot saama. Projektijuht peab
informeerima orienteeruvatest tarnekuupdevadest nii tootmist kui ka logistika

osakonda.

Kuna ainult logistika osakonnal on olemas Ullevaade kdikide projektide tarnete kohta,
saavad nad kliendi graafiku kinnitada vdi pakkuda alternatiivse tarnekuupdeva.
FRAMMis tegeleb kdikide tarnete planeerimisega ainult (ks inimene ning kaks inimest
(00nespaneelid ja raudbetoontooted eraldi) organiseerivad transporti ja koostavad
saatelehti. Tarnete ja graafikute osas suhtlevad logistikud otse objektiga.

Projektijuhi t66 on edastada logistika osakonnale esialgseid graafikuid ja jalgida, et
kliendilt tuleks tagasiside tarnete osas. Lisaks peab projektijuht lahendama jooksvaid
probleeme. Nendeks vdivad olla naiteks seisakud objektil, graafikute rikkumine vdoi
autode hilinemised.
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Paralleelselt tegeleb projektijuht kliendi poolt saadetud t6dprojektiga, mida vaadatakse
koos tehniliste konsultantidega Ule. Tehniline konsultant on ehitusinsener, kes oskab
hinnata projekti konstruktiivset osa ja lahenduse teostatavust. Tehnilisi konsultante on
FRAMMis kolm, kellest kaks tegelevad raudbetoonkonstruktsioonidega ja (ks

00nespaneelidega.

RBT puhul ei teostata arvutusi, vaid ainult pdératakse tellija tdhelepanu tehnilise
konsultandi arust probleemsetele kohtadele. Tehniline konsultant ei kontrolli projekti
detailselt. Tehnilise konsultandi Glesanne on hinnata projekteeritud lahenduse sobivust

enne tootmise algust.

Odnespaneelide osas tuvastab tehniline konsultant kriitilised kohad ja kontrollib need
Ule. Keeruliste projektide puhul tahendab see kimneid arvutusi. Koormuste,
paiknemise, silde pikkuse ja avade ning vekselduste jargi tehakse arvutused jargmises
jarjekorras:

- sille vs paneeli kdrgus
- lauskoormused vs paneel
- laus-ja joonkoormused vs paneel

- kriitilised avad

Kui paneel on Ulekoormatud, pakub tehniline konsultant lahenduse [5].

Kui joonised on kontrolli Idbinud, edastab projektijuht need koos jamegraafikutega
tootmisosakonda. Projektijuhi kohustus on hoida tootmist kursis tarnekuupdevade osas
ning jalgida, et tootmisgraafik vastaks kliendi soovidele.

Tootmisosakonna t66 algab planeerijast, kes vaatab koos mdulgijuhiga dle uute
projektide mahud, sisestab need tootmise mahutabelisse ja kinnitab voimaliku tootmise
alguskuupdeva. Vastavalt saadud andmetele saab muigijuht kinnitada voi muuta kliendi
graafikut.

Kui tootejoonised on kontrollitud, esitab projektijuht need tootmisosakonnale. Planeerija
kontrollib tehnoloogilisi lahendusi, gabariite, taridetaile jne. Vajadusel korrigeeritakse
mahud ja tehakse kooskodlastusi (s0lme muudatused, taridetailide asendus jne).
Jargnevalt koostatakse nimekiri materjalidest mida peab tellima. Planeerija edastab
selle ostuosakonda ja projektijuhile, kes peab kontrollima kas materjal on
hinnapakkumise sees. Enne tellimuse kinnitamist tuleb kooskdlastada hind
projektijuhiga, kes vastutab kogu projekti kasumlikkuse eest.
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Edasi paneb andmesisestaja andmed tootejooniste pealt ERPi (Enterprise Resource
Planning ehk ressursside planeerimise tarkvara): nimetus, mooddud, taridetailid,
armatuur, betoon jne. Lisaks peab andmesisestaja kontrollima, et tootejoonised ei oleks
vastuolus plaaniga, mis nditab nende asukohta (paksused, kogused jne.).

Odnespaneelide jaoks tootejooniseid olema ei pea, piisab vaid laotisplaanist kus on
olemas koormused ja spetsifikatsioon. Paneelide sisestamisel kontrollib andmesisestaja
kandevoimet igal paneelil eraldi. Lisaks peavad paneelid vastama tehnilisele juhendile,
mis on koostatud vastavalt tehase tootmistehnoloogiale.

Kui elemendid on sisestatud, saab planeerija need sOltuvalt tootmistehnoloogiast
jagada (see tahendab ERPis planeerida) laudadele voi liinidele. Planeerimise teeb
keeruliseks see, et reaalne olukord tsehhis ei ole stabiilne: inimesed jaavad haigeks,
tehnika laheb katki, olukord materjaliga turul muutub jne. Seega peab planeerija
koostama sellise plaani, mis arvestaks tootmistingimustega. Projektijuhi Glesanne sellel
etapil on jalgida kas elemendid saaksid Oigeaegselt planeeritud ja tootmisgraafik
vastaks tellija soovidele.

Jargmisena prinditakse joonised valja ning antakse meistritele, kes vaatavad need palju
detailsemalt uuesti lle, naiteks armeerimist Uihe positsiooni kaupa voi l10igete vastavust
vaatele. Kui joonised on lle vaadatud ja kodik klisimused lahendatud, jagavad meistrid
tédmeeste vahel llesanded ning annavad joonised. Lisaks peab meister edastama
betooni tellimuse segusdlme ja teostama kontrolli tootmise erinevates etappides, millest
raagitakse tapsemalt jargmises peatiikis. Element betoneeritakse kui kdik etapid on Ule
vaadatud ja kontroll Iabitud. Valu ajal peab meister kindlasti kohal olema, et jalgida nii
oiget tehnoloogiat kui ka betooni vastavust tellimusele. Kui betoneerimine on Idpetatud,
paneb meister joonisele enda allkirja millega kinnitab elemendi vastavuse projektile.

Jargmine pdev toimub elementide lahtirakestamine ja t0stmine jareltédde alasse, kus
kontrollitakse neid uuesti ja vajadusel parandatakse ning tehakse viimistlust.
Odnespaneelide kontroll toimub liinidelt kdrudele tdstmisel.

Nii raudbetoonelementide kui ka 60nespaneelide kontrolli teostab tootmisosakond ise
(valja arvatud elemendi tugevuse kontroll). Kvaliteediosakond maarab raamid, mille
sees tootmine opereerib. Raamist valjumise korral vaadatakse, kas see jaab lubatu
piiridesse. Kvaliteediosakonna Ullesanne on pidada valmistoodete mittevastavuste

statistikat, et tuvastada pohiprobleeme ning aidata neid lahendada.

Juhul kui on olemas mittevastavused, informeeritakse kohe projektijuhti, kes otsustab
mida tuleb teha. Projektijuhil on Uldiselt olemas juurdepdas tervele projektile, millest
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on naha, kui kriitiline on mittevastavus. Taoliste probleemide lahendamisel saab

pddrduda lisaks tehniliste konsultantide poole ning suhelda otse tellijaga.

Elementi ei tohi objektile saata enne, kui see on edukalt kontrolli labinud. Projektijuhi
Ulesanne on organiseerida mittevastavuste digeaegne lahendamine, et tarnekuupaev ei
muutuks. Enamasti saab tootmine ise otsustada ja pakkuda kuidas parandusi teha.
Sellisel juhul on projektijuhi t66 vaid kooskdlastada lahendus tellijaga ja anda tootmisele
luba teha remonti.

Kui element on tarneks kolblik, tdstetakse see lattu. Laost laaditakse element autodele
ja tarnitakse objektile. Autode laadimine kaib vastavalt ettevalmistatud saatelehtedele.
Parast tarnet esitab projektijuht kliendile arve. Projektijuht peab koos

raamatupidamisega jalgima arvete digeaegset tasumist.

Toovoo kirjeldusest selgub, et projektijuht osaleb igas toimingus mis on seotud tellimuse
taitmisega. Projektijuht on meeskonna liider, seega on tal kogu protsessis vaga oluline
roll. Mida paremini suudab ta tagada osakondade vahelist koost6dd ja info liikumist,
seda efektiivsemaks muutub kirjeldatud t66voog.

Kvaliteediosakond on aga protsessidesse kaasatud vaid kaudselt. Kvaliteediosakonnal
puuduvad tapsed andmed elemendi valmimisest ning olukorrast tsehhis. Andmed, mida
kasutatakse toodete kvaliteedi parendamiseks tulevad valmistoote kontrolli jooksul.
Kvaliteediosakond ei teosta ise regulaarseid tootmise ega valmistoodete kontrolle.

1.2 Tootmisosakond

Nagu eelmises osas kirjutatud, kuuluvad FRAMMi alla kaks tehast ning molemas
toodetakse nii karkasselemente, seinapaneele, kui ka 0Onespaneele. Kdaesolevas
[0putoos keskendutakse aga Maardu seinapaneelide tootmisele, seega kirjeldatakse ka
antud peatlkis sellega seotud protsesse. Samad reeglid ja pdhimotted kehtivad ka teiste
Uksuste puhul ning vaid vaikeste erinevustega, mis on tingitud inimressursi ja

tehnoloogiaga.
Seinapaneelide tootmine hdlmab jargmiseid alasid (Lisa 1.):

- Seinapaneelide tsehh, kus toimub seinapaneelide tootmine, valmis elementide
kontroll ja remontimine. Antud tsehhis on jareltédde ala ja 15 lava;

- Armatuuri tsehh, kus toimub armatuuri detailide ettevalmistamine vastavalt
spetsifikatsioonile joonise peal;

- Puusepa tédkoda, kus valmistatakse avamoodustajaid, porte jne;
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- Seinapaneelide laadimisala, kus laetakse elemente autodele ja tarnitakse
kliendile vOi viiakse lattu. Laadimisala vdarava kdrgus on H=4,8m;
- Armatuuri ja taridetailide ladu, mida kasutatakse elementide tootmiseks;

- Materjali ja varustuse ladu.

Elemendi tootmiseks peab tédline kdima labi erinevatest aladest, et tuua materjal lava
juurde. Tsehhi plaanilt on naha, et nimetatud alad asuvad Uksteisest kaugel ja selline
kdndimine votab palju aega ja tekitab lisakulusid [4].

Joonisel 1.3 on kujundatud tootmisosakonna struktuur. Seinapaneelide tootmist juhib
tootmisjuht, kes vastutab tootmismahtude ja tootmiskulude eest. Tootmisjuhi t66
seisneb seega selles, et tagada tootmisele tingimused, mis vOimaldaksid toota
maksimaalse tootmisvoimsuse ja minimaalsete kuludega. Tootmisjuht koordineerib
tootmisosakonna t66d, kuhu kuuluvad:

Planeerijad,
Meistrid,
Andmesisestajad,
Tsehhi téolised.

Tootmisjuhi kohustused on kulude aruande pidamine (palgad ja materjalid) ja
tootmismahtude fikseerimine, mis hiljem esitatakse juhatuse liikmele ning koos
hinnatakse tulemusi. Tootmisjuht on planeerijate ja meistrite otsene tlemus. Planeerija

on andmesisestaja otsene Ulemus.

Tootmisjuht

Meistrid Kontrollija Planeerijad

Joonis 1.3 Tootmisosakonna struktuur

Seinapaneelide tsehhis tdédtavad kaks meistrit kes koordineerivad 35 inimese t66d:

- 4 puuseppa, kes valmistavad vormid ja avamoodustajad ette;
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- 9 armeerijat, kes painutavad detaile ning valmistavad armatuurkarkasse;
- 20 vormijat, kes panevad elemente laual kokku ja betoneerivad neid;

- 1 kraanajuht;

- 2 troppijat;

- 2 laomeest (armatuuri ja taridetailide- ning materjali ja varustuse ladu).

Lisaks on tsehhis tehnilise kontrolli eest vastutav inimene, kelle otsene llemus on
samuti tootmisjuht. Kontrollija koordineerib jareltéid, mida teostavad 3 inimest [4].
Jareltédde hulka kuuluvad nditeks elementide pahteldamine, faaside parandamine,
viimistluse parandamine, lihvimine jne. Iga remont ja mittevastavus tuleb

kooskodlastada projektijuhiga, kes informeerib klienti probleemist.

Meister vastutab elemendi tootmise eest. Pdeva jooksul tuleb tal teostada kontroll
vastavalt kvaliteediosakonna poolt koostatud juhendile. Kontroll koosneb 5-8 etapist,
sOltuvalt elemendi tllbist ja keerukusest. Kolmekihilise paneeli puhul héilmab
kontroll jargmiseid etappe [3], [4], [6]:

1. Lava ja vormi vastuvott. Kontrollitakse, kas betooni ja silikooni jaagid on
eemaldatud, laua pind tolmust ja prigist puhas ning kas lava sobib jargmise
elemendi valuks.

2. Raketise paigaldus. MooOdetakse elemendi geomeetriat (gabariidid, kuju,
diagonaalid), vaadatakse avasid ja taridetaile.

3. Olitamine, tihestamine ja kaitsekiht. Kontrollitakse raketise kriitilisi kohti, kus
tsemendipiim vodib vdlja voolata (faasiliistud, vuugid, avad). Vaadatakse ka, et
betooniga kokku puutuvad pinnad oleksid Oigesti Olitatud ning kasutatud
fiksaatorid vastaksid projektile.

4. Vdliskihi armeerimine. Kontrollitakse armeerimise vastavust projektile (eriti
kriitilistes kohtades), Ulekatteid ja kaitsekihti. Vaadatakse Ule taridetailide
vastavus projektile, mdddetakse nende asukohta ja kontrollitakse nende
kinnitust.

5. Betoneerimine. Jalgitakse Oiget betoneerimistehnoloogiat (kolu vdimalikult
Iahedal vormile, vibreerimine, katkestamata betoneerimine).

6. Soojustuse paigaldus. Diagonaalsidemete paigaldus peab kaima paralleelselt
soojustuse paigaldusega. Soojustusplaadid peavad olema tihedalt Gksteise vastu
ning diagonaali nhominaalne osa betoonis peab olema 30mm. Elemendi tlemisse
ning paremasse ja vasakusse otsa paigaldatakse kile, et kaitsta soojustust

ilmastikutingimuste eest.
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7. Sisekihi armeerimine. Kontrollitakse, et armeerimine oleks teostatud vastavalt
projektile, kaitsekiht oleks tagatud ja veendutakse, et ei oleks kriitilisi kohti.
Tuleb vaadata ka taridetailide paigaldust, samamoodi nagu valiskihi puhul.

8. Betoneerimine. Jalgitakse samu reegleid nagu ka valiskihi puhul, kuid lisandub

ka pinna todtlemine (naiteks silumine voi kopterdamine).

Kui viimane punkt on tehtud ja kontrollitud, paneb meister joonisele enda allkirja,
millega kinnitab toote vastavuse projektile. Koikide etappide jaoks on olemas juhend
kvaliteediosakonna poolt, kus kirjeldatakse kuidas tdpsemalt peab teostama nimetatud
téid. Meister peab teadma juhendis kirjeldatud reegleid ning jalgima nende taitmist

tootmises.

Jargmine pdev tOstetakse element jareltédde tsehhi, kus teostatakse elemendi tehniline

kontroll. Tehnilise kontrolli eest vastutav isik on samuti tootmisosakonna inimene.

Raudbetoontoodete ja seinapaneelide tootmise puhul vdib valja tuua kolm
pohikomponenti. Need ei ole ainukesed punktid mis iseloomustavad tootmisosakonna
t66d, kuid need hdolmavad selliseid tootmises toimuvaid protsesse, mille mojusus soltub

valisfaktoritest voi mis nduavad koost00d teiste osakondadega [4], [3].
Koordineerimine ja projektialased kiisimused

Kui projekti maksumus on vahemalt 100,000 eurot ja hdlmab seinaelementide tootmist,
tuleb vahemalt neli nadalat enne tootmise algust teha avakoosolek, mille viib |&bi
projektijuht. Avakoosoleku eesmark on enne tootmise algust avastada ja ennetada
voimalikult palju probleemseid kohti. Projektijuht peab ette valmistama uldise info uuest
projektist ning andma vastused jargmistele kisimustele v0i tagama jargmised
dokumendid:

1. Korrektsed joonised, mida tootmisosakond peab Ule vaatama ja hindama, kas
antud lahendus on tehnoloogiliselt teostatav. Lisaks vaadatakse armeerimist,
elektrisiisteeme ja viimistlust. Projektijuht peab andma infot jareltddde osas.

2. Orienteeruv vineeri kulu, mida on naha naditeks sellest, kas elementi tuleb
betoneerida vineeril voi saab ka laua peal. Kui selliseid elemente on palju ja
sellega ei arvestatud hinnapakkumise staadiumis (naiteks, kui tootejoonised ei
olnud veel valmis), tuleb otsida optimaalset lahendust.

3. Fassaadi viimistlused, millest enimkasutatavad:

- Telliskivi, mille puhul peab tootejoonis sisaldama jargmist infot: vuukide
varv, tellise tllp, telliste laotis. Viimane peab olema ndidatud eraldi lehel
koos koikide vajalike modtudega.
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- Matriitsi puhul on tahtis teada selle tllpi, gabariite ja materjali. Lisaks
peab joonisel eraldi lehel olema muster koos mddtudega. Projektijuht peab
jalgima, et matriits oleks digeaegselt tellitud.

