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LUHIKOKKUVOTE

Kulusééstlikkus on toiduainete tootmises véhelevinud ldhenemine. Toiduainete tootmine on
korgelt reguleeritud riiklike nduetega. Kulusdistlikkuse rakendamine tdstab ka toiduainete
tootmises konkurentsivdimekust ja vihendab raiskamisi igas tootmisetapis. Uks meetod, kuidas
toitlustusettevotted rakendavad kulusaastlikkust, on keskkookide loomine, kus valmistatakse
pooltooteid, = mis  tarnitakse  saltelliit-kdokidesse  10plikuks  ettevalmistuseks  ja
serveerimiseks. Magistritod uurimisprobleemiks on restoranikdogi raiskamised. Sellest tulenevalt
on t00 eesmidrk maédratleda uuritava restoraniketi pooltoodete tootmisprotsessi tohustamise
voimalusi 1dbi keskkoogi loomise. Eesmirgi tditmiseks annab t60 esimene osa kirjanduslike
allikate pohjal iilevaate kulusddstliku tootmise pSdhimotetest ning vairtusahela kaardistamisest,
arvestades toidutootmise eriparadega. Seejdrel tuuakse t00 empiirilises osas vélja kvalitatiivse

uuringu tulemused, mille pdhjal teeb autor omapoolsed ettepanekud.

Uurimistulemused nditavad, et olemasoleva pooltoodete tootmisprotsessi védrtust lisava aja
osakaal on 45%. Tooraine ettevalmistamise tegevused pooltoodete valmistamiseks on
aegandudvad ja igas uuritava restoraniketi iiksuses dubleeritud. Intervjueeritavatega 1abi viidud
vestlused andsid moista, et kesktootmised on loodud vaid kulude kokkuhoiu eesmargil. Eraldi
tootmisiiksusega kaasnevad omad iilalpidamiskulud lisaks ka logistika-, komplekteerimise ja
pakendamise kulud, mistottu kokkuhoid tekib toodetud mahust olenevalt. Enne keskkodgile
ileminekut tuleb kaaluda, kas restoraniketi pooltoodete maht on piisav, et katta uue iiksuse
iilalpidamiskulud ning samal ajal tuua kaasa kokkuhoiu ka restoranidele t66j0u-, energia- ning
toorainekulu arvelt. Pooltoodete valmistamiseks kulunud ajamahu vabanemine annab
restoranidele voimaluse keskenduda rohkem klienditeenindusele, mis omakorda tdstab kliendi

poolt tajutavat vairtust.

Vaotmesonad: kulusddstlikkus, agiilsus, vddrtusahela analiilis, toiduainete tootmine, keskk6ok



SISSEJUHATUS

Tanapédeva pidevalt muutuv maailm nduab ettevotetelt konkurentsis pilisimiseks {iha enam uute
meetodite ja protsesside kasutusele votmist (Arif ez al 2016). Ettevotte tootmiskulude vihenemine
ja sellest tulenev konkurentsivdimekuse tdus on saavutatav 14dbi raiskamiste elimineerimise,
millega kaasneb voolujoonelisem ja efektiivsem tootmine (Engelund et a/ 2009). Kulusiistliku
tootmise meetodite abil soovitakse kdige muu seas vihendada ka t66j6udu ja varusid, et tagada
kliendi nduetele vdimalikult kiire reageerimine (Borges Lopes et al 2015). Uks meetod
toidutootmisettevotetes tootmiskulude véhendamiseks lébi tootmiskoguste suurendamise on
suuremate koogipindade ehitamine, kust valmistoit tarnitakse satelliit-kookidesse 10plikuks

ettevalmistuseks ja serveerimiseks (Engelund et a/ 2009).

Kidesoleva magistritod uurimisprobleemiks on raiskamine restoranikddgis. To0 eesmérk on
analiiiisida olemasoleva pooltoodete tootmisprotsessi tOhustamise vOimalusi ldbi tsentraalse
pooltoodete valmistamise liksuse (nn keskk66gi) loomise. T66 ajendiks on autori tookohaks oleva
restoranide keti pooltoodete tootmisprotsessi optimeerimine. Uuritavas ettevottes on pooltoodete
valmistamine ja roogade valmistamine kaks erinevat protsessi. Pooltoodete valmistamine toimub
ettevalmistusk6ogis restorani tagaruumides, aga roogade valmistamine pooltoodetest toimub
klienditeeninduskddgis kiilastajate silme all. Pooltoodete valmistamine on ettevdttes kiill vajalik,

kuid optimeerimist vajav protsess.

Ettevottel on soov avada rohkelt uusi restorane, kuid vajalike tootajate leidmine on muutunud
raskemaks ning kaubanduspindade rendihinnad on pideval tdusuteel (Real Estate ... 2020).
Ettevalmistusk6ogi olemasolu restoranides votab rohkelt vajalikku rendipinda, mida saaks
kasutada klienditeeninduseks. Kuna pooltoodete valmistamine toimub igas restoranis eraldi, aga
valmistatavad tooted on samad, on ettevottel vOimalus minna iile tsentraalsele tootmisele
keskkoogis, mis aitaks kiirendada pooltoodete valmistamise protsessi ja seega vihendada protsessi

toimimiseks vajaminevate toGtajate arvu.



Teema on aktuaalne, sest protsesside optimeerimine on ettevotte konkurentsis piisimiseks oluline
aspekt. Vairtusahela analiilisi abil on vdimalik defineerida raiskavad tegevused, mislédbi on
voimalik tootmiststiklit kiirendada (Norton, Fearne 2009), samal ajal suurendades kliendi poolt

tajutavat vaartust (Engelund et al 2009).

Magistritdo eesmargi tiditmiseks piisitas autor jirgmised uurimiskiisimused:
1) Mis on pooltoodete tootmisprotsessi voimalikud raiskamised?
2) Kuidas aitab keskkook leitud raiskamisi vahendada voi elimineerida?

3) Mis on keskkoogis pooltoodete valmistamisega kaasnevad ohud?

Magistritod uurimismeetodiks on kvalitatiivne uuring, mille esimeses osas viiakse uuritavas
ettevottes 1dbi mitteosalev vaatlus paremaks protsessi moistmiseks ja vOimalike raiskamiste
defineerimiseks, ning seejérel poolstruktureeritud intervjuud ettevotete esindajatega, kus on toimiv

kesktootmine.

Kéesolev magistritdd jaguneb kolmeks osaks. Esimeses osas antakse kirjanduslike allikate pdhjal
ilevaade kulusdistliku tootmise pohimdtetest ning véirtusahela kaardistamisest, arvestades
toidutootmise eripiradega. Teises osas keskendutakse magistritods kasutatud uurimismetoodika
selgitamisele ning kaardistatakse uuritava ettevotte pooltoodete tootmise védartusahel. Magistritdo
kolmandas peatiikis analiiiisitakse toidutootmisettevotete esindajatega ldbi viidud intervjuusid,
millest saadud infot vOrreldakse uuritava ettevottega, tehakse vastavad jareldused ja antakse

soovitusi edaspidiseks.

Kiesolev magistritdd voib osutuda kasulikuks ka teistele toitlustusettevdtetele, mille tooraine
ettevalmistusprotsess toimub iiksustes kohapeal, nditeks erinevad tankla-, kohviku- ja

restoraniketid.

Magistritdod autor tdnab koiki, kes panustasid aega antud t66 valmimisele. Eriti tdnab autor
intervjuudes osalenud spetsialiste abivalmiduse ja huvitavate mdtete eest. Lisaks saadab autor
siirad tinusdnad oma iilemusele, kes vabastas t60 kirjutajale selleks vajaliku aja, ning oma armsale

vennale, kes laenas autorile magistritod kirjutamiseks vajaminevad toovahendid.



1. KULUSAASTLIKU TOOTMISE RAKENDAMINE
TOIDUTOOTMISES

Magistritod esimeses peatiikis annab t60 autor kirjandusallikate pdhjal tilevaate kulusdistliku
tootmise (lean manufacturing) filosoofiast, viddrtusahela kaardistamisest ning erinevatest
raiskamise tiilipidest, seostades neid toidutodstuse eripdradega. Toiduainetdostusel on olulised
erinevused auto-, elektroonika- ja lennundustodstusega. Silmas tuleb pidada, et toidul on otsene
moju inimeste tervisele, mistottu toidu kvaliteet, jdlgitavus, ohutus ja riskijuhtimine on olulisteks

eduteguriteks (Mena, Stevens 2010, 2).

1.1. Kulusiistlik tootmine

Kulusaistlik tootmine sai alguse Jaapani autotootjalt Toyota. Kulusééstlikku tootmispShimotet
kirjeldasid Womack ja Jones ning vastav kontseptsioon loodi Bicheno poolt. Nende arvates oli
Toyota autotootmine konkurentsivoimeline ja Léddne toodangust parem ning nad votsid oma
iilesandeks selle filosoofia pohimdtteid maailmas laialdasemalt levitada. Kulusédéstliku
tootmispdhimdtte eesmérk on suurendada toodete kliendi poolt tajutavat vairtust igal tootmise
sammul. Kulusééstlik motlemine on hiljem rakendust leidnud ka muudes tootmisharudes, tuues

rakendamisel muljetavaldavat kasu. (Engelund et al 2009)

Kulusééstlikul tootmisel on mitmeid definitsioone, kuid olenemata definitsioonist on peamine
kulusddstliku mdotlemise sonum siistemaatliline raiskamiste vdhendamine (Santos et al 2006
viidatud Miina 2012, 8). Pidev keskendumine véértust lisavatele tegevustele, samal ajal tootmise
voolujoonelisemaks muutmine I&bi raiskamiste elimineerimise, vdhendab tootmiskulusid ja
suurendab ettevotte konkurentsivoimekust (Engelund et a/ 2009). Kulusédéstliku tootmise
meetodite abil soovitakse vihendada t66j6udu, varusid, turustamise aega ning tootmisala suurust,
et tagada voimalikult kiire reageerimine kliendi ndudmistele, tagades samal ajal kdrge kvaliteediga

toodete efektiivse tarne (Borges Lopes et al 2015).



Ettevotete eduteguriks on innovatsioon. Innovaatiliste lahenduste otsimine protsessides on
ettevotete jaoks iiks viise, kuidas piisida konkurentsivomelisena voi konkurentidest eespool
(Engelund et al 2009), samal ajal pidevalt raiskamisi korvaldades (Braglia et a/ 2009). Protsessi
innovatsiooniks saab nimetada néiteks uue tootmis- voi tarneviisi rakendamist vdi olemasoleva
tdiustamist, milles muudetakse mérgatavalt tootmistehnikat, seadmeid voi tarkvara (Borges Lopes
et al 2015). Protsessi innovatsioonide ldbiviimise tulemustest oodatakse omahinna vihenemist
tiksiktootele voi tarnele, kvaliteedi paranemist vOi oluliselt parema toote loomist. Uue
tootmismeetodi nditena vOib tuua uue, varasemalt kisitsi tehtud protseduure automatiseeriva

seadme soetamise. (Oslo Manual ... 2005, 49)

Ettevotted, mis ei jdtka pérast protsessi muudatuste juurutamist pidevate parendustegevuste
labiviimist, naasevad oma vanade harjumuspéraste praktikate juurde. Kulusééstlikkus on heaks
nditeks protsesside innovatsioonist ettevotetes, mis jatkavad ka pidevaid parenduse ja tdiustamise
tegevusi. Uldiselt oleneb kulusiistlike pdhimdtete rakendamise edu organisatsiooni omadustest.
Kulusééstliku tootmise pohimdtete rakendamine erinevates organisatsioonides ei ole lihtne ja alati

samasugune. (Borges Lopes ef al 2015)

Bhasini (2011) 20-ne ettevotte pohjalikust uuringust selgus, et kulusddstliku motlemise
rakendamine voib osutuda ddrmiselt keeruliseks, sest see holmab muudatuse haldamise protsessi,
mis puudutab muutuseid ettevotte iiletildises kultuuris, tulemustasu struktuuris, palgasiisteemides,
tulemuslikkuse mdotmises ning t66jou korralduses. Ta lisab, et kdige tohusamad organisatsioonid

on sellised, mis lihtsustavad ja tagavad sujuva voolu tooraine sisenemisest 10pptoodanguni (/bid).

1.2. Kulusaastlikkus toiduainete tootmises

Toidutodstuse eripédraks on esiteks poliitilised pdhjused: ohutu taskukohase hinnaga rikkalik toit

on kriitilise tdhtsusega, mistdttu on toidusektor korgelt reguleeritud (Borges Lopes et al 2015).

Toiduainete tootmisele madratud regulatsioonid on paljudel juhtudel viinud kulude suurenemiseni,
mis nduab protsesside parendamist ning samal ajal innovatiivseid lahendusi teistes valdkondades
(Benner et al. 2003). Teiseks, toitu tarnitakse igapédevaselt suurtes kogustes, mis muudab
esmatdhtsaks tarneahelate usaldusvidérsuse, et tooted oleksid kittesaadavad ja hinnad

konkurentsivoimelised. Kolmandaks eripdraks on toidutrendid. Tarbijad soovivad pidevalt



proovida uusi tooteid, mis sunnib tootjaid regulaarselt turule tooma uusi tooteid, mis omakorda
tdstab tootmise keerukust (Borges Lopes ef al 2015). Seetottu on toiduainetodstusel keeruline vélja
tootada ja toota toidukaupu, mis on ideaalselt kohandatud iiksikute tarbijate soovidele (Benner et

al. 2003).

Kulusdastlikkus on toiduainete tootmises veel arenemas ja vdhe kasutusel. Lisaks raskendab
viikeste ja keskmise suurusega organisatsioonide kulusééstliku tootmise teekonna alustamist
vajalike teadmiste ja ressursside puudus. (Dora et al/ 2013) Teadmiste puudust siivendab ka asjaolu,
et kulusééstliku tootmise rakendamisest toidutoostuses on véhe kirjutatud (Lehtinen, Torkko
2005). Borges Lopes ja teised (2005) ndustuvad, et kulusdistlikkus on toiduainetddstuses
alakasutatud ldhenemine, kuid lisavad, et kulusdistliku mdtlemise rakendamine on siiski vajalik
ka toiduettevotete konkurentsivdimelisena piisimisel. Kulusdistlikkuse filosoofia omaksvatmist
soovitatakse protsesside lihtsustamiseks, lisavdirtust andvate tegevuste protsendi suurendamiseks
ja tleiildise tulemuslikkuse parandamiseks. Kulusééstlikkuse pohimotete rakendamise abil on
voimalik méarkimisvairselt vdhendada aega lisavdirtust mitteandvatele tegevustele, vihendada
mitmesugust raiskamist ja sellest tulenevaid kulusid, parandades seeldbi klienditeenindust ja tdsta

tiletildist kliendi rahulolu. (/bid)

Kulusaistlikkuse praktikad toovad endaga toiduainete tootmises kaasa ka moningad riskid, eriti
varude optimeerimise seisukohalt (/bid). Toitu ei saa tellimusteks liigselt ette valmistada (Kezia
2017), sest toiduainete to6tlemisel tuleb silmas pidada tooraine kiiret riknemist. See tdhendab, et
tooraine kvaliteet muutub podrdumatult to6tlemise ja ladustamise kédigus (Engelund et a/ 2009).
Samuti peavad toidupakendid olema hoolikalt valitud, et tagada kvaliteet ning tarbija ohutus
(Kezia 2017). Toidutodstuse eripidradeks on veel mitmesugused tootlemismeetodid, erinevate
sédilitamistingimustega tooraine, keerulised retseptid ning ettearvamatu ndudlus, mis omakorda
takistavad kulusédéstliku tootmise juurutamist (Benner ef al. 2003). Dora ja teised (2013)
tdpsustavad, et tooraine kvaliteet on varieeruv, tootmisprotsessis esineb rohkem kisitisi
operatsioone kui automatiseerituid; todtlemise aeg on tooraineti erinev, kuigi partiide valmistamise
aeg on valdavalt liihike. Takistuseks on veel retseptide, tooraine ja tootlemistehnikate suur
mitmekesisus protsessi tasemel. Markimata ei saa jitta ka ajakulu tookoha iilesseadmiseks
erinevate tootegruppide vahel, sest seadmed nduavad pidevat puhastamist. Lisaks on toidu

tootlemine ja valmistoodangu pakendamine toidukvaliteedi tagamiseks eraldatud tegevused. (/bid)
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Engelund ja teised (2009) toovad oma t66s vilja voimaluse, kuidas kasutada kulusddstlikkuse
pohimotteid suuremahulise toitlustuse juhtimisel suurkookides. Kulusééstlikkuse rakendamist on
varasemalt kirjeldatud toiduainetdodstuses peamiselt {lihe toote pdhiselt, kuid ei holma
valmistoitude valmistamist. Suurkodkide pdhieesmirgiks on kulusdistlikkuse rakendamisel
protsesside loogilisemaks muutmine ja tootmise efektiivsuse tostmine, mille tulemusel kaasneb
tootajate arvu vdahendamine. Samuti on oluline, et toote kvaliteet ning tookeskkond ei oleks
negatiivselt mdjutatud timberorganiseerimiste tottu. Tootmiskulude vihendamiseks fokusseerivad
ettevotted oma téhelepanu ehitamaks arvuliselt vidhem, kuid see-eest suuremaid koogipindu, kus
valmistoit tarnitakse satelliit-kookidesse 10plikuks ettevalmistuseks ja serveerimiseks. Selline
rekonstrueerimine toob endaga tihti kaasa muudatusi tootmismeetodites ja -tehnoloogias, et
suurendada véljasaadetava toidu koguseid. (Engelund et a/ 2009) Mida suuremad on
tootmiskogused, seda viiksemad on tootmiskulud toote kohta (Autor et al 2020). Sisemised
tootmisprotsessid peavad muutuma kajastamaks suurenenud ndudlust valmistoodangu jérele, eriti
kui tootajate arvu samaaegselt vihendatakse. (Engelund et a/ 2009) T66j0u osakaalu langus on
koige enam tuntav ettevotetes, kus produktiivsus saavutatakse lébi innovatsiooni (Autor et al
2020). Operatsioonide juhtimine ja protsesside iimbermotestamine muutub jérjest vajalikumaks,
et tagada tootekvaliteedi kontroll tootmissilisteemide muutmisel (Engelund et a/ 2009). Néiteks
ndudluse prognoosimine on oluline iilesanne, mis mdjutab operatsioonide planeerimist varude

tasemel, tootmise, transpordi ja tarnimise jaoks (Nakano, Matsuyama 2021).

