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ABSTRAKT

Antud t66 pealkirjaks on: Kulusdéstliku motlemise rakendamine lennukite maapealse
teeninduse ettevottes.

Kéesolevas uurimistods késitati lennukite maapealse teeninduse ettevottes
kulusédastliku motlemise rakendamist sissetulevate vedude planeerimise protsessi nditel. T60
tegemise ajendiks oli ettevotte juhtkonna teadmatus veoplaneerimise olemasolevate
protsesside kuluséastlikkusest. T66 eesmargiks oli vihendada vedude planeerimisele minevat
aega ning seeldbi vdhendada veokulusid.

Autor kasutas t60 eesmirgi saavutamiseks kvalitatiivseid uurimismeetodeid, neist
labivana juhtumianaliiiisi. Uurimitavaks iiksuseks oli ettevotte AS Magnetic MRO
logistikaosakond. T66 kdigus kaardistati varem kaardistamata protsessid ning analidisiti neid
pohjalikult.

Too eesmirgid saavutati ning protsessi koguaega védhendati 25 tunni vorra,
voimaldades kasutada rutiinvedu ja vdhendada veokulusid. Kéesolev t60 nditab, kuidas

viheste muudatustega on voimalik protsesse tohustades ajaliselt sdésta.

Mirksonad: kuluséddstlik motlemine, veokulu, ajakulu, lennukite maapealne teenindus, lean,

bakalaureuset6od



SISSEJUHATUS

Lennukite maapealse teeninduse ettevotetele on iseloomulikeks joonteks Kiirus ning
tdpsus. Kiireimate ja kvaliteetseimate tulemuste nimel tuleb protsesse pidevalt tohustada.
Peamiseks protsesside tohustamise voimaluseks on kulusdistliku motlemise rakendamine.
Kulusiidstlik motlemine tdhistab raiskamiste eemaldamist, milleks on kliendivaates tootele
vaartust mitte loovad tegevused, nditeks vedu, ootamine ning iileliigse t66 tegemine (Miina,
2013, 161).

Kiesolev t60 késitab AS Magnetic MRO logistikaosakonna planeerijate t60d seoses
toodete tellimise ja vedude organiseerimisega rutiinsetelt tarnijatelt Saksamaalt, Ameerika
Uhendriikidest ja Singapurist. T66 tegemise pdhjusteks oli ettevdtte juhtkonna teadmatus
veoplanecerimise ~ olemasolevate  protsesside  kulusdastlikkusest ja  tunnetuslikust
probleemkohast veokulude sdistlikkuse osas.

Too eesmargiks on minimeerida vedude planeerimise protsessi ooteaega ning
viahendada veokulusid. Saavutamaks piistitatud eesmérgid, analiilisib autor senist tegevuste
jarjestust ning kaardistab protsessid. Tulevikuprotsessi kujundamiseks kasutab autor
kuluséastlikule mdtlemisele omaseid tooriistu. Tulenevalt probleemikohtadest, piistitas autor
jargmised tilesanded:

e veenduda, et ettevdtte tootajad suhtuvad veokuludesse voimalikult sadstlikult,
e vihendada vale prioriteedimérgisega tehtud vedude arvu 80%,
e vihendada protsessi koguaega 35%.

Bakalaureusetdo lédbivaks meetodiks on juhtumianaliiiis, mille kdigus analiilisitakse
veoettevottelt saadud andmeid ning viiakse planeerijate seas labi ka kiisitlus. Pohjalikumaks
analiiiisiks kasutab autor protsesside kaardistamist.

To6 koosneb neljast peatiikist, millest esimene pdorab tdhelepanu kulusddstlikule
motlemisele omastele joontele ning erinevatele meetoditele, lisaks on esitatud varasemad
uurimused ja ettevotete kogemused. Teine peatilkk kirjeldab AS Magnetic MRO

tegevusvaldkonda, ldahteprobleemi, millele t60s keskendutakse ja antud t66 eesmirke ning



uurimiskiisimusi. Kolmas peatiikk keskendub antud t66 lidbiviimiseks vajalike meetodite
valikule, andmete kogumise- ja analiilisimise viisidele, ning viimases peatiikis on protsesside
AS-IS ja TO-BE joonised ning antakse hinnang t66 tulemustele, sealhulgas arvutatakse
protsessi muudatustest tulenevad kasud.

Senised uurimused on lennukite maapealse teeninduse ettevotetes toimuvate
protsesside parendamiste kohta kehtinud peamiselt baasihoolduse ldbiviimise {ildistele
protsessidele ning vedude plancerimisega seonduvaid analiiiise tehtud ei ole.

Kéesoleva t00 raames tuuakse vélja reaalsetel siindmustel pdhinevad probleemkohad
ning ndidatakse, kuidas neid parandades on voimalik sddsta protsessi ajakulu vdhendades ka

transpordikulusid.



1. KULUSAASTLIK MOTLEMINE

1.1 Toyota tootmissiisteem

Kulusddstlikku motlemist voib kirjeldada kui véddrtust mitteloovate tegevuste
eemaldamise protsessi, mille eesmérgiks on minimeerida perioodi hetkest, mil esitatakse
tellimus kuniks arve tasumiseni (Taht, 2009). Esmakordselt késitati antud mdistet Jaapanis,
Toyota tootmisettevottes, kus sooviti leida piiratud ressursside tottu praktilisemaid ja
efektiivsemaid protsessilahendusi (Sugimori, et al 1977, 1). Sellest hetkest alates nimetati
antud meetodit Toyota tootmissiisteemiks, mis hiljem nimetati mber kulusdéstlikuks
mdtlemiseks (Miina, 2008).

Toyota tootmissiisteemi jaotatakse kaheteistkiimneks osaks, millest enimtuntumad on
tappisajastamine ehk Just-In-Time, Kaizen, Kanban ja Muda (Toyota tootmissiisteem... 2013).
Téppisajastamine defineeritakse kui minimaalsete sisenditega saavutatud maksimaalset
tulemust (Boute, Lambrecht, Lambrechts 2004, 2). Antud tehnikaga tootati vélja slisteem
viikeste pakkide saatmiseks konkreetsesse asukohta konkreetsel ajahetkel regulaarveona, sh.
tootmiseks tipse vajaliku kogusega. Téanu sellele toimub sddstmine liigsete laovarude arvelt
ning vidheneb ajakadu (Just-In-Time.... 2013). Paraku ei ole vdimalik téppisajastamise
meetodit tohusalt kasutada koikides valdkondades. A. Kiisler loetleb Just-In-Time talitlusviisi
kitsaskohtadena jargmised asjaolud. (2011, 177-178)

e Keeruline rakendada kaupade puhul, millel on suur ndudluse kdikumine ning
korged laodefitsiidikulu.

¢ Raske pikalt ette planeerida.

e Tarnijate valmisolek JIT siisteemiga kaasa minna, sest masinate
timberseadistamine ning véikeste tootmiskoguste tootmine toob kaasa lisakulu.

e Tarnijate ja tootmiskeskuse omavaheline paiknemine vO0ib tuua kaasa

veoprobleemid, kui tegemist on suurte distantsidega.



Kaizen meetod keskendub ariprotsesside pidevale arengule piilieldes pideva
innovatsiooni ja evolutsiooni poole (Coetzee, et al 2016, 82). Protsesside parendamise ja
tootajate voimekuse seob omavahel Kanban’i siisteem. Selline talitlusviis vihendas Toyota
tookodade arvutitehnoloogiale toetumist (Sugimori, et al 1977, 8) tinu protsessidevahelistele
infoedastusmeetoditele, mis tellivad 16ppenud varu automaatselt (Kanban — Toyota.... 2013).

Antud uurimistd0s on ldbivalt kasutatud meetodiks Muda, mille kdigus elimineeritakse
vadrtust mittelisavaid tegevusi. Muda meetodit kasutatakse kdige enam seitsmes valdkonnas
(Kukkonen, Senkel 2012, 45-46):

1) transport - toote liigutamisest tulenev risk toote kahjustumisele ning ilma

jaamisele,

2) liikumine — liikumisest tulenev aja ja energiakulu,

3) inventar — ladustamisest tulenevad ladustamiskulud ning risk riknenud kaubale,

4) ootamine — erinevatest mojutajatest tingitud ajalised kulud, mis tekivad

vajaminevate masinate seadistusajast, toodete otsimises jne,

5) tletostlemine — kdik kulud, mis tulenevad liigsetest toote todtlemisest, tekib liigne

aja- ja materjalikulu,

6) tletootmine — liigsest tootmisest tekkiv ladustamiskulu toodete tottu, mis jadvad

kliendile miitimata tulenevalt suuremast tootmiskogusest kui oli tellitud,

7) defektid — risk kaotada kogu véértust lisava toodangu voimalused.

Tegevuste vidrtuslikkust tuleb hinnata kliendi vaatepunktist. Kulusédéstlik vaatepunkt
keskendub kliendile ja vdirtust mitteloovate tegevuste eemaldamise all mdistetakse just neid
tegevusi, millest klient kasu ei saa. (Kukkonen, Senkel 2012, 22-23) Vairtust mitteloovate
tegevuste alla kuuluvad (Kukkonen, Senkel 2012, 23):

o Kklienditellimuste sisestus,

e tookorralduste véljastamine,

e erinevate vajaminevate toodete ja toorainete vedu,
e mistahes ootamine,

e erinevate masinate valmispanek.

Mida kulusdistlikum on ettevote, seda suurem on tema konkurentsieelis ning parim
viis selle kindlakstegemises on viértusahela koostamine, milles joonistuvad ettevotte

omavahelises sOltuvuses olevad protsessid. See aitab mdista kuluallikate tekkimist, kditumist



ning aitab saavutada ettevotte kulude iile kontrolli, et olla konkureeriv. (Kiisler 2011, 90)
Viirtusahela kaardistamisel mérgitakse tootmise/teenuse osutamise etapid ja tegevused ning
selle peamiseks eesmargiks on tuvastada Muda. Muda vihendades on voimalik kiirendada
protsessi labimise koguaega. Kulusaastliku motlemise juurutamisel ettevottes tuleks alustada
védrtusahela koostamisest. Antud metoodikat kasutavad esmajirjekorras ka edukad Lean
ettevotted enda protsesside planeerimisel. (Kukkonen, Senkel 2012, 10)

Enimrakendatud sédstlikkuse meetod tootmisettevottes on 5S. Peamiselt kasutatakse
seda iildise korra loomiseks ja hoidmiseks (Aripdeva raamat 46). Tegemist on lihtsa
meetodiga tagamaks, et meeskonnatdd kéigus poleks tookoht mitte ainult visuaalselt korras,
vaid ka vajaminevate asjade paigutus ning kasutusvéimalused oleksid héasti 1abimdeldud
(Ayeni, et al 2016, 52). 5S tdahendab piltlikult 6eldes viit sona, mis algavad S-tdhega. Jaapani
keeles on need seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke, mis tdhendavad eesti keeles: sorteeri,
slistematiseeri, sira, standardi, sdilita (Kukkonen, Senkel 2012, 46-52). Meetodi marksonade

tapsemad selgitused on toodud tabelis 1.