- Kopterdatud pinna puhul vdib korraga toota maksimaalselt nelja laua peal.
Kui element on kolmekihiline, tuleb tootmiseks planeerida kaks paeva.
Sellega peab arvestama kliendi graafiku kinnitamisel ja tootmisgraafiku
koostamisel.

4. Projektijuht peab tagama operatiivsed vastused jooniste mittevastavuste osas
kogu projekti jooksul.

Mahumuutused, lisanduv materjal, lIabirddkimised

Kui projekti reaalne maht on suurem kui oli arvestatud hinnapakkumise staadiumis ning
tootmiskoormused on liiga suured, peab projektijuht maarama prioriteedid ja
informeerima tellijat uuest tarneajast. On vaga oluline, et projektijuht tagaks kiire
infovahetuse erinevatest plaanide kodrvalekalletest nagu projekti muudatused voi
tarnete edasilikkamised erinevate pOhjuste tottu. Lisaks peab projektijuht koos
logistikaosakonnaga otsima lahendust elementide ladustamise osas, kui need on juba

toodetud ja tarne likkub edasi. Vastasel juhul saab ladu tais ja tootmine tuleb peatada.
Reklamatsioonid

Reklamatsioonide lahendamisega peab tegelema projektijuht ise ja tootmisosakond
(nagu ka kvaliteediosakond) on vaid abiks ja toeks. Kindlasti ei piisa sellest, et
projektijuht saadab vaid kliendi pretensioone voi kiisimusi tootmisosakonda ja pdrast
vastuseid tootmisosakonna poolt kliendile. Projektijuhi Ulesanne on selgitada
reklamatsiooni sisu, leida selle pdhjus ning otsustada, kas FRAMM votab selle vastu voi
ei. Juhul kui reklamatsioon ikkagi aktsepteeritakse, pakub projektijuht kliendile
lahenduse, mida eelnevalt kooskdlastatakse tootmis- ja kvaliteediosakonnaga.

Kui reklamatsiooni ei ole vdimalik lahendada, laheb toode praaki ning selle fikseerib
tootmisosakond vastava aktiga.

Ulaltoodust on ndha, et tootmine vajab projektijuhi aktiivset osalemist
tootmisprotsessis. Selleks, et seda tagada, peab projektijuht hasti orienteeruma
tootmise tehnoloogias, oskama jooniseid lugeda ja tundma kogu projekti. Kui need
oskused on olemas, saab projektijuht palju probleeme ennetada.

Tootmine on vaga keeruline protsess mis nduab palju tingimusi ja ressursse, et
efektiivselt ja sujuvalt toimida. Tootmisprotsessis osalejate jaoks on aarmiselt tahtis

operatiivselt saada tapset informatsiooni, millele peavad nad dldjuhul niigi kiiresti
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reageerima. Kui mingi tootmisprotsessi operatsiooni teostamine on takistatud, ei saa
tootmisosakond enam digeaegselt ndutud tootmismahtu tagada, mis omakorda tekitab
graafikute muudatusi ja seega ka konflikte kliendiga. Seega on vaga tahtis, et
tootmisega seotud protsessid oleksid juhitud ja kontrolli all.

Tootmisosakonna tdd on otseselt seotud iga teise osakonnaga organisatsioonis.
Mulgiosakond toob tootmisesse uusi projekte ja tagab projektijuhtimise. Ostuosakond
vastutab materjalide tellimuste eest, ilma milleta ei ole vdimalik (ihtegi elementi toota.
Logistika jagab igapaevaselt detailset informatsiooni tarnetest ja korraldab elementide
valjaveo tsehhist lattu, et tsehhi t66 ei katkeks. Sellest tulenevalt jatab iga osakonna
to6o efektiivsus jalje tootmisele ja tootmine omakorda mdjutab igat osakonda.
Kdik organisatsiooni lilkkmed, alates laomehest [0petades mdllgijuhiga, vastutavad

mingil maaral tootmisosakonna tulemuste eest.

Efektiivne tootmine ei ole vdimalik ilma kvaliteediosakonna osalemiseta kdigil etappidel.
Kvaliteediosakond peab jdlgima, analllsima, tdiustama ja parendama protsesse mis
mojutavad tootmisosakonna tulemusi. Selline I1dhenemine tagab tapsed ja objektiivsed
andmed ning soodustab head kvaliteedijuhtimist.

1.3 Kvaliteediosakond

Kvaliteediosakonna Ullesanne on tagada noutud kvaliteedi toodangut Idbi efektiivse
kvaliteedislisteemi, mis holmaks koiki tootmisega seotud protsesse [3].
Kvaliteedislisteem ei ole vaid reeglite ja juhendite kogum, mis kirjeldavad kuidas
peaksid toimima t66d erinevatel etappidel. Taolise susteemi alla kuulub ka nende
reeglite taitmise jalgimine ja anallils, objektiivsuse hindamine ja taiustamine vastavalt

tulemustele.
Kvaliteediosakonda kuuluvad [7]:

- Kvaliteedijuht, kelle kohustused on kvaliteedisisteemi loomine ja selle
juhtkonnapoolse llevaatuse organiseerimine. Kvaliteedijuht peab garanteerima,
et kvaliteedisisteem todtaks, ehk tagaks organisatsiooni ja kliendi nduete
taitmise. Lisaks tegeleb kvaliteedijuht reklamatsioonide ja mittevastavuste
stisteemi haldamisega.

- Kvaliteedispetsialist, kes tegeleb pidevalt tootmisohje ja selle lisade
ajakohastamisega, organiseerib siseauditeid ning vastutab katseseadmete
kalibreerimisgraafiku jargimise eest.

- Betoonisegude spetsialist, kes tegeleb uute betoonisegu retseptide

valjatdétamisega ning olemasolevate tdiustamisega. Lisaks on tema
23



kohustusteks betoonisegu retseptide andmebaasi ajakohasena hoidmine,
betoonisegu retseptide andmebaasi ja segusdlmede doseerimisprogrammi
sihtvaartuste omavahelise vastavuse tagamine, ERP-siisteemis betoonisegu
retseptide ajakohastamine vastavalt betoonisegu retseptide andmebaasile,
betoonisegu toimivuse ja kvaliteedi pUsivuse tagamine. Betoonisegude
spetsialist peab koostama ka katsetulemuste statistikat ja anallusi.

- Laborant, kelle Glesanne on teostada vajalikke katsetusi ja koostada protokolle.
Laborant moddab koikidel toodangu tllpidel ka lahtirakestamise tugevuse.

Jargmistes punktides radgitakse tdapsemalt mis meetoditega ja mis ressurssidega
tagatakse kvaliteedijuhtimist uuritavas organisatsioonis.

1.3.1 Kvaliteedisiisteem

FRAMMi kvaliteedisiisteem koosneb kolmest komponendist: normid ja standardid,
protsessid, betoon [3]. Peamine dokument, mis iseloomustab tehase
kvaliteedislisteemi, on tootmisohje. Kokku on olemas neli tootmisohjet: betoonisegu,
betoonvalmistoodete, mdilrikivide ja 00Onespaneelide oma. Kaesolevas [0putdos
keskendutakse betoonvalmistoodetele, seega edasi kirjeldatakse ainult vastavat

dokumenti.

Tootmisohje on juhend, mis kasitleb betoonvalmistoodete valmistamise
kvaliteedialaseid pohimotteid, vastutuse jaotust ja meetmeid, mis on vajalikud
betoonvalmistoodete omaduste toimivuse tagamiseks spetsifitseeritud nduetele. AS
FRAMM toodab kandvaid ja mittekandvaid betoonvalmistooteid kliendi poolt esitatud
tootejooniste ja lahteandmete kohaselt vastavalt standardile EN 13369
~Betoonvalmistoodete Uldeeskirjad™ [3], [8].

Dokumendi viimane versioon (2020a.) on tehtud kitsamas formaadis ning ei kirjuta
protsesse detailselt lahti vaid viitab pigem erinevatele juhenditele ja standartitele.

Sellised juhendid on naiteks betoneerimisjuhend ja vormimislaua puhastamise juhend.

Tootmisohjes kasitletakse selliseid punkte nagu normatiivviited, tddtajate vastutus,
materjalid, toimivusdeklaratsioonid, tehnoloogia, kvaliteedikontroll, dokumendiohje,
mittevastavused ja reklamatsioonid [8].

Kvaliteedispetsialist organiseerib igal aastal tootmisohje siseauditi, mille kdigus
vorreldakse tootmisohjet ning tegelikku olukorda betoonvalmistoodete tootmisel.

Auditi kadigus avastatud mittevastavused ning parandusettepanekud protokollitakse.
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FRAMMi juhtkond korraldab igal aastal tootmisohje tlevaatuse, et veenduda ohje
asjakohasuses ja tohususes. Juhtkonnapoolse llevaatuse eelduseks on siseauditi

protokoll voi uus tootmisohje versioon [3].

Uute tootmisohjete, lisade, protseduuride, jarelevalveplaanide jms kooskdlastamine

toimub jargnevalt [9]:

1. Dokumendi autor saadab dokumendi kavandi koos seletuskirjaga kdikidele
asjasse puutuvatele osakondadele e-posti teel.

2. Ettepanekute ja markuste esitamise tahtaeg dokumendi kavandi muutmiseks voi
tihistamiseks on 1 nadal. Kui nimetatud tahtaja mdédédumisel ei ole ettepanekuid
ega markusi laekunud, loetakse dokument vastuvdetuks. Osapoolte vahelise
kokkuleppe mittesaavutamisel langetab otsuse juhatuse liige.

3. Juhul, kui tegemist on uue tootmisohje baasdokumendiga, joustub see juhatuse
liikme digiallkirjaga. Tootmisohje lisad, protseduurid, jarelevalveplaanid jms
eraldi allkirjastamist ei vaja. Asjaosalistele saadetakse joustumise kohta teade
e-posti teel.

4. Dokument tehakse koigile kattesaadavaks ERP-slisteemis.

Tootmisohjes ning sellega seotud dokumentides muudatuste tegemine toimub

jargnevalt [3], [9]:

1. Dokumendi muudatused viib sisse kas dokumendi valja to6tanud isik vOi
dokumendi vaélja tédtanud osakonna esindaja.

2. Muudatused sisse viinud isik saadab uue dokumendiversiooni koos seletuskirjaga
koikidele asjasse puutuvatele osakondadele e-posti teel.

3. Kooskodlastamise tdhtaeg — 3 toopaeva. Vajadusel ja seotud osapoolte ndusolekul
vOib tdhtaega pikendada.

4. Muudatused viiakse teksti, seejuures dokumendile omistatakse versiooni
jargmine jarjekorranumber ning lisatakse joustumise kuupaev.

5. Juhul, kui tegemist on tootmisohje baasdokumendi muudatusega, joustub see
juhatuse liikme digiallkirjaga. Tootmisohje lisad, protseduurid, jarelevalveplaanid
jms eraldi allkirjastamist ei vaja. Asjaosalistele saadetakse joustumise kohta
teade e-posti teel.

6. Ajakohastatud dokument tehakse kdigile kattesaadavaks ERP-slisteemis, vana

versioon eemaldatakse ja arhiveeritakse.
Teine tahtis dokument mis loodud kvaliteediosakonna poolt on ,kvaliteedi flow", mis

kirjeldab viite tootmisega seotud protsessi:

- Jooniste Ulevaatamine ja muutmine;
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- Avakoosoleku labiviimine;
- Naidise kooskdlastamine, et valtida kliendiga arusaamatusi tellimuse osas;
- Tootmise jooksvate kisimuste lahendamine, remondi teostamine;

- Ulevaatus objektil, mida peaks teostama projektijuht koos kliendiga.

Informatsioon on iga etapi puhul esitatud skeemina. Vorreldes tootmisohjega, ei ole
~kvaliteedi flow" detailne juhend vaid annab pigem Ulevaate protsessi osadest ja
jarjestusest [10].

FRAMM AS kvaliteedislisteem sisaldab mitmeid pohjalikke dokumente ja juhendeid
operatsioonide Oigeks teostamiseks. Nimetatud juhendid on auditi Iabinud, vastavad
standartitele ning on arusaadavad operatsiooni teostajale. Probleem on aga selles, et
kvaliteediosakond ei taga selliste dokumentide levimist organisatsiooni sees ja need ei
pruugi jouda noutud isikuni. Kvaliteediosakond ei osale igapdevaselt
tootmisprotsessides ja ei oska hinnata, kas tdé6d toimuvad vastavalt
kvaliteedislisteemile. = See tahendab, et antud organisatsioonis maarab
kvaliteediosakond reegleid mille jargi tuleb tdid teostada, kuid ei kontrolli nende reeglite

taitmist.

1.3.2 Mittevastavuste statistika

Kvaliteediosakonna t66 tahtis osa on mittevastavuste statistika pidamine, mis naitab

pohiprobleeme ja mille baasil tdiustatakse kvaliteedislisteemi.

Mittevastavus on valmistoote kontrolli kdigus selgunud toote omadus, mis ei vasta
tootele esitatud nduetele (tootejoonis, spetsifikatsioon, kehtestatud normid jms). Kdik

mittevastavuste ennetusmeetmed téotatakse valja juhtumipdhiselt.

Mittevastavused avastatakse reeglina toote lahtirakestamise jargselt. Mittevastavuse
vOib avastada kvaliteedikontrolli teostav to6taja voi meister. Kvaliteedijuht haldab
mittevastavuste registrit, kuhu sisestatakse tehnilise kontrolli jooksul tuvastatud
puudused [11].

Kord nadalas korraldab kvaliteedijuht mittevastavuste koosolekuid (raudbetoontooted
ja 0dnespaneelid eraldi), kus osalevad meistrid, tootmisjuht ja projektijuhid.
Tootmisosakond esitab mittevastavuste raporti ning koos vaadatakse lile nadala jooksul
registreeritud puudused. Mittevastavuste register kajastab ka nende puuduste
likvideerimiseks kulutatud aega [3].
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Mittevastavused mis avastatakse valilaos (naiteks vigastused), raporteeritakse
[Opptoote kontrollijale ning edastatakse tootmisiiksuse juhile ja kvaliteediosakonna
téotajale. Parandusmeetmed fikseeritakse eeltoodud raporti vormis. Tuleb hinnata, kas
toode on parast vajalike parandusmeetmete rakendamist kokkulepitud normide piirides
nouetele vastav vOi mitte. Kui rahuldavaid parandusmeetmeid ei leidu, tuleb

mittevastav toode tunnistada praagiks ja utiliseerida.

Mittevastavuste statistika tulemused mojutavad oluliselt kvaliteedislisteemi, kuna see
on suurim andmete allikas kvaliteediosakonna jaoks. Kvaliteedisiisteemi objektiivsus on
aarmiselt tahtis kogu organisatsiooni jaoks, kuna see dikteerib kuidas peaksid toimuma
erinevad protsessid. Kui kvaliteedislisteem ei vasta reaalsele olukorrale, on liiga
keeruline vdi veel hullem, ei ole tutvustatud protsesside osalejatele, siis ei ole ka selle
raames voimalik opereerida. Sellisel juhul hakkavad protsessid toimuma ilma juhtimise

ja kontrollita, efektiivsus langeb ja ndutud tulemus jaab saavutamata.
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2. KIRJANDUSE ULEVAADE

Alates kaubanduse tekkest on olnud selge, et klient eelistab kaupmehi, kes suudavad
tema vajadusi ja ootuseid paremini rahuldada. Kauba kvaliteedi eest vastutas mudja

isiklikult ning toodete puuduseid tdlgendati pettuseks.

Kvaliteedi slisteemne kasitlemine algas tdédstusrevolutsiooniga 18. sajandil. Toodete
mahud ja kliendibaas kasvasid markimisvaarselt ja tootja ise ei saanud enam vastutada

kvaliteedi eest. Seega tuli védlja td6tada uusi meetodeid kvaliteedi tagamiseks.

Esimest protsessil pdhineva juhtimise kasitlust seostatakse Henri Fayoli (1841-1925)
nimega. Juba 20. sajandi alguses tahendas protsessikdsitlus juhtimismodttes suurt
pooret. Kvaliteedi kontroll ei hdlmanud enam ainult tooteid, vaid ka protsesse. Laiemalt
levis see aga alles 20. sajandi 10pus, kui seni kasutatud funktsionaalsest [dhenemisest

enam ei piisanud.

Ameerika majandus arenes tdanu Euroopa riikidele, mis kannatasid sdja tagajargedest.
Td6stuskaupade saamiseks pidid nad pédrduma Ameerika Uhendriikide poole. Seega ei
olnud vajadust uuteks juhtimissiisteemideks. Ameerika orienteerus masstoodangule ja
kasutas traditsioonilisi juhtimismeetodeid. Jaapanis aga kasitleti kvaliteedipohiseid
juhtimissiisteeme juba 1900. aastate keskel.