Toidutootmisel toetutakse dokumenteeritud kvaliteedikontrolli programmidele, mis on sageli vélja
tootatud enesekontrolliplaanis (HACCP — Hazard Analysis and Critical Control Points), kus
protseduurid on kooskdlas riiklike diguslike nduetega (Balaji, Arshinder 2016). Lean tuleneb
mitteriknevate kaupade masstoodangust, seega kdik kulusééstlikkuse pohimotted ja tooriistad ei
pruugi toiduainete tootmisel vordselt rakendatavad olla, kuid on siiski oluline kaaluda nende
kasutamist toidu valmistamisel. Tuleb rohutada, et algsel kujul kulusdistlikkuse pdhimdtted ei
kasitle toidutootmise ohuaspekte. Kuigi kulusédstlikkuse eesmérk on tdsta viértust kliendile, on
see siiski tootmisfilosoofia, mitte kvaliteedikontrolli programm, mistdttu on kulusdastlikkuse ja
enesekontrolliplaani vahel suured erinevused. Kulusddstlikkus tegeleb kliendi ndudmiste ja
vajaduste tuvastamisega, tootmisliini voo ja tootmise iiletildiste organisatsiooniliste probleemide
ja sellest tulenevalt pideva protsesside tdiustamisega, samas kui enesekontrolliplaanis tehakse

kindlaks, kas ja kuidas saab toote kvaliteeti tootmisliinis parandada. Toiduohutuse aspektidega
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arvestamine defineerib vajaduse kulusééstlikkuse pohimdtete kohandamiseks vastavalt
tootmistsenaariumi nouetele. Veel iiks oluline erinevus kulusdistlikkuse ja traditsioonilise
toiduainete tootmise vahel on standardiseerimine ning protseduuride koordineerimine vastavalt
tootmisliini tempole. Standardiseeritud tegevused toidutootmises on ddrmiselt kasulikud, eriti
toidu jahutamine ndutava aja jooksul ja liksikute komponentide tootmistempo kiirendamine. S60gi
valmistamisel ei saa aga protseduure tdielikult standardiseerida, kuna arvesse tuleb votta ka
toormaterjali varieeruvust: sama tooraine suuruse ja kuju erinevuste tottu on toidutootmine
oluliselt erinev nditeks auto varuosade tootmisest. Standardiseerituse saavutamine nendes
tingimustes on veel liks viljakutse kulusédéstlikkuse rakendamisel toidutodstuses. (Engelund et al
2009) Bhasin (2011) on oma uurimustulemustes vélja toonud, et ettevotted peavad leidma endale
sobiva viisi kulusédstlikkuse rakendamiseks ja seda tuleb vaadelda kui 16putut teekonda, sest

kuluséastlikkuse rakendamine nduab méarkimisvairseid pingutusi ja muutuseid.

1.3. Agiilne ja leagile tootmine

On kaldutud oletama, et kulusdéstlik ja agiilne ehk paindlik l&henemine on omavahel
vastastikulised ja esindavad vastuolulisi paradigmasid. Tegelikult voivad need kaks ldhenemist

iiksteist tdiendada ja paljudel juhtudel on see lausa vajalik. (Towill, Christopher 2002)

Agiilne tootmine on strateegia, mis lihendab kulusédistliku tootmise ja paindliku tootmise. Agiilne
ehk paindlik ja kohanev tootmine erineb kulusédstlikust tootmisest jargmiselt: kulusddstlik
tootmine on vidga hea toOriist tegevustele, mida saab kontrollida. Agiilne tootmine hdlmab
tegevusi, mida ei ole voimalik kontrollida (Sarkis 2001). Agiilsus on vdimekus areneda ning olla
edukas pideva ja ettearvamatute muudatustega keskkonnas. (Maskell 2001). Agiilset tootmist saab
vaadata kui strateegilist protsessi, kus ettevotte ellujadmine ettearvamatute muutustega
konkurentsikeskkonnas on vdimalik vaid kiire ja tShusa reageerimise vdoimekusega muutuvatele
turgudele (Jin-Hai et al 2003). Pigem ei ole kiisimus, kas valida kulusédastlik voi agiilne
lahenemine, vaid on madistlik nende paradigmade integreerimine. Kulusdistlikkuse kontseptsioon
tootab histi tootmistes, kus on stabiilne ja vdhe varieeruv ndudlus ja seega on tootmine
prognoositav. Nendes kontekstides, kus ndudlus on kdikuv ja klientide surve laiale sortimendile
on korge, on vajalik agiilne 1dhenemine. (Towill, Christopher 2002) Paljud ettevotted moistavad,

et prognoositavate varude hoidmisega seotud kulud ja riskid on liiga suured. See kehtib eriti
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lithikese eluaja voi kdikuva ndudlusega toodete kohta, mille riknemise oht on suur. (Goldsby et al

2006, 60)

Naylor, Naim ja Berry iihendasid 1997. aastal mdisted ,,/lean “ ja ,,agile , mille tulemusel siindis
., leagile”. Leagile on hiibriidne lahendus, mis 1dhtub peamiselt Pareto (80/20) reeglist, kus 80%
ettevotte tulust parineb 20% toodetest. See tdhendab, et 20% tooteid saab toota prognooside alusel
kulusdistlikke pohimdtteid kasutades, sest ndudlus neile kaupadele on suhteliselt stabiilne. Samal

ajal lilejadnud 80% tootevalikut saab valmistada vaid tellimuste alusel, agiilselt. (Ibid, 61)

1.4. Vairtusahela kaardistamine

Uheks olulisemaks kulusiistlikkuse tooriistaks peetakse viirtusahela kaardistamist (value stream
mapping), mille abil on véimalik defineerida ja seejédrel vihendada vigu, kadusid, ooteaega ning
tosta védrtust lisava aja osakaalu, mis toob endaga kaasa parema tootekvaliteedi (Dadashnejad,
Valmohammadi, 2018). Uldiselt peetakse viirtusahela analiiiisi esimeseks sammuks
kulusdistlikkuse rakendamisel (Liu et al 2020). Vidirtus on moistena defineeritud Womack ja
Jonesi poolt kui kulusédéstliku motlemise alustala (Lehtinen, Torkko 2005, 58). Vairtus on omadus,
mis muudab 10ppkasutajale toote v3i teenuse védrtuslikumaks (Engelund et al 2009). Viédrtusahela
kaardistamine on iiks kulusédéstlikkuse meetoditest, kuidas vdhendada raiskavatele tegevustele
kuluvat aega ning selle abil liihendada tootmistsiikli pikkust (Norton, Fearne 2009; Ahmad et al
2017). Vairtusahela kaardistamist kasutatakse iilevaate saamiseks olemasolevast tootmisest ja
tegevustest, mis madratleb kdik tegevused alates toote disainist kuni tootmise ja valmistoote
tarnimiseni. Kaardistamine nditab, kuidas tootmisprotsess toimub. Kliendivajadusi silmas pidades
madratletakse, millised tegevused on viirtust lisavad, millised véértust mittelisavad, viimaseid
samal ajal eemaldades, et saada tohus ja kliendile orienteeritud tootmisliin, mis koosneb vaid
vaartust loovatest tegevustest. (Engelund et al 2009, 6) Braglia ja teised (2009) toovad samuti oma
uuringus vilja, et véirtusahela kaardistamine on 1iiks parimaid to0riistu protsesside
kaardistamiseks ja kriitiliste asjaolude véljaselgitamiseks kulusééstliku tootmise arendamisel. Nad
lisavad, et raiskamiste vihendamine operatiivtasandil jdéb organisatsioonide pohisambaks juba
enne kui kuluséddstlik mdtlemine saab areneda tervikliku ja strateegilise taseme suunas. Samas

uuringus mainiti ka, et vaartusahela analiilisil voib olla ka puuduseid, iiheks neist nimetati
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suutmatust lahendada ettevotete keerukust, mille védartusvood koosnevad rohkearvulistest

toostuslikest osadest ja laiast, aga viikeste tootmismahtudega tootevalikust. (/bid)

Viirtuse vastand on raiskamine, mida leiab igas tegevuses, mis vajab ressursse, aga ei loo vairtust
(Wood 2004 viidatud Engelund et al 2009, 5). Toidutoostuses on selleks nditeks liigne
kuumutamine voOi1 valest planeerimisest tulenev liigne toiduainete tOGtlemine. Raiskamiste
tuvastamine erinevates vadrtusahelates aitab leida lahendusi nende tdielikuks voi védhemasti
osaliseks eemaldamiseks. Sellist raiskamiste eemaldamise viisi kasutatakse konkurentsieelise
tostmiseks ja on orienteeritud peamiselt produktiivsuse tdstmisele, vihem kvaliteedile.
Produktiivsuse kasv toob kaasa kiiremad protsessid, mis omakorda aitavad tuvastada edasisi

raiskamisi ja kvaliteediprobleeme siisteemis. (Engelund et a/ 2009)

Tootmisoperatsioonid saab jagada kolme kategooriasse (Hines, Rich 1997, 47): 1) viéirtust
mittelisavad, 2) vajalikud, kuid ei lisa véértust, 3) véértust lisavad. Esimene on absoluutne
raiskamine ja holmab mittevajalikke tegevusi, mille peab tdielikult elimineerima, nditeks ooteaeg
voi topeltkditlemine. Teiseks on vajalikud, kuid véértust mittelisavad tegevused, nditeks
kondimine toovahendite kokku kogumiseks, kauba lahti pakkimine voi tooriistade jagamine.
Kolmandaks on védrtust lisavad tegevused, mis toimuvad tooraine otsesel to6tlemisel pool- voi

valmistoodeteks. (/bid)

Koigis tegevusvaldkondades esineb nii fliiisilisi kui ressursside raiskamisi igas tarneahela etapis
(Norton, Fearne 2009). Liu ja teised (2020) lisavad, et viikese ja keskmise suurusega ettevotted
eelistavad pigem lihtsaid lahendusi kui nende juhtimisprobleemide keerukat analiiiisi. Braglia ja
teised (2009) kinnitavad, et vaértusahela kaardistamine on lihtne viis visualiseerimaks terviklikku

ja keerulist tootmissiisteemi.

Véirtusahela analiiiisil tuvastatakse ja mdodetakse kdiki raiskamisi, mis tekivad vOimetuse,
ebaefektiivsuse, mitteusaldusvédrse info, aja, raha, ruumi, inimeste, masinate ja materjali ning
tooriistade kasutamise ajal protsessis, mille alusel tehakse parendusettepanekud. Olenemata antud
meetodi edukusest, ei rakendata viddrtusahela analiilisi komplektsetes protsessides, kus
lisandviirtuse aeg ja tootlemisetapid partiide 16ikes on ddrmiselt ebaiihtlased, ning mida ei saa

iihtlustada toGtlemisviisi laadist tulenevalt (Liu et al 2020).

Taiichi Ohno on defineerinud seitse erinevat raiskamise tiitipi (Hines, Rich 1997):
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1.4.1. Uletootmine

Uletootmist peetakse kdige tdsisemaks raiskamiseks, sest iiletootmine takistab sujuvat kaupade ja
teenuste liikumist, mis vdib pirssida nii kvaliteeti kui tootlikkust. Uletootmine pdhjustab samuti
pikemaid ooteaegasid, sest toodetakse valel ajal vale toodet ning nduab suuremat laovaru.
Uletootmise tulemusena ei pruugita defektseid tooteid koheselt avastada ning tooted vdivad

rikneda. Lisaks pohjustab iiletootmine liigset pooltoodete varu. (Hines, Rich 1997)

Uletootmine esineb, kui tootmisplaan ei ole tipne ega piisavalt range, millest tekkinud paindlikkus
pohjustabki raiskamise (Deki¢ 2012), mille tulemusena iileliigne toit visatakse dra (Balaji,
Arshinder 2016). See ei ole probleemiks vaid ettevotte kulude vaatenurgast, vaid ka globaalsel
tasemel, kus pidevalt voideldakse piisavate toiduvarude olemasolu pérast (Steur et al 2016). 2011.
aasta URO Toidu- ja P&llumajandusorganisatiooni (FAO) sonul ldheb iga-aastaselt raisku
kolmandik inimtoiduks toodetud toidust (Garrone et al 2016). Huvi toidukadude ja raiskamiste
vihendamise osas on mirkimisvédérselt tdusnud, et garanteerida piisavalt toitu pidevalt
suurenevale elanikkonnale (Balaji, Arshinder 2016). Niisamuti on oluline tegeleda toidujddtmete
tekkimise pohjustega (Messner ef al 2020). Samas teeb toidutootjatele tellimuste muutlikkus ja
prognooside ebatdpsus raskeks tooraine eeldatava kulu ennustamise ning seeldbi tootmise
ennustamise, mis toob endaga kaasa efektiivsuse vihenemise ja liletootmise vdimaldamise, et
tagada valmistoote olemasolu — pohjused, mis mdlemad suurendavad raiskamist nii operatiivsel

kui fiitisilisel tasemel (Norton, Fearne 2009).

1.4.2. Ootamine

Ootamine ilmneb, kui aega kasutatakse ebaefektiivselt ning kui tooted ei liigu voi neid ei toddelda.
Antud raiskamine mojutab nii toorainet kui téotajaid. (Hines, Rich 1997) Toidutootmises esineb
ootamist peamiselt tootmisliini puhastamise ja desinfitseerimise tdttu, kui tootmisliini ei saa
parasjagu iimber seadistada. Samuti tuleb ootamisi ette, kui konkreetse tooteartikli tooraine
ettevalmistus vdtab soovitust kauem aega. Samuti voib esineda ootamisi tooraine tarnete voi

seadmete tehnilise hoolduse jérel. (Deki¢ 2012)

1.4.3. Transport

Kolmas raiskamine hdlmab kaupade litkumist. Transpordi alla saab lugeda igasugust kaupade

liikkumist tootmisala sees, mistottu otsitakse tavaliselt kaupade liigutamisele kuluva aja
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minimeerimist, mitte selle tdielikku eemaldamist. Lisaks mitmekordne tooraine edasi-tagasi
liigutamine ja mittevajalikud kdigud voivad toorainet kahjustada, mis omakorda pohjustab kehva
kvaliteeti ning nduab lisaaega korrigeerivatele tegevustele. (Hines, Rich 1997) Ka vale seadmete
asetus pohjustab varieeruvusi tootmispartiides, mille parendamiseks saab kindlaks miérata iga
etapi kditlemisaja ja vastavalt sellele pakkuda vilja parendussettepanekud (Liu ef a/ 2020), nditeks

tootmisala paigutuse muutmise (Hines, Rich 1997).

1.4.4. Vale tootlemine

Vale to6tlemisviis voib esineda, kui tootmises on keerulised lahendused lihtsatele iilesannetele,
nditeks kasutades masinaid ja t6Gvahendeid, mis ei ole piisavalt reguleeritavad iilesande
taitmiseks. Liigne seadme keerukus julgustab tootajaid liletootmisele, mis nduab suuremas mahus
toorainete ja pooltoodangu liigutamist. Ideaalis on tootmises vajalik voimalikult vdike masin, mis
suudab toota ndutud kogust dige kvaliteediga, ning mille asetus on eelneva ja jirgneva protsessi
ldaheduses. Suurte keerukate toGvahenditega ei ole selline paigutus alati vdimalik, mis toob endaga
kaasa suuremat ajakulu tooraine transpordis {iihest protsessist teise. (Hines, Rich 1997)
Toidutootmises esineb vale todtlemist, kui eksitakse hiigieeninduete jargimisel, retseptides,
toiduainete liigsel voi vdhesel kuumutamisel jm, mille tulemusel ei vasta toit kvaliteedi- voi

ohutustingimustele (Raak et a/ 2016).

1.45. Varud

Tarbetult suur varu nduab suuremat laopinda ning pikendab tarneaega. Probleemid on tihtipeale
varjatud suure laovaruga ja nende probleemide esiletulekuks tuleb need iiles leida. Seda saab teha
vaid ldbi varude vihendamise. Lisaks tekitavad mittevajalikud varud méarkimisvéérseid lisakulusid
ladustamisele ja seega alandab organisatsiooni konkurentsivdoimet ja vddrtusvoo tulemuslikkust.

(Hines, Rich 1997)

Suured toiduvarud toovad endaga kaasa toidu draviskamise. Tehnilised lahendused tootmiskoguste
vahendamiseks aitavad toiduainete raiskamist vihendada ja voimaldavad kulusddstlikku tootmist.
Samas uuringus lisati ka, et tootjad tegelevad pigem iileliigsete varude korvaldamisega, mitte
iilejadgi tekkimise viltimisega. (Messner et a/ 2020). Toidul on liihike siilivusaeg ja kodikuv

ndudlus, mis on tingitud hooaegadest, ilmamuutustest, pakkumistest, rahvuslikest piihadest jm.
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Kuna varude hoidmine ootamatu noudluse katmiseks ei ole alati voimalik, on olulisem kiire

reageerimisvoime. Sama kehtib ka tooraine iilejddgi korral. (Mena, Stevens 2010, 2)

1.4.6. Uleliigsed liigutused

Uleliigsete liigutuste hulka arvestatakse tootmise ergonoomiline pool, kus operaatorid peavad
sirutama, kummardama ja asju iiles votma, kui neid toiminguid saaks véltida (Hines, Rich 1997).
Eriti t66 kookides holmab paljusid fliiisilisi koormustegureid ning tdotajatel voib esineda
lihasluukonna probleeme (Pehkonen et al 2008). Selline raiskamine visitab todtajaid ja toob

toendoliselt kaasa kehva tootlikkuse ja tihti ka kvaliteediprobleemid (Hines, Rich 1997).

1.4.7. Defektid

Defektid tootmises on otsene kulu. Toyota filosoofia on, et defekte tuleb votta kui
arenguvOimalusi, mitte alust siitidistustele. (Hines, Rich 1997) Defektideks loetakse sagedasi vigu

paberimajanduses, toote kvaliteediprobleeme vdi tarnete hilinemist (Lehtinen, Torkko 2005).

Toidukaditlejate nouetekohane koolitus on oluline, et nad kasutaksid toiduohutuse tagamiseks
vajalikke ettevaatusabindusid (Gaungoo, Jeewon 2013). Enesekontrolliplaani valguses on
toiduainetddstuses toote defektide ilmnemise pdhjuseks ohtude olemasolu, mida ei korvaldatud
tehnoloogilise protsessi kdigus vai mille taset ei vihendatud vastuvoetava tasemeni. Igasugune
negatiivne toote omadus, mis vihendab selle véértust tarbijale voi teeb selle tarbimiskdlbmatuks,

loetakse toote defektiks. (Przystupa 2019)

Toidutootmine nduab esmajirjekorras toiduohutuse reeglite jargimist, seejdrel saab tootmist
efektiivsemaks muuta rakendades kulusédstlikkuse pdhimdtteid ning neid kohandada vastavalt
tootmistsenaariumile. Kulusdistlikkuse podhimotete rakendamine suudab anda ka toidutootmises
margatava sdéstu, eriti just tootmiskoguste suurenemise korral, kus raiskamiste midratlemine
muutub veelgi olulisemaks. Kuluséiéstlikkuse rakendamise tiks viise toitlustusettevotetes on
roogade valmistamine suurkddgis ning nende hilisem tarne satelliit-kdokidesse 10plikuks
viimistlemiseks. Toidutootmine on autori arvates ja iilaltoodud allikatest viljatoodule tuginedes
tooraine iseloomust tingitult rohkem agiilne. Kuluséastlikkuse ja agiilsuse pdhimdtteid koos
rakendades saab toota korge ja vihe muutuva ndudlusega tooteid vastavalt prognoosidele ning

vdiksema mahu ning lithema sdilivusajaga tooteid vastavalt tellimustele.
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2. UURINGU METOODIKA

Magistritod uuringu metoodika osas annab autor {lilevaate, millist uurimismetoodikat t60
valmimisel kasutati, kuidas koostati intervjuu kavand ning uuringu valim. Seejérel esitab autor

iilevaate uuritava ettevotte pooltoodete tootmisprotsessi vddrtusahelast.

2.1. Uuringu metoodika ja intervjuude kavandi koostamine

Kvlitatiivse uuringu esimeses osas viidi 1dbi véértusahela analiilis ithes uuritava restoraniketi
restoranis, jdlgides mitteosaleva vaatluse kdigus olemasolevat pooltoodete tootmisprotsessi
ettevalmistuskoogis, et defineerida voimalikud raiskamised. Mitteosaleva vaatluse eesmirgiks oli
vaadelda stindmusi loomulikus keskkonnas, samal ajal ise siindmustesse sekkumata (Laherand

2008, 227). Vairtusahela visualiseerimiseks kasutas autor veebiplatvormi Lucidchart.