Tabel 1. 5S meetod

5S meetodi mérksona Kirjeldus

Sorteeri Sorteerimise kéigus eemaldatakse tookohalt kdik vahendid, mis ei
ole seotud tehtava tooga, sh. isiklikud asjad ja arvutis sisalduv
informatsioon. Sorteerimisaluseks on asjade kasutussagedus.
Laopinnal maérgitakse nt. porandale alad, kuhu voib teatud
kategooria tooteid paigutada.

Siistematiseeri Sorteeritud todpindadel jarelejddanud asjade sorteerimine iga asja
»oma®“ koha mdiiratlemiseks. Liikumisteede mairgistamine ning
sahtlite ja kappide sildistamine.

Sédra Vihendada mustuse tekitajaid ning jagada tddtajate vahel
koristusalad, mille eest iga tO0taja vastutab.

Standardi Vilja tootada konkreetsed juhised korra hoidmiseks, mis ei oleks
liialt keerulised ega ajakulukad.

Séilita Korra hoidmist tuleb juurutada sel moel, et tootajad tahaksid seda

ka hoida ja sdilitada. Tagasiside vastuvdtlikkus on oluline korra
pidevaks arendamiseks.

Allikas: (Kukkonen, Senkel 2012, 46-52)

Aastal 1987 tootas Jaapani insener, Shingo, vélja Single minute exchange of die

(SMED) tehnika, tinu millele suutis ta Mazda autotdostuse keretootmise masinate



seadmisaega lithendada 57% vorra (Bikram, Dinesh 2009, 100). SMED tdhendus eesti keeles
otsetdlkes on ,,iikks minut tegevuse muutmiseks vdi vahetamiseks®, mis kirjeldab tootmiseks
vajaminevate masinate iileminekuperioodi. SMED koige tdhusamaks meetodiks on
videoanaliilis, mil tehakse iilesvotted masinaga toO0tamisest ning seejdrel anallilisitakse
tegevuste parendamise ning kiirendamise voimalusi. Kindlasti tuleks kaasata analiiiisi ja
arutellu todtajad, kes antud masinat késitlevad, sest ndhes videopildilt enda tegevusi ning selle

muutmise voimalusi, on suurem tdendosus tOOtajat muudatustega kaasaminemises

motiveerida. (Kukkonen, Senkel 2012, 93)

1.2 Tarnijasuhted ja transport

Suur tdhtsus ettevotte kuluséddstlikkusel seisneb tarnijavalikus. Voimalikke tarnijaid
voib leida alates internetist ning 1dpetades erialamessidega. Oige tarnija valikul on oluline
silmas pidada, mis on peamine hindamiskriteerium, mille alusel ettevStet hinnatakse. Seejérel
tuleb igat tarnijat vastavalt analiiiisida ja vaadelda (Kiisler 2011, 363). Head suhted tarnijatega
tagavad sujuvama koost6o, millest omakorda sdltub protsessi kuluséastlikkus, sest tarneahela
koguaeg on soltuvuses tarnija tootmisajast. Tagamaks tarnijatega postitiivne suhtlus, tuleb
neid kiilastada ning ka enda ettevotte kiilastusele kutsuda, et nididata kuidas protsessid
toimuvad ning aidata kiilalisel paremini mdista, miks iht vo01 teist toodet vahel
kiireloomuliselt vaja on. Teineteist moistes kasvab kogu tarneahela voimekus ning
konkurentsivoime, samuti kindlustab pikaajalise koostdd erinevate tarnijatega. (Kukkonen,
Senkel 2012, 124)

Tarnijavalikul oluliseks aspektiks on ka tarnija asukoht, sest iiheks suurimaks
kuluallikaks on transport. Transporti defineeritakse kui lili, mis iithendab omavahel
logistilised tegevused ja liigutab tooteid fiiiisiliselt (Kiisler 2011, 218). Transport on oluliseks
osaks ka Toyota tootmissiisteemis, kus sellel on nii raiskav kui ka tasuv roll. Nagu ka eelpool
mainitud, on Muda siisteemi jargselt transport kliendile vaartust mitteloov protsess, kuid Just-
In-Time tugineb toodete kiirel ja tdpsel transpordil. Paraku ei ole enamus juhtudel vdimalik
transporti véltida, sest kui isegi ettevottel on voimalus kogu toodang ise valmistada, tuleb see

siiski kliendini toimetada.



Kohaletoimetatud tooted tuleb ladustada, ning selleks kasutatakse ettevottes Batch
sisteemi. See tihendab, et iga toode on individuaalne ning voib omavahel erineda (Miina,
2013, 36). Sellest tulenevalt on ettevottes tdotavatel toodete vastuvotjatel suurem vastutus,
sest tuleb hoolega jdlgida iga toote sertifikaadi olemasolu ning seejérel iga toode siisteemi
sisestada. Batch tootmisettevotetes tdhendab justkui tiht, erilist ja kordumatut toodet, mis
erineb teistest (Ibid). Ettevottes toimuva protsessi kohaselt saab iga toode endale Batch
numbri automaatselt siisteemi sisestades. Sellest hetkest peale on vdimalik antud toote
liitkumist jélgida, sh. millal toode saabus, millal saadeti parandusse, millal pandi lennukile ja

palju muud. Batch siisteem nditab ettevottes kulusdastlikkuse pdhjalikku rakendamist (1bid).

1.3 Ettevotete kogemused ja varasemad uurimused

Aina enam tuntust koguvat kulusédéstlikkuse metoodikat kasutatakse maailma
edukaimates ettevotetes ning selle tulemused on olnud maérgatavad (Taht, 2009). Sellest
tulenevalt on motlemislaad rohket kasutust leidnud ka kodumaisetes ettevotetes ning
moningase lilevaate sellest edastatakse ka mitmetes tilikoolides.

Virskeim uuring Eesti ettevotte kulusdéstlikkusest pdrineb Maria Grigorjeva
magistritoost, kus ta késitab Eesti Posti sissetulevate maksikirjade protsessi kuluséastlikkust.
Magistritod ldbiviimise kdigus vdhendati AS Eesti Posti sissetulevate maksikirjade
labimiskiirust 30%, kasutades kulusdastlikke meetodeid, tinu millele vdhenesid protsessi
viltel tehtavad tleliigsed liigutused ning kaardistati tépselt hetkeolukord tulevikuolukorra
parendamiseks (Grigorjeva 2017, 54).

Lisaks postiteenusele on kuluséddstliku motteviisi tooriistu kasutatud veel niiteks
tervishoius, avalikus ja teenindussektoris. Avaliku sektori protsesside kulusddstlikumaks
muutmisest on teinud magistritod Aiki Priks, kelle eesmirgiks oli vélja selgitada avaliku
sektori tootajate teadlikkus kulusdéstlikkusest ning sealsete meetodite kasutamise olemusest
ning kasutatavatest pdhimdtetest. T6O tulemusena selgus, et protsesside kaardistamisest
olenemata, ei ole joutud parendustegevusi tdide viia. (Priks 2015)

Teenindussektori era- ja driettevotete kulusdéstlikkusest pohjaliku analiiiisi teinud
Kadri Allik soovis enda magistritdos toestada kulusddstliku motlemise vdhest praktiseerimist

Eesti teenindusettevitetes. Uurimuse tdestamiseks viidi  1dbi  intervjuud mitmete
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teenindusettevotetega ning leiti, et kulusdéstlik mdtlemine on levinud rohkem ettevotetes,
mille emaettevote asub vilisriikides, kust antud protseduurid périnevad. Lisaks
uurimistulemusele valmistas Allik ka teenindusettevotetele juhised lean-meetodite
rakendamiseks vastavalt ettevotte struktuurile ja omadustele. (Allik 2016)

Jari Pekka Kukkoneni ja Sulev Senkeli raamatus ,,Labimurre” on vilja toodud nelja
ettevotte kogemused kulusddstliku motlemise rakendamisest. Esimeseks neist on
autotdoostusega tihedalt seotud ettevote PKC, kelle lean-siisteemi juurutamisel tekkis esimese
hooga iile 300 parendusettepaneku, mille tulemuseks oli kédibekiiruse ja tarnekindluse
margatav tdus. Tehase Jeld-Wen direktor Priit Koha soovitab protseduuride parendamisse
kaasata tootajaid ning koolitaja, kes aitaksid neil enda tootmisliini tootlikkust tosta. Moobli
tootmisega tegutseval ettevottel Flexa Eesti AS Onnestus tdnu kulusddstlikkusele sédsta
10 000 eurot néddalas. Viimaseks ettevotteks on AS Talent Plastics Tallinn, kelle toGtajatest
kaks kolmandikku olid pigem muudatustele vastu, mistottu tuli vaeva ndha tdootajate
motiveerimisega ning tulemuste séilitamisega. (2012, 135-142)

Varasemalt on kirjutatud kulusédistlikkuse meetodite rakendamise kohta mitmetes
erinevates sektorites. Olenemata sellest on iihtede ja samade reeglite rakendamine omavahel
kategooriliselt erinevates valdkondades raskendatud (Crute, et al 2003, 917). Kéesoleva t66
autor leiab, et kodumaised uurimused antud teemal puuduvad ning varasemates uurimustes
lennunduse ja kulusdistlikkuse teemal on analiiiisitud lennukite maapealse teeninduse
erinevaid kulusdistlikkuse voimaluse aspekte, kuid seda tootmise ja baasihoolduse 14dbiviimise
tildistel protsessidel. Vedude planeerimisega seonduvat kuluséistlikkuse analiitisi tehtud ei

ole.
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2. LAHTEULESANNE

2.1 AS Magnetic MRO

AS Magnetic MRO asutati aastal 2002 Maersk Air Maintenance Estonia nime all.
2003. aastal miiidi ettevote SAS Tech AB’le ning edaspidiseks é&rinimeks jdi Air
Maintenance Estonia. Aastast 2010 kuulub ettevote tdielikult BaltCap-ile ning 2014. aastal
vahetus Air Maintenance Estonia nimi Magnetic MRO vastu.