1970. aastateks hakati mdnda Aasia ja Euroopa todstust pidama paremaks kui
Ameerika oma. 1980. aastatel suurenenud majanduse globaliseerumise tulemusena
(tanu infotehnoloogia arengule), ei saanud USA turg enam olla konkurentsivdoimeline
[12], [13].

Kvaliteedijuhtimise filosoofia asutajaks peetakse William Demingut (1900-1993). 1920.
aastate 16pus avastas ta Chicagos Western Electric Companys tdttades, et tootajate
motiveerimissiisteemid on majanduslikult ebaefektiivsed. Prioriteet oli vdimalikult suur
tootmismaht.  Defektsete  kaupade  tuvastamiseks kasutati ebaefektiivseid

tootmisjargseid kontrollsiisteeme.

1930. aastal hakkas Deming tegema koost6dd Walter Shewhartiga (1891-1967) [12].
Nemad todotasid valja TQM-i kontseptsiooni. Pohiidee on parendada kvaliteedi
tootmisprotsessi stabiilsuse kaudu. Shewhart naitas, kui oluline on korvaldada
kdikumised koikides toodete tootmisprotsessides ja tootas valja tootmiskontrolli
kontseptsiooni.
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Selleks leiutati ja rakendati statistilised kontrollkaardid. Statistilised kontrollimeetodid
on vodimaldanud keskenduda sellele, kuidas suurendada heade toodete hulka,

minimeerides tingimuste kaldumisi.

Shewhart moodustas tegevuste korduva loogilise jada, mis on suunatud protsesside
pidevale taiustamisele. Shewhart toob valja kolm tsukliliselt korduvat etappi
kvaliteedijuhtimises:

- ,Plan®- (lesande valjatéétamine, tegutsemise raame madaramine, ressursside
planeerimine, riskide kasitlemine
- ,Do"- lilesande taitmine, tootmine

- ,Act"- vajadusel, meetmed llesande taitmise (kvaliteedi) parendamiseks

Deming laiendas Shewharti ideed milgi ja teenuse osutamise valdkonda ning lisas veel
Uhe etapi: ,Check". Sellega naitab ta, et enne tegutsemist tuleb anallilisida teise etapi

tegevusi, ehk vastata kisimusele ,mis viis antud tulemuseni?" [14] [15].

Kvaliteedijuhtimissiisteem, K]S (4)

Organisat-
sioon ja
selle kon-
tekst .
(4) Kliendi
. rahulolu
Planeeri
Kliendi - Planee- Eest- Tulemus- o .
suded W > rimine vedamine likkuse g, KIS
noude
(6) (5) hindamine \ \’t’,ulemused
. Tooted ja
Tegutse Kontrolli teenused
Asja- )
kohaste
huvipoolte
vajadused ja
ootused (4)

MARKUS Sulgudes esitatud numbrid viitavad selle rahvusvahelise standardi jaotistele.

Joonis 2.1 1SO 9001:2015 PDCA.

Tootmispraktikas voeti protsessijuhtimist laialdaselt kasutusse alates 2000. aastast, kui
ISO 9000 seeria standardite uuendamisel pakuti valja uue kvaliteedi tagamise
[dhenemine. Protsessijuhtimine muutus kvaliteedijuhtimissisteemi aluseks. Sama

kontseptsioon jai ka ISO 9001 standardi Ule vaatamisega 2008. aastal [13].
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Viimase kahekiimne aasta jooksul tekkis turgude survel vajadus saavutada korget
kvaliteeti mitte ainult toodete puhul, vaid ka toote valmistamisega seotud protsesside
puhul. Niimoodi muutus kvaliteedi tagamine jarjest spetsiifilisemaks ja arenesid
kvaliteedijuhtimise pohimdtted kuni ténapaeval kasutatava tervikliku
kvaliteedijuhtimiseni valja [16].

Tanapdeval moistetakse tervikliku kvaliteedijuhtimise (TQM) all tegevust
organisatsioonis, mida rakendatakse igal etapil ja mis aitab saavutada suuremat rahuolu
pakutava toote voi teenusega. Kvaliteedijuhtimine ei hdlma enam ainult valmis toote
kvaliteeti, vaid mdjutab kdike protsesse, mis toimuvad selle toote valmistamiseks ja
kliendile tarnimiseks. TQM aitab protsesse kavandada ja juhtida nii, et tootmismaht ja
toodangu kvaliteet kasvaksid ja jarelikult suureneks ka kasum ja konkurentsivoimelisus.
Eesmark on tagada protsessi teostajale stabiilsust ja rahuolu ressursside juhtimise abil:

materjalid, seadmed, tehnoloogia ja personal [12].

Lisaks, tdnu TQM slisteemidele on iga té6taja moju muutunud kaalukamaks, mis aitab
todtajal tunda enda tahtsust ja vastutust kogu organisatsiooni tulemuses.

ISO 9001:2015 toob vélja jargmiseid TQM pohimotteid [15]:

- Kliendikesksus: kvaliteet algab kliendi vajaduse mdistmisest, ehk mis on
kvaliteetne toode kliendi jaoks.

- Eestvedamine: liidri kohal on dige inimene, kes on eeskujuks teistele
todtajatele.

- Inimeste kaasamine: to6tajad saavad enda rollist aru ja on teadlikud
organisatsiooni kvaliteedislisteemist.

- Protsessikeskne lahenemine: koOik tegevused ja lilesanded on osa protsessidest,
mis toimuvad kindlas jarjekorras ja on omavahel seotud.

- Parendamine: tdnu mootmisele ja analllsile taiustatakse pidevalt siisteemi
vastavalt olukorrale.

- ToenduspOhiste otsuste tegemine: otsuste aluseks on faktid ja tapsed andmed,
mida saadakse mddtmise, analiilsi ja uurimise jooksul.

- Suhete juhtimine: kommunikatsioon kliendiga on osa kvaliteedististeemist, mis
tahendab, et organisatsioonis on kindel poliitika, mis kirjeldab kuidas

suhtlemine peaks toimuma.

Terviklik kvaliteedijuhtimine keskendub probleemide ennetamisele ja jarelikult valmis

t66 kontrolli ja parandamise minimiseerimisele. Kvaliteediohje sellisel juhul ei ole

30



kontrolli teostamine ja vigade avastamine, vaid meetodite ja tegevuste kogum, mis

tagavad 16puks kdrge toodete ja teenuste kvaliteedi.

Kvaliteedijuhtimine algab kliendi vajaduste mdistmisest. Selleks, et teha selgeks kliendi
ootused ja nduded, tuleb esialgu uurida turuvajadusi ja koguda andmeid, mida kliendid
sarnase toote voi teenuse puhul ootavad. Lisaks vOib kasutada reklamatsioonide ja
kaebuste anallilsi organisatsiooni sees. Eriti tahtis on aru saada klientide
eelarvamustest ja sdnastamata ootustest, kuna need madravad kliendi arusaama

kvaliteetsest tootest [17].

Ehituses on kliendi ootused maaratud projektis (pinna klass, viimistlus, kasutatavad
materjalid jne.) ja lepingus. Siiski esineb tihti olukordi, kus toode juriidiliselt vastab
tellimusele aga klient ei ole rahul.

Naiteks: Puhtal (elementi hiljem ei viimistleta) betoonseinal esinevad laigud. Pooride
arv ja moodud kill vastavad pinnaklassile, aga element ise ei ole kliendi arust ilus.
Toonide erinevus ei ole lahti kirjutatud standartites ega lepingus. Juriidiliselt vastab
toode tellimusele, kuid kliendi rahuolu ei ole saavutatud. Seega vdib tellimus olla
taidetud ja isegi raha saadud, kuid maine on rikutud.

TQMi kasitlemiseks vOib selle jagada neljaks suureks osaks: planeeriming,

protsessijuhtimine, toimivus, inimressursid [17], [18].

Planeerimine algab TQMi integreerimisest organisatsiooni poliitikasse ja strateegiasse.
Selleks, et neid valja todtada, tuleb analliisida huvipoolte vajadusi, konkurente ja
turgu. Saadud andmed oleksid aluseks jargnevale planeerimistegevusele. Kui strateegia
on valja todtatud, tuleb maarata kriitilised tegurid, ilma milleta ei ole vBimalik seda
taita.

Edasi tuleb muundada missioon pohiprotsessideks ja neid omakorda alaprotsessideks
ja llesanneteks, mis kirjeldaksid etappe, mida tuleb Idbida, et eesmarke taita.

Protsessijuhtimine tdhendab protsesside kavandamist, kvaliteedi tagamist, nende
efektiivsuse moodtmist ja analllsi ning pidevat parendamist. Viimane tahendab
protsesside pidevat tdiustamist vastavalt olukorrale ja tulemustele. Edu saavutamiseks
tuleb maarata vaheilesanded, mis sammbhaaval jatkuvalt parendaksid protsessi. Antud
kontseptsioon nduab juhtide poolt pikaajalist planeerimist ning pidevat tulemuste
jalgimist ja analtisi [12], [17]. Tapsemalt radgitakse protsessijuhtimise aspektidest
peatikis 2.1.
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Toimivus, ehk toimemddtmine, moddab kui edukalt tootavad teatud protsessid.
Mdotmine on oluline edu jdlgimiseks, vdimaluste tuvastamiseks ja tulemuslikkuse

vordlemiseks.

Inimressursid on tdhtsad iga organisatsiooni tegevuse koikide etappide puhul.
Inimeste efektiivne juhtimine saavutatakse erinevate vahendite kaudu, naiteks
volituste suurendamine, otsuste vastuvotmisele kaasamine, tddtajate koolitamine ja

meeskonnatdd osa suurendamine.

Vastavalt TQMile on inimeste juhtimisel eriti tahtis tddliste kaasamine. See téhendab
mingil maadral kodikide organisatsiooni liikmete osalemist suurte otsuste tegemisel.
Pdhilahendusi ja plaane kavandatakse kill juhtkonna tasemel, kuid enne uuritakse

tootajate arvamust ja kogemusi ning voetakse neid otsuste tegemisel arvesse.

Selline meetod tdstab personali motivatsiooni, kuna todlised tunnevad, et nende
arvamus on tahtis ja vajalik ning nad saavad mingil maaral mojutada kogu
organisatsiooni edukust, mitte ainult llesandeid taita. Lisaks sellele saab juhtkond
informatsiooni protsessi detailidest, millega nemad otseselt kokku ei puutu, kuid mis

mojutavad selle protsessi efektiivsust oluliselt [12], [17].

TQMi edukust maarab oluliselt ka meeskonnatdé organiseerimine ja juhtimine. See
aitab tdotajatel taiendada Uksteise teadmisi, jagada vastutust, selgitada kiiremini
probleeme ja vOimalusi. Kui meeskond on 0digesti komplekteeritud, aitab see, tanu
erinevatele kogemuste jagamistele meeskonna sees, kdigil liikmetel protsessidest
paremini aru saada. See omakorda tekitab inimestel paremat mdistmist enda rollist ja

selle tahtsusest protsessis [17], [19].

Kui organisatsioon tegeleb tootmisega, siis saab TQMi puhul valja tuua jargmised
pohielemendid:

- Pikaajaline planeerimine ja kavandamine;

- Turu olukorra uurimine ja sellega arvestamine;

- Ressursside kontroll (materjalid ja seadmed);

- Tootmisprotsessi kontroll ja saadud tulemuste pdhjal selle parendamine;

- Valmis toodete kvaliteedikontroll ja saadud tulemuste pohjal selle parendamine;

- Personali padevuse pidev arendamine ja todliste koost6d osa suurendamine.

TQM sisteemi kasutusele votmine ei toimu lihikese aja jooksul. Selle realiseerimist
vOib saavutada viie etapiga, kus iga etapp on plihendatud tootlikkuse suurendamisele
ja toodete kvaliteedi tostmisele pikas perspektiivis. Kirjeldatav lahenemine on vaid Uks

paljudest mida saab rakendada TQMi integreerimiseks organisatsiooni [17].
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- Esimene etapp on ettevalmistus, mille jooksul votab juhtkond otsuse kasutada
TQMi. Juhtkond Iabib koolitusi, kaasatakse konsultante kes aitaksid valja té6tada
uut korporatsioonipoliitikat. Juhtkonnal tekib uus visioon ja strateegia, millest
tulenevad uued eesmargid ja ressursid nende taitmiseks.

- Teine etapp on planeerimine. Sellel etapil koostatakse detailne plaan eesmarkide
taitmiseks, kaasa arvatud eelarve ja ajagraafik. Juhtkonnal tuleb luua slisteem
ja tagada ressursid, et uus plaan tédsse panna.

- Kolmas etapp on enesehindamine, ehk enda organisatsiooni ja toodete
hindamine, arvestades klientide rahuolu.

- Neljas punkt on realiseerimine. Selleks etapiks peab organisatsioon suutma
maadrata ja hinnata enda kasumi TQMist. Edasi koolitatakse personal, et neil
tekiks teadmus TQMi kontseptsioonist ja arusaam, kuidas see organisatsiooni
aitab. See omakorda selgitab tdodtajale tema rolli kogu protsessis ja ootusi
juhtkonnalt tema t66 puhul.

- Viimane etapp on taiustamine ja laiendamine. Organisatsioon otsib valjast uusi
ressursse, nagu tarnijad, spetsialistid v0i partnerid, mis aitaksid edasi areneda.
See etapp sisaldab ka olemasolevate téotajate pdadevuse tOstmist ja nende

motiveerimist.

Uleminek TQM siisteemile ei ole lihtne ega kiire ning vajab kindlasti palju ressursse.
Vaatamata sellele on pikas perspektiivis TQMil pakkuda rohkem meetodeid
organisatsiooni efektiivsuse parendamiseks ja klientide rahulolu saavutamiseks kui
klassikalisel kvaliteedijuhtimisel. TQMi peamiseks eeliseks autori arust on see, et
organisatsiooni vaadatakse tervikuna ning kdik tegevused on suunatud lhise eesmargi

saavutamiseks.

2.1 Protsessid

Organisatsiooni t60 koosneb mitmest etapist, et rahuldada kliendi ndudeid ja soove. Iga
taoline etapp on protsess, mis voib olla organisatsiooni t66 madala efektiivsuse
pohjuseks, juhul, kui see ei ole juhendatud. MoOned ettevotted ei orienteeru enda
tegevust protsessidele, vaid keskenduvad eraldi Ulesannetele, komponentidele voi
struktuuridele. Sellisel juhul funktsioneerib organisatsioon eraldi Uksustena, ning

koost6d nende Uksuste vahel puudub [17].

~Omavahel seotud protsesside slisteemina modistmine ja juhtimine aitab kaasa
organisatsiooni mdjususele ja tohususele kavatsetud tulemuste saavutamisel. Selline
[dhenemisviis vOimaldab organisatsioonil ohjata slisteemi protsesside omavahelisi
seoseid ja vastastikust sdltuvust, et oleks vdimalik parendada organisatsiooni Uldist

tulemuslikkust® -ISO 9001: 2015 |k. 10 [15].
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Protsessidele orienteeritud tootmisjuhtimine pohineb arusaamal, et tootmine on
omavahel seotud protsesside kogum, mida saab moota ja parendada, ja mis on
suunatud Uhise eesmargi taitmisele [19] .

Kuna igat tegevust saab kasitleda protsessina, on vdimalik ka nende tegevuste pidev
parendamine. Koik organisatsioonis toimuvad tegevused ja nende tegevuste taga
seisvad juhtimise ja tehnoloogilised toimingud on omavahel seotud ja mdjutavad
[Opptulemust. Seega on organisatsiooni t66 omavahel seotud protsesside vork [17].
Protsessijuhtimise pdhimdte on organisatsiooni efektiivne reageerimine vdlis- ja

siseolukorrale, mis on pidevalt muutuv [20].

Protsessikriteerium on tahtis punkt TQM sisteemis, kuna see (hendab (lejaanud
aspektid ning mojutab nende naditajaid ja tulemusi. Naiteks saab toimivust paljudel
juhtudel parendada tanu protsesside Umberkavandamisele [17] [20].
Kuna iga organisatsioon on omapdarane, on ka protsessid ja neid mojutavad faktorid
vaga erinevad. Seega ei ole vOimalik protsesse ja nende juhendamist (iheselt maarata.

Protsessid koosnevad juhtimismeeskonna poolt maaratletud sammudest ja
Ulesandetest, mis Uhinevad organisatsiooni strateegiaga. Selline ldhenemine esitleb
organisatsiooni tervikuna, minimiseerib kulusid ja tagab ressursside efektiivsemat

jaotamist [17].

Joonisel 2.2. esitatakse mis tahes protsessi kirjeldus [15].
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Kklientide voi teiste | | ressursside | teenuse voi Kklientide vai teiste |
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] kolntroll unktid l
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Joonis 2.2 1SO 9001: 2015 Protsessi kirjeldus.

Vaatamata sellele, et iga organisatsiooni protsessijuhtimise kava on unikaalne, saab

protsessijuhtimise jagada jargmisteks komponentideks [17], [13]:
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- strateegia;

- identifitseerimine, liigendamine ja sistematiseerimine;
- moodtmine ja parendamine;

- tdotajate rollid ja vastutus;

- informatsioon ja teadmus.