Kvalitatiivse uuringu teises osas viis magistritdd autor ldbi poolstruktureeritud intervjuud
erinevate toidutootmisettevotete esindajatega. Intervjuude eesmidrk oli vilja selgitada, mis
pohjusel on ettevotted valinud kesktootmise, mis on kesktootmise vdimalikud kasud ning millised
on vdimalikud ohud. Poolstruktureeritud 1dhenemise valis autor just seetdttu, et oleks voimalus
lahtuda teiste ettevotete reaalsetest kogemustest, mis andis autorile vdimaluse esitada
intervjueeritavatele lisakiisimusi. ,,Kvalitatiivsetes uuringutes, kus tegeletakse inimeste isikliku ja
sotsiaalse kogemuse uurimise, kirjeldamise ja tdlgendamisega, piiiitakse moista pigem viikse arvu
osalejate maailmavaadet, kui kontrollida mingi eelnevalt piistitatud hiipoteesi paikapidavust suure
valimi kaudu* (Laherand 2008, 20). Samal pdhjusel ei kasutanud t66 autor kvantitatiivse uuringu
metoodikat, sest Eesti turu suurust silmas pidades ei oleks valim osutunud piisavalt suureks ja ei
oleks olnud voimalust kiisida lisakiisimusi. Autor koostas intervjuu kavandi (Lisa 1) magistritods
kasutatud teoreetiliste allikate pdhjal, sest kirjanduse lilevaate aluseks kasutatud teaduslikes

artiklites ei olnud antud spetsiifilisele kontekstile sobivat kiisimustikku esitatud.

Ajavahemikus 28.03-01.04.2021 viis autor 1dbi kuus poolstruktureeritud intervjuud erinevate

toidutootmisettevotete esindajatega, kelleks olid nende ettevdtete tootmis- ja kvaliteedijuhid voi
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muud tootmisprotsessist teadlikud spetsialistid. Ettevotted valiti pdhimdttel, et tegemist oleks
toidutootmisettevottega, kus valmistoodangut tarnitakse tootmispaigast mujale - kas sama brandi
alliiksustele voi poodidele. Voimalike intervjueeritavatega kontakteerumiseks uuris t66 autor
tookuulutusi mérksonaga ,,keskkdok®, et moista, millistes ettevotetes on keskkdogid olemas.
Selliseid ettevotteid rohkelt esile ei tulnud ning mitmed keeldusid intervjuud andmast. Seetottu
lisati valimisse ka teisi toidutootmise ettevotteid, mis tegelevad kas toiduainete ettevalmistuse voi
valmistoodete valmistamisega teistele ettevotetele. Péddevate inimeste kontaktid saadi
tookuulutustes viljatoodud ettevotte kontaktile helistades. Neli intervjuud said kokku lepitud ténu
personalitodtajate abile, iilejadnud kahe intervjuu ldbiviimiseks kasutas t66 autor oma igapdevases
t60s tekkinud kontakte. Uks intervjueeritav andis vastused kiisimustele e-maili teel. Ulejdénud
intervjuud toimusid videosilla vahendusel kasutades videokonverentsi programmi Zoom,
vestlused lindistati intervjueeritavate loal, mille jarel lindistus transkribeeriti (Lisa 2). Intervjuude
kestvus varieerus ajavahemikus 22-46 min. Transkribeerimiseks kasutati tdisautomaatset TTU
Veebipohist kdonetuvastust. Autor korrigeeris konetuvastuses ebaselged osad vastavalt lindustustel
oeldule ning parandas kirjavead. ,,Andmeid analiilisides ja tdlgendades on uurija kohustuseks
kaitsta uuritavate anoniilimsust* (Laherand 2008, 51), mistSttu on transkriptsioonides ettevotete
nimed jm otsesed viited peidetud tingmirgiga. Transkriptsioonid ja helisalvestised on
kéttesaadavad vaid antud magistritod kaitsmiseni, pédrast mida need kustutatakse. Intervjuude
alusel koostas autor cross-case tabeli (Lisa 3). Tabelis on korvutatud erinevate ettevotete
seisukohad intervjuudes esitatud kiisimustele (Lisa 1), tabel annab iilevaate vastuste sarnasustest
ja erinevustest. Intervjueeritavad nr 1 ja nr 6 on kvaliteedijuhid, intervjueeritav nr 2 on tootmisjuht,
intervjueeritav nr 3 on kategooriajuht, intervjueeritav nr 4 on juhatuse liige ja intervjueeritav nr 5
on arendusjuht. Intervjueeritavate tsitaatidele viitamisel uuringu tulemuste osas kasutab autor
margiseid il, 12, 13, i4, 15 ja 16 nditamaks, mida keegi {itles. Ettevdtted, mille esindajad intervjuudes
osalesid, olid erinevate suurustega: kolmes on tootajate arv iile 300 inimese, kahes 75-85 inimest,
tihes 17 inimest. Autori arvates annab see huvitava iilevaate erinevatest lihenemistest ja ettevotete

tegevustest toidutootmises.

2.2. Vaartusahela analiiiis uuritavas ettevottes

Autor valis Hines ja Richi (1997, 50) poolt kirjeldatud seitsmest vddrtusahela kaardistamise

tooriista seast protsessitegevuste kaardistamise. Protsessitegevuste kaardistamist kasutatakse
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raiskamiste, ebakorrapdrase tootmisvoolu ja ebaratsionaalsuse korvaldamiseks, mille tulemusena
saab pakkuda kvaliteetseid kaupu ja teenuseid lihtsalt, kiirelt ja odavalt. Vastav 1dhenemine tagab
korge kasulikkuse raiskamiste nagu ootamise, transpordi, vale tootlemisviisi ja iileliigsete
liigutuste osas. Keskmise kasulikkuse tileliigsete varude osas ning madala iiletootmise ja defektide
osas. Operatsioonide juhtimiseks on nimetatud artiklis soovitatud pigem tootmiserinevuste lehtrit
(production variety funnel) (Ibid), kuid autori eesmérk oli mdista pooltoodete tootmisprotsessi

tervikuna, mitte iga pooltoote tootmisprotsessi eraldi.

Protsessitegevuste kaardistamiseks viis t60 autor 14bi mitteosaleva vaatluse, mille kéigus jélgiti
ettevalmistuskoogi t60d sellesse sekkumata. Enne vaatluse 1dbiviimist informeeris autor kdiki
tootajaid oma tegevusest, palus tdotajatel end mitte vaatlusest héirida lasta ja teha t66d nii nagu
tavaliselt, ilma midagi muutmata. Autor leidis kdogis endale koha, kus ta polnud tdotajatel ees,
aga sai samal ajal jilgida kogu koogi t60d. Vaatluse kéigus jélgis autor osakondi slivendatult
erinevates ajavahemikes kogu vaatlusperioodi viltel ning tegi vajalikke modtmisi erinevate

tegevuste ldbiviimiseks kuluvale ajale.

Braglia ja teised (2009, 436) tdid oma uuringus vilja, et vdirtusahela analiiiisil voib olla ka
puuduseid nagu suutmatust lahendada ettevotete keerukust, mille védrtusvood koosnevad
rohkearvulistest toOstuslikest osadest ja laiast, aga véikeste tootmismahtudega tootevalikust.
Vaatlust 1dbi viies tddes ka autor, et uuritava ettevotte ettevalmistusprotsess koosneb mitmetest
seadmetest, todtlemismeetoditest ja laiast tootevalikust, mis tegi keeruliseks koiki protsesse
arvestava vaartusvoo kaardistamise. Siiski siivenes autor rohkem raiskamistele, eriti just neile,
mida keskkoogi loomisega saaks vdahendada vo1 elimineerida. Vaatlusest tulenevalt koostas t60

autor vairtusvoo kirjelduse restorani pooltoodete tootmisprotsessi tegevustest (Joonis 1).

Ettevalmistuskoogis todtab igapédevaselt neli ettevalmistuskokka ja ettevalmistuskdogi juht.
Ettevalmistused on jagatud nelja erinevasse osakonda: kuum kook, kiilm kéok, magustoitude
valmistamine ning toorpasta tootmine. Ettevalmistuskokkade toopédev algab kolm tundi enne
restorani avamist kiilalistele. Ettevalmistuskokad alustavad oma to0pdeva restorani
kiilmkambritest ja jahesahtlitest eelmisest pdevast alles jidnud pooltoodete kokku lugemisega, iga
osakond eraldi. To0kohale naastes koostavad kokad tootmisiilesanded eelseisvaks vahetuseks.

Tootmiskoguste otsustamisel ldhtutakse nddalapdevast ja sellele paevale midratletud miinimum-
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Joonis 1. Pooltoodete tootmisprotsessi tegevuste vadrtusahela kirjeldus uuritavas restoranis.

Allikas: Autori koostatud

ja maksimumkogustest, ning vélja pakutud tootmisiilesanded ning vajalikud kogused arutletakse
lébi ettevalmistuskoogi juhiga. Tootmine algab pakilisuse alusel: tooted, mis on otsa loppemas,
esimesena, seejdrel need, mis ei ole sedavord kriitilised. Jahekambrid ja kuivainete ladu asuvad
ettevalmistuskoogist eemal, ettevalmistuskodgis hoitakse vaid rohkelt kasutatavaid kuivaineid.
Vaadeldaval pédeval valmistati 98 erinevat toodet, mis on 70% kogu tootevalikust. Pooltoodeteks
vajaminev tooraine toodi todkohale kas retsepti voi tootegrupi kaupa, mis seejérel kas pesti,
puhastati vOi kaaluti vastavalt operatsiooni vajadusele. Pooltoode valmistati kas késitsi,
koogiviljatiikeldaja, vahustaja, kdsimikseri, pliidi, viilutaja voi ahju abil. Seejdrel asetati
valmistoodang kas lahtiselt voi1 protsjoneeritult Gastro-Norm ndudesse, margiti sdilivusaeg ja viidi
jahekambrisse, kus see paigutati FIFO (First in First out) pdhimdttel. Enne uue operatsiooniga
alustamist to0pind puhastati ja desinfitseeriti. Restoran sai pidevalt uut toodangut pooltoodete

valmimise jérel, suhtlus restorani ja ettevalmistuskoogi vahel oli tihe.

Poorates tdhelepanu asjaolule, et uuritavas restoraniketis on seitse tiksust ja kdigis neis toimuvad
samad protseduurid igapdevaselt ja paralleelselt, saab méératleda raiskamisteks koik vddrtusahela
protsessi tegevused, mis ei ole seotud reaalse toote valmistamisega ja on dubleeritud (Lisa 4).
Dubleerivateks luges autor jirgmised pooltoodete valmistamiseks ldbiviidud tegevused: kauba
vastuvott, tootmisiilesannete koostamine, tooraine t60kohale toomine, tooraine ettevalmistus
(pesemine, puhastamine, kaalumine), toodangu pakkimise, t66pinna ettevalmistus jargmiseks

operatsiooniks (seadmete iimberseadistamine ja puhastus), ettevalmistuskokkade toopaeva
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16pukoristus. Antud vddrtusahela protsessi tegevused ja vastavad arvutused on toodud lisas 5, mille
aluseks olid vaatlusel tehtud modtmised. Selle alusel tuli pooltoodete véértust lisava aja osakaaluks

terve toOpdeva viltel tagasihoidlikud 45%.

Autor kaardistas kahe protsessi vadrtusvoogu tipsemalt: iiheks protsessiks oli koogi kiipsetamine
(Lisa 6) ja teiseks toorpasta tootmine (Lisa 7). Koogi kiipsetamise véédrtusvoog nditab, et iihe koogi
kohta on véértust lisav aeg protsessis 42,3%, olenemata valmistatud kookide arvust (voi ainult
vihesel mééral). Kédesoleval hetkel, kui kdik restoranid valmistavad iihe koogi 151 minutiga, on
voimalik valmistada seitse kooki korraga sarnase aja jooksul. Lisas 7 on ndidatud tootmine 90 kg-
le toorpastale, selle koguse juures on véirtust lisava aja osakaal 52,3%, sest masina seadistamine
ja tookoha ettevalmistus, timberseadistamine ja pédeva 10pukoristus votavad kogutootmise ajast
47,7%. Igas restoranis tootab iiks masinaoperaator, kes pakib opereerimise kdigus kogu masinast
vilja tulnud toorpasta. Majades valmistatakse keskmiselt 64 kg toorpastat pdevas, mis antud
vordluse selgitamiseks teeb seitsme restorani tootmiskoguseks iimardatult 450 kg, mis teeb
suurema koguse juures védrtust lisava aja osakaaluks 84,6%, samas keskmise koguse juures (64
kg) on védrtust andva aja osakaal vaid 43,8%. Mdlema eraldi vaadeldud ja mdddetud protsessi
vadrtust lisava aja oskaal oli sarnane iildise pooltoodete tootmisprotsessi véértust lisava aja
osakaaluga, mis annab kinnitust, et vaartust lisava aja osakaal pooltoodete tootmisprotsessis on

ligildhedane 45%-ga.

Restorani vaatest on koik t66d, mis on seotud ettevalmistustega, vajalikud, kuid vaértust mitte
lisavad, sest ettevalmistuskodgi tootajad ei teeninda klienti. Vaatlust 14bi viies tulidki peamiselt
vilja dubleerivad tegevused tooraine ettevalmistamisel, mille keskk66k vdiks dra hoida. Ulejiainud

tdhelepanekud erinevate raiskamiste juures on autor vilja toonud intevjuude analiiiisi juures.
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3.  EMPIIRILISE UURINGU TULEMUSED

Kéesolevas peatiikis annab autor lilevaate intervjuudes esitatud seisukohtadest, mida seostab
uuritavas ettevottes vaatlusel ilmnenud téhelepanekutega ning teoreetilise kirjandusega. Saadud
tulemuste pohjal tehakse jdreldused ldhtuvalt uuritavast ettevottest ning antakse soovitusi

edaspidiseks.

3.1. Uuringu tulemuste analiiiis ja arutelu

Intervjuude sissejuhatusel uuris t60 autor intervjueeritavatelt, kas nad on kursis terminitega lean
management ja value stream mapping. Intervjueeritavad nr 1 ja nr 5 olid terminitega tuttavad ning
vastavad printsiibid olid tootmistes kasutusel. Tegemist oli just ettevotetega, mis tegelesid rohkem
automatiseerimisega ja pideva késit6o vihendamisega - mdlemas ettevottes on iile 300 tootaja.
Vastaja nr 6 sonul, kelle tookohass oli samuti iile 300 tootaja, ei kasutata selles ettevottes
kulusdistlikkuse printsiipe, vaid on valitud agiilsem ldhenemine, pdhjendades seda sellega, et
nende tootmises ongi enamuses kdsit6o ja kliendi soovidele vastavate toodete valmistamine,
mistottu seadmetega on asendatud vaid paar todoperatsiooni. Vastaja nr 4 oli kursis
kulusdistlikkuse printsiipidega, mis on ettevotte poodides ka rakenduse leidnud, kuid nende
keskkoogis algab kulusééstlikkuse juurutamine 2021. aasta maikuus. Vastaja nr 4 pohjendas seda
sellega, et poode on mitukiimmend ja on vaid tliks keskkdok, mistdttu kulusédéstlikkuse
rakendamisega alustamine just poodides andis ettevottele mérgatavama kulude kokkuhoiu.
Allesjaanud kaks ettevotet ei olnud kulusdéstlikkuse printsiipide ega vidirtusahela analiitisi
terminitega tuttavad. Autor avas seejdrel antud terminite sisu, pdrast mida molemad vastajad
tddesid, et kuluefektiivsuse otsimine ja parendustegevuste tegemine on nende igapdevatdos kiill

tavaline, aga siistemaatiliselt nendega ei tegeleta.

Teooriaosas on valja toodud véide, et kulusédéstlikkus on toiduainetetddstuses veel arenemas ja
vihe kasutusel (Dora et al 2014). Autor oli meeldivalt illatunud, et kuuest intervjueeritud

ettevottest kolmes olid kulusdistlikkuse printsiibid kasutusel. Antud valimi suurusest 1dhtuvalt ei
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saa siiski jareldada, et kuluséastlikkus oleks toiduainetetodstuses laialdaselt levinud. Dora ja teiste
(2014) uuringus lisati ka, et véikeste ja keskmise suurusega organisatsioonide kulusdistlikkuse
teekonna alustamist raskendab vajalike teadmiste ja ressursside puudus. Antud viide pidas valimis
osalenud viiksemate ettevatete puhul paika. Just viiksemate ettevotete eest vastajad (i2 ja i4) ei

olnud kulusédistlikkuse terminiga kursis - nende tootmisiiksustes on todl vastavalt 75 ja 17 inimest.

PdShjustest, miks tsentraalne tootmisiiksus ettevottele loodi, sai vastuseid intervjueeritavatelt i2, 13
ja i4. Intervjueeritav nr 2: ,, Noudlus kasvas, siis enam ei suudetud viikestes kohvikuruumides
toota, otsiti suurem tootmispind, siis tuli tootmisvoimsust juurde ... ja siis, kui tootmistiksus
suurenes, siis tuli jdrjest ka kohvikuid juurde, siis oli voimsust toota ja miitia laiemalt“. Ta lisas,
et tdnu tootmisiiksuse olemasolule suudavad nad varustada ja hoida rohkemaarvuliselt kohvikuid,
sel pohjusel et kohvikupinnal ei ole tarvis pidada kondiitreid ega investeerida vajalikku kdogipinda
ega seadmetesse. See mdte toetab ka uuritava ettevotte soovi avada rohkearvuliselt uusi iiksuseid
viiksematel kaubanduspindadel. Kaubanduspindade rendihinnad Tallinnas on 2019. aasta andmete
alusel keskmiselt 20 €/m? (Real Estate... 2020), ettevalmistuskddk koos todpindade, seadmete ja
vajalike ladudega votab enda alla 100 m? (Operations ... 2014, 21). See teeb ainuiiksi
ettevalmistuskdogile tarviliku ruumi rendihinnaks keskmiselt 2000€/kuus iihe restorani kohta.
Tootmispindade rendihinnad on Tallinnas keskmiselt 2,5-4,1€/m? (Real Estate ... 2020), mis teeb
vaid iihe restorani ettevalmistuse rendihinnaks kuus 250-410€, olenevalt sellest, kas tegemist on
vana v0i uue hoonega. Ettevalmistuskddgita restoranide avamine annab vdimaluse avada ruumilt

vaiksemaid restorane kliendiala kahandamata.

Intervjueeritava nr 3 sonul oli neil keskkddk olemas juba ettevotte algusest peale, kiill aga nad on
valinud seal valmistamiseks tooted, mida on kulude moistes kasulik keskkodgis valmistada.
Poodides asuvates kookides kohapeal toimub senini toodete valmistamine, mille lisandvdirtus
kaoks nende tarnel keskkdogist miitigikohta - néiteks soe sai. Samas todtavad nad selle nimel, et
siiski rohkem tooteid valmistataks just keskkddgis, kas voi pooltoodetena, mille 16plik to6tlus nagu
soojendamine, kiipsetamine voi muu tegevus toimuks poodides kohapeal. Engelund ja teised
(2009) toid vilja sarnase motte: tootmiskulude vihendamiseks fokusseerivad ettevotted suuremate
koogipindade ehitusele, kust valmistoit tarnitakse satelliit-kookidesse 1oplikuks ettevalmistuseks

ja serveerimiseks.