Magnetic MRO on lennukite maapealset teenindust pakkuv ettevdte, mille peakontor
asub Eestis. Lisaks peakontorile on ettevottel mitmeid harukontoreid iile Euroopa. Ettevote
pakub peamiselt Airbus 320 perekonda kuuluvate ja Boeing 737 lennukite hooldusteenust —
liinihooldust ja erineva tasemega baasihoolduseid. Peale selle pakub ettevdte vérvimisteenust,
inseneriteenust, koolitusi, mootorite hooldust, logistikateenuseid, lisaks ka varuosade miiiiki
ja hooldust. Ettevotte haldusalasse kuuluvad kaks angaari, kus on korraga voimalik hooldada
viit lennukit. Oktoober 2017 avatakse Tallinnas ka kolmas angaar, mis on mdeldud taielikult
vérvimistoode tarbeks ning millel on suur ndudlus juba pool aastat enne avamist. Aastast
2016 on Magnetic MRO tiitarettevatteks MAC Interiors, mille asukohaks on Inglismaa ning
mille tegevusvaldkonnaks on dhusdidukite siseviimistluse tootmine ja projekteerimine.

Kiirelt laienev ettevote on turul tegutsenud juba iile 16 aasta. Varasemalt vaid Eesti
lennufirma heaks t6id teinud ettevotte praeguste Kklientide hulka kuuluvad lennuettevotted
erinevatest maailmajagudest — Euroopast, Aasiast ja Aafrikast.

Ettevotte tegevust toetavad védrtused, missioon ja visioon. AS Magnetic MRO
vaartuste hulka kuuluvad meeskonnat6o, ausus, loovus ja areng. Ettevote usub, et nende
vadrtused aitavad kaasa tugevale kliendisuhte loomisele ning defineerib kliendi ja
tootajavahelist kogemust (Magnetic MRO 2017a). Magnetic MRO missioon: Muuta
pracguseid drimudeleid ja toostusharu standardeid, et Iluua lisavéirtust klientidele,
partneritele, tOotajatele ja aktsiondridele. Visioon: Lennukite maapealse teeninduse

integreeritud organisatsioon, mis on klientide esimene valik (Magnetic MRO 2017a).
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Suurima osakaaluga tegevusvaldkond on baasihooldus, mis jaguneb neljaks tasemeks:
A-kontroll, B-kontroll, C-kontroll ja D-kontroll. Kontrollide tdpsem olemus on vilja toodud
tabelis 2.

Tabel 2. Lennukite hoolduse kontrollitiiiibid

Kontrolli tiiiip Taustainfo
A Kodige liihema kestusega. Teostatakse iga 500-800 lennutunni jarel.
Votab umbes 20-100 inimté6tundi ning on teostatav angaaris iihe
O0pdeva jooksul.
B Teostatakse iga nelja kuni kuue kuu jirel. Votab ligikaudu 150
inimtéotundi ning hooldus votab angaaris aega iiks kuni kolm péeva.
C Enamlevinud kontrollitiilip. Teostatakse peale Shusdiduki 15-21 kuu

pikkust lennuperioodi vO0i peale tootja poolt ettekirjutatud
lennutundide arvu. Votab ajaliselt méargatavalt rohkem aega — kuni
kaks nidalat ja 6000 inimto6tundi.

D Kdige noudlikum kontrolltiilip, teostatakse iga viie aasta jérel. Selle
kontrolli kdigus voetakse inspekteerimiseks lahti kogu lennuk ning
iga detail saab eraldi kontrolli. Seesuguseks iilevaatuseks kulub
enamasti kuni 50 000 inimt66tundi ning lennuk piisib angaaris kuni
kaks kuud.

Allikas: Magnetic MRO Handbook, 2016, 15

Hoolduse ldbiviimiseks vajalikke materjale tellib Material Planner ehk planeerija.
Eelnevalt mainitud tarnijate valiku olulistele aspektidele lisandub lennunduses ka
sertifikaatide olemasolu ning kvaliteediosakonna heakskiit. Koik ettevotted, kes varundavad
Magnetic MRO’le vajaminevaid materjale, peavad olema Magnetic MRO kvaliteediosakonna
poolt kinnitatud (Magnetic MRO 2017b). Magnetic MRO’s kehtiva eeskirja Maintenace
Organisation Exposition enk MOE (Part 2, Chapter 2.1 pp 2) kohaselt tuleb logistikajuhil
sisestada koik tarnija kohta kédivad dokumendid: sertifikaadid, kiisimustikud, tootjate
heakskiidud, soovitused ja muu, ettevdtte poolt kasutatavasse programmi, Axapta. Seejérel
vaatab kvaliteediosakonda dokumendid 1dbi ja teeb otsuse, kas antud tarnija kéest saab
edaspidi varuosi tellida voi mitte. Kvaliteediosakonna poolt antud kinnitus on kehtiv kolm
aastat ning vajadusel on vOimalik seda ka liilhendada. Kehtivuse 10ppemisel toimub sama
protsess uuesti ning edukal ldbimisel vdib koostdd jatkuda. Tuntuimad ettevotted, kellelt

tarnitakse on nditeks The Boeing Company, Lufthansa ja Airbus.
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Lennundusvaldkonnale omaselt, asuvad enamus ettevottele vajaminevatest varuosade
tootjatest vélisriikides, mistottu on veokorraldus tarnijavalikul iisnagi ebaoluline. Oluliseks
muutub see siis, kui tegemist on kiireloomulise olukorraga ning varuosa liheb vaja vihem kui
24 tunni jooksul ning mitme tarnija vahel valides valitakse veo suhtes kdige optimaalsem
asukoht. See tdhendab seda, et tegemist on AOG (aircraft on ground) olukorraga. AOG
situatsioon tdhendab, et tootega viivitamisel takistab see lennuki graafiku jirgset viljumist
ning tekib seisupdev. Sellisel juhul organiseerib vedu ettevdtte varude planeerija voi logistika
koordinaator/logistika assistent, kes votab ithendust vedajaga, méarkides &ra, et tegemist on
AOG situatsiooniga, mis annab vedajale edasi signaali, et hinnapakkumisega seonduv suhtlus
ning vedu peab toimuma voimalikult kiiresti. Enamikel vedajatel rakendub sellisel juhul ka
AOG veo lisatasu, mis tdstab veokulu mérgatavalt. Tavaveo puhul enamasti prioriteeti ei
maérgita ning tihtipeale teostavad seda lepingulised vedajad. Rutiinsete kaupade puhul on
mugav rakendada ka kaupade konsolideerimist.

Konsolideerimine vdimaldab tarnijale tdestada hankija tdsiseltvOoetavust ning
vihendada toote omahinda, mis viljendub omakorda miiligihinnas (Kiisler 2011, 372).
Veohinna médrab dra lennunduses pakendi voi aluse mahukaal. Néiteks vOib tegemist olla
suure pakendiga, mille tegelik kaal on véga viike. Ometigi 1dheb vedajal suur osa veovahendi
ruumist selle alla. Selleks kasutatakse mahukaalu arvutamist, mis on ettevotteti erinev, kuid
iildjoontes on tulemus koigil sama. Samuti arvutatakse mahukaalu erinevalt nii dhu-, mere-,
kui ka maanteeveol, mis on iga veoliigi kaupa rahvusvahelise transpordi-konventsiooniga
kooskdlastatud (Kiisler 2011, 221).

Antud uurimist6d keskendub baasihoolduseks vajaminevate komponentide veoga
seotud kulusdistlikkuse parendamisele. Protsessi parendades loodab autor saavutada

voimaluse AS Magnetic MRO veokulusid vihendada.

2.2. Lahteolukord

Ettevotte iiheks peamiseks sissetulekuallikaks on baasihoolduste 1dbiviimine, millega
seoses rohutakse korgele kvaliteedile ja ausale suhtlusele ettevotte ja kliendi vahel. Ettevottes
kehtestatud protseduurireeglid ning tegevused on selgelt madratletud kvaliteediosakonna

poolt. Protseduurid on kirjas koikide toodete vastuvotmise, saatmise, tarnijate valiku, kui ka
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baasihoolduse ldbiviimise kohta. Uurimistodd puudutavaks oluliseks apektiks on aga see, et
planeerijate to6d ei ole protseduuridega piiritletud. See tdhendab, et erinevaid tooteid vdib
tellida etteantud tarnijate seast, kuid veokorralduse osas ettekirjutused puuduvad.

Baasihoolduse eest vastutab projektijuht, kes teavitab planeerijat eesolevatest t66dest
ning valmistab ette mehaanikute tooiilesanded. Protsessi edukaks ldbiviimiseks on vajalik
planeerijal teada, millised komponendid tarnib klient ise ning millised tuleb hankida.
Komponentide hankimise sujuvus soltub sellest, kui tdhusalt on planeerija projektijuhi poolt
etteantud materjalid ldbi tootanud. Koik komponendid pannakse kirja ettevotte poolt
kasutatavasse programmi Microsoft Dynamics AX, ehk Axapta. Lébi selle programmi kéib
kogu baasihooldusega seonduvad liigutused alates komponenide vastuvotmisega kuni
toodetele veokulude jagamiseni. Programmi sisestatakse kdik tooted nende toote-, seeria- ja
partiinumbri jirgi. Tooteid eristatakse omavahel tootenumbri jirgi. Uhe ja sama
tootekategooria alla kuuluvaid tooteid eristatakse omavahel seeria- ja partiinumbri jargi.
Tihtipeale on siisteemis iihe ja sama komponendi kohta alternatiivseid tootenumbreid, sellest
tulenevalt pole alati esmapilgul planeerijale teada tegelike varude olemasolu ning suure
koormuse tottu tellitakse vajaminev kaup tarnijalt, kontrollimata tegelikku laoseisu.