Protsessijuhtimise tahtis (lesanne on maadrata protsesside sisu ja need klassifitseerida.

Organisatsiooni puhul, mis tegeleb tootmisega, voib valja tuua neli tllpi protsesse [21],
[22]:

- Tootmise- ja tugiprotsessid. Need protsessid on vaartusahela pohikomponent
ja iseloomustavad tootmist kui tegevust, mis hdlmab tootmisprotsessi kdiki
etappe: uuringud ja ettevalmistus, tootmine ise, ressursside haldamine, toote
tarnimine. Antud protsess mdojutab toote kvaliteeti kdige rohkem.
Tootmisprotsess on naditeks seinapaneeli armeerimine ja betoneerimine.
Tugiprotsess on materjalide tellimine ja kontroll.

- Juhtimisprotsessid, mida kasutatakse tootmisprotsessi juhtimiseks, naiteks
materjalivoogude vdi tootmise juhtimine. Naiteks: meister jagab tédmeestele
Ulesandeid.

- Tootmise organiseerimise protsessid, mis madravad tootmisslisteemi
kavandamise, korraldamise ja taiustamise tegevused. Siia kuuluvad naiteks
tootmise planeerimine voi té6koha organiseerimine tsehhis.

- Seotud tootmiskorraldus keerukate lilesannetega, naiteks:
moderniseerimine, toodangu valiku laiendamine, arendamine jne. Selliseks

Ulesandeks vdib olla tehase laiendamine v0i vanade seadmete asendamine.

Ndide protsesside jaotusest vastavalt ISO 9001 [13]:
Kanada ettevote Praxiom Research Group toob vélja jargmised protsessid:

- Kvaliteedijuhtimine,

- Ressursside juhtimine,

- Juriidiliste tehingute haldamine,
- Turu uurimine,

- Toodangu valja téétamine,

- Ostujuhtimine,

- Tootmine,

- Teenuste pakkumine,

- Toodangu kaitsmine,

- Kliendi nduete uurimine ja hindamine,
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- Info lilkkumise tagamine organisatsiooni sees,

- Dokumentatsiooni haldamine,

- Kvaliteedi protokollide haldamine,

- Planeerimine,

- Personali koolitamine,

- Sisemine audit,

- Tulemuste hindamine ja anallits juhtkonna poolt,
- Toimemo0otmine,

- Mittevastavuste haldamine,

- Pidev parendamine.

Protsessijuhtimise olemus seisneb selles, et llesannete pustitamisel ja efektiivsuse
hindamisel kasitletakse kvaliteedielementide asemel protsesse, mis loovad vaartust
tarbijale ja organisatsioonile. Protsessidele orienteeritud kvaliteedijuhtimist ei saa

Uheselt maarata, sest iga organisatsioon on unikaalne.
Suurtel ettevotetel on aga valja kujunenud jargmised parimad tavad [17], [21]:

- Kboik tegevused organisatsioonis peavad olema omavahel seotud ja nende
vastastikune mdju peab olema reguleeritud. On tdhtis ettevdtte tdhtsamate
protsesside selgitamine ja prioriteetide kehtestamine, mille aluseks on
turuolukord, tellijate vajadused ja vaartusahel.

- Protsesse tuleb analliiisida ja tdiendada ning hinnata protsesside maoju
Uksteisele. Protsessid on efektiivsemad, kui need toimuvad kindlas jarjekorras
ning on omavahel seotud. Koik protsessid peavad olema suunatud Uhise
eesmargi taitmisele.

- Tahtis on tapselt mddta protsesside efektiivsust ja uurida probleemseid kohti.
Protsessid peavad olema organiseeritud nii, et nende elemente oleks vdimalik
Umber kavandada, kui organisatsiooni huvid seda nduavad. See omakorda vajab
protsesside slistemaatilist ja pidevat juhtimist. Infovahetus peab olema tagatud
maaratud ajapiirides, mis annaks Ulevaate pidevalt muutuvast keskkonnast.
Juhtkond maarab vastutava isiku vOi grupi, kes haldab protsessi, seab
parendamiseesmarke ja lahendab protsessiliidetes tekkinud probleemid.
Protsessihaldaja on volitatud pustitama sihtvaartusi ja koguma andmeid.

- Personal peab olema teadlik organisatsiooni protsessidest ja toimingutest,
toéovoost ja enda rollist selles. Té6line peab aru saama mis maaral mojutab tema
tegevus nii Uksiku protsessi efektiivsust kui ka jargmiseid etappe ja seega kogu
tulemust. Suur tegevusvabadus arendab toddtajate iseseisvust ja

otsustusvoimelisust. Lisaks Opib todline niimoodi lahendama erinevaid liike
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Ulesandeid. Tahtis on, et tootajatel oleks julgust kasutada innovaatilisust ja
loovust probleemide lahendamisel.

- Meeskonnatdd peab olema (ks organisatsiooni vaartustest. Todlised peavad
teadma kuidas nende tegevus mojutab teiste organisatsiooni liikmete t66d ja
sellega arvestama. Erinevalt funktsionaalsest lahenemisest, ei vastuta todtaja
sellise siisteemi puhul ainult enda isiklike funktsioonide eest, vaid tal on vastutus
kogu protsessi eest kuhu ta on kaasatud. Organisatsioonis tehakse otsuseid
erinevatel tasemetel ning igal tddétajal on konkreetne arusaam enda rollist ja
vastutusest. Ulesandeid ja eesmarke taidetakse |abi tdégruppide organiseerimise
ning kasutakse projektipohiseid meetodeid. Meeskonnatdé (thendab kollektiivi ja
motiveerib tdédétajaid. Niimoodi areneb organisatsioonis ka tédkultuur.

Protsessijuhtimist iseloomustab pidev protsessi parendamine ja vaikeste sammude
tahtsuse tunnistamine tervikliku kvaliteedi taseme saavutamisel. Tehnoloogilised
lahendused protsessikeskses juhtimissilisteemis on samuti keskendatud erinevatele
tegevuse etappidele, mitte konkreetsetele funktsioonidele. Selline kontseptsioon nduab
pikaajalist planeerimist juhtkonna poolt ning arusaama, kuhu investeerida praegu, et
tulevikus kasu saada[23]. Protsessikeskse juhtimissiisteemi loomine organisatsioonis ei
ole lihtne Ulesanne, kuid pikas perspektiivis tagab see palju arenguvdimalusi ja loob
Oigeid tingimusi efektiivseks tddks.

2.2 Kvaliteedijuhtimissiisteem

Kvaliteedijuhtimissiisteem kavandatakse organisatsiooni strateegia ja eesmarkide
pohjal. Kvaliteedisiisteemi mdjutavad organisatsiooni struktuur ja suurus, pakutavad
tooted ja teenused ning protsessid. Kvaliteedijuhtimise pohimdte on luua kliendi ja
tarnija vahel vastastikku kasulikke suhteid. Iga organisatsiooni jaoks muutub see
taielikuks kvaliteedijuhtimiseks, kuna tarnija ja kliendi vaheline kontakt ulatub
kaugemale otsestest klientidest, tagasi organisatsiooni ja seejarel otseste tarnijateni
[17], [12].

Selle jaoks peab ettevdte korraldama téd nii, et administratiiv- ja tehnilised aspektid,
mis mojutavad kvaliteeti, oleksid kontrolli all. Tuleb valja té6tada ja rakendada selline
kvaliteedislisteem, mille raames saaks tdita pustitatud eesmargid. Juhtimisslisteem
peab olema kooskdlas tegevusega, mis on suunatud klientide nduete taditmisele
pakutavate toodete ja teenuste suhtes. Kvaliteedijuhtimissiisteemide aluseks on
rahvusvahelised standardid.

On kill olemas hea kvaliteedijuhtimissiisteemi pohireeglid ja komponendid, kuid siiski

on iga organisatsiooni slisteem unikaalne. Seega tuleb seda rakendada sellisel viisil, mis
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tdidaks ndudeid organisatsioonile ja selle tootele vOi teenusele. Efektiivhe
kvaliteedijuhtimissiisteem peab taitma kaks pohililesannet:

- kliendi nduete rahuldamine;

- organisatsiooni nduete rahuldamine.

Noudeid saab tadita ainult siis, kui organisatsiooni tegevuse erinevad komponendid
toimivad ja on kontrolli all. Seega kvaliteedijuhtimissiisteemi voib kasitleda kui tUksteist
mdjutavate komponentide kogumit, mis sisaldab juhtimisstruktuuri, vastutuse jaotamist
ning protsesside ja ressursside koordineerimist. Nimetatud komponentide Uksikasjalik
kasitlemine ei ole piisavalt efektiivne kvaliteedi tagamiseks [17].

Vastavalt ISO 9001 kvaliteedijuhtimise neli peamist ala on (Joonise 2.3) [17]:
Juhtkonna kohustused

Juhtkonna kohustuste alla kuluvad tegevused, mis hdlmavad kogu organisatsiooni

tervikuna ning maaravad selle liikumissuuna. Selliste tegevuste alla kuuluvad:

1. Kliendi vajaduste uurimine ja selgitamine, maadrates neid organisatsiooni
noueteks. Eesmark on saavutada kliendi usaldus organisatsiooni toodete vastu.

2. Kvaliteedipoliitika loomine ja sdnastamine nii, et see oleks osa firmapoliitikast.
Juhtkonnal on kohustus kindlustada, et poliitika on mdistetav kdigile
organisatsioonis osalejatele, see integreerida ja jalgida, et selle juurde jdadaks
koigil tasanditel. Firmapoliitika peab olema loodud arvestades klientide vajadusi
ning soodustama pidevat parendamist. Poliitikat tuleb regulaarselt Ule vaadata,
et hinnata selle objektiivust ja vastavust olukorrale.

3. Kvaliteedieesmarkide fikseerimine kirjalikult, mis maaraksid organisatsiooni
tegevuse igal tasandil. Juhtkond peab valima inimese organisatsiooni sees, kelle
kohustuseks oleks kvaliteedijuhtimisstisteem ellu viia, juhtida ja korras hoida.
Sellel inimesel peavad olema vajalikud volitused, ressursid ja vdimed ning
autoriteet ja toetus teiste organisatsioonis osalejate hulgas.

4. Juhtkonnapoolne llevaatus, mida peab teatud ajavahemikute vahel teostama,
et otsustada mis tegevused nduavad tdaiendamist [24].

Ressursijuhtimine
Tuleb selgitada, mis ressursid on vajalikud kvaliteedijuhtimissisteemi ellu viimiseks
organisatsioonis, arvestades kdike protsesse ja tegevusi. Suur tahtsus on infrastruktuuri

loomisel, mis tagaks erinevate tegurite vastavuse nduetele, naiteks seadmed,

tugiteenused ja téokeskkond.
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Siia kulub ka inimressursside juhtimine, mis tdhendab, et organisatsioon peaks kohale
valima inimese sobivate oskuste ja taustaga, kes lilituks ettevote tegevusse. Personalile
tuleb tagada vajalikke koolitusi, mis parendaksid tddefektiivsust ja jarelikult
soodustaksid Idpptoote vastavust nduetele [17], [24].

Tooteteostus

Nagu eelnevalt kirjutati, peab organisatsioon jagama enda tegevuse protsessideks, mis
on vajalikud toote voi teenuse teostamiseks. Tuleb maddratleda protsesside loogilist
jarjekorda vastavalt nende mdjule Uksteisele. On tahtis, et need protsessid toimuksid
ohjatud tingimustes ning ei oleks vastuolus kvaliteedipoliitikaga.

Seega on tarvis [17], [25]:

Selgitada, kuidas iga protsess mdjutab tootega seotud ndudeid.

2. Luua protsessi haldamiseks sobivaid to6votteid ja meetodeid, mis tagaksid selle
stabiilset funktsioneerimist.

3. Maddratleda kriteeriumid, mis soodustavad toodetele kehtestatud nduete
rahuldamist.
Maaratleda vahendid, mis tagavad protsesside sujuvat ja efektiivset toimimist.
Kindlustada vajalikud ressursid.

M66tmine, analiiiis, parendamine

Organisatsioon peab tegema madtmisslisteemi, mis selgitaks protsesside efektiivsust ja
seotud eesmarkide taitmist. Mddtmiste tllp, koht ja ajavahemik tuleb konkreetselt
maarata ja saadud andmed dokumenteerida. Saadud andmed analilsitakse ning
saadud tulemuste pdhjal kavandatakse jargmised sammud, mis on suunatud protsessi

parendamisele [17].

39



Joonis 2.3 Protessil pShinev kvaliteedijuhtimissiisteem

Kvaliteedijuhtimissiisteemi loomine pohineb protsesside mé&aramisele, mis tahendab, et
iga protsessi kohta peab valja tooma [26]:

- Protsessi tahtsus,

- Protsessi tegevusala,

- Protsessi sisendid ja valjundid,
- Protsessi osalejad,

- Edu votmetegurid,

- Protsessi algoritm,

- Vajalik dokumentatsioon.

Toote kvaliteet ja hind on peamised faktorid, mis maaravad organisatsiooni
konkurentsivéimelisuse. Toote kvaliteeti moodustavad protsessid kujundavad toote
omahinda. Mida efektivsemad need on, ehk mida paremini juhendatud ja
koordineeritud, seda konkurentsivoimelisem on organisatsioon.
Kvaliteedijuhtimissiisteemi parendamise eesmadrk on kasumi maksimeerimine Iabi

toodete ja teenuste konkurentsivdoime suurendamisele [15], [27].

2.3 Toodangu kvaliteedi tagamine

Kvaliteedi objektideks voivad olla nii pakutavad tooted ise, kui ka nende tootmise ja
majandamisega seotud protsessid. Kauba tootmine ja ekspluateerimine koosneb
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mitmest etapist. On oluline tagada ja jalgida kvaliteeti igas etapis alates turu
uuringutest I0petades garantiitdddega [17], [24], [25]. Kliendi jaoks on aga vahetult
esikohal toote kvaliteet, mis peab vastama teatud nduetele. Kvaliteedinduded
betoontehase toodangu puhul on maaratud projektis ja lepingus ning viidavad teatud
standartitele.

Toode kvaliteedi maaravad jargmised faktorid [25], [28]:

- materjalid,

- tehnika,

- tootmistehnoloogia,

- tootmisorganiseerimine (planeerimine, tsehhi logistika, tédliste juhendamine,
varustus),

- toéoliste padevus.

Toodete kvaliteedi hinnang tahendab toodete kvaliteedi naitajate vastavust tellimusele,
ehk kliendi ndutele, ja vajadusel otsust kuidas kvaliteedi parendada. Iga naitaja puhul
on olemas baasvaartus, mis maaratakse tellimuse ajal ja lepitakse kliendiga kokku
vastavalt tema nouetele. Hinnangu tulemused peavad kajastama toote

funktsionaalsust, esteetikat, kindlust, parendamise vdimalusi ja eluiga [17], [25].
Toote kvaliteeti hinnatakse vastavalt jargmistele naitajatele:

- toote kvaliteedi naitaja, mis tdahendab valmistoodangu naitajate vastavust
baasvaartustega.

- tootmiskvaliteedi naitaja, mis kasitleb toote vastavust tehnilisele
dokumentatsioonile, kaasa arvatud ndutud tootmistehnoloogia, tingimuste ja
standartite jargimist.

- ekspluateerimiskvaliteedi naitaja, mida kontrollitakse vastavalt defektide
koefitsiendile ning kuludele praagi likvideerimisel ja kliendi pretensioonide
rahuldamisel.

Toodangu kvaliteedi analliisi abil maaratakse kvaliteeti mojutavaid faktoreid ja
selgitatakse pOhjuseid toodangu mittevastavusele madratud parameetritele. Lisaks
uuritakse kvaliteedi taseme moju tootmis- ja miiligimahtudele, kust omakorda saadakse
toodangu kvaliteedi moju kasumile. Kvaliteedi anallUsil tuleb ka kasitleda
organisatsiooni konkurentsivdimelisust, mille all mdeldakse toodangu vdimelisust

rahuldada konkreetset tarbijat teatud turu tingimustes ja ajavahemikus [18].

Toodangu kvaliteeditaseme hindamine voimaldab lahendada jargmiseid (lesandeid
[25]:
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turu ndudluse prognoos,

toodangu tehnilise taseme ja kvaliteedi prognoos,

toodangu kvaliteedi parendamise ja mahu suurenemise planeerimine,
uute tootetlitipide kavandamine,

parimate naidiste valimine,

toodangu sertifitseerimine,

olemasolevate tootestandardite tehnilise taseme hindamine,

kvaliteedi parandamise stimuleerimine.

Kvaliteeditaseme hindamine koosneb toimingutest, mis hdlmavad toodete

kvaliteedinditajate valikut, nende naitajate vaartuste madramist ja vordlemist

baasvaartustega. Toote kvaliteedi taset saab hinnata erinevatel elutsikli etappidel [25],

Toote arendamise etapil madratakse kvaliteedinduded antud toodangule, mis
fikseeritakse normatiivses dokumentatsioonis.

Tootmise etapil maaratakse kontrolli ja katsetamise tulemuste pdhjal toote
kvaliteedinaditajate tegelikud vaartused, hinnatakse toote kvaliteedi taset ja
tehakse otsused kvaliteedi parendamise osas.