Vaatluse kdigus oli magistritdd autoril véimalus tuvastada need tooted, mille valmistamine

tsentraalselt suuremates kogustes voiks olla kasulik ja tuua kaasa ajalise kokkuhoiu. Selliseid
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tooteid oli kogusortimendist kokku 88. Samas leiti ka 52 toodet, mille muul rendipinnal
valmistamine ja seejdrgne kohaletoimetamine vidhendaks toote vérskust ja pikendaks
pOhjendamatult tarneaega, mistdttu nende toodete ettevalmistus peab jdédma restorani kohapeale.
Tegevused, nditeks portsjoneeritud liha sulatamine vOi tooraine originaalpakendist
iimberkallamine, ei ole need, mille keskkddgi poolt valmistamine annaks ajalist voitu ning
samaaegselt voib saada toote kvaliteet kannatada. Seevastu salati- ja kuumkastmete valmistamine,
koogiviljade tiikeldamine, magustoitude valmistamine ning toorpasta tootmine on kindlasti need,
mis annaks tootmisel ajalise vdidu tooraine liigutamise, seadmete iimberseadistamise ja
toopindade puhastamise arvelt. Neid samme aitab keskkook vihendada, sest tootmine on koigile
restoranidele korraga suuremas mahus, mistottu ei toimu kdik need tegevused paralleelselt koigis

tiksustes, vaid iihes kohas ja liks kord valmistatava pooltoote kohta.

Intervjueeritav nr 4 selgitas tootmisiiksuse loomise pohjuseid. Nimelt on tegu puu-ja koodgiviljade
hulgimiiiijaga ning ettevalmistatud (pestud, viilutatud, ribastatud jne) puu-ja kdogiviljade jarele
oli turul ndudlus. Just kliendid ise olid ettevdtte poole pddrdunud sooviga tellida ettevalmistatud
tooteid. Seda mdtet toetab ka Artése ja teiste (2007) uuring, kus nad tdid vélja, et virskelt
ettevalmistatud puu-ja koogiviljade ehk ready to eat haru on toiduainetodstuses tdusuteel.
Intervjueeritav nr 4 sonas, et nende poolt ettevalmistatud toodetele saavad kliendid nduda kindlat
kvaliteeti, samal ajal ise muretsemata, kes need valmistab. Ta arvas ka, et klientidel on sedasi
kergem oma laovarusid planeerida ning peakokad, kes on oluliselt kallim t66j0ud, ei pea selliste
lihtsate to0dega tegelema ja on ka operatiivselt kiirem: ,, Sa saad selle virske toote ju sisult kohe
kdtte, et sa tellid ju tdpselt nii palju, kui sul seda vaja valmis toorainet ... votad kiilmikust valmis
paki, sa valad selle letti ja kasutad selle dra “. Ka intervjueeritav nr 3 sdnas. ,, Ettevalmistust meil
otseselt ei ole, et kartuleid me ei koori, ei kuubista. Neid ei tee keegi enam ise . Autor néeb siin
voimalust pooltoodete valik veelkord iile vaadata ja otsida voimalusi, milliseid tooteid on voimalik
valjast tellida ehk mida ei toodetaks ei keskkddgis ega restoranis kohapeal. Sellisel juhul on tarvis

1abi viia vordlusanaliiiis toodete hindadele valmistades ise versus tellimisel teistelt tootjatelt.

Intervjueeritaval nr 5 oli kogemus erinevate keskkookide liitmisega iihtseks tootmiseks, pohjus
selleks oli jargmine: ,, Et tegelikult siis me nagu todesime, et mitmes kohas toota ei ole efektiivne .
Ta lisas, et tsentraalne tootmine annab voimaluse rohkem investeerida, millega on saavutatud ka
toodete iihtlasem kvaliteet ja tootmisvoimekuse suurenemine, tdnu millele on hakatud tootma oma

brindile lisaks ka teistele ettevotetele. Suurem tootmine annab voimaluse konsolideeritud
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tellimuste tegemiseks: kogused on suured ja sellest on voimalik 14bi rddkida toorainele soodsad
sisseostuhinnad. Intervjueeritav nr 5 tdpsustas: ,, Kindlasti toorainet ostes tihte kohta on soodsam
juba ... transpordikulust ldhtuvalt”. Intervjueeritav nr 5 lisas veel, et tootmisiiksuse loomine andis
kuluefektiivsuse ka tootajate virbamise ja tootmise toimimiseks vajaliku arvu osas: ,, ... inimesi
on nagu raske saada, eriti selliseid rutiinse to6 tegijaid“ (15). Sama mure ees seisab ka uuritav
ettevote. Ettevalmistuskokkade leidmine ja tookohale piisima jadmine on olnud {iha raskem just
t00 rutiinse iseloomu tottu. Lisaks on uute tootajate pidev koolitamine kaasa toonud pooltoodete
kvaliteedi kdikumise. Ka intervjueeritav nr 3 tdi iithe pdhjusena vélja todkulu kokkuhoiu ning
mirkis, et keskk6ogi olemasolu annab ka iileiildise energiakulu vihenemise iiksustele, sest kdik
vajalikud seadmed on koondatud keskkooki. Intervjueeritav nr 5 sdnas: ,, Niimoodi tsentraalselt
tootes on pigem kulud selgemini moistetavad, pohimotteliselt ongi niiiid [kulud] konkreetselt selle
toodetud toote sees“, millele lisas, et kui tootmine oli iiksustes kohapeal, hajusid kulud
miiligipinna ja tootmise vahel dra, mistottu ei olnud selget arusaama, kui suured olid tegelikud
tootmise kulud. Ka magistritdd autor koges sama, kui proovis finantsandmetest (Profit ... 2020)
tépselt teada saada, kui suured on reaalsed ettevalmistustoddega kaasnevad kulud restoranis: lisaks
tootmiskuludele ei olnud selget iilevaadet ka energia- ja veekuludest, sest kulud on hajutatud.
Seetottu on raske tépselt 6elda, kui suure osa toote hinnast moodustavad ettevalmistuskogi t66d.
Keskkdogi olemasolul on vastavate toodete hindadesse koik tootmiskulud sisse arvestatud ja

seeldbi saab kuludest selgema iilevaate.

Intervjueeritavate vastustest jireldades olid erinevate ettevotete tootmisprotsessid suhteliselt
sarnased. Kogu toomisprotsess tellimusest kauba kéttesaamiseni kestab keskmiselt 24 h, iihel ka
12h (i4) ja kahel 36-48h (i5 ja i2), olenevalt valmistoodete tehnoloogilistest protsessidest.
Tootmine toimub ainult tellimuste alusel ettevotetes 12, i3, 14 ja 16; il ja i5 ettevOtetes toimub
siimbioos prognoos- ja tellimuspohisest tootmisest. Tellimused jouavad ldbi miiligiosakonna
tootmisesse. Tellimuste alustel koostavad tootmisjuhid voi vastavad vastutavad isikud ettevotetes
tootmisplaani, mille alusel algab tootmine koheselt vdi jargmisel paeval. Tooraine tellimine kdib
vastavalt sidilitustingimustele kas igapdevaselt v3i korra niddalas. Tooted valmistatakse selleks
madratletud tsoonides - must ja puhas ala on alati eraldatud, millele jargneb valmistoodete
pakendamine ning seejidrel komplekteerimine ja kauba iileandmine vedajale. Ka eelnevalt
kirjanduse iilevaates tdid Dora ja teised (2013) vilja, et toidu tdotlemine ja valmistoodangu

pakendamine on toidukvaliteedi tagamiseks eraldatud tegevused.
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Intervjueeritavate sonul oli iihes ettevottes kasutusel oma transport (i4), teised kasutasid
valmistoodete tarneks allhankega logistikuid. Vaid iiks intervjueeritav (i2) oskas oelda, et
transpordikulu toote hinnast on umbes 5%. Keskkoogi lisandumisel peab silmas pidama, et seal
valmistatud pooltooted tuleb transportida restoranidesse, mis tdhendab, et pakendamise protsessi
on tarvis muuta selliselt, et pooltoodete transpordil oleks tagatud toiduohutus. Olemasolevad
Gastro-Norm plastiknoud vodivad olla selleks sobivad kui neid vakumeerida, kuid siiski peab
silmas pidama, et need votavad palju ruumi, mis suurendab omakorda vajadust suurematele
laopindadele ning logistikakulu voib sellest tulenevalt suureneda. Samuti lisandub
ettevalmistuskoogiga vorreldes keskkodgile uus protsess — valmiskauba komplekteerimine

iiksuste kaupa, milleks varasemalt ei olnud vajadust.

3.1.1. Uletootmine

Uletootmist peetakse kdige tdsisemaks raiskamiseks (Hines, Rich 1997), vdttes arvesse
toiduainete lithikest sdilivusaega, vOib see kaasa tuua nende aegumise. Toiduainete raiskamine et
ole ainuiiksi ressursikulu ettevottele, vaid ka globaalselt taunitav (Steur et a/ 2016). Eelpool
margitule tuginedes uuris autor intervjueeritavatelt, kuidas nende todkohtades iiletootmist dra

hoitakse.

Intervjueeritute nr 2, 3, 4 ja 6 sonul valmistatakse nendes ettevottetes kogu tootesortimenti ainult
tellimuste alusel. Intervjueeritav nr 2 tépsustas: ,, Varem me ei tohi toota, sest meil ldhevad asjad
raisku®. Intervjueeritav nr 3 lisas omalt poolt, miks toimub tootmine vaid tellimuste alusel:

¢

., loodetel on liihike sdilivusaeg ja garanteerime max realiseerimisaja sellega“. Kummaski

ettevottes pole kasutusel ka tootmisprogrammi.

Range ja tdpse tootmisplaani olemasolu aitab raiskamist dra hoida (Deki¢ 2012). Koik
intervjueeritavad pidasid tootmisprogrammi olemasolu oluliseks. Intervjueeritute i1, i2 ja i4 sonul
on nende ettevatetes tootmisprogramm veel arendamisel ja ettevotetes, kus tootavad vastajad 13 ja
15, on tootmisprogrammid arendatud ja t63s. Intervjueeritav nr 5 tdpsustas, et programmi loomisel
oli suur osa just nimelt inimt6dl: retseptide loomine, vajalikud modtmised, arvutused ja muu info,
mis sai programmi sisestatud, vottis rohkelt acga. Ta tdi veel vélja, et just véértusahelat analiiiisides
kaardistasid nad véartust loovad tegevused ja voimalikud raiskamised, et saaks majandustarkvara
korralikult ja tépselt seadistada. Tootmisprogramm néditab dra ressursside vajaduse: vajaliku

tooraine brutokogused, korrektsed retseptid tellimuskoguste tditmiseks, milliseid seadmeid on
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tarvis kasutada ning kui palju inimesi ja to6tunde on vastava tootmisvajaduse tditmiseks tarvis
(15). Intervjueeritav nr 4 rohutas oma vastuses eriliselt just tootmisprogrammi vajadust, et oleks
voimalik resursse Oigesti planeerida. Ta tdi vélja, et magistritod kirjutamise hetkel kdib seal
tootmine MS Exceli ja paberi abil, mis toob kaasa vigu, informatsiooni vale liikumise ning

topelttoode tegemise.

Uuritava ettevotte ettevalmistusprotsessis alustavad kokad oma téOpédeva tootmisiilesannete
koostamisega. Ettevalmistuskoogis kédib kogu tootmisiilesannete otsustamine paberil: ei ole selget
ilevaadet restorani tooraine varudest ning tootajatel on suur otsustusdigus, mida ja kui palju
vastaval pdeval valmistada. Ette on maédratud kiill niddalapdevast ldhtuvalt miinimum- ja
maksimumkogused, kuid siiski tekib vigu tootmiskoguste prognoosimisel ja tooteid ei jouta
realiseerida sdilivusaja piires, mis toob endaga kaasa toiduainete riknemise. Viljatodtatud I1T-
siisteem laovarude tépseks jdlgimiseks, mis peab silmas miiligiprognoose, aitab valest
planeerimisest tulenevat toiduainete &ra viskamist ehk iiletootmist védhendada. Uuritavas ettevottes
on kéesoleval hetkel sellise tootmisprogrammi arendus raskendatud: kuigi koik restoranid
kasutavad sama laoarvestusprogrammi CompuCash, ei ole see automaatselt {ihendatud
kassasiisteemidega, mida on restoranides magistritod kirjutamise hetkel kasutusel kolme erinevat
tiitipi. See tdhendab, et restoranidel ei ole selget iilevaadet reaalsetest laovarudest ega kulunud
tooraine hulgast. Keskkoogis aitaks tootmisprogramm restoranide tellimused retseptideks ja
komponentideks lahti lahutada, mis omakorda muudaks todiilesanded selgemini moistetavateks ja
annaks reaalse iilevaate tootmiseks vajamineva tooraine kogustest ja hoiaks dra iiletootmise ja

-tellimise.

3.1.2. Ootamine

Jirgmisena uuris autor intervjueeritavate kdest, kas nende tootmistes esineb ootamisi.
Intervjueeritavate 1 ja 5 sonul nende tootmistes ei esine olulisi ootamisi tooraine jiarel. Molemad
on suurtootjad ja selgitasid, et see annab neile suurema ldbirddkimisjou tarnijatega, mis aitab
ootamisi dra hoida. Intervjueeritav nr 5 jagas oma kogemust, kuidas veelgi viltida ootamisi just
tooraine tottu. Nimelt on neil méadratud strateegilisele toorainele nii A- kui B-tarnijad, mis
tdhendab, et kui A-tarnijal ei ole teatavat toorainet pakkuda, siis on olemas kindel ja usaldusvadrne
varuvariant. Lisaks aitavad ootamisi vdhendada ranged hankelepingud, mis distsiplineerivad

tarnijaid Oigeaegselt kaupa kohale tooma. Viiksemate tootmiste esindajad {itlesid samuti, et
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tooraine jarel neil olulisi ootamisi ei esine, kuid tooraine puudumise tottu peavad nad siiski leidma

kiiresti alternatiivlahendused.

Uuritava ettevotte seitsmes restoranis kasutatakse samasid tarnijaid. Kui kdik restoranid soovivad
saada tooraine samaaegselt, voib see tarnijatel osutuda keeruliseks, millest tuleneb ka ootamisi.
Ettevalmistusk66gid valmistavad pooltooteid restorani vajaduse ja tooraine olemasolu jdrjekorras.
Selline korraldus pohjustab ettevalmistusk6ogi todtajates stressi, kuna nad on sunnitud
kdimasoleva tooiilesande vahele valmistama mingit muud, pakilisemat toodet. Sellised
timbervahetused protsessi sees ei lase olla tootmisel voolujooneline. Ootamisi, kus todtaja oli
tegevusetu, kui valmistatav toode oli ahjus kiipsemas, vahustamas, keemas vms, t66 autor ei
tdheldanud. Too koogis oli organiseeritud selliselt, et tootajad tegelesid vdimalusel mitme

protsessiga samaaegselt, kui tddoperatsioon seda lubas. Kiill aga esines ootamisi tooraine jérel.

Keskkodogi olemasolul saab tellida kogu vajaliku tooraine ettevalmistusteks iihte kohta ning kui
esineb tarnehdireid strateegilisele toorainele, saab ka lahenduse leida iihte kohta. Kui kdigis
iiksustes on puudu mingi strateegiline tooraine, siis asenduste tarne koigisse iiksustesse
samaaegselt vOib 10ppeda restoranides mdne meniitiartikli otsaldoppemisega, lisaks peab iga
restoran eraldi asendustoote leidmisega tegelema. Keskkook aitab sellisel juhul hoida kokku aega
tiksustes tooraine jarel ootamistelt ja asendustooraine otsimiselt. Muidugi tuleb silmas pidada ohtu,

et kui keskkooki jadb tarne tulemata, jadvad koik restoranid korraga vastavast pooltootest ilma.

3.1.3. Transport

Koik vastajad olid oma liikumisteedega peamiselt rahul. Liikumisteed on méiératletud
toiduohutusstandardite alusel mustaks ja puhtaks, et vltida ristsaastumist. Koik vastajad tdid vilja
ka selle, et nende tootmisalades on toimunud laienemised voi lausa tootmispinda vahetatud (i2;
14). Intervjueeritav nr 4 lisas veel, et tootmisala on ehitatud ruumivdimekuse alusel, aga see on
siiski maksimaalselt dra kasutatud. Intervjueeritute nr 5 ja 6 sonul on tootmised jagatud erinevateks
hiigieenitsoonideks ja todtajad nende vahel kéia ei tohi. Tooraine jouab vastavatesse tsoonidesse
transporditdotajate abil, kellele on kindlaks méairatud, kus on litkumine lubatud ning kus on kauba
iileandmise koht. Intervjueeritav nr 5 tdpsustas, et vdartusahela analiiiisi 1dbi viies kaardistasid nad
vadrtust lisavad tegevused ja méiratlesid raiskamiste kohad, mida nad arvestasid uute laienduste
rajamisel, et uues paigutuses oleksid kdige optimaalsemad kiiguteed. Selleks kasutasid nad ka

nditeks spagetti diagrammi. Samuti kulusdistlikkust rakendava ettevdtte esindaja intervjueeritu nr
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1 sOnas, et just litkumisteede analiiiisil selgus, et nende papipress on tootmishoone iihes ddres, mis
raiskab jddtmete teisaldajal rohkelt acga ja pohjustab priigi kogunemist tootmisalas. Litkumisteede
analiiiisi jérel otsustasid nad muretseda ka tootmishoone teise serva sama seadme. Ta selgitab:
,,Seda nii-oelda priigimajandust nii-oelda siis hajutanud, nii et see vastaks tegelikele protsessidele

., et jddtmed siis voimalikult ruttu ja voimalikult efektiivselt tootmisest vilja saada*“.
Teoreetiliste allikate seas nimetati, et toiduainete toOstusele madratud regulatsioonid vdivad
kulusid suurendada (Benner et al. 2003) ja viimane tsitaat kinnitab seda. Intervjueeritav nr 1 lisas,
et toidutootmises peab jadtmed tootmisalast koheselt eemaldama, mille tarvis tehti lisainvesteering

sellele kuluva aja vdhendamiseks.

Ettevalmistusk6ogis 14bi viidud vaatluses selgus, et kdik kdogi téotajad madravad pooltoodete
laojadgi vaid oma osakonna piires. Selline tegevus t01 kaasa olukorra, kus neli inimest kondisid
modda restorani, paberid kées, ja lugesid kokku vaid oma osakonnas valmistatavaid pooltooteid.
Tootajad kéisid samades ladudes ja kontrollisid samasid jahesahtleid, aga arvestasid vaid neid
pooltooteid, mis kuulusid vastava td6taja tootmisnimekirja. Igal tootajal vottis see tegevus aega
30 min, seejirel koostati tootmisiilesanded, millele jérgnes kodgijuhi poot valmistamiskoguste

aktsepteerimine.

Siinkohal aitaks keskkddgi lisandumine eelpool nimetatud aega kondimisele védhendada.
Intervjueetitute selgitatud tootmisprotsesside alusel oleks keskkdogis tootmine oleks tellimuste
alusel, mis tdhendab, et to6le asudes on tdotajate todiilesanded ehk tootmisplaan juba médratletud,
mitte ei kulutata hommikul véartuslikku aega modda restorani kondimisele. Samutis annab see
voimaluse too6tajatel toota pooltooteid jirjekorras, kuidas on neid kdige kiirem valmistada, mitte
restorani vajaduse jdrjekorras, sest kogu valmis tooraine lahkub keskkdogist lihe tarnega. Lisaks
pOhjustas tileliigset transporti see, et ettevalmistuskdogis ei ole iihtegi kiilmkappi, kus toorainet
ladustada. Naiteks magustoiduosakonnas, mille todtaja oli sunnitud iga erineva tooteartikli
valmistamisel minema kiilmkambrisse vajalikku toorainet tooma ja selle koheselt tagasi viima,
sest sdilitamistingimistest ldhtuvalt ei voi jddda see toatetemperatuurile seisma. Kiilmkappide ja
jahesahtlite puudumine pdhjustas todtajatele liigset kondimist iga tooteartikli valmistamisel,

mistottu tdovool ei olnud pidev ka teistes osakondades.