Lennukite maapealse teeninduse tegevusalale omaselt asuvad tarnijad enamasti iile
maailma, mistdttu voib regulaarvedu votta aega kuni kaks nddalat. Baasihoolduse kéigus on
suurem osa vajaminevatest komponentidest ette teada, kuid suurte projektide puhul pole enne
inspektsiooni kdikide vajaminevate varude tdieliku nimekirja koostamine vdimalik. Sellest
tulenevalt tekivad plaanivilised vajadused, mis vdivad muutuda lihikese ajaga Kriitiliseks.
Lennukite véljumisaja sOltuvus toodete tarneajast on teatud juhtudel omavahel otseses
soltuvuses ning tarneaja lithendamiseks tuleb kasutada likiiret vedu, millega kaasnevad
vastavad kulud. Nende kulude tasakaalustamiseks tuleb ette teada olevad varud aga tellida
minimaalsete veokuludega, et keskmine varude omahind, mis sisaldab vedu, oleks
voimalikult madal (Ayeni, et al 2016, 47).

Kiesolev t66 keskendub ekspedeerimisettevotte XXX kéest tellitud veokulu ja selle
planeerimise protsessi ajalise kulu analiiisimisega. Tiheda koostdo tottu on ettevottega XXX
tehtud lepingulised kokkulepped tarnijate juurest kohaletoimetamiseks ning lisaks sellele
kasutavad Magnetic MRO logistikud ettevotte veoteenuseid ka rutiinivélistel vedudel.
Veofirma poolt tehtud vedude véértus aastatel 2013-2016 on toodud joonisel 1.
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Joonis 1. Ettevotte XXX poolt tehtud vedude vaértus aastatel 2011-2016
Allikas: Koostatud autori poolt ettevotte XXX andmetel

Toos kasitatud vaadeldavaks perioodiks on oktoober 2016 kuni méirts 2017, mille
jooksul sooritati 318 vedu véartuses 179 217,62 eurot, millest 193 tk olid ilikriitilise
prioriteediga. Ulikriitilise prioriteedi alla liheb kaup, mille puudumisest tingituna vdib
tekkida toodeseisak ning mille jargi on vajadus kiiremini kui 48 tundi. Ettevotte XXX ja
Magnetic MRO vahel on vilja kujunenud rutiinsetest asukohtadest tarnimise protsess. Esmalt
annab tarnija teada ettevottele XXX kauba valmisolekust, mille jdrel saadab vedaja edasi
paringu planeerijale saatmisjuhiste ja prioriteedi véljaselgitamiseks. Planeerija teeb vastava
info selgeks ja edastab selle vedajale, peale mida saab vedaja vedu planeerima hakata.
Vaadeldava perioodi vahemikus oli 22 juhtumit, kui tegemist oli ilikriitilise saadetisega ja
mille kohaletoimetamine toimus tavaliselt tellimusega samal voi sellele jargneval paeval, kuid
planeerija reageerimisaeg oli vahemalt liks pdev. Planeerija reageerimiskiiruse ajakulu juurde
arvestades ldks kauba vedamiseks vihemalt iiks kuni kaks paeva. Kuluséistlikule mdtlemisele
kohaselt nimetatakse seesugust protsessi, milles on liigne ootamine ja liigsed liigutused,
tiheks raiskamise osaks. (Sugimori, et al 1977, 554)
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2.3 Eesmirk ja uurimiskiisimused

Tépseid ja kindlaks tehtud moddikuid hindamaks kategoorilist kulusdéstikkust pole
tegelikkuses olemas, aga tihtipeale seostatakse kulusaastlikkust aja, ruumi, kvaliteedi, kulude
ja inimeste arvelt sddstmisele (Mathaisel 2005, 624). Toyota tootmissiisteemi kohaselt
nimetatakse vaartust mitte lisavate tegevuste eemaldamist, tdppisajastamist, siisteemis
Muda’st vabanemiseks (Just-In-Time.... 2013). Kuluséastlikkus ja tdppisajastamine {iheskoos
tahendavad nullildhedast puhvrit - toodete valmistamist ja toimetamist nii napilt kui voimalik
janii tdpseks ajaks kui vajalik (Hampson 1999, 372).

Kéesolevas to0s vaadeldakse Muda siisteemi pohjal AS Magnetic MRO
logistikaosakonna planeerijate t60st tekkivaid raiskamisi — vedu, ootamine, inventar, liigsed
lilgutused. Esialgne protsess on Kirjeldatud varude planeerija poolt vastavalt tegevuste
jarjestustele. Kirjeldust koostades on arvesse vdetud peamiste importriikide kohta kehtivat
protsessi, kus tellimuse tditmine ei toimu tarnija veebilehel vaid tarnija ja veokorraldajaga
toimub tellimusprotsess kirjavahetuse teel.

Autor leiab, et protsesside parendamine aitab vdhendada toodete iihikukulu. Lisaks
materiaalsele véirtusele tdstab protsesside parendamine tddtajate efektiivsust, vdhendades
sissetuleva info voogu lubades keskenduda teistele valtimatutele tooiilesannetele. Protsesside
parendamiseks kasutatakse kulusddstliku mdtlemise rakendamist ning ebavajalike liigutuste
eemaldamist.

Too peamisteks eesmirkideks on:

e Vveenduda, et ettevotte tootajad suhtuvad veokuludesse véimalikult
sadstlikult,

e vihendada vale prioriteedimérgisega tehtud vedude arvu 80%,

e vihendada protsessi koguaega 35%.

To6 peamised uurimiskiisimused on jirgmised.

e Kui suured on mitte kulusidistlikust motlemisest tingitud tagajirjed
veokuludele?

e Kui suur osa tellimustest on tehtud vale transpordiprioriteedi mirgisega?

e Kui palju kulub aega tootajal alternatiivtoote tuvastamiseks ja kas ta on

valmis seda tegema?

17



Uurimist6d eesmirgid on piistitatud vastavalt ettevotte logistikaosakonna juhi visioonile, kes
on vastavate protsesside eest vastutav ning peab neid protsesside parendamise jarel
realistlikeks. Tulenevalt esialgsest planeerija reageerimisajast tuleks protsesse timber teha
alates hetkest, mil tegemist on inimliku faktoriga ja vidhendada seda vodimalikult
maksimaalselt. Vottes arvesse t00 kirjutamise perioodi kestust, lepiti kokku
parendusettepanekuid aktiivselt katsetada ja rakendada peale t66 valmimist, et ndha reaalseid

tulemusi.
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3. METOODIKA

3.1. Uurimisstrateegia

Tulenevalt uurimist66 olemusest on t66 eesmérgi saavutamiseks valitud kvalitatiivne
uurimisstrateegia, milleks on juhtumiuurimus.

Kvalitatiivseid uurimismeetodeid on Kirjeldatud kui uurimust, mis keskendub inimeste
poolt tehtavate siisteemide arendamisele. Kvalitatiivsed meetodid sisaldavad tihtipeale
intervjuusid, kiisitlusi ning dokumendianaliiiise, kusjuures, juhtumianaliiiisi ja kiisitlusel
pohinevaid uurimusi loetakse tihti eraldi meetoditeks. Kvalitatiivsete meetodite kasutamisel
rajavad indiviidid enda reaalsuskeskkonna ja omavad kindlaid teadmisi, millest on teatud
tegevused tingitud. (Savenye, Robinson 2001, 1046)

Juhtumiuurimust voib kirjeldada kui konkreetse asutuse taustast ldhtuvat pdhjalikku
analiitisi, mille keskmeks on grupp inimesi, moni iiritus voi ettevote, ja seda iseloomustab
rohke andmekogum, mis on saadud niiteks vaatluse, andmeanaliilisi voi intervjuude teel
(Juhtumiuurimus, 2017). Savenye ja Robinson nimetavad juhtumiuurimust kui erakordset
vOimalust saada inimeste arvamusest ja kditumisest tipseid kirjeldusi, mida ei ole voimalik
tildistada (2001, 1047). Juhtumiuurimus kui kvalitatiivne uurimisstrateegia lubab juhtumeid
kasitada ainulaadsetena ning vastavalt sellele andmeid kohandada (Hirsjarvi, et al 2010, 155).

Kéesoleva t66 juhtumiks on AS Magnetic MRO logistikaosakonna planeerijate ja
veoettevotte XXX vahelised protsessid. Andmekogumis ja -analiiiisi meetoditena kasutatakse
vaatlust, protsesside kirjeldamist, mdStmist ning Kulu ja ajaarvutlust. Oluliseks aspektiks t66
tulemuseni jOoudmisel on andmete vordlemine, mille tulemusena koostatakse uus
protsessikirjeldus. Labitootatavateks andmeteks on kdik vaadeldaval perioodil teostatud
veotellimused ja nendele vastamine. Olulise iilevaate annavad kogu perioodi sees tehtud
vedude eest esitatud arved, millelt saab autor t66 eesmérkide saavutamiseks vajamineva info —

transpordiprioriteet, veomaksumus, tarneaeg ning kuupievad. Uheks osaks ldbiviidaval
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uurimisel on vélja selgitada ka see, kui suur osa AOG (iilikiiretest) vedudest on tellitud
ilmaasjata. Selleks kasutab autor programmi Microsoft Dynamics AX, kus kajastub toote
tellimise, saabumise ning kasutamise kuupéev.

Vaatluse ldbiviimiseks on oluline vilja selgitada tootajate tegevused vaadeldavas
protsessis ning vastandada seda tegelikkusega (Hirsjarvi, et al 2010, 199). Sellest tulenevalt
viib autor vaatluse 14dbi loomulikus keskkonnas ning kasutab ettevotte Magnetic MRO
planeerija poolt antud protsessikirjeldust, viies lisaks 14bi ka tapsustava kiisitluse, kinnitamaks
tootaja vdited. Seejdrel analiilisib andmeid vahemikus oktoober 2016 kuni 2017 mérts, ning
teeb sellele vastavad jareldused.

To6o labiviimise teiseks oluliseks osaks on protsesside kaardistamine. Protsesside
kaardistamiseks on kasutatud selleks ettendhtud programmi Bizagi Modeler. Koik
kaardistamisel kasutatud stimbolid on kajastatud lisas 1. TO-BE kaardistamiseks kasutab
autor olemasolevaid andmeid ning teeb esialgses protsessis vajalikud muudatused, et

saavutada protsess, mille abil saavutatakse uurimust6o eesmark.