Kasutamise etapil hinnatakse toote ekspluatatsiooni kvaliteedi taset.

Kvaliteeditaseme hindamise meetodid jagatakse vastavalt andmete allikale [18], [25]:

Mdotmine: pdhineb tehniliste modtevahendite abil saadud andmetele.
Registreerimine: teatud siindmuste, esemete vdi kulude loendamine ja statistika
pidamine.

Arvutuslik: mille puhul kvaliteedinditajate vaartused arvutatakse muude
meetoditega leitud tooteparameetrite vadartustest. Selleks on vajalik
kvaliteedinditajate teoreetiline sdltuvus toote parameetritest. Seda meetodit
kasutatakse toodete projekteerimise etapil, kui neid ei ole veel vdimalik
katsetada.

Visuaalne: Olemasolevale kogemusele tuginedes anallilsitakse toodet ja leitakse
kvaliteedinditaja vaartus. Antud meetodi tapsus soOltub hindamist labi viivate
isikute kvalifikatsioonist, kogemustest ja vdimetest.

2.4 Tehniline kvaliteedi kontroll

Hea kontrollisiisteem voimaldab Oigeaegselt ja efektiivselt mojutada toote kvaliteedi

taset, ennetada vdimalikke puudusi ja vigu, tuvastada ja korvaldada neid kiiresti ning

minimaalsete kuludega [29]. Tehniline kontroll on toodangu kvaliteedi nduete taitmise
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kontroll kdigil toodangu valmistamise etappidel. See hdlmab tehnoloogiat, ressursse ja

valmis

toodet [25].

Kvaliteedikontrollislisteemi efektiivsuse tagamiseks on vaja pidevalt taiustada tehnilise

kontrolli komponente. See vdimaldab planeerida kvaliteedi parendamise programmi,

mille aluseks on uuringud ja organisatsiooni kogemus. Tehniline kontroll aitab valtida

defekte ja tasakaalustab tootmisprotsessi, ehk ennetab kdrvalekaldumist plaanist.

Voib valja tuua jargmiseid tehnilise kontrolli komponente:

Sisendkontroll, mida teostatakse materjalide ja tooraine puhul, mida
kasutatakse toote valmistamisel.

Jooksev tootmise kontroll, mis on vajalik toote kvaliteedi vastavuse hindamiseks
normatiivdokumentidele (teostab nii kontrollija, kui teostaja ise).

Operatsiooni kontroll, mida viiakse labi teatud tootmise etapi ajal voi [opetamisel.
Valmis toote kontroll, kus hinnatakse selle kdlblikust ja vastavust nduetele.
Vastuvotu kontroll, mida teostavad isikud, kes ei ole antud organisatsioonist.

Joonisel 2.4. on naidatud kvaliteedi kontrolli skeem. Tehnilise kontrolli osakond ja labor

on toodangu kvaliteedi kontrolli kaks eraldi osa [29].

Toodangu kvaliteedi kontroll

Sisend w——

Tehniline kontroll Labor
v - A y
E
>
> 2 5 2
g g o 8 Toodangu
X E n > .
8 %®° *a; v oo o katsetamine
88 s c °
= g ETB S
le] g8 =
Teostaja T [
A
Kontrollija

Joonis 2.4. Toodangu kvaliteedi kontroll

Tehnilise kontrolli osakond on iseseiv Uksus, kelle otsene llemus on juhatuse liige.

Seega

on toodangu tehniline kontroll teiste osakondade huvidest séltumatu ja tagab

tarbijale toote nduetele vastavuse.
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Tehnilise kontrolli punktid ja funktsioonid sdltuvad tootmise tllibist ja eesmarkidest.
Need hdlmavad tootmise protsesse, valmistatud toodete kvaliteeti, defekte ja praaki ja
reklamatsioone. Lisaks kuulub tehnilise kontrolli alla ka mittevastavuste registreerimine
ja statistika pidamine. Tehnilise kontrolli sisteem on iga tootmisega seotud
organisatsiooni kvaliteedislisteemi pdhikomponent. Seega ei ole tootmise protsesside
parendamise planeerimine efektiivne ilma tehnilise kontrolli andmeteta [30].

Selleks, et luua nii mahukat siisteemi, peavad olema taidetud teatud kriteeriumid [17],
[25], [31]:

- Organisatsioon on orienteeritud kliendile. Kliendi jaoks on kdige tahtsam
tellitud toodangu kvaliteet, mitte tehase tootmismahud.

- Personal on suurel maaral kaasatud eesmarkide taitmisele. See tahendab,
et tootajad on teadlikud miks vdetakse vastu teatud otsuseid, saavad aru
enda rollist protsessis ja enda tegevuse tahtsusest. Tanu sellele areneb
personalil kohusetunne ja distsipliin.

- Juhtkond pustitab Uhiseid eesmarke nii organisatsioonile kui ka selle
juhtimisele. Niimoodi té6taksid organisatsiooni erinevad protsessid samas
suunas, taiendaksid Uksteist ja oleksid seega efektiivsemad.

- Organisatsioon vaartustab ja hoiab haid suhteid klientide ja partneritega.
Head, ehk vastastikku kasulikud suhted aris tekitavad lisavdimalusi ja
eeliseid. Eriti tahtsad on nad vaikesel turul.

- Organisatsioon defineerib kvaliteeti jargmiselt: kvaliteet on erinevate
protsesside ja tegevuste kombinatsiooni tulemus.

- Organisatsiooni juhtkonna otsused ja Ulesanded on slisteemsed. Kodik
tegevused, protsessid ja plaanid on orienteeritud (histe eesmarkide
taitmisele.

- Pidev parendamine omab vaga suurt tdhtsust organisatsioonis.

- Otsuseid tehakse faktide pdhjal. See tdahendab, et iga otsuse taga on
pohjalikud ja tapsed andmed.

Tehnilise kontrolli eesmark on tagada jargmiseid punkte [25]:

- Kasutatav materjal on kontrollitud, vastab nduetele ja sobib kasutuseks.

- Tehnika on regulaarselt kontrollitud, seadmed on korras ja personal on
teadlik kasutusreeglitest.

- Joonised on Ule vaadatud, koik kisimused vastatud ning vastuolud
puuduvad. Jooniste jargi saab toota.

- Tootmise protsessid kontrollitud ja vastavad nduetele. See hdlmab

Idpptoodangut ja ka tootmise tehnoloogiat erinevate etappide puhul.
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- Tootmise distsipliini parendamine, ehk kohusetunde arendamine koigil

tootmisega seotud tootajatel, sdltumata nende ametist.

Tehnilise kontrolli slisteem [18], [25] on efektiivne, kui see on suunatud probleemi
ennetamisele, mitte fikseerimisele. Selle tagavad tapsed ja taielikud mittevastavuste
statistika andmed, mis kajastavad reaalset olukorda. Tuleb Iluua lihtne
registreerimissiisteem, mis ei votaks kontrolli teostajal palju aega. Kulud tehnilise
kontrolli sisteemi loomiseks ja kasutamiseks peavad olema optimeeritud ja kontrolli

all. Tehniline kontroll peab holmama kdikide tootmisprotsessis osalejate tegevust.
Riskipohine motlemine

ISO 9001:2015 kasitleb riskipdhist motlemist kvaliteedijuhtimise siisteemi eraldi osana,

mitte potentsiaalsete probleemide ennetamise meetodina.

Iga kvaliteedijuhtimissiisteemi osa, protsessi ja funktsiooni puhul voib mdarata teatud
riske. Riskipdhine moétlemine on suunatud nende riskide tuvastamisele, analiilisimisele
ja kontrollimisele kvaliteedijuhtimissiisteemi kavandamise ja parendamise kaigus.
Selline lahenemine véahendab negatiivseid tagajargi varajase avastamise ja tegutsemise
kaudu. Ennetavad tegevused on slisteemi sisse ehitatud, kui see on riskipdhine [28],
[32].

Riskide juhtimine koosneb jargmistest punktidest [32]:

- Riski identifitseerimine: materiaalsed ja mittemateriaalsed, norkused,
riskide allikad jne.

- Riski tagajargede maaramine vastavalt nende kriitilisusele.

- Riski dokumenteerimine: allikas, pohjus, tdendosus, tagajarjed,
ennetamismeetodid.

Riskide hindamiseks vOib kasutada ,t0endosus ja tagajdarjed" maatriksit (Joonis 2.5.).
Tuleb labi mdelda, mis riskide tagajarjed on kriitilised, mis on aktsepteeritav ja mis ei
ole. Lisaks peab maatriksi rakendamiseks maarama, kui tdenaoline on teatud risk [33].
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Impact

Medium | Medium

Probabllity

Likely | Medium | Medium | Medium

Very likely| Medium | Medium

Joonis 2.5 , Téendosus ja tagajarjed” maatriks
Jareldus

Kvaliteedi saavutamiseks peab kvaliteediosakond olema kaasatud organisatsiooni
protsessidesse. Sellisel juhul andmed probleemidest jouavad otse kvaliteediosakonda
ning on tapsed ja taielikud. Oige arusaam olukorrast ja puudustest protsessides on
efektiivse kvaliteedislisteemi aluseks.
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3. PROBLEEMID IGAPAEVASES TOOKORRALDUSES

Antud peatukis tuuakse valja peamisi probleeme organisatsiooni t66s ja pakutakse
voimalikke lahendusi. Autori lahendused tuginevad kirjandusele ([28], [33]),

organisatsiooni uurimisele ja tema td6kogemusele.

Lahenduste pohimote on kasitleda probleeme kompleksselt ja organisatsiooni tervikuna.
Lahenduste eesmérk ei ole muuta protsesse suurel maéral. Ulesanne on luua siisteem

mis koordineerib neid protsesse ja mdjutab nende efektiivsust.

Kirjeldatav lahenemine tagaks Ulevaate sellest, kuidas erinevad faktorid mdjutavad
Uksteist ja kogu tulemust. Ténu andmete taiuslikkusele oleks stisteemsete probleemide
lahendamine operatiivsem. Lisaks oleks kvaliteediosakond vastavalt antud sisteemile
kaasatud tootmisega seotud protsessidele, mis arendaks personali meeskonnatddd,

kohusetunnet ja distsipliini.

3.1. Probleemide selgitamine

Probleemide selgitamiseks tuli anallilisida olemasolevat kvaliteedislisteemi ja vorrelda
seda tegelikkusega. Selleks, et selgitada kuidas toimuvad igapaevased operatsioonid,
tuli jalgida ja anallilsida tootmisprotsessi algusest I6puni. Lisaks viidi labi intervjuud
protsessis osalejatega: kvaliteedijuhi [3], mudgijuhi [1], projektijuhi ja tootmisjuhiga
[4]. Vestluse ajal selgusid jargmised probleemsed kohad:

- Puudub Uhine arusaam todotajate rollidest (tehniline konsultant,
projektijuht, kvaliteedijuht, tootmisjuht ja meister).

- Puudub Uhine arusaam sellest, kuidas protsessid peaksid toimuma ja mis
faktorid mdjutavad nende efektiivsust.

- Puudub uhine arusaam sellest, kuidas protsessid tegelikult toimuvad ja

mis pdhjustel see nii on.

Kvaliteedisisteemi uurimisel tuvastati suurimad vastuolud ,kvaliteedi flow"
protsessides, mida kirjeldatakse peatlikkis 3.1.1.

Toote kvaliteediprobleemide moddtmiseks tuuakse valja mittevastavuste statistika
andmed peatikkis 3.1.2.
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3.1.1. Kvaliteedi flow analuis

Joonistel on kasutatud jéargmine tahistus:

TK- tehniline konsultant
TP- tootmise planeerija
PJ- projektijuht

TO- tootmisosakond

Protsessi algus ja 16pp on naidatud ringiga. Otsustamise koht on ndidatud rombiga [10].
Etap 1. Jooniste iilevaatamine ja muutmine
To6voo ja joonise 3.1 peal toodud skeemi vahel on tuvastatud erinevused ja probleemid:

1. Tehniline konsultant ei anna tagasisidet hinnapakkumise osas. Tootmisosakond
vaatab Ule orienteeruva materjali kulu, taridetaile jms. Taridetailide nimekiri
antakse projektijuhile. Projektijuht kontrollib, kas need on hinnapakkumise sees.
PShjused:

- Vastavalt kvaliteedislisteemile peab tehniline konsultant kontrollima
jooniste vastavust hinnapakkumisele. Vastavalt toédtajate vastutuse
jaotusele (mida koostab otsene llemus), peab tehniline konsultant
hindama vaid projekti teostatavust.

2. Tehniline konsultant ei esita asendusettepanekuid. Toote detailide asendus- ja
parandusettepanekuid esitsab samuti tootmisosakond. P8hjused:

- Tehniline konsultant ei ole piisavalt tootmisprotsessi kaasatud. Lisaks ei
tea ta detailide kattesaadavust turul, kuna tellimustega tegeleb tootmis-
ja ostuosakond. Kuna planeerija koostab materjalide nimekirja ning on
kursis hinna ja tarneajaga, saab ta teha objektiivsemaid ettepanekuid.

3. Tehniline konsultant ei suhtle dldjuhul otse projekteerija ega tellijaga.
Tagasisidet jooniste kohta annab projektijuht. P6hjused:

- Projektijuhil on parem kontakt tellijaga ja tdnu sellele saab ta ka kiiremini
vastused katte.

- Kui kaasatud on liiga palju inimesi, tekib tellijal segadus, kellega ta [opuks
ikkagi suhtlema peaks (miudgijuht, projektijuht, logistik ja lisaks
tehnilised konsultandid). Nii muutub suhtlemine kliendiga keeruliseks ja
on oht, et osa infost ei joua projektijuhini. See omakorda tdhendab, et
projektijuht ei saa garanteerida kliendi ndude taitmist.
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TK vaatab TK konsulteerib TK informeerib
joonised iile miiligiga PJ

<l Miiiik teeb
Kas joonised vastavad
. ; kliendile uue
hinnapakkumisele?
hinnapakkumise

Kas joonised on
arusaadavad ja
vastuoludeta?
Kas joonis arvestab
meie tehnilise
vdimekusega?

TK teavitab
projekteerijat,
PJ cc-sse

Kas meil on TK esitab
asendusettepanekuid asendusettepanekud
detailide osas? Pl-le

Joonis 3.1. Etapp 1. Jooniste lilevaatamine

To6voo ja joonise 3.2. peal toodud skeemi vahel on tuvastatud erinevused:

1. Projektijuht ei konsulteeri enamasti tehnilise konsultandiga jooniste muudatuse
osas. Projektijuht vaatab ERP-siisteemist millal on planeeritud antud elemendi
tootmine. Kui element ei ole t66s ega toodetud, edastatakse muudatused
planeerijale. POhjused:

- Uldiselt on jooniste muudatustele vaja kiiresti reageerida. Tehnilise
konsultandi kaasamine antud protsessi teeb selle raskemaks ja pikemaks.

- Planeerija on rohkem kaasatud tootmisprotsessi ja oskab anda
konstruktiivsemat tagasisidet.

2. Tehniline konsultant ei hinda lisakulutusi. P6hjused:

- Vastavalt kvaliteedisiisteemile peab tehniline konsultant kontrollima
jooniste vastavust hinnapakkumisele. Vastavalt todtajate vastutuse
jaotusele (mida koostab otsene ilemus), peab tehniline konsultant

hindama vaid projekti teostatavust.
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Kas meil on vdimalik Kassellega kaasnevad

muudatused téosse lisakulutused voi
panna? tarnete nihkumine?

Joonis 3.2 Etapp 1. Jooniste muutmine

Etap 2. Avakoosolek

To6voo ja joonise 3.3 peal toodud skeemi vahel on tuvastatud probleemid ja erinevused:

1. Paljude projektide puhul, mille maksumus on alates 100,000eu, ei peeta

avakoosolekuid. Pohjused:
Puudub konkreetne juhend vOi nimekiri: mis infot iga osaleja vajab.

Avakoosolekud on peetud ,sisetunde" jargi ja ei ole efektiivsed.
- Avakoosolekul jagatud info ei pruugi olla tootmise alguseks aktuaalne.

See puudutab suurel maaral logistika-, ostu- ja tootmisosakonda.
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2. etapp - Avakoosolek (eesmark ptlitida kinni véimalikult palju véimalikke probleemkohti enne tootmise algust)

Projekti maksumus on
vahemalt 100K + hdlmab
einaelementide tootmis

Projekti
avakoosolek
peetud

PJ saadab enne tootmise
algust projekti
avakoosoleku kutse
vahenalt jargmistele PJ organiseerib
osapooltele: osalistele
- mudgijuht ligipadsu

PJ vormistab st

- tehniline konsultant joonistele ja avakoosoleku avakoosoleku
- tootmise planeerija tarnegraafikule protokolli protokoll
- tootmistiksuste juhid vahemalt 7p

- logistik enne koosolekut

- ostujuht

- kvaliteedijuht
Koosolekul Koosolekul
osalejad tutvuvad osalejad Projekti

jooniste, valmistavad ette
tarnegraafiku jms omapoolsed
infoga kisimused

avakoosolek

Joonis 3.3 Etapp 2. Avakoosolek

Etap 3. Ndidiselemendi kinnitamine

Tobvoo ja joonise 3.4. peal toodud skeemi vahel ei tuvastatud erinevusi.