Toiduseadusest tulenevalt on uuritaval ettevottel kohustus omada HACCP-pShist
enesekontrollisiisteemi (ToiduS § 34). Minnes iile kesksele tootmisele uuel rendipinnal, peab

tdpselt médratlema litkumisteed, et plaanitavas kdogis oleks voimalik jirgida toiduohutust, kuid
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samal ajal viltides liigset ajakulu tooraine transportimisele, et litkumisteed oleksid ka protsessi
vajadusele vastavad ja ei tooks endaga kaasa lisaliigutusi. Uue keskkdogi planeerimisel peavad
liikkumisteed olema kooskdlas toiduohutusega ja seejdrel tuleb litkumisteed optimeerida

kulusiistlikkuse podhimdttel, et tegelikud liikumisteed vastaksid tooprotsesside vajadustele.

3.1.4. Vale tootlemine

Kesktootmise olemasolu annab vdimaluse retseptide standardiseerimiseks ja téipsete
tehnoloogiliste skeemide jargimise paremaks kontrolliks (i2, i5). Standardiseeritud tegevused
toidutootmises on ddrmiselt kasulikud (Engelund et al 2009). Kesktootmine annab vdimaluse
investeerida uutesse seadmetesse ja pole vajadust dubleerida mitmesse iiksusesse sama seadet (i2,
13, 15). Intervjueeritav nr 4 sdnas, et just uude tootmisliini investeerimine on vdahendanud vale
tootlemise juhte. Intervjueeritava nr 5 sdnul on tema esindatavas ettevottes voimalikult palju
toooperatsioone asendatud seadmetega, ta selgitas:,, ... toiduohutus, sest pohimotteliselt ikkagi
sekundaarse saastumise mottes on inimene see peamine sekundaarse saastase kandja, eks ole. Et
mida vihem human touch’i nii-6elda tootel, seda turvalisem see toode on*“. Intervjueeritav nr 5
sonas, et kui neil olid erinevad keskkdogid enne iihtse tootmisega alustamist, oli piirkonniti

varieeruvusi toodete maitses.

Uuritavas ettevottes on kasutusel standardiseeritud retseptid (Operations ... 2015, 8-318).
Tootajate koolitamine igas restoranis eraldi nduab restoranidelt rohkelt ressursse. Ka uuritavas
ettevottes on olenemata standardiseeritud retseptidest varieeruvust pooltoodete maitses ja
vilimuses. See voib tuleneda sellest, et kuigi retseptid on kindlaks méératud, nagu ka nende
valmistamiseks kuluv aeg, on ettevalmistuste tegijateks siiski erinevad inimesed, millest vdivad
tuleneda retseptidele erinevad tdlgendused ning inimvea oht mingib suuremat rolli.
Toidutootmises saab protseduure siiski standardiseerida ainult niikaugele, et vOetakse arvesse
toormaterjali varieeruvust (Engelund et al 2009). Vale to6tlemist ja defekte on toidutootmises
raske eristada. Keskkdogi loomine annab voimaluse vale todtlemise juhtusid vihendada, kus uue
tootmisviisi vOi olemasoleva tdiustamise abil, milles muudetakse mérgatavalt tootmistehnikat,
seadmeid voi1 tarkvara (Borges Lopes et a/ 2015). Kui vale to6tlemise kdigus on toote vilimus
mittevastav oodatule voi esitab endast ohtu inimtervisele, kuulub see mahakandmisele (Przystupa
2019). Toiduainete tootmises kuuluvad mahakandmisele ka defektsed tooted, kui neid ei ole

vOimalik toiduvalmistamisel vale t66tlemisviisi tottu ara kasutada.
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3.1.5. Varud

Intervjueeritute sOnul kasutatakse vastavates ettevotetes laovarude arvestamisel rohkelt
prognoosimist. Intervjueeritav nr 1 tdpsustas: ,, Mis tdhendab seda, et me peame sisse votma
suuremad kogused, teisest kiiljest jdlle meie laovarud on, on iitleme siis nii suure tootmise kohta
vdga-vdga vdikesed, saame oma toorained suhteliselt viikese tarneajaga‘. Teoorias on vilja
toodud véide, et toidutootjad tegelevad pigem varude iilejddgi korvaldamisega kui nende
ennetamisega (Messner et al 2020). Intervjueeritav nr 1 tdi sellekohase niite: kui neil on lithikese
sdilivusajaga toode realiseerimisaega kaotamas, annavad nad selle varu edasi oma partneritele, kes
saavad selle realiseerida, et mahakandmist dra hoida. Viikeste varude hoidmist pdhjendati ka
sellega, et toorainel on erilised siilitamistingimused: noduded kindlatele spetsiaalsetele
temperatuuridele ja niiskustasemele, et tooraine pidev tarnimine ja koheselt kasutamine on ka
toiduohutuse seisukohalt oluline — kasutusel on ainult vérske tooraine odigetel tingimustel.
Intervjueeritav nr 5 selgitas, et neil on ette médratud laovarude kontrolliks miinimum-ja
maksimumkogused. Igapdevastelt tellitakse juurde vaid kriitilisi tooraineid. Laovarude kontroll
kiib peamiselt prognooside alusel, iilejadke ja draviskamist esineb harva ja ainult juhtudel, kui on

olnud viga kampaania miiligiprognoosides (i5).

Uuritava ettevotte ettevalmistuskdogis on ettevalmistuskokkadele médratletud miinimum-ja
maksimumkogused vajalike tootmiskoguste médramiseks vastavalt niddalapdevadele. Kiill aga
tooraine arvestamisel ldhtutakse pohimattest ,,kdik peab kogu aeg olemas olema*. Kui vaadelda
iiksuseid eraldi, tekitab see védga suuri ebavajalikke laovarusid pooltoodete tootmiseks. Uuritava
restoraniketi aktsepteeritud toidu mahakandmise protsent netomiitligist kuus on 0,7% (Profit ...
2020). Restoranid ei suuda seda alati tdita, kuna esineb rohkelt pooltoodete valmistamist varudeks,

mida restoran ei joua realiseerimisaja jooksul dra kasutada.

Keskkook aitab varude planeerimise seisukohalt tooraine draviskamist vihendada. Siiski ilma
tdpsete prognoosideta voib tulla ette ka varude otsaldppemist voi iiletellimist ja sellest tulenevalt
toodete draviskamist. Eesmérgiks on varude korrektne planeerimine ldbi vastava
tootmisprogrammi, et mitte tegeleda vaid tagajirgedega. Keskkdogi olemasolul on koik
ettevalmistusteks vajalik tooraine lihes kohas, mis vOib vihendada mahakandmisi ehk tooraine

raiskamist koigis iiksustes.
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3.1.6. Uleliigsed liigutused

Uleliigsete liigutuste hulka arvestatakse tootmise ergonoomiline pool, kus operaatorid peavad

sirutama, kummardama ja asju iiles votma, kui neid toiminguid saaks viltida (Hines, Rich 1997).

Intervjueeritav nr 4 kiitis uue tootmisliini investeerimise otsust. Ténu sellele ei ole nende seinad
enam erinevaid l0iketerasid téis ja seadme iimberseadistamine votab vahem aega, mistottu tootajad
ei pea enam sedavord palju tegema sirutamis- ja kummardusliigutusi. Intervjueeritavad 5 ja 6
mainisid ka transporditddtajate olemasolu, kes viivad vajaliku tooraine digesse tootmistsooni, mis
vihendab raskuste teisaldamist, mis oleks tervisele kahjulikud. Kdik intervjueeritavad tdid vélja,
et kesktootmise olemasolul on neil voimalik rohkem investeerida, mistottu on neil voimalus

soctada paremaid ja tootajatele ohutumaid seadmeid.

Vaatlusel tuli ilmsiks, et tootajad liigutavad wvajalikku toorainet ja valmistoodangut
transpordikdrudel, et véltida raskuste teisaldamist késitsi. Mis paistis aga silma, oli erinevate
kastmete purustamine ja emulgeerimine kdsimikseriga ning nende edasine kisitsi kallamine
restoranis kasutatavatesse Gastro-Norm ndudesse. See on kindlasti koht, mida on tarvis tulevikus
parandada ja keskkoogi loomisel leida ergonoomiline lahendus. Keskoogis oleksid
tootmiskogused tunduvalt suuremad ja pidev vibratsioon ning raskuste teisaldamine voib pikemas
perspektiivis osutuda tootajale tervist kahjustavaks. Keskkdogi loomine voib vabastada vajalikud

vahendid investeeringuteks, mida ei oleks voimalik ega mdttekas teha igas restoranis eraldi.

3.1.7. Defektid

Jargmisena uuris t66 autor erinevate defektide tekkimise kohta valmistoodangus ning kuidas
tegeletakse kliendikaebustega. Enesekontrolliplaani valguses on toiduainetddstuses toote
defektide ilmnemise pohjuseks ohtude olemasolu: igasugune negatiivne toote omadus, mis
vihendab selle védrtust tarbijale vo1 teeb selle tarbimiskdlbmatuks, loetakse toote defektiks

(Przystupa 2019).

Intervjueeritav nr 1 t3i vilja, et kaebuste lihte kohta tulemine ehk {ihte tootmistiksusesse, kiirendab
nende jaoks kaebuste menetlemise protsessi. Kaebustega tegeleb kvaliteedijuht, ning kaebuse
iseloomust lahtuvalt kogutakse kokku vastava osakonna to6tajad. Seejdrel arutletakse 14bi, mis on
voimalikud ohukohad ning kuidas saab need korvaldada ja tulevikus véltida. Ka intervjueeritav nr
5, kes on ettevdttest, kus on kulusdistlikkuse praktikad kasutusel, kirjeldas protsessi sarnaselt.

Lisaks radkis ta, et neil on tootmisest olemas ka niinimetatud vastundidised, mida hoitakse
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realiseerimisaja 10puni, et kontrollida, kas kaebus on pohjendatud. Nad klassifitseerivad kaebusi
erinevalt: emotsionaalsed (liiga soolane, liiga magus, korbenud, liiga suur voi liiga vdike) voi
ohtlikud inimtervisele. Tosisteks loetakse neid, mis vdivad pdhjustada ohtu inimtervisele, néiteks
kui on tootes mingi vddrkeha voi pakendusel ei ole karbid hermeetiliselt suletud ja seetdttu on
tekkinud tootes korgendatud mikrobioloogiline oht. Kaebuste korral suheldakse vastavate
osakondadega ning vajadusel tehakse lisakoolitused. Et vdhendada defektide esinemist, on
intervjueeritava nr 5 sonul keskendutud erinevate seadmete soetamisele, mis vihendavad inimvea

ohtu.

To60 autor uuris intervjueeritavatelt ka voimalike ohtude ja tootmisest tekkivate kulude kohta.
Ohtude viltimiseks on ettevotetel kasutusel erinevad toiduohutusstandardid: BRC, FSSC 22000,
ISO 22000, mis on rangemad kui riikliku enesekontrolliplaani ndue ning mis tdstavad
usaldusvéairsust ka partnerite silmis (i5). Intervjueeritavad 2, 3 ja 5 sdnasid, et tootmine ongi
loodud kulude kokkuhoiu eesmirgil, kiill aga kaasnevad sellega tavalised tegevuskulud:
logistikakulu, t66joukulu, energiakulu, jddtmekiitluse kulu, hoolduskulud, rendikulud jne.
Uksustes eraldi tootes hajuvad kulud miiiigisaali ja tootmise vahel ira, eraldi tootmisiiksuses on
koik vastavad kulud juba toote hinna sees: ,, Niimoodi tsentraalselt tootes on pigem kulud
selgemini moistetavad “ (15). Autor uuriski tootmiskulude kohta seetdttu, et uuritav ettevite peab
arvestama, et keskkodogile iile minnes tekib ettevdttele juurde uus liksus oma tegevuskuludega. Kui
restoranid ei tee pooltoodete tootmisprotsesside liitmisel keskkodgiks oma struktuurides
muudatusi vO1 ilimberehitusi, vOib keskkook osutuda hoopis kokkuhoiu asemel kuluks.
Intervjueeritav nr 2 to1 vélja, et kdigisse kohvikutesse ei toimu tarned igapaevaselt, mistottu ei ole
kohvikulettides alati just see koige virskem toode. Lisaks iitles ta ka, et kohapealse tootmise
puudumine ei lase kohvikutel olla ka omanéolised, mis oli vastaja arvates kesktootmise miinuseks.
Vastaja nr 3 t01 samuti vélja, et just virskuse ja lisandvéértuse kadu on iiheks keskkd6gi olemasolu
ohuks. Autor néeb siin ohtu toorainete tarnimisel, kui peaks olema segadus logistikapartneriga ja
pooltooted ei joua seetdttu restorani kohale, mistottu kaasneb restoranides meniitiartiklite otsa
16ppemine. Teisena sdilivusaja kadu, kuna pooled pooltoodetest on sdilivusajaga 2-3 péeva, ei saa

tootmistsiikkel olla pikem kui tliks péev.
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3.2. Jireldused ja ettepanekud

Koikide intervjueeritavate sonul oli nende tootmisiiksus loodud suurenenud tootmismahtude tottu
ja kulude kokkuhoiu eesmaérgil. Uuritavas ettevottes ldbiviidud vadartusahela analiiiisi tulemusena
osutus olemasoleva pooltoodete tootmisprotsessi vadrtust lisava aja osakaaluks tagasihoidlikud
45%. Igas restoranis eraldi tootes on pooltoodete sortiment lai, aga samas valmistatavad kogused
toodete 10ikes pigem viikesed. Selleks, et saaks hoida kokku aega tooraine ettevalmistustoodelt
restoranides, on keskkdogi loomise idee selleks hea lahendus ka intervjueeritavatega 14bi viidud

vestlustest 1dhtuvalt, kuna mitmes kohas toota ei ole efektiivne.

Magistritoo kirjutamise hetkel on uuritavas restoraniketis seitse restorani ja ldhiaastatel on plaan
avada veel uusi iiksuseid. Vairtusahela analiitisi tulemus néitab, et olemasolev protsess ei ole tdhus
ja vajab optimeerimist. Keskk6ogi olemasolul saab wuued restoranid avada ilma
ettevalmistuskodgita, mis nduab igas restoranis koos kodgipinna ja ladudega keskmiselt 100 m?.
Lisaks ei ole vajadust dubleerida pooltoodete valmistamiseks vajalikke seadmeid ega koolitada
vastavaid tootajaid. Keskkoogis on valmistatavate pooltoodete kogused restoraniga vorreldes
suuremad, mille valmistamine suuremas mahus vihendab ettevalmistusteks (tooraine todkohale
toomine, tooraine puhastamine, kaalumine, t60pinna puhastus jne) kuluva aja osakaalu

koguprotsessis ja muudab pooltoodete tootmisprotsessi seeldbi tohusamaks.

Lisas 5 esitatud tabelis on vilja toodud vordlus, kus seitsmes restoranis toimub pooltoodete
tootmisprotsess eraldi vorreldes sama tootmismahuga keskkoddgis. Arvutuste aluseks on autori
oletus, et vddrtust andev aeg jdéb restorani kohta konstantseks ehk tootmisprotsesse ei muudeted.
Véirtust mittelisava aja osakaal jddb samaks tooraine ettevalmistuste osas, tootmisplaani
koostamine jddb konstantseks olenemata restoranide arvust, tooraine ladustamise aeg pikeneb
kaubamahust olenevalt, toodete pakendamisele kuluv aeg samuti. Intervjueeritavate vestlustes
mainiti, et toidutootmisega kaasneb wuuritavale restoraniketile uus protsess, milleks on
valmistoodangu komplekteerimine, mis sai samuti antud vOrdlusesse lisatud. Tabeli alusel tuleb
sellisel juhul keskk6ogis védrtust andvate tegevuste osakaaluks 75%, varasema 45% asemel, kus
vajalik todtajate arv on kahanenud 29-It inimeselt 18-le. Peab silmas pidama, et antud arvutustes
tootmisprotsesse ei muudetud (ehk véairtust lisav aeg oli konstantne), ega pole arvesse voetud

erinevate t0otajate tookiiruste erinevust ning suurenenud mahu mdju tootmiskiirusele iildiselt.

35



Investeerides seadmetesse, mis toOprotsesse kiirendavad, nditeks tdisautomaatne lihaviilutaja,
suurema joudlusega koogiviljatiikeldaja, suurema mahuga kallutuspann, automaatne
emulgeerimisseade - aitavad need protsesse veelgi tdhustada ning védrtust andva aja osakaalu
tulevikus tosta ja seeldbi ka vajaliku t66jou arvu vihendada. Selle vorra on restoranidel voimalus
tosta ka kliendile tajutud vairtust: ettevalmistustoodele kuluva t6daja vdhendamine annab

restoranidele voimaluse kasutada rohkem ressursse klienditeeninduseks.

Joonisel 2 on kirjeldatud uut restorani ettevalmistustoode vadrtusahelat, mis on tunduvalt liihem.

Varasem restorani pooltoodete tootmisprotsess ndudis 32-40 to6tundi, uus maksimalselt 8 to6tundi

Jargmune paev
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- op— e 5
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tooraine
tellimine
Igapaevane [ 7"\:\\
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Joonis 2. Uus ettevalmistustddde vaartusahel uuritavas restoranis. Allikas: Autori koostatud

pdevas. Eemaldatud on pooltoodete valmistamine ja nende pakkimine, lisatud on tellimuste
esitamine keskkoogile. Lahtuvalt intervjueeritavate poolt antud infost ning uuritava restoraniketi
pooltoodete sdilivusajast, ei saa olla keskkddgi tootmisprotsess tellimuste esitamisest kauba
tarneni pikem kui liks pdev. Tellimused keskkodgile tuleb esitada restorani opereerimise kdigus,

eelmisel pdeval tellitud pooltooted jouavad restorani kella 17:00 ajal. See toob endaga kaasa
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restoranide seesmiste protsesside muutuse, sest pooltooteid ei ole voimalik kasutusse votta enam
terve pdeva viltel, nagu oli kirjeldatud ka protsessikaardil (Lisa 4), vaid pooltooted saabuvad
restorani iiks kord pievas. Uleminek keskkdogile voib esialgu pdhjustada restoranide poolt liigset
pooltoodete varu tellimist, kuna varasemalt ei ole restoranides varude planeerimist meniitiartiklite
olemasolu tagamiseks sellisel kujul 1dbi viidud. Intervjueeritava nr 4 sonul on siiski pooltoodetega
opereerimine restoranidele kiirem, sest liksustesse jouab ettevalmistatud toode, mille saab parast
tarnet koheselt kasutusele votta. Restoranidel tekib vdimalus pooltoodete valmistamiseks
vajaminevat toorainet enam mitte varuda, vaid saavad selle asemel tellida ettevalmistatud
pooltooteid. Seeldbi vdheneb liksustes vajadus suurtele laopindadele, sest pooltooted jouavad

igapdevaselt restorani valmiskujul nende vajaduse alusel.