3.2. Protsesside ja vairtusahelate kaardistamine

Protsesside ja véirtusahela analiiiis on kuluséddstliku siisteemi alustalad. Analiiiisi
kaigus kasutatakse kaardistamise meetodit, mis kujutab endast protsessi graafilist Kirjeldust.
Graafiline kujutamine aitab kaasa protsessides olevate riskide ja raiskamise mairkamisele.
Ettevotetes on tihtipeale peamiseks probleemiallikaks osakondade omavahelise koost6o
puudumine, mille tagajarjel tekivad liigsed liigutused ning puudub ihise eesmirgi nimel
pingutamine (Kukkonen, Senkel 2012, 59). Modelleerimise kédigus on oluline joonisele tuua
koik protsessiga seonduvad osapooled ning mérkida dra nende tegevused, mille eest iga
tegutseja vastutav on.

Kaardistamiseks kasutatakse enamasti selleks ettendhtud programme. Antud t&6s
kasutab autor selleks Bizagi Modeler-i nimelist tarkvara, kuid olemas on veel néiteks
ArgoUML, Lucidchart, Open ModelSphere ning paljud muud. Programm peab voimaldama
koostada siisteemset protsesside kaarti, mis on lihtsastimoistetav ning ei oma liigset infot.
Protsesse on voimalik kaardistada mitmel erineval moel — tuues vilja tegevuste voo, koostada

maatriks vOi kujutada tegevused vastavalt nende fiiiisilisele asendile ning seejérel markida
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voog ebakorrapéraste joontena (Kukkonen, Senkel 2012, 61-63). Kdesolevas t60s kasutatakse
tegevusvoo diagrammi, kus tuuakse vilja erinevate osapoolte tegevused ning mérgitakse éra
nende omavaheline seos.

Analiiiisi 1dbiviimiseks on voimalik programmisiseselt protsess ka nditlikult 1&bi viia,
ndhes protsessi koguaega. Protsessi simuleerimisel on voimalik leida raiskamised ning mis
neid pdhjustavad. Samuti on protsesside kaardistamine suurepdrane viis graafiliselt vilja tuua
koik vadrtust mittelisavad tegevused ning seeldbi protsessi ldbiviimist kiirendada ja tdhustada.

Viirtusahela ja protsesside kaardistamise erinevus seisneb selles, et vairtusahelat on
voimalik koostada tootegrupi voi liksiku toote pohjal (Kukkonen, Senkel 2012, 68). Sarnaselt
protsesside kaardistamisele on viirtusahela koostamise peamine eesmérk kulude
vihendamine ning probleemkohtade leidmine. Kiire vdirtusahela koostamiseks soovitavad
Kukkonen ja Senkel ahela joonistada hoopis paberil, mitte arvutis, sest see vOimaldab
osapooltel kiiresti lisada juurde olulisi tegureid, mis annavad kokku parema tervikpildi (2012,
68).

Viirtust lisavate ning viirtust mittelisavate tegevuste analiilisimisel tuleb kasutada
tegevuspOhist kuluarvestust. Tegevuspdhine kuluarvestus on siisteem, mille kohaselt
arvestatakse kulud tegevuse voi tootepdhiselt ning neile ldinud kulud jaotatakse vastavalt
nditeks toote véirtusele. Selle kohaselt tekib igale tootele tema omahind vastavalt sellele,
milliseid tegevusi temaga sooritatud on, niiteks transport. Antud siisteem identifitseerib
tapsed kuluallikad, mis on usaldusvdirseks infoks nditeks statistika koostamisel Vvoi
analiiisimisel, aidates ettevotte juhtidel teha paremini méaéravaid otsuseid. (Kiisler, 2011, 95-

97)

3.3. Andmete kogumine

Aristoteles on delnud — tiksikus kordub iildine. Sellele toetub ka kvalitatiivse uurimuse
ildmdte, et juhtumi siivitsi uurimisel voib véita, et oluline tegur kordub ka {ildisemal
uurimisel. (Hirsjarvi, et al 2010, 169)

Bakalaureuseto6 mahule baseerudes, on autor otsustanud keskenduda iihe konkreetse

ettevotte osakonna iihele protsessile. Arvesse tuleb votta, et suurema kasumlikkusega
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protsessi saavutamiseks tuleks parendada ka fookuses oleva protsessi tugiprotsesse, millest
see on mojutatud.

Planeerija poolt tehtavate tegevuste kaardistamiseks viiakse 1dbi intervjuud, mille
kédigus selgitatakse vilja protsessi kéik. Valja valitud intervjueeritavateks osutusid ettevotte
AS Magnetic MRO viiest planeerijast kaks, kelle suhtlus veoettevottega XXX on aktiivseim
ning autorile silma jddnud. Intervjuu tulemusena kaardistati toodete tellimise ning veo
planeerimise protsess, mille parendamine on antud t66 eesmérgiks.

Oluliste andmete hulka kuuluvad ka meilivahetused planeerija ning veokorraldaja
vahel, mis on autorile ligipadsetavad ning omavad suurt tdihendust protsessi koguaja
maidratlemiseks. Meilivahetustest on néha, millal saabub vedajapoolne teade planeerijale
kauba valmisoleku kohta ning kui kaua ldheb aega planeerijal sellele vastamiseks. Samuti
omab tdhtsust planeerija poolt edastatud transpordiprioriteet. Meilivahetuse andmete olulisust
on voimalik véljendada nditega — vedaja saadab reedel planeerijale kirja kauba valmisolekust
ning ootab planeerijapoolset informatsiooni veokiiruse miératlemiseks. Planeerija otsustab
sellele kirjale reedel tdhelepanu mitte poodrata, kas siis kiire toopdeva voi tihelepanematuse
tottu ja vastab sellele esmaspédeval, maiidrates transpordiprioriteedi — iilikiire. Suure
toendosusega oleks joudnud reedel viljuv kaup samal ajal. Markimisvdarsele osale vedaja
kirjadest saadeti vastus mdone minutiga, prioriteediks ilikiire, kuid hilisem analiiiis toodete
kasutuselevotust nditas, et osad tooted olid ka mdni kuu hiljem veel laos.

Vahemdarmuslikke nditeid saab analiilisida veoettevotte XXX kéest saadud aruande
pohjal, milles kajastuvad veo kuupéev, prioriteet, maksumus ning arve number. Arve numbri
pohjal on autoril voimalik leida veo eest esitatud arve ning ndha saadetise airwaybill-i
(lennuveokirja) numbrit. AWB on veoleping, millel on kirjas saadetise mdotmed, kaal ning
aadress, kust saadetis peale korjati. Nimetatud andmetega on voimalik leida iilikiire ja tavaveo
hinnavahe, kasutades sihtaadressi ja kauba modte. Eeldusel, et samades mddtudes kaup on
toodud varasemalt ka rutiinveona. Lisaks hinnavdrdlusele on antud andmete pdhjal leitav
ajaerinevus, mis aitab maéiratleda, kas ilikiire veo oleks voinud asendada rutiinveoga, kui
protsess oleks olnud sujuvam ja sddstlikum voi oleks see kujunenud ebapraktiliseks.

Autor on otsustanud vdhesel mééral uurida ka iilikiire transpordiprioriteediga toodud
kaupade kasutatavust. Analiilisiks on vajalik kasutada koiki eelnevalt mainitud andmeid ning

tarkvara Microsoft Dynamics AX, milles kajastub info iga tootega tehtud liigutuse kohta.
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Sellest tulenevalt on vaja teada lisaks eelnevale ka tarnitud toote tootenumbrit, seerianumbrit
ning ka batch-numbrit. Seejérel on voimalik leida infosiisteemis konkreetne toode ning nidha
selle kasutamiskuupdeva. Juhul, kui kauba kasutamiseks ldks enam kui 24 tundi, on véimalik
toote transpordiprioriteeti analiitisida samal moel nagu on Kirjeldatud eelmises 16igus.

Protsessi parendamise jaoks tuli autoril viia 14bi kiisitlus ka planeerijate seas, et leida
parim moodus, kuidas TO-BE protsessi koostada. Kiisimustik on leitav lisas 2.

3.4. Andmete eelanaliiiis

T66 eesmirgi tditmiseks vajaminev peamine info saadakse protsessikirjeldusest ning
veoarvetelt. AS Magnetic MRO lennukite hooldust66d planeerib projektijuht, kes teeb seda
vastavalt mehaanikute arvule ja varuosade laoseisule. Planeerimise kdigus tuleb projektijuhil
tapselt kirja panna, milliseid tooteid kasutatakse ning kontrollida nende olemasolu. Kuna
paljudel toodetel on alternatiivsed tootenumbrid, siis on projektijuhi iilesanne kontrollida, ega
vajaminev varuosa alternatiivnumbriga laoseisus ei eksisteeri. Vajadus toote jargi edastatakse
planeerijale.

Planeerija eeldab, et projektijuht on siisteemist ile kontrollinud alternatiivse
tootenumbriga toodete olemasolu vdi nende puudumise ning alustab tarnija valimist.
Ettevottel on vidlja kujunenud teatud tarnijad ning nende hulgast valiku tegemisel on
madravaks aspektiks toote hind voi toote asukoht. Kui tegemist on kiireloomulise olukorraga,
valitakse tarnija, kust on voimalik kaup kétte saada voimalikult kiiresti, vastupidisel juhul
valitakse madalaima hinnaga varuosa ning ajalise surve puudumisel tuuakse kaup kohale
rutiinveoga. Seejarel kontakteerutakse tarnijaga tellimuse edastamiseks ning lisatakse vestluse
koopiasse ka veokorraldaja, kes jidb ootama tarnijapoolset mirguannet kauba valmimisest.
Planeerija poolt maérgitakse tellimuses toote spetsifikatsioonid, koguse ja mdotudega ning
palve kontakteeruda vedaja XXX-ga peale kauba valmimist. Tarnijapoolsete tegevuste
1oppemisel saadab vedaja kirja taaskord planeerijale, kelle poolt on jddnud edastada
transpordiprioriteet.

Info edastamisel korraldatakse vedu ning kaup jouab kohale vastuvotmiseks.
Vastuvotmisel on vajalikud ka toote sertifikaadid, mille on lisanud tarnija ja mis on ndutavad

kvaliteediosakonna poolt ning nende puudumisel toodet vastu votta ei saa. Erakorralised
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kaubad voetakse vastu esmajirjekorras ning see on ndhtav ettevottesiseses siisteemis Axapta,
kus on tootele margitud juurde AOG maérgis ning mille jirgi kauba vastuvotjad tuvastavad
vastuvotualal olevad kaubakastid ning alustavad nende vastu votmist.