Kvaliteedislisteemis kirjeldatud protsess vastab tegelikkusele.

3. etapp - ndidise kinnitamine (eesmark ndidata kliendile, mida ta lepingu jargi meilt tellis)

Naidiselemendi Naidis
joonis kinnitatud

4
valmistab TO viimistleb
ndidiselemendi naidiselemendi
PJ ja klient

PJ kutsub kliendi, vormistavad
tellija esindaja, naidiselemendi
projekteerija ja vastuvotu akti,

monteerija/ s.h:
toodejuhataja - tolerantsi- ja
naidiselemendi pinnaklassid

ulevaatusele - remontsegud
jms.

Klient teostab : o
. Klient allkirjastab Niidiselemendi
ulevaatuse o " e

naidiselemendi vastuvatuakt
(katsub, 2 :
e : vastuvatuakti
mdddab jne)

Joonis 3.4 Etapp 3. Naidiselemendi kinnitamine

Etap 4. Tootmine ja remont

To6voo ja joonise 3.5. peal toodud skeemi vahel on tuvastatud erinevused:
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1. Meister ei esita klisimusi tehnilisele konsultandile. Kdik kiisimused jooniste kohta
jOuavad projektijuhini, kes saadab need edasi tellijale. P6hjused:

- Projektijuht tagab operatiivsema vastuse.

- Projektijuht ei soovi olla projektist eemal. Markused, mis meister saadab,
annavad Ulevaate jooniste kvaliteedist, tehnilise konsultandi ja
tootmisosakonna to0st. Tanu sellele teab projektijuht millele voiks tehniline
konsultant rohkem tdhelepanu péérata juba Etapil 1.

2. Paljusid kisimusi lahendab tootmisosakond ise ning informeerib projektijuhti.

PShjused:

- Kui meister avastab tootmise ajal joonisel vastuolu, ei joua ta Oigel ajal
projektijuhi teavitada. Kuna tootmisgraafikut ei tohi mingil juhul edasi likata,
vOtab meister enda peale riski ja toodab elemendi ilma kooskdlastuseta.

Meister vormistab Mels?el: e.suab
tehnoloogilise skeemi Sl e
kujul TK-le

TK saadab skeemi
projekteerijale

TK annab
joonise
tootmisesse

Joonis 3.5 Etapp 4. Tootmine

Toovoo ja joonise 3.6. peal toodud skeemi vahel on tuvastatud erinevused ja

probleemid:

1. Paljudel juhtudel kisib klient tédpsustavaid klsimusi, millele projektijuht ei oska
vastata. Kliendi kiri saadetakse tagasi tootmisse ning tootmiselt uuesti kliendile.
Selline protsess votab palju aega ja probleemi lahendamine venib. P6hjused:
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- Projektijuhtide tehnilised teadmised
teadmine jne.) ei ole piisavad.

4. etapp — Remont peale lahtiraketamist

Ulevaatusel avastatakse
mittevastavus joonise vdi
projektlahendusega

Meister
esitab
digitaalselt
joonise, foto
ja parandus-
ettepaneku
PJ-le

Meister
vormistab
defekti
toojoonisel

PJ saadab
probleemi
kirjelduse
projekteerijale,
cc-s klient

Joonis 3.6 Etapp 4. Remont

Etapp 5. Objekti kiilastus

Meister
organiseerib
remondi
teostamise

PJ edastab
meistrile
korralduse
elemendi
remondiks

Ei, praak

y
TO prakeerib
elemendi

Meister teeb
remonditud
kohast foto

PJ salvestab
joonise koos
projekteerija
kinnituse ja
fotoga
serverisse ja
remondi
kausta

(jooniste lugemine,

Element
saadetakse
objektile
A

Element

Ei, element sobib—> (I A R E]

Praagi akt

_

remondita

Vastutavate isikute

tehnoloogia

to6tasu vahendatakse TO toodab
praagi maksumuse uue
vdrra (materjal + t66 + elemendi

utiliseerimine)

To6voo ja joonise 3.7. peal toodud skeemi vahel on tuvastatud erinevused:

1. Projektijuht ei kiilasta objekti Uksi. Projektijuhiga on (ldiselt tootmis- voi

kvaliteediosakonna juht. Pohjused:

- Projektijuhtide tehnilised teadmised (jooniste lugemine,

teadmine jne.) ei ole piisavad.
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Vastutavad
isikud on
nous?

Joonis 3.7 Etapp 5. Objekti kiilastus

Kvaliteedi flow analiiiisist tuleneb:

Tehnilise konsultandi kohustused ei ole konkreetselt maaratud. Palju jooniste vigu ja
vastuolusid jouab tootmisosakonda, mis omakorda suurendab planeerija ja meistri
koormust. Risk, et olulised aspektid jaavad tahelepanuta, suureneb. Naiteks jaavad
lisakulud arvestamata ja projekti kasumlikkus langeb. Lisaks kasvavad remondi kulud

ja praagi arv. See tdhendab, et arvestamata kulud on jargmised:

- Vineer keskmiselt 10 eu/m2
- Too6tunnid keskmiselt 1h/m2, ehk 17 eu/m2

- Muu materjal keskmiselt 13 eu/m2

Arvestamata omamaksumus keskmiselt kokku 40 eu/m2.

Projektide llevaatamisel oli tuvastatud mdned elemendid, mille puhul olid arvestamata
kulud kuni 100 eu/m2. Arvestades ka muutuvaid turutingimusi (materjalide
hinnakasvu), toodeti paljud elemendid miinusesse. Lisaks, kui elemendi tootmine nduab
rohkem aega kui oli planeeritud hinnapakkumise staadiumis, toimub nii tootmise- kui

tarnegraafiku muutmine, mis tekitab palju lisatééd logistikule, projektijuhile ja
planeerijale.
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3.1.2. Mittevastavuste statistika

Mittevastavuse statistikas on kajastatud enamus vead ja probleemid [34]. Koik

mittevastavused on jagatud jargmistesse gruppidesse:

- Vormi koostamine

- Kommunikatsioonide koostamine
- Faasi paigaldamine

- Taridetaili paigaldamine

- Elektritooside asend tasapinnas
- Lahtirakestamine

- Ava paigaldamine

- Vale detaili kasutamine

Statistika sisaldab andmeid vigadest, mida meister oleks kontrolli teostamisel pidanud
tuvastama. Vead mille puhul on olemas tllplahendus ei ole statistikas kajastatud.
Andmed jaanuarist 2022a. kuni martsini 2022a. on naidatud Tabelis 1. Martsi
mittevastavused on toodud Tabelis 2. [11], [3].

Tabel 1. Mittevastavuste statistika

Kuu: Marts
Nimi Kogus Remondiks kulunud aeg, h
koosk®dlastatud 10 0
objektile saadetud 5 0
remont 31 34,5
Kokku: 42 34,5
Kuu: Veebruar
Nimi Kogus Remondiks kulunud aeg, h
koosk®dlastatud 18 0
objektile saadetud 10
remont 30 25
Kokku: 58 25
Kuu: Jaanuar
Nimi Kogus Remondiks kulunud aeg, h
Koosk®dlastatud 10 0
remont 24 15
Kokku: 34 15
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Tabel 2. Martsi mittevastavused

Mittevastavuse liik Kogus Remondiks kulunud aeg, h
Vormi koostamine 9 7
Kommunikatsioonide 5 2,5
koostamine
Faasi paigaldamine 6 5,5
Taridetailide paigaldamine 6 4
Elektritooside asend 4 1,5
tasapinnas
Lahtirakestamine 5 3
Ava paigaldamine 4 7
Vale detaili kasutamine 3 4
Kokku 42 34,5

Iga vigase elemendi puhul pidid meister ja projektijuht teostama operatsiooni, mis

kirjeldatud kvaliteedi flow-s 4. Etapp (Joonis 3.6.). Mittevastavuste registreerimine

sisaldab jargmiseid punkte:

- Kuupdeyv,
- Projekt,

- Elemendi number,

- Mittevastavuse kirjeldus,

- Pdhjus,
- Vastutav isik,

- Otsus (remont/praak/kooskolastus),
- Remondile kulutatud aeg.

Nadited martsi mittevastavuste seletustest [4], [34]:

- Kasutati ankruid d16 5tk. Ei margatud, et 2 tk pidid olema d12.
- Tehti hammas 30x60mm vales kohas. Saadi joonisest valesti aru.

- Kasutati taridetaile md6duga 280mm 2 tk. Ei margatud, et projektis on 1

tk 245mm ja 1 tk 260mm.

- Ava on 50mm kdrgem kui peab olema. Valesti voetud moot.

-  HPM16 on 20mm vales kohas. Valesti voetud moot.

- Elemendi lahtirakestamisel tehti hammas katki. Hooletu lahti rakestamine.

- Betoneerimise ajal

kinnitatud.

robusta 30mm paigast ara. Oli halvasti

- Faas jai panemata. Ei margatud kontrolli ajal.
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- Faas laks betoneerimise ajal paigast ara. Oli halvasti kinnitatud.
- Betoneerimise ajal lilkus MODIX paigast ara. Halvasti kinnitatud.
- Betooni sisse sattus prigi. Halvasti puhastatud lava.

Nimetatud mittevastavused nditavad, et probleemid on seotud nii téhelepanuga, kui ka
téotajate suhtumisega. Eksitakse lihtsates, kuid téhtsates asjades. Lisaks puudub
korralik materjali ettevalmistuspdev enne tootmist. Nii té6mehed kui meister

kiirustavad ja seega on paljud asjad tehtud hooletult.

Martsis oli toodetud 264 elementi, nendest 42, ehk 16%, ei olnud teostatud projekti
jargi. Sellele lisanduvad ka meistrist sdltumatud probleemid, nditeks betooni kvaliteet
(Ohusisaldus, poorid, pinna laigulisus jne). Vastavalt labori andmetele oli martsis 12

probleemset elementi. Mittevastavustega elemente oli kuu jooksul kokku tle 20%.
Jareldus

Eespool toodu naitab, et kvaliteediosakond ei ole tootmisega seotud protsessidega
piisavalt kaasatud ja ei tea, kuidas need tegelikult toimuvad. Kdige suuremad puudused

sellega seoses on jargmised:

- Jooniste tehniline kontroll ei ole efektiivne. Joonised mis jouavad tootmisse
ei ole labi té6tatud. Esinevad vastuolud ja vead. Paljud lisakulud jaavad
arvestamata.

- Kvaliteediosakond ei teosta tootmise tehnilist kontrolli erinevatel
etappidel. Kvaliteediosakond ei nae tootmisprotsessi. Jarelikult ei saa
kvaliteediosakond tuvastada silisteemsete vigade pOhjust ja pakkuda
objektiivset kvaliteedisiisteemi.

Andmed mille jargi kavandatakse kvaliteedislisteem ja tehakse otsuseid on puudulikud
ja ei kajasta reaalset olukorda. See tahendab, et kvaliteedislisteem ei mojuta ega
reguleeri protsesse, ehk ei mojuta ka toodete kvaliteeti. Organisatsioonis puudub
korralik tehnilise kontrolli siisteem, mis hélmaks koiki tootmist mojutavaid
aspekte.

3.2. Lahendused

Vaatamata sellele, et olemasolev kvaliteedisiisteem kirjeldab protsesse, ei ole
kvaliteediosakond piisavalt kaasatud nende teostamisele. Eeldatakse, et meister ja
tédlised teostavad téid vastavalt juhendile, kuid puuduvad igasugused andmed mis seda
kinnitaksid. Tehnilise kontrolli tahtsus on alahinnatud nii juhtkonna, kui ka teiste
osakondade poolt. Sellise negatiivse suhtumise pohjus on olemasolev tehnilise kontrolli
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stisteem, kus selle ainuke funktsioon on praagi ja mittevastavuste filtreerimine, et vale

toode ei jouaks kliendini.

Kontroll on kvaliteedijuhtimise tahtis osa. Kontrolli ajal toimub reaalse olukorra
vordlemine nduetega. See naitab kui hasti teatud protsessid toimivad ja tuvastab norku
kohti. Tehniline kontroll on kvaliteedislisteemi pdhikomponent. Kvaliteediosakonna t66
on pustitada tehnilise kontrolli ees 0ige eesmark. Siis annaks kontroll vajaliku

informatsiooni protsessidest, mida saaks kasutada nende efektiivsuse tdstmiseks.

Tootmise efektiivsuse parendamine ei ole vdimalik ilma kontrolli tehnoloogia
tdiustamise. Kirjeldatava organisatsiooni puhul tdhendaks see  kontrolli
Umberorienteerumist valmis tootelt tootmisprotsessile. Kontrolli sisteem hdlmaks kdike
tootmise etappe alates materjali saabumisest, IOpetades elemendi remondiga.
Kirjeldatud pohimdte tagaks pideva informatsiooni probleemsetest kohtadest tootmises

ja aitaks seega riske minimiseerida ja vigu ennetada.

Kuna see nduab suurt ettevalmistust, ei toimu sellise kontrolli slisteemi kasutusse
votmine llhikese aja jooksul. Tuleb luua mittevastavuste register, mille vorm oleks
analoogne olemasolevaga. Vahe oleks selles, et uue registri andmed oleksid kogutud
enne seda kui toode on valmis. See tahendab, et tekiks lGlevaade toote valmistamise
protsessist. Lisaks on olemas risk, et esialgu langevad uue kontrolli slisteemiga

tootmismahud.

Juhtkonna t66 on otsustada, kas prioriteet on kvaliteedi parendamine voi
tootmismahtude hoidmine samal tasemel. Otsuste tegemisel peab meeles pidama,
et kvaliteetsel toodangul on pikas perspektiivis rohkem vdimalusi, kuna kvaliteet loob

tugevamat konkurentsivéimelisust ja on kliendi jaoks tahtsam.

Pakutavate lahenduste eesmark on tadiendada tehnilise kontrolli slisteemi. See
tahendab, orienteeruda tehniline kontroll tootmise protsessidele ja kasutada saadud
andmeid kvaliteedi parendamiseks.

Antud 16putdos pakutav tehnilise kontrolli siisteem on esitatud Joonisel 3.8.

Autori ettepanek on (hendada koiki tootmise protsessi komponente (he kontrolli
stisteemi alla. Niimoodi on saadud andmed taiuslikud ja tapsed ning kajastavad olukorda
terviklikult. Kontroll holmaks koiki faktoreid, mis mdjutavad otseselt toodangu kvaliteeti
ja tagaks informatsiooni mittevastavuste pdhjustest. Tehniline kontroll selgitaks mis

suunad vajavad tdiustamist ja voimaldaks ennetada vigu.
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Selline Iahenemine vdimaldaks tuvastada ja likvideerida slisteemseid probleeme, selmet

parandada Uksikuid elemente.

TEHNILINE KONTROLL

MATERJALID

- Materjali sobivuse
hindamine

- Materjali katsetamine
- Dokumentatsioon: CE-
maérgised,
toimivudseklaratsioon,
toote sertifikaat,
kasutusjuhend,
katseprotokoll jne.

TEHNIKA

- Seadmete regulaarne
kontroll

- Seadmete korrashoiu
tagamine

- Remondipédeviku
téitmine

PROJEKT TOOTMINE

- Lahenduse
teostatavuse hindamine
- Jooniste kontroll
vastavalt checklistile

- Tagasiside
regulaarsetest
probleemidest

Ressurssid Tehnoloogia

- Lava ettevalmistus
- Raketise paigaldus
- Armeerimine

- Taridetailide
paigaldus

- Soojustuse
paigaldus

- Betoneerimine

- Mittevastavuste
registreerimine ja
nende p&hjuste
selgitamine

Keskkond:

- tsehhi logistika
- varustus

- tooohutus

Personal:

- jooniste lugemise
oskus

- tehnoloogia
tundmine

- kohusetunne ja
distsipliin

Otsus
kvaliteedi
parendamiseks

TEHNILINE KONTROLL

- Elemendi vastavus
joonisele: gabariit,
taridetailide asukoht,
avad jne.

- Elemendi tugevus

- Pinna kvaliteet

- Remondi vajadus

- Mittevastavuste
registreerimine

- Regulaarsete
mittevastavuste
pdhjuse selgitamine
|abi tootmisprotsessi
kontrolli

Joonis 3.8. Tehnilise kontrolli sisteem

Tehnilise kontrolli slisteemi tipus on kvaliteedijuht kes koordineerib kdigi slisteemi
osade toiminguid. Tehniline kontroll hélmab nelja valdkonda: materjalid, tehnika,
projekt (ehk joonised) ja tootmine. Kuna tootmine on vaga keeruline protsess mis nduab
palju tingimusi, jagab autor selle kolmeks alapunktiks: ressursid, tehnoloogia, valmis
toode. Alapunktide eest vastutavad isikud on naidatud Tabelis 2. Tumesinisega on
margitud kontrolli punktid ja helesinisega nende komponendid. Tapsem Kkirjeldus on
toodud jargmistes peatiikkides.