Lisas 8 on kirjeldatud uut pooltoodete tootmisprotsessi keskkoogis, kus tellimused saadakse
parastlounal, mille alusel koostatakse tootmisplaan jargmiseks pdevaks. Restoranide tellimuste
alusel saab toimuda tootmiseks vajaliku tooraine tellimine, mis annab voimaluse hoida keskkdogis
viikeseid laovarusid. Tootmisplaani olemasolul ei kuluta keskk6dgi tootajad hommikuti aega
tootmisplaani koostamisele, vaid saavad toopdeva alguses asuda koheselt pooltooteid valmistama.
Varreldes varasema pooltoodete tootmisprotsessiga on keskkoogi poolt 1dbi viidavasse
tootmisprotsessi lisandunud ka komplekteerimine. Kaup komplekteeritakse ja antakse iile
logistikapartnerile, sellest tulenevalt saavad to6tajad valmistada pooltooteid jérjekorras, kuidas on
koige kiirem, mitte pakilisuse alusel, sest valmistoodang lahkub keskkdogist iihe tarnega.
Intervjueeritavate sonul toimus nende ettevotetes logistika vélise partneriga. Siinkohal tuleb silmas
pidada logistikatasusid ja et tarned toimuksid toodangu siilitustingimustest I&htuvalt

jaheautodega.

Vairtusahela kaardistamist saab tulevikus ldbi viia veelgi enam siivendatult, mille alusel saab
arendada tootmisprogrammi. Kéesolevas protsessis on inimfaktor liiga suur ja tuleb leida uued
tehnilised lahendused. Tootmisprogramm aitab iiletootmist dra hoida, sest annab selgema iilevaate
laovarudest ja tootmisplaanist. Tootmisprogramm annaks {ilevaate ka toorainest, mida on tarvis
mitme pooltoote valmistamiseks, et selle ettevalmistus toimuks iihe korraga, mitte iga pooltoote
korral eraldi: nditeks porgandi riivimine, mida on tarvis supi ja raguu komponendina ning lisaks
ka pakendatuna restoranidesse. Uletootmine esineb, kui tootmisplaan ei ole tipne ega piisavalt
range, millest tekkinud paindlikkus pdhjustabki selle raiskamise (Deki¢ 2012). IT-siisteemide

arendus siinkohal aitaks antud raiskamist vihendada vOi lausa dra hoida. Keskkook annab
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voimaluse toota seda, mida restoranidel on tarvis. Tootmine on tellimuste alusel, mis ei ole kiill
igal momendil tohus, kuid aitab &ra hoida toodete riknemise. Uuritava ettevitte pooltoodete
sdilivusaeg varieerub vahemikus 2-7 pédeva, mille alusel saab jagada pooltooted kaheks: ainult
tellimuse alusel tooted (agiilsed), mille sdilivusaeg on alla nelja pdeva, ja prognooside alusel

tooted, mis sdilivad neli pdeva ja kauem, arvestades, et tarned toimuvad igapéevaselt.

Minnes iile iihtsele keskkoogile, on vajadus tootmisprogrammile veelgi suurem: uuritavas
ettevottes on ettevalmistatavaid tooteatrikleid 140, millest 88 sobivad keskkodogile tootmiseks.
Retseptitooted on allesjdadanud 88-st tootest umbes pooled (Operations ... 2015). Et véltida iile- voi
alatootmist restoranide tellimuste tditmisel, on vajalik tdpne info tootmiseks vajamineva retsepti
jaoks. Niisamuti on tarvis ndha, kui palju mingisugust toorainet on tootmiseks tarvis.
Ettevalmistusk6ogis valmistatavate toodete jaoks kasutatakse iile 200 tooraine (Operations ...
2015), et viltida tootmises ootamist tooraine jirel, on tarvis selget iilevaadet, mida tdpselt ja
millises koguses tootmiseks vaja ldheb. Kui kasutatava tooraine valik on lai, on inimvigadest

tekkinud ootamised peaaegu et véltimatud. Teisel juhul pdhjustab see liiga suurte varude hoidmist.

Kuna varude hoidmine ootamatu noudluse katmiseks ei ole alati voimalik, on olulisem kiire
reageerimisvoime (Mena, Stevens 2010, 2). Keskkoogi t66 oleks korraldatud tellimuste alusel.
Tellimused jouavad keskkooki tootmisele eelneval pdeval, millal on vdoimalik teha puuduvale
toorainele tellimus jargmiseks pdevaks. Et olla kindel tarnijates, tuleb keskkoogi korral sdlmida
rangemad hankelepingud ning kriitilisele toorainele méairata A- ja B-tarnijad, et véltida tooraine
jarel ootamist (i5). Kuna pooltoodete valmistamiseks vajaminevat toorainet tellitakse edaspidi vaid
keskkooki, siis suurenenud sisseostukogustest tulenevalt on voimalik 1dbi rddkida soodsamad

sisseostuhinnad, mis vihendab kogu restoraniketi tooraine omahinda.

Tootajate iileliigset kondimist ja todokohalt lahkumist pohjustas ettevalmistuskodgis ladude kaugus
toopindadest. Uleliigse transpordi vdhendamiseks saab keskkoogi loomisel paigutada
kiilmasahtlid tookohtadele, et vdhendada toopédeva jooksul kondimist temperatuuritundliku
tooraine jérele. Lisaks on vdimalus voi lausa vajadus luua transporditddtaja ametikoht, kes viib
vajaliku tooraine pooltoote valmistajani, et keskkoogi tootaja saaks keskenduda tootmisele.
Transporditdotaja saab lébi viia ka valmistoodangu komplekteerimist tellimuste alusel. Mitme
intervjueeritava sonul oli vajadus transporditdotajale just hiigieeninduete jérgimise tottu, et

vihendada tootmistodtajate kondimist tootmisalas ja seeldbi vihendada ristsaastumise ohtu.
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Keskkoogis peab toiduohutust veelgi rangemalt jargima, kuna pooltooted valmistatakse iihes
kohas ja tarnitakse sealt sama brindi kdigisse restoranidesse. Kui keskkdogis toiduohutust ei
jérgita, jduab viga kdigisse restoranidesse korraga ja seeldbi voib kaasa tuua briandi kahjustamise.
Kvaliteediprobleemidega tegelemine ei vaja restoranidelt enam ettevalmistuskdogi toGtajatele
iimberkoolituste tegemist, vaid piirdub keskkoogile tagasiside andmisega. Tootajate viljadpe ja
hiigieenikoolitused toimuvad keskkodgis, mis tagab iihtlasema kvaliteedi. Uhes kohas tootes on
parem kontroll kvaliteedi iile ja kaebuste menetlemine kiirem, samuti annab see vdimaluse jouda
kiiremini probleemide juurpdhjusteni. Kvaliteeti tihtlustab ka investeerimisvdimekus seadmetesse,

mis viahendavad kisitoo hulka.

Standardiseeritud retseptid ja tootekaardid peavad olema selgelt kirjeldatud, et viltida vale
tootlemist. Vaatlusel selgus, et kuigi uuritaval ettevottel on kirja pandud kindlad standardid, esineb
erinevusi toodete maitses ja vélimuses (nt ldikesuuruses). Keskkoogi loomisel tuleb 1dbi viia
koolitused tdotajatele, et toodang vastaks korrektselt standardile. Keskkoogi klientideks saavad
olema sama bridndi restoranid, kes varasemalt olid kohustatud ise standartite jirgi toimima.
Tulevikus saavad nad keskkoogile samasuguseid standardindudeid esitada, ilma ise tootmise

parast muretsemata.

Tootmisega kaasnevad eraldi liksuse iilalpidamiskulud (i5), arvestades muutlikku noudlust ja et
t60de vidhenemise korral ei osutuks keskkO6ok ettevottele sddstmise asemel kuluks, on
tootmisvdimekuse olemasolul vdimalus toota pooltooteid ka teistele ettevotetele. Sama
lahenemise kasuks on otsustanud ka ettevotted, mille eest radkisid intervjueeritavad 2 ja 5. See on
voimalus, mida uuritav ettevote vOiks kaaluda, et tootmismahtusid suurendada ja samal ajal
tootmiskulu osakaalu tooteartikli kohta vihendada. Keskkodgi olemasolul on vastavate toodete
hinnas koik tootmiskulud sisse arvestatud ja seeldbi saab ettevote tootmiskuludest selgema
iilevaate. Pooltoodete valmistamise kulud saavad olema selgemini mdistetavad ja need ei haju

restoranis enam kliendiala ja ettevalmistusk6ogi vahel éra.

Autor koostas intervjueeritavatega 14bi viidud vestlustelt saadud info alusel keskkdogi loomise

projekti labiviimiseks jargmised soovitused:

1) Viia ldbi vaértusahela analiilis maédratlemaks olemasoleva protsessi raiskamised ja véartust
lisavad tegevused. Viairtusahela analiilis aitab saada iilevaate kasutatavatest seadmetest

ning méiératleda pudelikaelad. Seejdrel koostada ettepanekud uutele vajalike seadmete
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2)

3)

4)

5)
6)

7)

8)

9)

soetamiseks, mis on voimalikult vdikesed (Hines, Rich 1997), samal ajal rahuldades
suurenenud tootmismahtu.

Viia lébi tootesortimendi analiilis — milliseid tooteid saab valmistada keskkdogis, milliste
toodete valmistamine jééb restorani ning millised on need tooted, mida saaks tellida teistelt
tootjatelt. Néiteks salatisegu ettevalmistus — kas on tasuv soetada salatite hakkimise liin
vOi osta need ettevalmistatult sisse véliselt partnerilt.

Maiiratleda vélja valitud toodete maht ja jareldada, kas antud maht on piisav, et sellega
vOiks kaasneda kulusddst. Otsustada mahtude pohjal, kas liksuste arv tagab piisava
tootmismahu ning kui palju uusi liksuseid on plaanis juurde avada.

Kui ettevottes ei ole standardiseeritud tootekaarte voi retsepte, siis tuleb need luua koos
infoga realiseerimisaja pikkusest, et tagada iihtlane toodangu kvaliteet.

Leida lahendus pakendamisele ning valmistoodangu tarnele.

Kui on olemas informatsioon tootesortimendist, vajalikust toorainest, tootmismahust ning
pooltoodete valmistamiseks vaja minevatest seadmetest, saab alustada uue tootimspinna
planeerimisega. Uus tootmispind tuleb planeerida vastavalt toiduohutusele, samal ajal
pidades silmas kulusééstlikkuse podhimotteid, et tegelikud liikumisteed oleksid vastavuses
protsessi vajadustega ja et need oleksid voimalikult optimaalsed.

Solmida tarnijatega uued hankelepingud ning viia ldbi tooraine hinna ldbirddkimised, et
tagada madalamad sisseostuhinnad suurematele tellimuskogustele.

Uksuste sisemiste protsesside muutmine seoses keskkddgi loomisega. Ettevalmistustoode
vihenemine restoranides, milleks vajalikku t66j0udu, seadmeid, to6pinda ja ladusid pole
enam varasemas mahus tarvis. Seetdttu tuleb olemasolevates restoranides leida lahendus
vabanenud pinnale limberehituste voi muul kujul. Uued restoranid saab avada ilma
ettevalmistuskoogita.

Luua tootmisprogramm selgemaks varude planeerimiseks ja tootmisplaani tditmiseks.

10) Ehitada iiles tellimussiisteem restoranidele pooltoodete tellimiseks.

11) Hinnastada keskkodgi poolt valmistatud pooltoodete sortiment selliselt, mis valjendaks ka

tootmiskulusid.

12) Tootmismahtude suurendamiseks leida teisi kliente, kellele pooltoodete ettevalmistust

pakkuda.

13) Uue protsessi pidev parendamine.
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Produktiivsuse kasv toob kaasa kiiremad protsessid, mis omakorda aitavad tuvastada edasisi
raiskamisi ja kvaliteediprobleeme siisteemis (Engelund et al 2009). Intervjueeritavate vastustest
lahtuvalt ja tuginedes ka kirjanduslikele allikatele, on vastavate printsiipide kasutamine toonud
ettevotetes kaasa kuluefektiivsuse. Keskkoogi loomine on alles esimene samm teel
kuluefektiivsema ettevotte poole, edaspidi on vajalik uue protsessi analiiiis, iga tooteartikli
valmistamise protsessi tulemuslikkuse arvutused ja pidevate parendusettepanekute tegemine.
Lisas 5 on vilja toodud, et protsesse muutmata saab vairtust andva t6daja osakaaluks 75%,
suurendades seda investeeringutega tooprotsesside veelgi kiiremaks ldbiviimiseks, tdstab see
toodangu kvaliteeti, samal ajal vihendab selleks vajalikku té6joudu. Uleliigsete liigutuste
vihendamiseks saab asendada seadmed ja toovahendid ergonoomiliste ja suuremahuliste vastu,
samas silmas pidades oodatavaid tootmismahtusid, et uued seadmed rahuldaksid suurema vajaduse

ja oleksid tootmisalas asetatud protsessi kulgemise jérjekorras.

Nagu teooriaosas sai vilja toodud ja ka intervjueeritavatega vestlusest osati kinnitati, siis
kulusééastlikkuse rakendamine ei ole toidusektoris viga laialdaselt levinud. Kasutusel on rohkem
toidukvaliteedistandardid, mis tagavad toiduohutuse. Siiski kasutades véartusahela kaardistamiste
tooriistu, annab see ettevottele parema lilevaate protsessis toimuvast ning aitab protsessi paremaks
ja kiiremini kulgevamaks muuta. T66 autor leiab, et kuigi uuritavas ettevottes ei ole
kulusééastlikkuse praktikad varasemalt kasutuses olnud, ega véértusahela kaardistamist 14bi viidud,
sai pooltoodete tootmisprotsessist ja selle raiskamistest parema iilevaate just ldbi
protsessitegevuste kaardistamise. Kulusdistlikkuse praktikad aitavad toiduohutust paremini
tagada. Eriti, kui toiduohutuse eesmargil on liikumisteed, mustade ja puhaste tsoonide eraldatus
esmatéhtis, siis just kulusdistlikkuse praktikate rakendamisel on vdimalik neid optimeerida

toiduohutusest 1dhtuvalt ja muuta vdimalikult tdhusaks.

41



KOKKUVOTE

Toiduainete tootmisel on olulised erinevused vorreldes masinatoostusega. Toidul on otsene moju
inimtervisele (Mena, Stevens 2012, 2), mistdttu on toidusektor korgelt reguleeritud (Borges Lopes
et al 2015). Kulusiistlikkus on toiduainete tootmises veel arenemas (Dora ef al 2013). Uuritavas

restoraniketis ei ole kuluséastlikkuse printsiibid varasemalt kasutust leidnud.

Magistritod eesmargiks oli uurida restoraniketi pooltoodete tootmisprotsessi tdhustamise
voimalusi 1dbi keskkoogi loomise. Eesmérgi tditmiseks piistitas autor uurimiskiisimused.
Vairtusahela analiiiisi peetakse iildiselt esimeseks sammuks kulusdistlikkuse rakendamisel (Liu
et al 2020). Vairtusahela analiiiisi ldbiviimiseks kaardistas autor pooltoodete tootmisprotsessi
tegevused, et saada lilevaade kogu protsessist tervikuna defineerimaks selle raiskamised. Vairtust
mitte lisavateks tegevusteks loeti koik tooraine ettevalmistustood, nagu tooraine ladudest
téokohale toomine, selle pesemine, puhastamine ja kaalumine, td0pinna puhastamine ja seadmete
imberseadistamine.Véairtusahela analiiiisi ei olnud uuritavas ettevottes varasemalt 1dbi viidud,

keskkoogi loomine oleks ettevottele esimeseks etapiks kulusédstlikkuse rakendamisel.

Kulusaistlikkuse printsiibid olid intervjueeritavate sOnul ettevotetes kasutusel kuuest
tootmisiiksusest kahes, mille rakendamisel on toimunud tootmispindade juurdeehitused ja
litkkumisteede muutused, et protsessid kulgeksid voolujoonelisemalt. Intervjueeritavate sdnul olid
ettevotetes rakendatud rangemad toiduohutusstandardid nagu BRC, FSSC 22000, ISO 22000, et

tagada korge toodangu kvaliteet.

Kéikide intervjueeritavate sonul oli nende tootmisiiksus loodud suurenenud tootmismahtude tottu
ja kulude kokkuhoiu eesmairgil. Intervjueeritavatega vestlustest selgus, et kesktootmine aitab
tagada korgemat ja stabiilsemat toodangu kvaliteeti, annab vdimaluse rohkem investeerida
sobivatesse seadmetesse ning ei ole vajadust dubleerida samu seadmeid mitmesse iiksusesse.
Kesktootmisega kaasneb t60jou- ja energiakulude vdhenemine ja saab parema iilevaate
tootmiskuludest, lisaks on vdimalik tagada odavamad tooraine sisseostuhinnad ja on tagatud

tsentraalne jarelevalve ja toodangu standardiseerimine.
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Keskkoogiga kaasnevad eraldi iilalpidamiskulud ja logistikakulud, millega ettevdte peab
arvestama, et pooltoodete tootmismaht oleks piisav nende kulude katmiseks, samal ajal tuues kaasa
kulude kokkuhoiu ka olemasolevatele iiksustele. Intervjueeritavad tdid ohtudena vélja toodete
sdilivusaja ja omandolisuse kao. Autori arvates on ohuks ka tarnete ebakindlus, mis voib
pohjustada ootamist keskkoogis voi toodangu hilinemist iiksustesse. Kui keskkdogis ei jargita

toiduohutust, on ohuks brindi maine kahjustumine.

Toidutootmine on autori arvates muutuva ja ettearvamatu ndudluse tottu pigem agiilne.
Kulusééstlikkuse ja agiilsuse pohimdtteid koos rakendades saab toota kdrge ja vdhemuutuva
ndudlusega tooteid vastavalt prognoosidele ning lithema siilivusajaga tooteid vastavalt

tellimustele.

Autor koostas jargmised soovitused keskkdodgi loomiseks:
1) Viia ldbi olemasoleva protsessi véddrtusahela analiiiis.
2) Viia ldbi tootesortimendi analiiiis.
3) Madratleda vilja valitud toodete maht kdigis iiksustes kokku.
4) Luua standardiseeritud tootekaardid ja retseptid.
5) Leida lahendus valmistoodangu pakendamisele ja selle tarnele.
6) Planeerida uus tootmispind vastavalt toiduohutusele ja protsessi kulgemise vajadusele.
7) Sdlmida uued hankelepingud ja viia 14bi tooraine sisseostuhindade labirddkimised.
8) Muuta iiksuste sisemisi protsesse seoses keskk6ogi lisandumisega.
9) Luua tootmisprogramm selgemaks varude planeerimiseks ja tootmisplaani tditmiseks.
10) Ehitada iiles tellimussiisteem iiksustele pooltoodete tellimiseks.
11) Hinnastada keskk66gi poolt valmistatud pooltoodete sortiment.
12) Leida valiseid kliente tootmismahtude suurendamiseks.

13) Viia labi edasised protsessi parendamise tegevused.