Stivitsi analiiiisimiseta torkas antud protsessi juures autorile silma transpordiprioriteedi
edastamise viis. Selleks analiiiisis autor lisaks veel ka vedajate ja planeerijate vahel vahetatud
meilivestluseid ning leidis, et vahemikus oktoober 2016 kuni mérts 2017 on 34 korral vedaja
Kirjale vastatud vahemalt 24 tundi hiljem ning seejérel saadetise prioriteediks seatud AOG. 22
korral on vedaja kiri jadnud ilma tdhelepanuta ning nende hulgast olid 10 vedu tlikriitilised.
Kokku leidis autor 43 vale prioriteedimargisega tellitud vedu.

Peamised kolm riiki, millest kaupa imporditi olid Singapur, Saksamaa ja Ameerika,
kust tarniti kuue kuu jooksul kaupa 318 korda, mis tdhendab et 13,5% kogu vedude arvust oli
tehtud vale prioriteedimérgisega. Antud protsessis on markimisvéddrseimaks raiskamiseks
ootamine. Kui vaadelda tihe protsessi sisest tarneaega, siis enamasti moodustab ligikaudu
50% sellest ootamine planeerija vastuse jargi. Mitmete juhtumite korral tuvastati, et
planeerijal 1dks vastamiseks enam kui 24 tundi ja seejérel toodi kaup kohale kiiremini kui oli
vastamisele kulunud aeg. Sellisel juhul moodustas ootamine ajaliselt iile poole protsessi
koguajast.

Esindatud oli ka teine darmus, milleks oli vedaja kirjale tilikiire vastamine ning AOG
prioriteedi edastamine. Planeerijad, kellel on suur téokoormus, on vastanud vedaja kirjale
eesmadrgiga see kiiresti kaelast dra saada ning edastanud prioriteedi, millega kaup jouab kdige
kiiremini kohale, arvates, et see on kdige optimaalsem. Paraku leidis autor, et 77% sel moel
vastatud kirjadel on edastatud vale transpordiprioriteet, kus iga valesti saadetud saadetise
veohind oleks olnud vihemalt 100EUR vorra odavam, kui planeerija oleks valmis siivenema
ning edastama korrektse ajalimiidi.

Samuti on oluliseks aspektiks kauba vastuvdtmise kiirus, mis on sdltuvuses planeerija
poolse mirgise lisamisega programmi. Programmi prioriteedimargise mirkimata jitmine v3ib
kaasa tuua viivitused kauba vastuvotmisel ning tekitab lisatood nii planeerijale, mehaanikutele
ning projektijuhile, mil mirgatakse kauba puudumist laos ning leitakse, et kaup pole vastu
voetud. Enamikel juhtudest on antud situatsioon pohjustatud ettevotte siisteemi mérkimata

jadnud erakorralise AOG prioriteedimargisega, millest juhinduvad kauba vastuvotjad.
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Léhtuvalt protsessikirjeldusest on véimalik toodete tellimise ja tarnimise protsess
jaotada nelja etappi:
1. Tellimuse koostamine 3. Tellimuse jilgimine
2. Tellimuse edastamine 4. Tellimuse vastuvotmine
Tootajate seas labiviidud kiisitluse kdigus selgus, et tarnijale kirja koostamine voib
votta aega kuni paar tundi, sest kontrollida tuleb alternatiivseid tootenumbreid ning nende
olemasolu korral projektijuhiga kinnitada, kas tuleb endiselt tellida uus toode vOi1 mitte.
Tihtipeale votab alternatiivide otsimine rohkem aega ning siis leiab planeerija selle otsimiseks
vihem motivatsiooni ja etapp jidb poolikuks. Uks planeerija teeb pievas keskmiselt 3-5
tellimust ning jélgib neid kuni kohaletoimetamiseni. Koikidele todtajatele on ettevotte poolt
kasutusele antud isiklikud siilearvutid ning samuti on véidetavalt enamikel to6tajatel olemas
ligipdds enda kirjadele ka telefonist, kuid paraku ei jalgi koik to6tajad neid peale toopaeva
10ppu ega nddalavahetuseti. Kuigi on to6tajaid, kes kontrollivad enda kirju iga tunni voi paari
tagant, ei ole koigil piisavalt infot vastamaks teise planeerija saadetise eest. Sellest tulenevalt
on vOimalik viita, et tootajad ei ole valmis enda todaega pikendama kulusdéstlikuma tulemuse

nimel ning protsessid tuleb parendada antud aspekti arvesse vottes.

3.5. Jareldused

Labiviidud analiiisi kdigus selgus, et suurimaks raiskamiseks on ootamine, mis
véljendub protsessi mitmes etapis. Antud ettevottes on ajalistes piirides piisimine véga
oluline, sest ootamise vidhendades vdimalik antud ootamise sddsta t6ode ldbiviimise kiirust.
Kui vihendada tellimuse ja veo Kinnitamise protsessis ootamist, jattes veotegur samaks, jouab
kaup kohale ootamise vorra varem. Veotegurit muutes on vdimalik kasutada rutiinvedu,
millega kaasnevad madalamad veokulud. Vajaminevad muudatused on autor otsustanud
analiiiisida etappide kaupa.

Esimeseks etapiks on tellimuse koostamine, mis algab hetkest, mil planeerijale saabub
nimekiri tellitavatest toodetest. Selles etapis tuleks esmajirjekorras iile kontrollida
alternatiivtoodete olemasolu, mis voib viltida kogu edasist protsessi, sest toode on laos
tegelikult olemas. Antud kohustus tuleks panna planeerijale, kes haldab kogu varude

olemasolu ja liikumist. Eriti oluline on antud tegevus varude puhul, millel on liihike
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sdilivusaeg — niiteks erinevad kemikaalid, sest kui tellitakse uus partii juba olemasolevat
kemikaali, margisega AOG, viiakse see otse vajaminevasse kohta, jittes vana koguse
kasutamata, mis suure tdendosusega rikneb ja vajab maha kandmist.

Teises etapis, tellimuse edastamine, muudatusi 14bi viies on voimalik dra jitta kolmas
etapp, milleks on tellimuse jdlgimine. Tellimuse jélgimine hdlmab perioodi, kus planeerija
ootab vedajapoolset kirja, milles on méarguanne kauba valmisolekust ning vastab sellele
transpordiprioriteediga. Antud etapi véltimine on voimalik, Kui tarnijale kirja koostamisel
lisab planeerija juba enda tellimusele ka info veoettevdttele, seoses sellega, millisel kuupédeval
on kaupa angaaris vaja. See info annab veoplaneerijal voimaluse planeerida vedu juba
varasemalt ette ning leida sobiv meetod enne, kui kaup nende kides fiilisiliselt olemas on.
Oluline on ka see, et kui planeerija mirgib dra kuupdeva, mitte prioriteedi, siis on
veoplaneerijal voimalik otsustada, millise prioriteediga vedu on. Seoses sellega viis autor
koostoos ettevotte logistikajuhiga 14bi paar katset, mil vedajale edastati kuupédev, et niha,
milliseks maidratletakse veose transpordiprioriteet. Koikide katsete puhul oli tegemist
rutiinveosega, mis tdhendab seda, et AOG lisatasu ei rakendatud.

Neljandas etapis, kus tegeletakse kauba vastuvotmisega voib tekkida peamine
ootamine kahel pdhjusel — tootega pole kaasas sertifikaate voi tellimusele pole siisteemis
juurde margitud tema dlikriitilist prioriteeti. Sertifikaatide puudumist aitab viltida
planeerijapoolne teavitustod, milleks oleks tarnijale tellimusmeili saates vastava palve
edastamine. Kui sertifikaardid tdesti puudu on, siis tekib paratamatu ootamine, mis kestab,
kuniks dokumendid saabuvad. Kui aga planeerija jatab tellimusele juurde mérkimata AOG-
margise, siis suhtuvad kaupa vastu votvad tootajad sellesse kui rutiinkaupa ning eeskitt
voetakse vastu teised iilikriitilised saadetised. Kui planeerija voi halvemal juhul mehaanikud
ja projektijuht mérkavad toote puudumist, tekib sellest segadus ning esimese asjana minnakse
vastuvotu alasse sealsete tOdtajate kédest aru pdrima, miks on kaup vastu votmata. Selgetel
pOhjustel puudub vastav informatsioon ning selle tottu tekib ka viivitus. Antud olukordi on
lihtne véltida, lisades protsessi sisse kohustuse sisestada saadetise prioriteet tellimuse
stisteemi (AX) sisestamisel, olenemata kas see on rutiinne (ROU) véi iilikriitiline (AOG).

To66 autor leiab, et protsesside selgemaks ja paremaks labiviimiseks tuleks need selgelt
reguleerida ja kaardistada ning seeldbi oleks voimalik oluliselt sdésta, mitte niivord

materiaalselt, kuid ajaliselt, mis on antud ettevottes oluliseks teguriks.
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4. ANALUUS JA SUNTEES

4.1. AS-IS protsess

Autor koostas vastavalt peatiikis 3.4 vilja toodud protsessikirjeldusele joonise (vt
joonis 2.), milles kajastuvad ka andmeobjektid, mida protsessi véltel kasutatakse —

sertifikaadid, tooteinfo (tootenumber, seerianumber, kogus) ja pakendiinfo.

Toodete tellimise ja tarnimise AS § protsess

Vedaja XXX

Joonis 2. Toodete tellimise ja tarnimise AS-IS protsess.
Allikas: koostatud autori poolt

AS Magnetic MRO logistikaosakonnas on viis planeerijat, kes kdik puutuvad kokku
tarnijate kéest tellimisega. See tihendab, et antud protsessimuudatus hdlmab viie inimese
harjumuste muutmist ning selle vajaduse pohjendamist. Protsessi muudatuste planeerimise
kaigus viidi 1dbi tootajate seas koosolek, kus piiiiti vélja selgitada tootajate valmisolek teha

t60d ka toovélisel ajal, mis oleks tihendanud seda, et tG6taja on valmis vastama vedaja
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kirjadele vdhemalt paari tunni jooksul. Ettevdtte poolt oleks tootajale kindlustatud telefon,
millest on vdimalik meile nii lugeda kui ka kirjutada. Antud ettepanekuga olid ndus viiest
planeerijast neli, mis tdhendas seda, et muuta ei tule mitte todtajate mobiilsust, vaid protsessi
ennast.