Probleemi lahendamisel arvestatakse iga kontrolli punkti andmeid komplekssena ja
anallisitakse kogu pilti. Edasi madratakse faktor mis mojutab probleemset kohta kodige
rohkem. Kvaliteedijuht ja kontrollijad kavandavad koos jargmiseid samme, et probleem
lahendada. Otsusest informeeritakse vastavat isikut (roheline nool).

Kui otsus on ellu viidud, antakse sellest teada kvaliteedijuhile. Probleemset punkti
jalgitakse teatud aja jooksul, et kontrollida lahenduse toimivust.
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Antud tehnilise kontrolli siisteemi eest vastutaksid jargmised isikud:

- Kvaliteedijuht,

- Labori téétaja,

- Tehnikajuht,

- Tehnilised konsultandid,
- Kontrollijad.

Iga osaleja puhul on valja toodud kohustused ja vastutus Tabelis 3. Tehnilise kontrolli
teostamisele oleksid kaudselt kaasatud ka tootmisjuht ja meister.

Tabel 3. Tehnilise kontrolli siisteemi eest vastutavad isikud

Amet Vastutus

Kvaliteedijuht Tehnilise kontrolli sisteemi loomine ja haldamine
Tehnilise kontrolli slisteemi taiustamine ja optimeerimine
Tehnilise kontrolli stisteemi eelarve kontroll

Tehnilise kontrolli teostamise koordineerimine
Dokumentatsiooni haldamine

Juhatuse lilkkmele raporteerimine

Laborant Uue materjali katsetamine ja kvaliteedijuhile tulemuste
edastamine

Materjali perioodiline kontroll ja kvaliteedijuhile tulemuste
edastamine

Kvaliteedijuhile vajaliku dokumentatsiooni edastamine
Betooni kontroll enne elementide betoneerimist

Tehnikajuht Tootmise tehniline tagamine

Seadmete korrashoiu tagamine

Seadmete kontroll kord nadalas

Pingestusseadmete kalibreerimisgraafiku jargimine
Remondipaeviku pidamine ja mittevastavuste registreerimine

Tehniline Jooniste kontroll vastavalt checklistile
konsultant Tagasiside sistemaatilistest probleemidest
Kontrollija Tehnoloogia mittevastavuste registreerimine

Valmis toodangu mittevastavuste registreerimine
Probleemsete kohtade tuvastamine tootmise protsessis ja
kvaliteedijuhile raporteerimine

Probleemsete kohtade lahendamine koos kvaliteedijuhiga

Ndidis: Valmis toodete kontroll néitas, et viimase kuu jooksul oli regulaarseks
probleemiks suur poorsus. Vastavalt tehnilise kontrolli siisteemile tuleb antud probleem

lahendada jargmiselt:
- Kontrollija informeerib antud probleemist kvaliteedijuhti.
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Kontrollijad ja kvaliteedijuht md&ravad véimalikud pohjused: 1. materjal:
korge Ohusisaldus betoonisegus, 2. tehnoloogia: betoon (le vibreeritud.
Kvaliteedijuht nduab laborandilt andmed betooni 6husisalduse kohta.
Kvaliteedijuht annab kontrollijale (lesande jélgida betoneerimise
tehnoloogiat.

Andmed esitatakse kvaliteedijuhile. Selgitatakse pohjus ja vastavalt sellele
otsustakse mida teha probleemi lahendamiseks. Otsus pannakse tddsse.

Uus tehniline kontroll, et kinnitada lahenduse toimivust.

Tehnilise kontrolli iiksus peab tiitma jargmiseid pohiiilesandeid:

Tehnoloogiliste protsesside kontrolli organiseerimine ja teostamine.
Toodete markeeringu ja dokumentatsiooni kontrolli organiseerimine ja
teostamine.

Kontrolli tulemuste dokumenteerimine.

Tehnilise kontrolli teostajate t66 koordineerimine ja (lesannete
maaramine.

Lopptoodangu kontroll ja mittevastavuste fikseerimine.

Uute kontrolli meetodite valjatéétamine.

Reklamatsioonide fikseerimine ja anallds.

Tehnilise kontrolli slisteemi taiustamine ja parendamine.

Edasi kirjeldatakse lahemalt tehnilise kontrolli komponente. Tehnika kontrolli antud

[Oputdos ei kasitleta.

3.2.1.

Materjalide kontroll

Selleks et veenduda kdigi tootmises kasutatavate materjalide ohutus kasutamises ja

nouetele vastavuses, tuleb jargida jargmist protseduuri:

1. Enne uue materjali kasutuselevottu tuleb seda hinnata ning selle sobivuses

veenduda jargmiselt:

- Uue materjali kasutuselevotu eest vastutav tootaja peab materjalitarnija kaest

hankima vajalikud dokumendid (Toimivusdeklaratsioon, CE-margis, toote

sertifikaat jne.)

- Dokumendid edastatakse kvaliteedijuhile

- Kuvaliteedijuht hindab, kas edastatud informatsioon on piisav ja kas materjal on

ohutu ning sobilik tootmises kasutamiseks
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- Juhul, kui materjal hinnatakse kasutamisel ohutuks, sobivaks ning nduetele
vastavaks, annab kvaliteedijuht materjali tellimise eest vastutavale isikule loa
materjali tellimiseks

- Juhul, kui materjal hinnatakse ohutuks ja sobivaks, kuid nduetele
mittevastavaks, teavitab kvaliteedijuht materjali tellimise eest vastutavat isikut
nouetele mittevastavusest. Materjali ei ole lubatud tootmises kasutusele votta
enne, kui nduetele vastavus on tarnija poolt tdendatud.

- Juhul kui materjal hinnatakse ohutuks ja nduetele vastavaks, kuid materjali
sobivus on kahtluse all, vdib korraldada eelkatse. Materjali ei ole lubatud
tootmises kasutusele votta enne, kui materjali sobivus on eelkatsega téendatud.

2. Materjale, mis on tootmises igapdaevases kasutuses, tuleb hinnata ja kontrollida
perioodiliselt, vastavalt materjalide kontrollimise jarelevalveplaanidele.

3. Kord aastas tuleb kontrollida dokumentide ajakohasust ja kehtivust koikide
materjalide kohta. Materjalide tellimise eest vastutav isik tdidab tarnijate
hindamislehe ning vastutab kdikide tema poolt tellitud materjalide kohta
kehtivate dokumentide ja informatsiooni ajakohasuse eest.

Juhul kui materjalide tellimise eest vastutav isik markab temale tarnija poolt
edastatud dokumentides mingeid muudatusi, annab ta sellest koheselt teada
kvaliteedijuhile.

3.2.2. Jooniste kontrolli siisteem

Projekti detailseks kontrolliks té6tas autor valja jooniste kontrolli stisteemi, mis kaasaks
tootmis-, kvaliteedi- ja miuigiosakonda. Siis oleksid kdik tootmisprotsessi mojutavad
isikud teadlikud pdhiprobleemidest, info liiguks kiiresti ja digeaegselt ning projekt oleks

kontrolli all. Tanu jooniste kontrolli siisteemile:

- Projektijuht on kaasatud tootmisprotsessi ja orienteerub hasti projekti
rahalises osas.

- Tehniline konsultant ennetab vigu.

- Planeerijal on rohkem aega materjalid tellida ja planeerimist I1abi mdelda.

- Meistril jaab rohkem aega tootmise koordineerimisele ja kontrollile.

Jooniste kontroll sisaldaks Tabelis 4. toodud punkte.
Kontrolli teostaja on margitud:

TK- tehniline konsultant,
TP- tootmise planeerija,
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PJ- projektijuht,
M- meister,
KJ- kvaliteedijuht.

Tabel 4. Jooniste kontrolli checklist

Kontrolli liik Kes Kontolli punktid
vastutab?
Joonise TK Kas vajalikud vaated, 16iked, detailid olemas?
vormistamine TK Kas vaade vastab I3ikele?
TK Kas moodud on Oigest kohast voetud?
TK Kas tdsteskeem on olemas?
Elemendi TK Kas sobivad lavadele (max lava gabariit)
gabariidid ja mass TK Kas saame tsehhist vélja viia? (max kdrgus)
TK Kas vajab spets transporti? (max gabariitid)
TK kas sobib kraanale (max t)
Elemendi betooni TK Keskkonnaklass ja tugevusklass ?
tadp TK Kas pigmendi doseering on naidatud? Kirjuta
valja

KJ, TK Kas vajab graniiti?

KJ, TK Kas kaitsekiht vastab keskkonnaklassile?

KJ, TK Elemendi pinna klass

KJ, TK Kas meil voivad tekkida probleemsed kohad
seoses betooniga (poorid, laigud jne.)

PJ Kas vastab hinnapakkumisele?
Elemendi viimistlus TK Kas kogu info olemas? (tllp, materjal, matriitsi

ja kivide puhul muster ja moddud)

TK Kas matriitsi saab panna vastavalt joonisele?
(otsad, avad, hoone nurgad)

TP Kas reaalne matriitsi muster klapib mustriga
joonisel?

PJ Kas viimistlus mdjutab valmistamise aega ja

mitu paeva? (naiteks varvitud elementide puhul
on alates valust vaja +1...3 paeva)

PJ Kas elementi parast varvitakse?
PJ Kas ja milline remont on lubatud?

Vineeri kulu TK Kas tuleb toota elemente vineeri peal? (kastid,
konsoolid...) Palju selliseid elemente on ja kui
keerulised?

TK, TP Kas on sama gabariidiga elemente, et vormi
mitu korda kasutada?
PJ Kui tihti peab avamoodustajat vahetama
(vastavalt pinnaklassile)?
PJ Kas vastab hinnapakkumisele?
TK Kas on tehnoloogilisi kaldeid?
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Avade (aknad, TP Kas on olemas transpordi sarrus? Kas asendame
uksed) plaadiga mille kllge keevitame?
TP Kas on olemas transporditorud? (nii joonisel kui
tsehhis)
Soojustuse tllp TP Kas kogu info olemas?
TP Kas on vaja asendada? Millega?
Tosteaasade valik TP Kas me soovime asendust
Taridetailid TP Taridetailide nimekiri
TP Vajadusel, taridetailide joonised koos kogu
vajaliku infoga
TP Kas soovime asendust?
PJ Kas tarneaeg sobib meile?
PJ Taridetailide hind sobib?
PJ Kas hinna sees voi vaja eraldi tellijaga
kooskodlastada?
PJ Kas klient soovib ise taridetaile tellida?
Elekter M Kas elektristiisteem on arusaadav, kas kogu
vajalik info olemas?
Armatuur M Kas armatuuri spetsifikatsioon olemas?
M Kas detailid on Oige laiusega (vastavalt seina
paksusele ja kaitsekihile) ?
Faasid M Kas faasid olemas?
M Kas on kohti kuhu faase panna ei saa? (naiteks
matriits)

Kommentaar tabelile:

Jooniste llevaatus hoélmab toote vastavust hinnapakkumisele. Iga klient, projekt ja
leping on unikaalne. Organisatsiooni I&Ghenemine igale projektile on individuaalne, mis

tdhendab, et erinevad ka hinnapakkumise tingimused.

3.2.3. Tootmise kontroll

Tootmise protsessi mdjutavad teised tehnilise kontrolli punktid. Seega tootmise kontrolli
teostaja puutub mingil maaral kokku ka materjalide, seadmete, jooniste ja personaliga.
Autor jagab tootmise kontrolli aspektid kolme gruppi: ressursid, tehnoloogia, valmis
toode.

Ressursside alla kuuluvad materjalid, seadmed, joonised, keskkond ja ka inimesed.
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Tootmistehnoloogia on kirjeldatud kvaliteediosakonna poolt loodud juhendites.
Tootmistehnoloogia kontroll sisaldab ka tootmise distsipliini hindamist.

Tabel 5. Tootmise kontroll

Kontrolli Ressursside Tootmistehnoloogia Valmis toode
punkt kasutamine
Kontrolli Noutud ressursside Ennetada Ennetada nende
eesmark tagamine; ressursside tootmistehnoloogia toodete tarnet, mis
kasutamise rikkumist; tOsta ei vasta nouetele;
efektiivsuse tdostmine | tootmise efektiivsust tuvastada
probleemseid kohti
Kontrolli Tehniline kontroll Tootmise etappide Valmis toode (le
meetod vastavalt juhendile, kontroll, tootmise vaatamine ja
ringkaik, tootmise mittevastavuste hindamine,
protsesside jalgimine statistika mittevastavuste
statistika

Mittevastavuste statistika naitab, et valmis toodangu kontroll on ettevottes piisavalt
efektiivne. Slsteemne ressursside kasutamise ja tootmistehnoloogia kontroll

kvaliteediosakonna poolt aga puudub.

Selleks, et neid integreerida tehnilisse kontrolli slisteemi, tuleb esialgu maarata

riskifaktorid, mis mdjutavad tootmise protsessi.

Riskifaktor on tingimus, mille juures voib tekkida kvaliteedi kahjustuse risk. Enamus
riskifaktoritest tootmises on seotud kahe aspektiga: tehnoloogilised slisteemid ja
inimeste tegevus.

Riskifaktorite fikseerimiseks ja mootmiseks jagab autor need jargmistesse gruppidesse:

- Tehnika,

- Materjalid,
- Joonised,

- Keskkond,
- Tootmine,

- Personal.

Iga nimetatud grupi puhul nimetatakse riskifaktorid ja nende tunnused, mis on
esitatud Tabelis 6.
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Tabel 6. Riskifaktori

d

Riskifaktori
grupp

Riskifaktor

Tunnused

1. Materjalid

1.1 Uue materjali kontroll
tegemata

Puudub vastav dokumentatsioon

ja margistus

1.2 Materjal defektne voi vana

Visuaalselt erineb digest
materjalist, pakk defektne,
puudub markeering

1.3 Too6line kasutab vale
materjali

Erineb markeering, varv, mdddud

ja muud tunnused

2. Tehnika

2.1 Seadmed defektsed voi
kulunud

kahjustused, ebaloomulik mira,

Esinevad mehaanilised

vibratsioon jne.

2.2 Seadmete vale kasutamine

Tootajad ei tea kuidas seadmeid

kasutada, seadmed ei ole t66ks
ette valmistatud, jarelhooldus
parast t6od tegemata

2.3 Vajalikud seadmed puudu

Tdotajad ei kasuta vajalikke
seadmeid

3.Joonised

3.1 Joonisel vastuolud

Joonise osad ei vasta Uksteisele:
Idiked, vaated, solmed,
spetsifikatsioon, markused

3.2 Joonisel vead

Valed moddud, vale armeerimine,

kogus tootejoonisel ei vasta
plaanile, teostamata lahendused

3.3 Puudub vajalik
informatsioon

Puudub info viimistlusest,
sOlmedest, betooni
keskkonnaklassist, pigmendi
doseeringust jms.

4.Keskkond

4.1 Tookoht valesti
organiseeritud

Tootmiseks vajalikud materjalid

ja tooriistad on erinevates

kohtades, tédline kulutab palju
aega lilkkumisele Uhest kohast

teise, téd6line on sunnitud

teostama t66d ebamugavas
asendis, tookoht koristamata,

puudub korrektne juurdepaas

toédkohale

4.2 Tooohutus ei ole tagatud

Td6 tegemise ajal on oht
tervisele: puudub kaitsevarustus,
redelid ja tellingud ei vasta
nouetele, elektrikaablid katki,

puudub tulekustuti
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4.3 Tsehhis ei ole piisavalt Valmis elemendid ei ole digel ajal

ruumi tarnitud voi lattu viidud,
takistused t60 tegemisel ja
lilkumisel
5.Tootmine 5.1 Puudub kontroll Valmis toodete mittevastavuste
arv on suur
5.2 Tehnoloogia rikkumine Td6 tegemine erinevatel

etappidel ei vasta reeglitele,
valmis tootel esinevad
iseloomulikud defektid

6.Personal

6.1 Puuduvad vajalikud Too6tajad ei oska jooniseid
oskused lugeda, ei tunne tehnoloogiat,
to6tempo on normist madalam,

esinevad slsteemsed vead

6.2 Distsipliini puudus Td6koht koristamata, t66d

tehakse lohakalt, té6taja
ignoreerib reegleid

6.3 Madal motivatsioon Too6taja ei ole motiveeritud t66d

tegema kiiremini voi paremini,

kuna tema palka ja té6tingimusi

see ei mojuta
6.4 Ulekoormus Tahelepanuga seotud vigade arv
kasvab, to00nnetuste arv kasvab,
téotajatel tletunnid

Kui riskifaktorid on madratud, saab tootmise tehniline kontroll toimuda vastavalt

joonisel 3.9 esitatud skeemile:

Valmis toote tehnilise kontrolli ja mittevastavuste statistika abil tuvastab
kvaliteediosakond pdhiprobleemi. Kontrollija informeerib meistrit.
Kontrollija maarab koos meistriga millisel kontrolli etapil jai viga
tahelepanuta.

Kvaliteediosakond teostab antud etapi kontrolli koos meistriga teatud
ajavahemikul (naiteks nadala jooksul).

Kvaliteediosakond madarab riskifaktorid, mis mdjutavad nimetatud etapi
tegevust.