Too autor leiab, et magistritod eesmérk saavutati: uuringu kdigus selgitati vélja, mis on
olemasoleva protsessi raiskamised. Ettevalmistusprotsessi véértust lisava aja osakaaluks osutus
45%, mis nditab, et tegemist ei ole tOhusa protsessiga. See toetab ettevotte soovi minna iile
keskkoogis pooltoodete valmistamisele koigile ettevotte liksustele. Seitsme restorani puhul oleks
véartust lisava aja osakaal 75%. Pooltoodete tootmise protsessi voimalik muuta veelgi tdhusamaks
lébi investeeringute uutesse seadmetesse, mis kiirendavad protsessi ja seega aitavad vdhendada

vajalikku t66joudu. Samuti aitavad seadmed tihtlustada tooraine kvaliteeti, vihendada inimvea
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voimalust ning tootmisprogrammi arendamine annab parema iilevaate toodetavast sortimendist,
aitab planeerida laovarusid ja taas vdhendada vigu ja ootamisi, mis voivad tuleneda vigadest

tooraine planeerimisel.

Uurimistulemused niitavad, mis on pdhipunktid, mida kaaluda enne keskkoogi loomist ja kuidas
seda projekti ellu viia. Autor usub, et antud t66 on viirtuslik ka teistele toitlustusettevotetele, mis
on tootmisiiksuse loomist kaalunud. T66s on vilja toodud, kuidas mdota olemasoleva protsessi

tohusust, kuidas keskkook aitab tohusust parandada ning millised on keskkodgiga kaasnevad ohud.

Antud magistritéd6 mahupiirangust tulenevalt ei siivenetud muudatuse ldbiviimise inimlikku
vaatenurka, milleks on to6tajate hoiakud seoses muudatusega, kuid see on kindlasti aspekt, mida

edasises uurimise protsessis analiilisida.
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SUMMARY

OPTIMIZATION OF INTERMEDIATE PRODUCT PRODUCTION PROCESS IN A
RESTAURANT CHAIN BY CREATING A CENTRAL KITCHEN USING VALUE
STREAM MAPPING

Mari-Liis Must

The premise of this Master’s thesis is the problem of wastes in restaurant kitchens. The goal of the
research is to analyze the potential of increasing efficiency in the existing production process of
intermediate products through the creation of a central kitchen. The motive for the thesis is the
optimization of the production process of intermediate products in a restaurant chain. The process
of making intermediate products and making finished dishes are two separate processes in the
establishment in question. Intermediate products are produced in the preparation kitchen in back
of the house area of the restaurant while the finished dishes are prepared in front of the customers
in the front line kitchen. The production of intermediate products is an essential process which is

in need of optimization.

The following research questions were proposed by the author to accomplish the goal of the
Master’s thesis:
1) What are the potential wastes in the production process of intermediate products?
2) How does a central kitchen help reduce and eliminate the identified places of waste?
3) What are the risks and dangers that come with producing intermediate products in a central
kitchen?

Research method used in this thesis is qualitative. In the first part, a non-participating observation
Is organized in the establishment under research to improve the understanding of the process and
to define potential wastes. Thereafter, a half-structured interview is conducted with representatives

of the companies where centralized production is already established.
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The thesis is divided into three parts. In the first part, an overview is given on the principles of
lean production and value stream mapping, based on references and taking into account the
peculiarity of food production. The second part is focused on explaining the research method used
in the thesis and mapping the value stream of intermediate product production in the enterprise in
question. In the third part of the thesis, the interviews conducted with the representatives of the
different food producing enterprises are analyzed, the information which is then compared to the
enterprise in question, followed by the proper conclusions and potential recommendations for the

future.

Value stream analysis is considered as the first step towards establishing lean production (Liu et
al 2020). To conduct value stream analysis, the author mapped the steps in the intermediate product
production process to get an overview of the whole process and define the places of waste. Value
stream analysis had not been previously conducted in the enterprise in question and the creation

of a central kitchen would be the first step towards implementing lean production methods.

According to every interviewee, all of the production units were created due to increased
production volume and to cut down on costs. From conversations with the interviewees, it was
made clear that centralized production helps provide higher and more stable quality of production,
it gives an opportunity to invest more in suitable appliances and machinery and that there is no
need to duplicate the same devices to multiple units. Central production brings with it reduced
work force and energy costs and gives a better overview of total production costs, additionally it
ensures the possibility of lower purchase prices for raw materials and it guarantees a centralized

supervision and standardization of produce.

The central kitchen comes with separate operating costs which the enterprise must take into
account. The production volume of intermediate products would need to be sufficient to cover

those costs while at the same time saving costs of existing units.

The author composed the following recommendations for creating a central kitchen:
1) Conduct value stream analysis of the existing process.
2) Conduct an analysis of product assortment.
3) Define the volume of the chosen products in all units.
4) Create standardized product cards and recipes.

5) Find a solution for packaging end products and their delivery to units.
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6) Plananew production area in compliance with food safety and according to lean principles.

7) Enforce new procurement contracts and conduct purchase price negotiations with
suppliers.

8) Change the inner processes of units due to the creation of a central kitchen.

9) Create a production program to better plan for inventory and the fulfilment of the
production plan.

10) Build an ordering system for ordering intermediate products for the units.

11) Price the assortment of intermediate products prepared by the central kitchen.

12) Find outside clients to increase production volume.

13) Continuous improvement activities of the new process.

The author finds that the goal of the thesis was accomplished: the waste of the existing process
was determined. The value added time share of the preparation process turned out to be 45%,
which shows that it is not an efficient process. It supports the enterprise's ambition to transition to
producing intermediate products for all of the units in a central kitchen. With seven units, the value
added time share would be 75%. In the future it is possible to further improve the efficiency of the
central kitchen’s intermediate product production through investments into new appliances which
would speed up the process and therefore reduce the work force required. Furthermore, the
appliances help to level off the quality of raw produce, reduce the chances of human error and
developing a production program would give a better overview of the assortment produced, helps
to plan for stock reserve and once more reduce mistakes and waiting time that may result from

faults in raw produce planning.

The sample of enterprises that participated in the interviews was limited to one’s which had a
central production unit established. The research shows the key points to consider before creating
a central kitchen and how to carry out the creation of one. The author believes that the research is
valuable to other catering businesses who have considered the creation of such a production unit.
The thesis outlines how to measure the efficiency of the existing process, how a central kitchen
can improve that efficiency and the risks that may accompany.

Given the volume limit in the context of this thesis, it did not delve into the human point of view
of the change, which is the employees stance regarding these changes. However, that aspect is

certainly one which needs analyzing in further research.
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LISAD

Lisa 1. Intervjuude juhend

Sissejuhatus

1. Kui palju té6tajaid; kui kaua on ettevote tegutsenud?
2. Mitu erinevat tootegruppi teil on, kas kdikidele tootegruppidele on tootmises eraldi
osakonnad?
3. Kas olete kursis lean management ja value stream mapping (vaértusahela kaardistamine)
terminitega? Kui jah, siis kui laialdast kasutust need teie tootmises leiavad?
Keskkook/tootmine
4. Mis oli ajendiks keskkodgi/tootmise loomiseks? Kas on ettevotte algusest peale olnud voi
hiljem loodud? Kas olete aja moddudes keskkdogi tegevust/tootevalikut laiendanud?
5. Milliseid kulusid aitab keskkook/tootmine kokku hoida? Mis kasu saavad poed/
kohvikud/restoranid keskkdogi/tootmisiiksuse olemasolust?
6. Millised lisakulud tekivad keskkodgi/tootmisiiksuse tottu?
7. Kas tooraine draviskamise protsent on tarnitavatele poodidele/kohvikutele vdhenenud
alates keskkoogi loomisest?
Raiskamised
8. Kuidas eraldi ettevalmistusiiksus muudab teie tootmist tGhusamaks, aitab vidhendada
tooraine ja ressursside raiskamist? Mis on pohilised kasud, mis tulenevad keskkoogist?
Kuidas keskkook/tootmine mojutab {ileiildist valmistoodangu kvaliteeti? Kas see oleks
parem/halvem kui iga tiksus toodaks eraldi?
9. Kuidas toimub tootmine (protsessi kirjeldus)? Kuidas vildite iile- ja alatootmist? Kuidas

on 1lles echitatud iiksuste (poodide, kohvikute, restoranide) tellimisprotsess

valmistoodangule? Kuidas edastate tootmisele tootmiskésu?
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10. Kui pikk on tarneahel: tellimuse esitamine-tootmine-valmistoodangu joudmine
tiksustesse? Kuidas mojutab see valmistoodete sdilivust? Kuidas toimub valmistoodangu
saatmine liksustele? Kuidas on logistika optimeeritud, kas allhanke pohiselt, ettevotte
siseselt?

11. Kuidas tagate piisava tooraine olemasolu? Milliseid laoprogramme kasutate? Kui palju
esineb tootmises ootamist vajaliku tooraine puudumise tottu? Kuidas seda
valdite/lahendate? Toit kui laovaru tdpne arvestus. Kas tooraine tarnitakse digeaegselt, kas
on torkeid? Kuidas tulete toime tooraine kiire riknemisega?

12. Kuidas tegelete kliendikaebustega? Kuidas vildite samade kaebuste esinemist tulevikus?
Kui tihti defekte esineb? Kas teil on ks inimene, kes neid haldab? Kas
kesk6gi/tootmisiiksuse olemasolu kiirendab defektidega tegelemist?

13. Kas ettevotte struktuuris on toimunud olulisi muudatusi, mis on andnud kuluefektiivsust,
kas saate tuua niiteid?

14. Toiduohutusest tingitud protsessilised viljakutsed keskdogis/tootmises. Tootmisala
tilesehitus ja litkumisteed — kuidas to6tajad tooraine téOpinnale saavad? Kui palju kulub
selleks aega, kas olete paigutusega rahul? Millised on piirangud tulenevalt
enesekontrolliplaanist?

15. Kui palju on tootmises késitdod ja kuidas seda vihendate? Kas on muretsetud seadmed,

mis seda oluliselt vihendavad? Kui tiksused teeks eraldi, milliseid seadmeid neis ei oleks?
Uldine ndudlus ja kliendi rahulolu

16. Kuidas on tootmine muutunud viimase aasta jooksul? Milliseid uusi lahendusi voi kas
ildse olete votnud kasutusele koroonakriisi tottu?

17. Mis véljakutsed on hetkel aktuaalsed, millele lahendusi otsite?
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Lisa 2. Transkriptsioonid ja helisalvestised

Transkriptsioonid ja helisalvestised on leitavad siit.
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Lisa 3. Cross-case tabel

Cross-Case tabel

Intervjueeritav nr 1

Intervjueeritav nr 2

Intervjueeritav nr 3

1. Ettevotte kirjeldus, palju on to6tajaid, kas on
keskkook

Toidutootmis-ettevote,
320 tootajat, ei ole
keskkooki

Kiiresti riknevate pagaritoodete
tootmine, 75 too6tajat, tootmine ka sama
ettevotte kohvikutele, pigem suur
kodukddk

Kaubandus-ettevote, 85 tootajat,
toodavad 85-le poele, on
keskkook

2. Kas olete kursis lean management ja value stream
mapping (vaartusahela kaardistamine) terminitega?
Kui jah, siis kui laialdast kasutust need teie toomises
leiavad

Jah, toodame lean
printsiipide jérgi, omame
BRC kvaliteedijuhtimis-
sertifikaati

E1

Jah, aga keskkoogis veel pole
kasutusel, likststes kiill

3. Mis oli ajendiks keskkodgi/tootmise loomiseks? | N/A Tootmine suurenes ja tekkisid ka poed, | Tootmiskulude kokkuhoiuks,
Kas iiksused valmistasid varasemalt valmistooteid kellele toota. Tootmisvoimekuse efektiivistamine. Tootevalik on
kdik eraldi voi loodi enne tootmisiiksus olemasolul lisandus ka kohvikuid. laienenud
valmistoodete valmistamiseks? Kas oli algusest Tootevalikut oleme laiendanud
peale olnud voi hiljem loodud? Kas olete aja
moddudes keskkdogi tegevust/tootevalikut
laiendanud?
4. Milliseid kulusid aitab keskk66k/tootmine kokku | N/A Varustada rohkem kohvikuid, ei ole Tookulu kokkuhoid, tootevalik
hoida? Mis kasu saavad poed, kohvikud, restoranid vaja topelt kondiitreid ja laiem, energiakulu vihenemine,
keskkodgi/tootmisiiksuse olemasolust? spetsialiseeritud t66joudu; kohvikud ei | iileiildine efektiivistamine

vaja kiipsetamiseks eraldi seadmeid
5. Millised lisakulud tekivad N/A Ei tekigi, logistikakulud tooraine Ei teki, eesmérk on sellega kokku
keskkdogi/tootmisiiksuse tottu? hinnast u 5% hoida; logistika on
6. Kas tooraine draviskamise % on iiksustes N/A Viga vihe viskame minema Viga vihe viskame minema,

vahenenud keskkoogiga (jadke vihem?) — process
waste?

koik tooraine iihes kohas;
biojadtmeid toiduvalmistamisel
tekib
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Lisa 3 jarg

Cross-Case tabel

Intervjueeritav nr 1

Intervjueeritav nr 2

Intervjueeritav nr 3

7. Kuidas eraldi ettevalmistusiiksus
muudab teie tootmist tdhusamaks, aitab
viahendada tooraine ja ressursside
raiskamist? Mis on pohilised kasud,
mis tulenevad keskkoogist?

Ettevalmistus-iiksust pole, kiill aga
arendavad automaat-siisteemi tooraine
doseerimiseks, et kadusid vihendada

Voimalus rohkem investeerida, padev
toojoud, kvaliteet parem, toitu ei ldhe
nii palju raisku

Tootmine on odavam, suuremad
kogused, millest tulenevad
paremad kokkuleppe-hinnad
tarnijatega; kvaliteeti parem
jélgida

8. Kuidas toimub tootmine (protsessi
kirjeldus)? Kuidas véldite iile- ja
alatootmist? Kuidas on iiles ehitatud
iiksuste (poodide, kohvikute,
restoranide) tellimisprotsess
valmistoodangule? Kuidas edastate
tootmisele tootmiskésu?

Miitigiosakonnast, tootmine 24/7,
suures osas prognoosi alusel, aga
anname lithema séilivusaja. Teeme
iiletootmist, et valtida alatootmist ja
liinide timber-seadistamist

Miiiigisekretir koondab, tootmisesse
tiks pdev enne (tehnoloogiline protsess
kestab kaks pédeva), tellimused
edastatakse pakendusosakonnale
komplekteerimiseks, 6htul laadimine,
hommikul poodides; toodame ainult
tellimuse peale

Ainult tellimuse peale, tagame
max sdilivusaja

9. Kui pikk on tarneahel: tellimuse
esitamine-tootmine-valmistoodangu
joudmine iiksustesse?

Tellimus parastldunal, hommikul
poodides; eksporttoodangus pikem,
aga toode kiillmunud ja siilib 6-12
kuud; logistika allhankena

4 paeva: tellimus-tootmine jargmisel
paeval, tehnoloogiline protsess
kahepéevane, jargmisel hommikul
poodides; logistika allhankena

Umbes 66piev, dhtul
logistikakeskusesse
komplekteerimisele, hommikul
poodides; logistika allhankena
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Lisa 3 jairg

Cross-Case tabel

Intervjueeritav nr 1

Intervjueeritav nr 2

Intervjueeritav nr 3

13. Toiduohutusest tingitud
protsessilised viljakutsed
keskd6gis/tootmises. Tootmisala
tilesehitus ja litkumisteed — kuidas
tootajad tooraine toOpinnale saavad?
Kui palju kulub selleks aega, kas olete
paigutusega rahul? Millised on
piirangud tulenevalt
enesekontrolliplaanist?

Lean kidigus vaadanud tile
liikkumisteed, lisanud uue papipressi,
et oleks protsessiga kooskdlas ja
priigivedu votaks vihem aega. Must ja
puhas tsoon

Oleme rahul, tootmine on juba
planeeritud vastavalt
enesekontrolliplaanile, must ja puhas
tee ei ristu, ristsaastumist ei ole

Tootmine on planeeritud
vastavalt enesekontrolliplaanile,
ristsaastumist ei ole

14. Kui palju on tootmises késitodd ja
kuidas seda vihendate? Kas on
muretsetud seadmed, mis seda oluliselt
viahendavad? Kui iiksused teeks eraldi,
milliseid seadmeid neis ei oleks?

Suur tootmine, saame teha
investeeringuid, aastatega on kasitoo
viaga minimaalseks viidud. Naiteks
automaatkaalud, viiksematel
tootmistel/iiksustel oleks keerulisem
selliseid investeeringuid teha. 20 a
tagasi oli 2 liini, niiiid 6 ja kohe tuleb
7. juurde. Kindlasti saab veel arenguid
teha

Meil on kdik késitd6. On vaid vajalikud
seadmed nagu vahusti, ahjud jne. Meil
on kisitd0 ja me ei taha seda muuta. On
olemas robotid, mis kooke 1dikavad ja
katavad. Me teeme koike késitsi ja
toode ongi natuke erinev. Kui kohvikud
teeks ise, oleks samad seadmed, aga
lihtsalt palju vdiksemad

Palju késit6od, aga see lisab
unikaalsust. "Home made
replacement" ideoloogia. Koike
el saa dra kaotada, kliendi
ndudmiste iiletamine. Pigem
tegeleme toorainega, et see oleks
lisaainete vaba ja puhas. Nende
lahenduste otsimine pole ka
efektiivne, aga taas iiletame
kliendiootuseid. Alguses
kvaliteet, siis efektiivsus.
Poodides tehakse ka veel palju
asju nullist ja késitsi. Ja
voimalikult vérske toodangu
pakkumiseks valmistatakse
mitmeid tooteid veel poodides.
Keskkoogis teeme suuremassilisi
asju, nt kartulisalat - sellel pole
vahet, kus tehakse
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Cross-Case tabel

Intervjueeritav nr 1

Intervjueeritav nr 2

Intervjueeritav nr 3

15. Kuidas on tootmine muutunud
viimase aasta jooksul? Milliseid uusi
lahendusi voi kas iildse olete votnud
kasutusele koroonakriisi tottu?

Varasemalt tootmine rohkem
prognoosidele, niilid tellimuse peale
(kiilmutatud tooted)

Tootmine ei ole muutunud, pigem
kohustuslikud maskid,
topeltdesinfitseerimine, hésti
suletud tootmine

Aasta tagasi tootevaliku kahandamine,
just poodides toodetavad. Niiid
kohvikud/restoranid kinni, ndudlus
hoopis tousnud. Pakendamine aktuaalne
kui voimalik nakkusallikas (enam mitte)

16. Mis viljakutsed on hetkel
aktuaalsed, millele lahendusi otsite?

Keskkonnateadlikkuse kasv, et leida
pakend, mida tarbija tunnistab
keskkonnasobralikuna, samas hoiab
toidu vérske ja ohutuna. Peab
valima kallima, et tarbija oleks
rahul.

Keskkonnasobraliku pakendi
otsimine - et oleks visuaalselt ilus ja
kaitseks toodet; tootearendus

Virskuse hoidmine ja efektiivistamine,
"poolfabrikaatide" valmistamine
keskko6dgis poodidele ette; keskkoogi
laiendamine; uute segmentide loomine;
LTP ainult dnnelike kanade munad
miiiigil ja keskkodgis kasutuses.
Keskkond ja lootus, et biojddtmed saaks
anda loomadele toiduks
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Cross-Case tabel

Intervjueeritav nr 4

Intervjueeritav nr 5

Intervjueeritav nr 6 (meilitsi)

1. Ettevotte kirjeldus, palju on todtajaid,
kas on keskkook

Toidukaupade hulgimiiiik, puu-ja
koogiviljade ettevalmistus, 17
inimest

Kaubandus-ettevote, suurtootmine
(ei saa enam keskkdogiks kutsuda);
300 inimest, otseselt tootmisega
250 inimest

Valmistoidu tootja, 350 toGtajat

2. Kas olete kursis lean management ja
value stream mapping (vaartusahela
kaardistamine) terminitega? Kui jah, siis
kui laialdast kasutust need teie toomises
leiavad

Ei ole kursis, lao poole peal ISO

Lean Management kasutusel, ka
ISO 22000-2018
toiduohutusstandard, totlevad BRC-
d

Ei ole lean kasutusel, omavad
sertifikaate toiduohutuse sertifikaati
FSSC 22000 ja
keskkonnajuhtimissiisteemi ISO 14001
sertifikaati

3. Mis oli ajendiks keskkoogi/tootmise
loomiseks? Kas iiksused valmistasid
varasemalt valmistooteid koik eraldi voi
loodi enne tootmisiiksus valmistoodete
valmistamiseks? Kas oli algusest peale
olnud vai hiljem loodud? Kas olete aja
moddudes keskkdogi
tegevust/tootevalikut laiendanud?