Analiiiisi kéigus pélvis tdhelepanu ka veokulu, sealhulgas AOG saadetise lisatasu.
Sellest tulenevalt koostas autor koikidest vedajatest ning nende hinnakirjadest koondtabeli,
kust omakorda oli voimalik sobiva vedaja peale klikates avada otse meili saatmise aken.
Antud meetod keskendus justnimelt veokulude vdhendamisele, kuid samas tekitas ajalist
lisakulu, mis tekkis sobiva vedaja valiku tegemisest. Samuti oli keeruline saada
veoettevotetelt tdpseid hidasid konkreetsete asukohtade konkreetsetele kogustele, sest paljude
ettevotete puhul on hinnad varieeruvad ja olukorrast soltuvad.

Veokulude vihendamisele aitab kaasa ka protsessi ajakulu vihendamine. See tdhendab
seda, et kui tellimisprotsessile kulus varasemalt kaks pdeva ning vedamisele iks, siis
eesmirgipéraselt, vidhendada protsessi koguaega 35%, tdhendab see seda, et selle vorra on
toote vedamiseks aega rohkem. See omakorda viib selleni, et toodet on vdimalik tarnida
rutiinveona ning veohind on AOG lisatasu vorra vdikesem.

T66 eesmirgi saavutamiseks tuleb pdhjalikult analiiiisida kauba tellimise ja veoinfo
edastamise protsessi. Esimese tidhelepanekuna leidis autor, et liigne meilide vahetamine iga
veo kohta on iileliigne ning peamine ajaline sddst tuleb iileliigsete liigutuste ja ootamise
arvelt. Kuigi kirjade vahetamine voib olla kiire informatsiooni hankimise meetod, ei tdhenda
see alati, et kiiresti on vOdimalik ka vastus saada. Seda kinnitab planeerijate umbes 24 tunni
pikkune vastus vedajate kirjadele. Vastuste ootamise vdhendamiseks tuleks planeerijapoolne
esimene kiri koostada voimalikult konkreetne, kuid informatiivne, et vajaliku info saaksid
mdlemad osapooled — nii tarnija, kui ka vedaja. Kirjas peab sisalduma:

e tootenumber,
e toote nimetus,
e kogus,
o sertifikaatide saatmise palve,
e kohaletoimetamise hiliseim kuupiev.
Kogu protsess katkeks, kui planeerija kontrolliks lao hetkeseisu ning jélgiks

tootenumbreid. Ettevotte varasem praktika on ndidanud, et tihtipeale seda ei kontrollita ning
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lihikese kehtivusajaga kaup ldaheb suure tdendosusega maha kandmisele, sest see oli laoseisu
registreeritud alternatiivse tootenumbrina ja jai kasutamata. Tagades tOdtaja valmisoleku
olemasolevaid varusid enne tellima asumist analiilisida ja 1dbi to6tada, on vdimalik dra hoida

koik protsessiga muidu tekkivad kulutused.

4.2. TO-BE protsess

Sitestatud eesmirkidele kohaselt kohandati vastavalt toodete tellimise ja tarnimise
protsess kulusdistlikumaks. Kéesolev peatiikk toob vélja moodused, kuidas antud protsessi
muuta ning millised oleksid selle tulemused. Samuti on lisatud protsessi TO-BE mudel.
Oluline on, et kuna protsess koosneb mitmest véddrtust mittelisavast tegevusest, mida ei ole
voimalik véltida, siis peaks olema selle protsessi labiviimine vdimalikult kiire ja optimaalne.

Esialgsel protsessil oli vdimalik vélja tuua neli etappi — tellimuse koostamine,
tellimuse edastamine, tellimuse jdlgimine ja kauba vastuvGtmine. Rakendades Muda
meetodile omast, vaartust mittelisavate tegevuste eemaldamist, oli voimalik eemaldada etapp,
kus toimub tellimuse jalgimine. Sisuliselt koosneb kogu antud etapp ootamisest, mis on
teadupérast iiks seitsmest raiskamise komponendist (Kukkonen, Senkel 2012, 23). Etapi
eemaldamist voimaldab info koondamine ning tellimusprotsessi optimeerimine. Autor leiab,
et planeerija poolt teostatavate tegevuste timberkorraldamine ja tellimuse jilgimise etapi
eemaldamine voimaldab ooteaega lithendada kuni 50%.

Peale protsessi analiitisimist leiti, et kdige enam vaheneb protsessis raiskamisi, kui
eemaldada tarnija ja planeerija vaheline kirjavahetus, mis takistab veo organiseerimist ning
tekitab pikka ooteaega. Selleks otsustati, et andmeobjekt ,,veoinfo* edastatakse koos toote
tellimise infoga, mis vdimaldab vedajal saadetise edasist kulgu planeerima hakata juba enne
toote pakkimist. Samuti on AS-IS protsessijoonisega vorreldes lisatud andmeobjekt ,.tellimuse
prioriteet”, mis on mdeldud selleks, et madratleda dra kauba vastuvotmise kiirus ettevotte

angaaris. Parendatud protsess on toodud joonisel 3.

29



=)
Srenimuse

Ei koastaming

Toodete tellimise ja tarnimise TO BE protsess

Vedaja

Joonis 3. Toodete tellimise ja tarnimise TO-BE protsess.

Allikas: Koostatud autori poolt

TO-BE protsessijoonisel on ndha, et planeerija esimeseks tegevuseks on kindlaks teha,
et toodet ei ole juba laos olemas alternatiivse tootenumbriga. Juhul, kui planeerija leiab, et
vajaminev toode on siiski laos olemas, jadb tellimusprotsess l0petamata, sest vajadus tellimise
jéargi puudub.

Toote puudmisel jdtkab planeerija kirja koostamisega, kus on kogu vajaminev info
tarnijale (tootenumber, nimetus, kogus, sertifikaatide meeldetuletus) kui ka vedajale (hiliseim
kohaletoimetamise kuupdev). Kirja saatmise efektiivseimaks mooduseks oleks koostada
Microsoft Outlook’i, mis on ettevitte poolt kasutatav tarkvara kirjavahetuse ldbiviimiseks,
kindla vorminguga baaskiri, kus tuleb planeerijal tdita vaid vajalikud liingad eelmainitud
infoga. See voimaldaks lithendada oluliselt planeerija poolt koostatava kirja tsiikliaega.

Sujuvaks planeerija-tarnija-vedaja vaheliseks koostooks tuleks koiki osapooli
protsessimuudatustega kurssi viia ning edaspidine toimimine kooskdlastada. Protsessi
vastatikune kooskolastamine aitab viltida olukorda, kus ootamine suureneb, sest osapooled
pole kursis labiviidavatest muudatustest ning soovivad endisele protsessile omaseid vastuseid

ja tegutsemisviise.
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Kauba vastuvotmise etapis on peamiseks ooteaja tekitajaks kauba kohta kdiv puudulik

informatsioon. Selleks on neli vdimalust:

1. wvaled sertifikaadid ja dige toode,

2. 0Oiged sertifikaadid ja vale toode,

3. puudulikud sertifikaadid,

4. vale tootekogus.
Kauba vastuvotmise protsessi kiirendamiseks on piiratud voimalused, sest korrektse
dokumentatsiooni puudumisel kaupa vastu votta ei saa ning ddrmuslikul juhul voivad seetdttu
toimuda tooseisakud angaaris. Peamiseks mooduseks kindlustamaks, et protsess on sujuv,
tuleb planeerijal meelde tuletada ja kontrollida sertifikaatide olemasolu ning tapselt edastada

informatsioon soovitud toodete kohta.

4.3. Hinnang tulemustele

Kéesoleva t60 peamisteks eesmérkideks on lennukite maapealse teeninduse ettevotte
AS Magnetic MRO logistikaosakonna toodete tellimise ja tarnimise protsessi ajakulu
minimeerimine, millega kaasneb ka materiaalse kulu vihenemine.

Esmalt analiilisides ettevotte todtajate suhtumist kulusédstlikkusse leidis autor, et
tootajad on toiminud protsessist ldhtuvalt voimalikult kulusdéstlikult, kuid esialgsel protsessil
tekitas suurt ootamist inimlik faktor info edastamisel, mis tdhendas, et planeerija oleks
pidanud olema mobiilne ja kittesaadav 24 tundi 60pdevas. Seesugune lahendus aga tootajaid
ei rahuldanud ning vastati kirjadele endale sobival hetkel. Téhelepanu tuleks siinkohal
pOorata, et enamik tootajatest olid siiski todalaselt hdivatud ka niddalavahetuseti ning leidsid
aja ka siis vedaja kirjadele vastata. Vaid kuuel juhul vaadeldava perioodi jooksul vastati
vedaja reedesele kirjale esmaspdeval. Viivituse jooksul oli rutiinse prioriteediga saadetis
muutunud iilikriitiliseks ning ettevottel tuli tasuda ka AOG saadetise lisatasu. Tagamaks
tootajate vastutustunnet veokulude {ile, tuleks ettevotte AS Magnetic MRO logistikajuhil viia
tootajad kurssi tekkinud tagajargedega ning voimalikest muudatustega kaasnevate kasudega.
Tootades vélja tiheskoos toimiva protsessi, oleks vdimalik vahendada nii toGtajate ajalist kulu
tellimisprotsessile ning samuti veokulu, mis vdhendab omakorda toodete iithikuhinda, lubades

ettevottel saavutada sama miiligihinnaga suuremat tulu voi pakkudes odavamaid varuosasid.
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Vale prioriteedimirgisega tehtud vedude arvu védhendamine oli antud t60 teiseks
peamiseks eesmargiks. Nimelt soovis autor seda vidhendada 90% vorra. Analiiiisi tulemusena
selgus, et poole aasta jooksul telliti veoettevotte XXX kéest 318 vedu, millest 43 olid toodud
ooteaja pikkuse voi tootaja tookoormuse tottu dilikriitilistena ehk vale prioriteedimérgisega.
Eesmirgi saavutamiseks tuleks viia antud number neljani, mis jitab piisava ruumi erandlikele
saadetistele, mille puhul méngib rolli inimlik faktor. Viies edukalt sisse protsessis eelnevalt
nimetatud muudatused ja juurutades tootajate seas kuluséddstlikku motlemist, on antud