Kvaliteediosakond teeb otsuse, kuidas riske ennetada. Otsused tuleb
registreerida. Kvaliteediosakond annab meistrile (lesande enda otsuse
pohjal. Meister raporteerib, kui tlesanne on taidetud.

Sama etapi puhul teostatakse uus tehniline kontroll teatud ajavahemikul,
et jalgida kuidas protsess parenes. Lisaks hindab kvaliteediosakond
mittevastavuste statistika abil enda otsuse efektiivsust.
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Probleemi tuvastamine

Etapi maaramine

Antud etapi tehniline kontroll

Riski faktori gruppi maaramine

Operatsioonid riski ennetamiseks

Lahenduse efektiivsuse kontroll statistika abil

Joonis 3.9 Tehnilise kontrolli etapid

Selline slsteem aitaks tuvastada poOhivigu tootmisprotsessis ning naitaks millised
riskifaktorid on kriitilised. Kvaliteediosakond saaks andmed otse tootmisest, mitte Iabi
meistri. Ulevaatus toimingutest ja probleemidest oleks téielik ja tdpne, mis vbimaldaks
paremini kavandada kogu kvaliteedisisteemi. Lisaks aitaks kvaliteediosakonna
osalemine hoida tehnoloogilist distsipliini. Té6tajad teaksid, et nende vigu kontrollitakse
ja margatakse ning tunneksid rohkem vastutust.

Autor tegi Tabelis 6. nimetatud riskifaktorite hinnangu kriitiliste riskifaktorite
maaramiseks (Joonis 3.10.). Roheline vérv téhendab madalat riskitaset, oranz-
keskmist ning punane- kdrget, ehk kriitilist.

Riski kriitilisuse Tagajdrg
hinnang

3

Toendusus

3.1,32,33

Joonis 3.10 Riskifaktori kriitilisuse hinnang
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Autor toob valja neli kriitilist riskifaktorit:

- Materjal: 1.3 tédline kasutab vale materjali,

- Keskkond: 4.1 té6koht valesti organiseeritud,

- Tootmine: 5.1 puudub kontroll,

- Personal: 6.2 distsipliini puudus ja 6.3 madal motivatsioon.

Tabelis 7. on esitatud nende riskifaktorite likvideerimise meetodid vastavalt

olemasolevale ja uuele tehnilise kontrolli sisteemile, mida pakub autor.

Antud tabelist tuleneb, et olemasolev kvaliteedisisteem praktiliselt ei kasitlegi
riskifaktoreid vaid keskendub vigade fikseerimisele. Selle pdhjuseks on see, et
olemasolev tehnilise kontrolli slisteem ei ndua kvaliteediosakonna kaasamist
protsessidesse. Antud ldhenemine ei saa kuidagi mojutada mittevastavuste arvu ja

seega ei saa ka toodete kvaliteedi parendada.

Vastavalt uuele tehnilise kontrolli slisteemile tuleb riskifaktorite pohjuseid otsida
protsessides ning anallisida nende komponente. Selline ldhenemine voimaldab

likvideerida probleemi allika, selmet tegeleda Uksikute mittevastavustega.

Tabel 7. Kriitiliste riskifaktorite likvideerimine

Riskifaktor Olemasolev tehnilise Uus tehnilise kontrolli siisteem
kontrolli siisteem
P6hjus Lahendus Pohjus Lahendus
1. Valede Tahelepanu Tuletada Puudub Laomees peab ette
detailide viga tootajatele ettevalmistus valmistama detailid
kasutamine meelde, olla tootmiseks. paev enne,
tahelepanelikum Tootaja peab ladustama neid
materjali Uhte kohta ja
koguma tsehhi markeerima
erinevates (projekti nimi).
kohtades, mis Meister annab
votab palju aega. | laomehele detailide
Tddtaja hakkab nimekirja
kiirustama ja (vastavalt spets.).
eksib.
2. Todkoht Ei kasitle Vajalik materjal Paigaldada lavade
valesti ja varustus on juurde konteinerid
organiseeritud erinevates tooriistadega ja
: tootaja kohtades varustusega; tuua
raiskab palju vajalik materjal
aega tootmise esimesel
etapil, mitte
vahetult enne
paigaldust.
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3. Tootmises Ei kasitle Arvatakse, et Kvaliteedispetsialist
puudub tootmiskontrolli peab teostama
kontroll saab teostada regulaarseid

kvaliteedi- tootmisosakond tootmiskontrolle;
osakonna ise; puudub Tuleb luua tootmise
poolt: tootmise mittevastavuste
puudulikud tehnilise kontrolli register, kuhu
andmed stisteem sisestatakse
tootmisprotse kvaliteedi- tootmise
ssidest osakonna poolt protsessiga seotud
puuduseid.
4.1 Personal: Ei kasitle Puudub kontroll Kaasata
distsipliini kvaliteedi- kvaliteediosakond
puudus osakonna poolt tootmise protsessi

4.2 Personal: Ei kasitle Palgasisteem: Uus palgasisteem:

madal kuupalk vdi tunni tuki palk
motivatsioon palk

Kommentaarid lahendustele:

1. Valede detailide kasutamine

Nimetatud probleemi lahendus seisneb selles, et luua tddlistele mugavad tingimused
tootmiseks. Tanu sellele saab tddéline paremini keskenduda tootmise protsessile,
stiveneda projekti ja labi moelda enda tegevus. Lisaks muutub detailide ettevalmistus
slisteemseks. Laomees on alati hdivatud ja ka tema aeg on efektiivselt kasutatud.

Ettevalmistatud detaile tuleb ladustada Alas 1 (joonis 3.11) td6opaeva Iopus. Ala 1
asukoht oleks seinapaneelide laadimistsooni ja taridetailide lao vahel. Ala 1 on antud
juhul kdige sobilikum kolmel pdhjusel:

- See on ldahedal laole ja laomees ei raiska aega kdndimisile ja materjali
tassimisele.

- See on kraana raadiuses. Todline saab vajadusel tdsta kraanaga materjal
lava peale.

- See on piisavalt suur ja vaba ladustamiseks.

Lahendus ei puutu armatuuri ja raketist, kuna neid valmistatakse eraldi tsehhides ja
nende Umberplaneerimine labi kvaliteedislisteemi ei ole vdimalik. Armatuur tuuakse
seinapaneelide tsehhi karuga ning sealt tdstetakse kraanaga lava peale. Raketis ja
avamoodustajad tuuakse puusepa tddkojast seinapaneelide tsehhi kasitsi. Tsehhi
planeering on naidatud Lisas 1.
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VALY

3

Ala1
4000x2500
ettevalmistatud
taridetailid

L4.2xH6.0

Joonis 3.11 Ala 1 asukoht

2. Toéokoht valesti organiseeritud

Antud punkti kasitlemine on analoogne 1. punktiga. Lahenduse eesmark on tagada
optimaalsed tingimused tsehhis, et tddlise aeg oleks voimalikult efektiivselt kasutatud.

Konteinerid sisaldaksid td6riistu, pikendusjuhtmeid, kindaid, prille, kruve jm. vaikest
varustust. Vdikse varustuse kulu eest vastutaks meister. Konteiner 1 tuleb paigaldada
lava 12 ja Konteiner 2 lava 1 juurde (joonis 3.12). Ettevalmistatud detailide kohad on
kirjeldatud punktis 1. Selline konteinerite asukoht ei takista liikumist ja on piisavalt

lahedal koikidele lavadele.
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Joonis 3.12 Konteiner 1 ja Konteiner 2 asukohad




3. Tootmises puudub kontroll kvaliteediosakonna poolt

Kontroll on kvaliteedisiisteemi pdhiosa. Tootmise kontrolli peab teostama isik kes ei
kuulu tootmisosakonda. Olemasoleva kvaliteedisiisteemi jargi peab aga tootmisosakond
ise enda vigu leidma ja kvaliteediosakonnale raporteerima, mis on vastuolus
tootmisosakonna huvidega. Seega ei ole olemasolev kontrollisisteem efektiivhe ja

andmed on puudulikud.

Tehnilisse kontrolli peab suurel maaral olema kaasatud kvaliteediosakond. Kontrollija
peab toolistele teatamata igapdevaselt lle vaatama vahemalt Uhe tootmise etapi.
Kontrolli jooksul tuvastatud markused tuleb sisestada mittevastavuste registrisse.
Voimalik tootmise mittevastavuste registri vorm, mida pakub autor, on esitatud joonisel

3.12 ja joonisel 3.13.

Register on vormistatud sarnaselt valmistoodete mittevastavuste registriga. Sisse tuleb

kanda jargmised andmed:

- Kuupdeyv,

- Projekti nimi,

- Elemendi nr.,

- Etapp,

- Kontrollija,

- Mittevastavuse sisu,

- Riskifaktori ja riskifaktorite grupi nr. vastavalt Tabelile 6.

- Otsus, mida tuleb teha riskifaktori kriitilisuse vahendamiseks.

Iga riskifaktori juures on fikseeritud tagajarje suurus, mille maaras autor kasutades
.toendosus ja tagajarjed" matriitsi. Toendosus= (summa riskifaktor nr X/ summa

mittevastavused)* 100:

- 0-20%, toendosus= 1;

- 21-40%, t0enaosus= 2;
-  41-60%, td0enaosus= 3;
- 61-80%, td0enaosus= 4;
- 81-100%, tdendosus= 5;

Vastavalt registreeritud andmetele kajastab diagramm riskide kriitilisuse osakaalu:
madal, keskmine, kdrge. Joonisel 3.13 naidatud graafik naitab riski kriitilisuse osakaalu
muutust aja jooksul (nadalate kaupa).
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Joonis 3.13 Tootmise mittevastavuse register

Riskide kriitilisuse muutus

Nédal nr

Madal

Keskmine

Korge

16

2

1

17

4

10

18

7

9

19

20

21

22

23

%

25

26

27

28

4
2 | |
0

29

30

31

32

33

34

Joonis 3.14 Riski kriitilisuse muutus aja jooksul.

4.1.

Distsipliin on tootmisprotsessis vaga tahtis element, kuna iga todlise tegevus mojutab
mingil maaral tehnoloogiat ja kvaliteeti. Lisaks tekitab distsipliini puudus lisakulusid.
Tootmisdistsipliini peaks tagama meister, kuid kvaliteediosakonna t86 on jalgida, et see

Distsipliini puudus tootmises

oleks piisav.

Kui kvaliteedispetsialist teostab igapadevaselt vdhemalt (he etapi kontrolli, siis on
tootmisosakond teadlik, et nende t66d vaadatakse ja hinnatakse. Nii tunneb iga tééline
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Kuupdev Projekt Elemendinr Etapp Kontrollija Mitt nr is kit i Otsus
sisu grupp nr
Riskifaktorite faktor nr T Tagajarg Krittilisus Riskide kriitilisuse osakaal
grupp nr
1 1.1. 1 4 Keskmine
1 1.2 1 4 Keskmine
1 1.3. 4 4 Kérge
2 2.1. 1 3 Madal Madal
2 2.2. 2 3 Keskmine 11%
2 2.3. 1 3 Madal
3 3.1 4 3 Keskmine
3 3.2. 4 3 Keskmine
3 3.3. 4 3 Keskmine
4 4.1. 5 3 Korge Keskmine
4 4.2. 2 4 Keskmine 61%
4 4.3. 2 4 Keskmine
5 5.1 4 5 Korge
5 5.2. 2 5 Keskmine
6 6.1. 1 5 Keskmine
6 6.2. 5 4 Korge Madal Keskmine = Korge
6 6.3. 5 3 Kérge
6 6.4. 3 2 Keskmine
Tdendosus Kriitilisus Count
0-20% 1 Madal 2
21-40% 2 Keskmine 11
41-60% 3 Kérge 5
61-80% 4
81-100% 5

Riskide kriitilisuse muutus

16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

= Korge * Keskmine » Madal



vastutust elemendi kvaliteedi eest ja on sunnitud teostama enda t66d vastavalt
reeglitele. Seega ei ole kontrolli eesmark ainult vigade tuvastamine, vaid ka distsipliini

pidamine.
4.2. Madal motivatsioon

Td6liste motivatsioon on tahtis punkt tootmise juhtimisel. Kui tééline ei ole motiveeritud,
saamata isiklikku kasu, ei hakka ta paremini t66tama ja seega ei touse ka toodete
kvaliteet. Veel hullem, vale palgasiisteem v0ib pdhjustada aeglasema t66 tempo ja
seega suuremaid kulusid (tunnipalk).

Uus palgaststeem motiveeriks toéliseid teostama t66d kiiresti ja kvaliteetselt, kuna see
mojutaks otseselt nende kasumit. Seinte tootmise puhul tdhendab tikipalk seda, et
té6line saab palka toodetud m2 eest. Selleks, et maarata m2 hindu tédélise jaoks tuleb
jagada elemendid vastavalt keerukusele gruppidesse. Tiki hinna peab maarama
tootmisjuht, kuna tema teab protsessi detailselt. Tiiki hind tuleb kooskdlastada juhatuse
liilkmega. Vdimalikud keerukuse grupid ja tiki hinnad on jargmised:

- Keerukus 1: Uhekihiline element ilma viimistluseta, 8-10eu/m?2.

- Keerukus 2: Kolmekihiline element ilma viimistluseta, 11-12eu/m2.

- Keerukus 2: Uhekihiline element viimistlusega (matriits, valevuugid,
vdrvimine, kopterdamine) 11-12eu/m?2.

- Keerukus 3: Kolmekihiline element viimistlusega 13-14eu/m2.

- Keerukus 4: Vadga keerulised elemendid 15-17eu/m2.
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KOKKUVOTE

Tanapdevase karmi konkurentsi tingimustes ei saa ettevdtted endale vigu lubada. Iga
protsess ja komponent, mis mojutab toote kvaliteeti nii kaudselt kui ka otseselt, peab
toimima tOrgeteta. Selleks tuleb protsesse juhtida ja kontrollida ning vastavalt
turutingimustele pidevalt taiendada. Edukaks funktsioneerimiseks peab organisatsioon

aru saama kliendi nduetest.

Efektiivse kvaliteedijuhtimise aluseks on TQM pd&himotted. Vastavalt TQMile peab
kvaliteedijuhtimissiisteem olema I|abipaistav ja arusaadav koigile osalejatele.
Kvaliteedijuhtimissiisteem ei holma ainult toodete kvaliteeti, vaid ka selle
valmistamisega seotud protsesse. TQM on protsesside koordineerimine (hise eesmargi
saavutamiseks, mis on maaratud juhtkonna poolt. TQMi eeliseks on ka see, et
kvaliteedislisteem holmab kdiki tootajaid ja protsesse. Tanu sellele tekib personalil
arusaam enda rollist ja t66 tahtsusest. See arendab omakorda personali

kohusetundlikust ja distsipliini.

Antud t66 pdohieesmargiks oli uurida millised nduded peavad olema taidetud
kvaliteedijuhtimissiisteemile tootmisega seotud organisatsiooni puhul. Autor joudis
jarelduseni, et kvaliteedisiisteemi kdige tahtsam osa on tehniline kontroll. Toote
kvaliteedi parendamine ei ole vdimalik ilma efektiivse kontrollslisteemita, mis hdlmaks

koiki tootmisega seotud komponente ja etappe.

FRAMM AS uurimisel avastati, et tehnilise kontrolli siisteem kvaliteediosakonna poolt
puudub. Kvaliteediosakond maarab raamid mille sees peaks tootmine opereerima, kuid
ei osale ise protsessis ja ei nade, kuidas see tegelikult toimub. Seega ei ole
kvaliteedislisteem objektiivne ja ei mdjuta toote kvaliteeti.

Autori lahendus seisneb uue tehnilise kontrolli slisteemi loomisel, mis kaasaks
kvaliteediosakonda ning hdlmaks selliseid aspekte nagu materjalid, seadmed, joonised
ja tootmine ise. Tootmise kontroll koosneb ressursside, tootmisprotsessi ja valmistoote
kontrollist. Nii on kdik tootmisega seotud komponendid kontrolli all, andmed taielikud
ning kvaliteedislisteem objektiivne.

Organisatsiooni uurimisel tuvastas autor ka muid probleeme mis jaid antud tdds
kasitlemata, kuid millega tuleb kindlasti tulevikus tegeleda. Naiteks ei ole projektijuhi
roll selgelt maaratud ning projektijuhtide tehnilised oskused on ndrgad. Lisaks ei ole
projektijuht tootmisprotsessi piisavalt kaasatud, mis mdjutab otseselt projekti tulemust.
Ettevottes on ka suured probleemid kommunikatsiooniga, mis tulenevad osakondade

Uksteisest distantseerumisest.
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Organisatsioon ei saa olla konkurentsivdimeline kui pakutavad tooted on
ebakvaliteetsed. Kvaliteedijuhtimissiisteem peab hdlmama koiki protsesse ja tagama,
et kvaliteet oleks saavutatud voimalikult vaikeste kuludega. Tervikliku
kvaliteedijuhtimissiisteemi kasutusele votmine on juhtkonna otsus, kuid otsuse

tegemisel tuleb meeles pidada: kliendi jaoks on esikohal toote kvaliteet.
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