Turu ndudlus RTE (ready to eat)
toodetele, t66joubuum ja
restoranid otsisid ettevalmistatud
tooteid - kliendid kiisisid ise.
Alguses 20-30 toodet, niitid 140
artiklit

Oli mitu keskkdoki Eesti peal,
kvaliteet koikus, ei olnud
efektiivne, liideti kokku tihtseks
tootmiseks; toodavad oma
branditoodetele lisaks ka teistele
ettevotetele; alguses 20 toodet,
niitid tle 400

Soome kisitsi valmistatavate toodete
tootmine toodi Eestisse, erinevad
tootegrupid, k.a kiilmutatud

4. Milliseid kulusid aitab
keskkdok/tootmine kokku hoida? Mis
kasu saavad poed, kohvikud, restoranid
keskkdodgi/tootmisiiksuse olemasolust?

T66j0ukulu peakokk vs
valmistoode, kiirus (vala potti ja
olemas), restoranidel lihtsam
toorainet planeerida, saavad
kvaliteeti nduda

Kulud on selgemini mdistetavad,
stabiilne ja iihtlane kvaliteet,
koolitused, tooraine sisseostud
suured, bargaining power;,
téotajatele kulu viiksem 1 versus
74, tsentraalne jérelevalve,
standardiseerimine

Voimalus suuremas ja laiemas koguses
toota, seadmeid on rohkem ja vdimalusi
samuti
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Cross-Case tabel

Intervjueeritav nr 4

Intervjueeritav nr 5

Intervjueeritav nr 6
(meilitsi)

5. Millised lisakulud tekivad
keskkdogi/tootmisiiksuse tottu?

Tootmise viljachitus ndudmistele vastavalt,
investeeringud seadmetesse, inimeste
koolitamine, hiigieen, tdoriided, piisikulusid
otseselt mitte, kuna samas hoones, uus

Tootmise piisikulud, aga kulud on
selgemini moistetavad, varem laks
miiiigipinna ja tootmise vahel hajuma;
niitid selge arusaam, palju on tootmiskulud

ametikoht kvaliteedijuht ja need on kohe hinna sees N/A
6. Kas tooraine draviskamise % on Tootmises tekkivad toidujdédgid, tooraine on | Pikk kogemus ja planeerimine tehakse
iiksustes vihenenud keskkoogiga (jidke |meil kogu aeg olemas (hulgimiiiija) tootmises poodide eest dra, suuname
viahem?) — process waste? kauplust, et draviskamine oleks vdiksem | N/A
7. Kuidas eraldi ettevalmistusiiksus Eraldi ettevalmistusiiksus/tootmine teistele Investeerimise voimalus, kiisime
muudab teie tootmist tohusamaks, aitab | ettevotetele, tootele lisandvaartust ise juurde | messidel, kus otsiti uusi innovatilisi
viahendada tooraine ja ressursside ei anna, kliendile kiirus, kvaliteet ja hind lahendusi, madalamad sisseostuhinnad,
raiskamist? Mis on pohilised kasud, mis kindel kvaliteet, tsentraalne jarelevalve
tulenevad keskkoogist?

N/A

8. Kuidas toimub tootmine (protsessi
kirjeldus)? Kuidas véldite iile- ja
alatootmist? Kuidas on iiles ehitatud
tiksuste (poodide, kohvikute, restoranide)
tellimisprotsess valmistoodangule?
Kuidas edastate tootmisele tootmiskasu?

Tootmine ainult tellimuse peale,
tootmismoodul arendamisel, praegu paber-
Excel, natuke programm; Miiligiosakond
saab tellimuse e-poodi, see esitatakse
tootmisele ja jaotatakse laiali veoringidele;
voib jadda midagi kahe silma vahele, kuna ei
ole téielikult automatiseeritud programmis
tootmismooduliga. Tootmisesse jouavad
netokogused, tootajad arvestavad ise bruto,
peavad tegema késitsi mahakanded laost
toorainele, voib laoseisu sassi ajada

Majandustarkvara samas siisteemis, targa
tellimuse programm, tellimus sisse 1.xx
kell 12, 3.xx kohal -> tootmisplaani
koostamine, jargmisel paeval tootmine:
programm annab ette, mis td6vahendeid,
palju tootajaid tarvis, palju toorainet, koik
arvutab vélja. Stimbioos
prognoostootmisest ja tellimuspohisest
tootmisest. Ohtul komplekteerimine ja
jaotus 60siti

Tootmine tellimuste
alusel, tellimused 14bi
programmide/meilitsi.
Arendusel
tootmisprogramm
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Cross-Case tabel

Intervjueeritav nr 4

Intervjueeritav nr 5

Intervjueeritav nr 6 (meilitsi)

9. Kui pikk on tarneahel: tellimuse
esitamine-tootmine-valmistoodangu
joudmine iiksustesse?

Max ddpéev, tavaliselt u
12h, oma autod, vihesel
madral ka allhange

36h, tellimus kell 12 lukku, tootmine
jargmisel paeval, kohal tilejargmisel,
jaotuskeskus kontserniettevattes

Tarneahel soltub kliendist, kiireim samal
paeval 12-24h, suuremad va&i kdlmutatud
tellimused nédal ette. Logistika erinevad
transpordifirmad, osad firmad tulevad
ise kaubale jérgi, osad kaubad
logistikalattu, osad otse kliendile

10. Kuidas tagate piisava tooraine
olemasolu? Milliseid laoprogramme
kasutate? Kui palju esineb tootmises
ootamist vajaliku tooraine puudumise

tottu?

Tooraine kogu aeg endal
olemas, vahel tekib
olukordi, kui auto ei joua
Oigeaegselt
Hollandist/mujalt kohale,
otsitakse alternatiiv
(pigem juhtub harva)
ostuosakonna poolt, oma
autod olemas, saavad
kiiresti lahendatud. Lao
poolel on Ladu20 KMA
programm, arendame
tootmismoodulit.
Tootmine laoarvestust ei
pea

Ka tooraine planeerimine on
prognoosipohine. Laos midratud min-max
kogused, kriitilised punaseks ja neid
tellitakse. Véga harva on midagi puudu,
kuna korralikud lepingud tarnijatega,
ranged nduded (kéivad tarnijaid
auditeerimas). Vead ainult siis, kui
kampaania on valesti prognoositud;
toodetakse enamuses lattu, ootamisi ei
esine. Pigem ala- kui iiletootmine, et terve
tootekategooria pole kunagi puudu, aga
iiksikartikkel voib jddda; kasutusel targa
tellimuse programm. Toodetel on A
kategooria tarnija ja B, kui A-1 pole
voimalik pakkuda. Bargaining power

Tooraine prognooside alusel vastavalt
kliendikokkulepetele. Navision
programm; ootamisi esineb véhe,
soltuvalt toorainest tuleb virske kaup iga
paev
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Intervjueeritav nr 6

Cross-Case tabel Intervjueeritav nr 4 Intervjueeritav nr 5 (meilitsi)
11. Kuidas tegelete kliendikaebustega? Sesoonsusest tingitud tooted, kui vana | Konkreetne inimene tegeleb, hoiame Labi
Kuidas vildite samade kaebuste saak veel alles, aga vérsket ei ole veel | vastundidiseid, et selgitada vilja, kas kvaliteediosakonna,
esinemist tulevikus? Kui tihti defekte votta. Miitigiosakond votab kaebuse | pretensioon on pohjendatud. Rédgitakse otse pretensioonid

esineb? Kas teil on iiks inimene, kes neid
haldab? Kas keskodgi olemasolu
kiirendab defektidega tegelemist?

vastu, edastatakse tootmisele (nt
tiikkeldus vale), suuremad probleemid
kvaliteedijuhile ja ettevdtte juhile, ka
ostule; tootmiskaebusi ei arhiveeri,
hulgi omasid kiill.

tootevalmistajatega, vajadusel koolitus.
Juurpohjuste otsimine, peamised vead
inimlikud. Klassifitseerime emotsionaalseks
(magus/soolane jne), viga olulised seoses
voorkehadega voi korgendatud
mikrobioloogilise ohuga (masina rike vms) -
sellised, mis voivad inimtervist ohustada.

saadetakse meili teel,
edastatakse tootmisele.
Koik vaadatakse iile ja
analiilisitakse, vajadusel
tehakse koosolekud ja
korrigeerimised.
Kvaliteediga
pretensioone u 20 tk
kuus

12. Kas ettevotte struktuuris on toimunud
olulisi muudatusi, mis on andnud
kuluefektiivsust, kas saate tuua néiteid?

Tootmise pérast juures kvaliteedijuht;
IT-lahendused ja erinevad seadmed
annavad eriti kuluefektiivsuse

Uhtse tootmise loomine

N/A

13. Toiduohutusest tingitud protsessilised
valjakutsed keskoogis/tootmises.
Tootmisala {ilesehitus ja liikumisteed —
kuidas tootajad tooraine todpinnale
saavad? Kui palju kulub selleks aega, kas
olete paigutusega rahul? Millised on
piirangud tulenevalt
enesekontrolliplaanist?

Toidu pakendamine kliendile
meeldivasse, samal ajal ohutusse
pakendisse, must-puhas tee eraldatud,
jaatmete kiire eemaldamine
tootmisest, puhtus koige alus -
kasutasid koristusfirmat;
ruumivoimalused panevad piiri ette,
aga olemasolevast on maksimum
vilja voetud. Tootajate hiigieen ja
riiete vahetamine, nende litkumine,
kauba paigutus

ISO 22000 toiduohutusstandard aluseks,
tootmisala jaotatud tsoonideks (madal,
keskmine, kdrgendatud risk ja korge
hiigieeniala). Toorainet transpordivad
transporditodtajad, tootmistdotajatel tsoonide
vahel kdimine ei ole lubatud, sisetaara
roostevaba; viltida ristsaastumist. Allergeenide
osas ei ole nii head jaotust veel sisse toodud.

Jagatud tsoonideks,
mustast puhtasse
litkumist ei tohi olla;
igas tsoonis teatud
tootajad, kes
transpordivad toorainet
valmistamise tsooni.
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Cross-Case tabel

Intervjueeritav nr 4

Intervjueeritav nr 5

Intervjueeritav nr 6 (meilitsi)

14. Kui palju on tootmises
kasit6od ja kuidas seda
vihendate? Kas on
muretsetud seadmed, mis
seda oluliselt vihendavad?
Kui iiksused teeks eraldi,
milliseid seadmeid neis ei
oleks?

Késitood on palju, investeeriti koogivilja
hakkimise liini, et kiirendada protsessi, liinis
on terad reguleeritavad, mitte iga toote jaoks
eraldi tera. Kui klient soovib midagi
erikujulist, on kohe késitdo ja vahel ka ei
meeldi masinaga tehtud, siis hind kohe
oluliselt kdrgem

Voimalikult palju on juba mehhaniseeritud,
kisitood vahe alles. On raske leida rutiinse t66
tegijaid + toiduohutus, kuna inimene on pohiline
sekundaarse saaste kandja.

Meie tootmine ongi késit60,
arendame tooted kliendi soovidele
vastavalt ja ei ole voimalik
seadmetega valmistada. Kus saab,
oleme soetanud, nt laser, mis 10ikab
voileiva pooleks ultrahelinoa abil.
Pakendamine ka seadmetega.

15. Kuidas on tootmine
muutunud viimase aasta
jooksul? Milliseid uusi
lahendusi voi kas iildse olete
votnud kasutusele
koroonakriisi tottu?

Tegelikult oli kasv tootmises 3x 2020 versus
2019; jalgima kogu aeg, et oleks piisavalt
inimesi (mitte liiga vdhe ega palju); kes
millal t661 kéib, erinevad vahetused ei
puutuks riietusruumis kokku; toonud
nuputamist ja riskide véltimist;
tehnoloogiliselt on jddnud pigem seisma,
kuna iimberkorraldused oma aja votnud.
Pidevalt ressursside, ndudluse vordlus

Tarneprobleemid toodetega, mis tulevad Louna-
Ameerikast voi Hiinast, mis kriisi tottu kuhugi
kinni jdid. Kdimata jidnud tehnoloogiamessid ja
toodete messid, kust insipiratsiooni
innovatsiooniks ammutada (tehnoloogia,
kuluefektiivsus, toode ja pakend). Peamised
tegevused, kuidas oma inimesi kaitsta,
hajutamine; pdhiriihk inimeste tervise hoidmine.

Toodete valmistamise protsesse ei ole
muutnud. Téiendavad meetmed
tootajatele, nt hajutatud puhkepausid.

16. Mis viljakutsed on hetkel
aktuaalsed, millele lahendusi
otsite?

Tootmismooduli arendus

Uued pdnevad trendikad tooted, millega tarbijat
kdnetada. Koostdo Taltechi mehhaanikute ja
toidutehnoloogidega ja TFTakiga - teeme palju
koost6dd uute funktsionaalsete toodete arendus,
robotiseerimine rutiinsete todde vahendamiseks.

Hoida tootmine t60s ja tootajad
terved

Allikas: Autori koostatud
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Lisa 4. Vairtusahela protsessi tegevuste kaart
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Joonis 3. Pooltoodete tootmisprotsessi vaartusahela tegevuste kaart
Allikas: Autori koostatud
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Lisa 5. Pooltoodete tootmisprotsessi viadrtusahela analiiiis ettevalmistuskoogis

Tabel 1. Pooltoodete tootmisprotsessi vadrtusahela analiiiis ettevalmistusk6ogis

Tegevus 1 restoran 7 restorani. 7 restorani.
Tootmine eraldi Tootmine keskkoogis
Kauba vastuvott, min 45 315 315
Tootmisiilesannete koostamine, min 120 840 60
Tooraine tookohale toomine, min 126 882 126
Tooraine ettevalmistus (pesemine, kaalumine, puhastamine), min 252 1764 252
Toote valmistamine, min 900 6300 6300
Toote pakkimine, min 126 882 882
Topinna ettevalmistus jargmiseks iilesandeks, min 252 1764 252
Kauba komplekteerimine, min 0 0 210
Pédeva 10pukoristus, min 160 1120 160
Tsiikli pikkus kokku (Total lead time), min 1981 13867 8452
Vadrtust lisava aja hulk (Value adding time), min 900 6300 6300
Vidartust mittelisava aja hulk (Non value adding time), min 1081 7567 2152
Viirtust lisava aja osakaal kogu tsiiklist, (Value adding time), % 45% 45% 75%
To66tundide arv kokku, h 33 231 141
Tootajate arv péievas, 8h piev 4 29 18

Allikas: Ahmad et al (2017, 6), autori arvutused vaatluse mddtmiste alusel
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Lisa 6. Vaartusvoo analiiiis — koogi kiipsetamine

Tsukke! kokku: 151 min

Vaartust lisavad Mitte vaartust lisavad

Protsessi sammud

Todkoha ettevalmistus
CT. 5 min

Tookoha ettevalmistus

CT5min

Ahjuvormi ettevalmistus
CT. 2 min

A\l

Ahjus klipsemine
CT: 12 min

1

Jahutamine
CT: 60 min

v

Glasuuriga katmine
CT: 10 min

v
Sailivusaja markimine ja
viimine kiilmkambrisse
CT: 5 min

Joonis 4. Koogi kiipsetamise véadrtusvoo analiiiis
Allikas: Autori koostatud
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Lisa 7. Vairtusvoo analiiiis — toorpasta tootmine

Kogu vadrtust lisav aeg

peotsentides: 52,3%
Tooang kokku: 430 min

Kogu valirust mittelisav aeg
. peotsentides: 47,7%

Vaartust lisavad Mitte vaartust lisavad

Pastamasina seadistamine

Pastamasina seadistamine
CT: 15 min

CT. 15 min

Pastasordi tootmine.
CT: 9x10 min

'

$

Pastamasina
(mberseadistamine
CT: 9x5 min

l

Valmistoodangu
kdlmkambrisse viimine,
FIFO
CT. 9x5 min

Pastamasina ja tbokoha Pastamasina ja tdokoha
puhastamine puhastamine
CT: 80 min CT: 80 min

Joonis 5. Toorpasta tootmise véértusvoo analiiiis
Allikas: Autori koostatud
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Lisa 8. Pooltoodete tootmisprotsessi uus vairtusahel keskkoogi

Tooraine
tellimine
Tarnija
lgdpaciane koostaminelm: | Tellimuse esitamine |
Restoran
A
Ladu Igapéevane D
Tooraine . Tellimuse
toétlemisek Toote valmistamine Toote pakkimine Usell : el dleandmine
...... = vaheladustamine komplekteerimine logistikule
Kambritest, Kiipsetamine,
kuivainetelaost praadimine,
materjalide keetmine,
toomine, tikeldamine, Etiketi lisamine
pesemine, purustamine,
kaalumine, emulgeerimine,
puhastamine vahustamine
| | | | | | | | |
| [ [ [ [ [ [ [ |
7:00 13:00 15:00 17:00

Joonis 6. Pooltoodete tootmisprotsessi uus vaartusahel keskkdogis
Allikas: Autori koostatud

67



Lisa 9. Lihtlitsents

Lihtlitsents 16puto6 reprodutseerimiseks ja 16putoo iildsusele kittesaadavaks tegemiseks®

Mina, Mari-Liis Must (autori nimi)
1. annan Tallinna Tehnikaiilikoolile tasuta loa (lihtlitsentsi) enda loodud teose

RESTORANIKETI POOLTOODETE TOOTMISPROTSESSI OPTIMEERIMINE LABI
KESKKOOGI LOOMISE KASUTADES VAARTUSAHELA KAARDISTAMIST,

(loputéo pealkiri)

mille juhendaja on Ingrid Joost,
(juhendaja nimi)

1.1 reprodutseerimiseks 10putdo sdilitamise ja elektroonse avaldamise eesmérgil, sh TalTechi
raamatukogu digikogusse lisamise eesmargil kuni autoridiguse kehtivuse téhtaja [oppemisent;

1.2 iildsusele kittesaadavaks tegemiseks TalTechi veebikeskkonna kaudu, sealhulgas TalTechi
raamatukogu digikogu kaudu kuni autoridiguse kehtivuse tdhtaja 16ppemiseni.

2. Olen teadlik, et kdesoleva lihtlitsentsi punktis 1 nimetatud digused jdévad alles ka autorile.

3. Kinnitan, et lihtlitsentsi andmisega ei rikuta teiste isikute intellektuaalomandi ega
isikuandmete kaitse seadusest ning muudest digusaktidest tulenevaid digusi.

Lihtlitsents ei kehti juurdepddsupiirangu kehtivuse ajal, vilja arvatud iilikooli digus loputood
reprodutseerida tiksnes sdilitamise eesmdrgil.
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