eesmdrgi saavutamine reaalne ja teostatav.
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Esialgne protsessijaotus TO-BE protsessijaotus 1 TO-BE protsessijaotus 2

m Tellimine = Ootamine ®mVedu

Joonis 4. Vihendatud ootamisaja planeerimine

Allikas: Koostatud autori poolt

Hinnates vaadeldava protsessi ooteaega, leiab autor, et pea-aegu pool moodustab
sellest ootamine. Keskmiselt kulus toodete tellimise ja tarnimise protsessile 72 tundi, millest
vihemalt 24 tundi kulus planeerijal vedaja kirja vastamisele. Ulejiinud aeg liks tellimuse
ettevalmistamisele ning tarnimisele. Vdhendades ooteaega, on vdimalik tellimus tuua kohale
minimeeritud aja vOrra varem, voi kasutada rutiinvedu, mille arvelt on voimalik ettevottel
vihendada enda veokulusid. Protsessi koguaja lilhendamist eesmirgipéraselt — 35% vorra,

muudab protsessi kestuseks keskmiselt 47 tundi, mis tdhendab et protsessis toimub vihemalt
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25 tunni vorra vihem ootamist kui varasemalt. Ootamine viheneb peamiselt dra jdénud etapi
arvelt ning veoettevotte poolse kirja koostamise arvelt planeerijale. V3imalusi sdéstetavat
aega planeerida iseloomustab joonis 4.

Joonisel 4 on vilja toodud kaks TO-BE protsessijaotust. Protsessijaotus 1 nditab
ooteaja vahenemist protsessi parendades. Ootamist sailib ligikaudu kolm tundi, mis on vedaja
keskmiseks reageerimisajaks ja kauba iileandmiseks Magnetic MRO kullerile. Esimene
protsessijaotus kirjeldab koguaja vdhenemist ning kauba varasemat kohaletoimetamist 25
tunni vorra. Teine protsessijaotus toob vélja ajalise sddstmise asemel materiaalse sddstmise
voimalikkuse, jittes protsessi koguaja samaks, kuid vdhendades ooteaega. Analiiiisides
kaupade keskmist AOG veotasu, oleks vOimalik sddsta saadetise veohinnast ligikaudu
kolmandiku.

Autori poolt tdstatatud uurimiskiisimustele selgusid vastused t66 ldbiviimise kdigus
ning need olid jargnevad:

e Kui suured on mitte kulusdéstlikust motlemisest tingitud tagajirjed
veokuludele? Antud kiisimusele leiti vastus, analiiiisides veoettevotte XXX
arveid, ning vastandades kaupade kaalu ja liikumise trajektoori. Poole aasta
jooksul vale prioriteediga tellitud vedude arvelt oleks voimalik ettevottel sddsta
tile 4 000 euro.

e Kui suur osa tellimustest on tehtud vale transpordiprioriteedi mirgisega?
Vaadeldavatest sihtriikide importsaadetistest olid vale prioriteedimérgisega
tellitud ligikaudu 13,5%.

e Kui palju kulub aega to6tajal alternatiivtoote tuvastamiseks ja kas ta on valmis
seda tegema? Labiviidud kiisimustiku kdigus selgus, et koik té6tajad tunnevad
kohustust kontrollida alternatiivnumbreid, kuid enamasti ei ole alternatiive
stisteemis koheselt voimalik tuvastada ja seejdrel jdéb ettevotmine poolikuks.
Alternatiivide tuvastamine voib votta aega 10 minutit kuni iiks todpédev. Pikem
ooteaeg on tingitud tootjale kirjutamisest ja kinnituse kiisimiseks alternatiivide

kohta.
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KOKKUVOTE

Lennundussektorile on omane kiirus ja kvaliteet. Sellest tulenevalt parendati antud t66
raames AS Magnetic MRO logistikaosakonna planeerijate t60s tehtavat toodete tellimise ja
tarnimise protsessi. TOhustamiseks kasutati kuluséddstlikkuse Muda meetodit ning eemaldati
protsessist ootamist tekitavad tegevused. Tegevuste analiilisimiseks kasutas autor protsesside
kaardistamist.

Tulenevalt ettevottes todtades tekkinud tunnetuslikust probleemkohast, seadis autor
probleemide lahendamiseks jargnevad eesmérgid:

e veenduda, et ettevotte tootajad suhtuvad veokuludesse voimalikult sddstlikult,
e vihendada vale prioriteedimargisega tehtud vedude arvu 80%,
e vihendada protsessi koguaega 35%.

T66 eesmérgid on piistitatud vastavalt ettevotte logistikaosakonna juhi visioonile, kes
on vastavate protsesside eest vastutav ning peab neid protsesside parendamise jirel
realistlikeks.

Tegemist on kvalitatiivse uurimisstrateegiaga, milleks on ldbivalt juhtumiuurimus.
Andmekogumis ja -analiilisi meetoditena kasutatakse andmete vordlust, protsesside
kirjeldamist ja kaardistamist, modtmist ning kulu- ja ajaarvutlust. Peamiselt kasutatavate
andmete vordlemisel koostati TO-BE joonis, millel kajastub parendatud protsess.

Eesmirkide saavutamisel vihendati protsessi etappe ning lithendati ootamist 25 tundi,
mis voimaldab ettevottel saada tellimus kétte mirkimisvdidrselt varem voi kasutada
olemasolevat ajavaru rutiinveoks. Ootamist sdilib protsessi siiski ligikaudu kolm tundi, mis on
vedaja keskmiseks reageerimisajaks ja kauba iileandmiseks. Rutiinvedude kasutamisel
kaasneb voimalus vihendada veokulusid keskmiselt umbes kolmandiku vorra iga veo kohta.

Lébi viidud kisitluse tulemusena selgus, et ettevotte todtajad kéituvad enda
valmisolekust ldhtuvalt voimalikult kulusddstlikult, kuid juurutades neile kulusdistliku

motlemise pohimotteid ning ndidates protsesside parendamise tdendolisi tulemusi, on
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voimalik nende suhtumist parendada. Protsesside muudatuste ldbiviimisel on oluline hoida

tootajaid motiveeritud ning muudatuste tegemisel arvestada kdikide osapoolte arvamusi.
Kéesolev bakalaureusetdo néitab, kuidas suhteliselt viheste muudatustega on voimalik

protsesse oluliselt tdhustada ning ajaliselt sddsta. Antud t66 protsesside muudatused on

kasulikud koikidele ettevotetele, kus tegutsetakse Shutranspordi tellimisega.
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SUMMARY

LEAN IMPLEMENTATION IN MAINTENANCE REPAIR AND OVERHAUL (MRO)
COMPANY

Agnes Anderson

Aviation is known for speed and quality. As of this, the processes of item and freight
ordering made by Material Planner in Ltd. Magnetic MRO logistics department has been
anfproalyzed and deveolped. To make this effective, author used Muda method from lean
thinking and removed value non-adding activities. During the process analyzation, the
processes were mapped in Bizagi Modeler.

By virtue of working in this company, the author detected a remarkable way of time
usage and set following goals:

e To make sure that employees are as lean as possible with freight costs,
e To decrease freights made with incorrect priority 80%,
e To decrease process measuring time 35%.

These case study goals have been set according to Ltd. Magnetic MRO logistics
manager’s vision, who is responsible of these processes and thinks that these results are rather
realistic.

The current study is a qualitative research, primarly case study. Data aquisition and
analysis methods used are data comparing, describing and mapping processes, measuring,
time and cost calculating. By comparing mainly used data, TO-BE process map was made to
illustrate amended process.

Achieveing these goals, the process phases were reduced from four to three. This was
possible by minimizing waiting from the activities and by that 25 hours of waiting was
eliminated. Those hours can be used by having the product in the hangar earlier than before or
to transport the package by routine delivery and save freight costs. By using routine delivery

the possible amount of savings could be about one third per every AOG freight expense.
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The questionnaire that was carried out showed results that employees are behaving
with freight costs as lean as their willingness is, but by introducing the lean technologies and
possible results, their attitude can be enchanced. To conduct changes in 39 processes, the
employees must be motivated and all participants opinions must be taken into consideration.

The current case study shows how to save time and make processes more effective
with quite minimal changes. This study is beneficial to every company which are involved

with air freight orders.
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LISAD

Lisa 1. Bizagi modeler siimbolid

Siimbol Tdhendus
O Protsessi alguse siindmus.
Andmeobjekt, edastab infot, milliseid andmeid tegevuseks
kasutatakse vOi mis on tegevuse tulemiks.
( ) Tegevus, kirjeldab tegutseja poolt tehtavat tegevust.
S
( ) Tegevus, mida teeb inimene kasutades infosiisteemi.
=0
—
(= ) Tegevus, mida teeb inimene infosiisteemi kasutamata.
r‘ﬁ ) Tegevus, mille kdigus edastatakse teade.

Tegevus, mille kdigus saabub teade.

Liiiis. Téhistab tegevuste hargnemist voi koondumist.

O Protsessi loppsiindmus.

Allikas: Avaliku sektori driprotsessid, 2017.
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Lisa 2. Kiisimustik planeerijatele

1) Kui kaua ldheb aega tarnijale tellimuse koostamiseks?
a) 5 kuni 10 minutit
b) 15 kuni 30 minutit
¢) 45 minutit kuni 1,5 tundi
d) 2 kuni 3 tundi
e) Rohkem

2) Mitu korda péevas tuleb tellimusi koostada?
a) 0-1
b) 1-2
c) 2-3
d) 34
e) Rohkem
3) Kas enne tellimuse koostamist kontrollid 1dbi iga tellitava tootenumbri alternatiivid (et
neid kas need on laoseisus)?
a) Jah
b) Ei

4) Kui palju kulub alternatiivsete tootenumbrite kontrollimiseks (tellimuse tegemisel) aega
toOpédevas?

5) Kas Sul on t66 e-mailid telefonist kittesaadavad?
a) Jah
b) Ei

6) Kui tihti kontrollid enda e-maili nddalavahetuseti?
a) lgatund
b) lga paari tunni tagant
¢) Korra paevas
d) Korra nddalavahetuse jooksul
e) Ei kontrolli
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