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LUHIKOKKUVOTE

Kéesoleva 10putdd eesmargiks on kaardistada ABB AS Komplektalajaamade tehase riiulikauba
teenusega seotud materjalide puudujidke tekitanud juurpdhjused, neid analiilisida ning anda
parandusettepanekud ja hinnata nende realiseeritavust. T60 koostamiseks on 15putdd autor
esitanud viis uurimiskiisimust, milleks on:

1. Milline on tina ABB AS Komplektalajaamade tehases riiulikauba varude juhtimise slisteem?
2. Mis on pdhjused, mille tottu tekivad vaatlusperioodil (veebruaris ja maértsis 2018. aastal)
ritulikauba materjalide puudus?

3. Kuivord on riiulikauba puudujdédgi juhtumid pdhjustatud tarnijapoolsetest voi ettevottesisestest
teguritest?

4. Mis on tarnija hinnang lisakuludele, mis tulenevad kliendi poolt tekitatud ebaregulaarsete
kiirtarnete teostamise vajadusest?

5. Mida ja kuidas saab arendada ja/vdi parandada, et viltida tulevikus samalaadsete probleemide

esile kerkimist?

Uurimisstrateegia, mida antud 10putods kasutatakse on juhtumiuuring. Eesmirkideni joudmist
toetab strateegia raames kasutatavate kvalitatiivsete meetodite kasutamine, nendeks on

juhtumianaliiiis, vaatlus ning intervjuud.

Too kaigus selgub, et tarnija juhitud kaubavaru tagatusega seotud probleemid ei ole koik
pOhjustatud tarnija poolt. Tuleb vilja, et juurpdhjuseid, miks riiulikauba tagatusega probleeme
tekib, on mitmeid. Kéesolev t00 niitab, et vaatlusperioodil esinenud episoodidest iile poolte on
pOhjustatud ettevdtte sisemistest teguritest. Lisaks on juhus, kus episood on pdhjustatud vordselt
molema osapoole poolt. Riiulikauba teenusega seotud juurpdhjuseid analiilisides joutakse

jareldusele, et kdik késitletavad pohjused on autori hinnangul lahendatavad.

Votmesonad: riiulikauba teenus, tarnija juhitud kaubavaru, materjalide puudujaigid, juurpdhjused



SISSEJUHATUS

Tarnija juhitud kaubavaru on siisteem, mis loob eelduse katkematuks materjalivooks, olles oluline
tootmistehases, kus tootmismaht on otseses seoses materjalide saadavusega. Ténapideva
tthiskonnas, kus ettevotete arv on iiha kasvava trendiga, on oluline, et iga protsess oleks
labimodeldud ja efektiivne. Tarneahela sujuvaks toimimiseks on vajalik, et iga siisteemi osa saaks

piisavat tdhelepanu ja vdoimaldaks parimat voimalikku resultaati.

Kéesoleva 10putdo teema tugineb ABB AS Komplektalajaamade tehasele ning on aktuaalne, kuna
tegemist on rahvusvahelisse kontserni kuuluva energeetikaseadmete valdkonda kuuluva
tootmisettevottega, kus materjalide saadavuse tagamine on aluseks alajaamade tootmisele.
Loputdd autorit ajendas antud teemavalik, kuna nii ettevottes ldbitud praktika kdigus kui ka
hilisemat tookogemust omandades, markas autor antud teenuses murekohti, mille lahendamisega
tehases tegeleda ei ole joutud. Loputdo autori arvates on teenusega seotud suurimaks probleemiks
materjalide tagatusega seotud probleemid, millega tegelemine votab palju aja- ja ressurssikulu.
Sarnased probleemid esinevad korduvalt, kuna juurpdhjuseid ei ole kaardistatud ning seetdttu ei
ole ka saadud neid lahendada. Kdesoleva t60 koostaja eesmérgiks on vélja selgitada, mis
juurpohjustest ldhtuvalt tekivad kahekuulise vaatlusperioodi jooksul riiulikauba teenusega seotud
kinnitusvahendite puudujddgid. Samuti soovib t66 autor analiilisida kuidas oleks vdimalik
tekkepohjuseid parandada ning lahendada selliselt, et riiulikauba tagatusega seotud episoodide

esinemise intervall viheneks.

Tuginedes antud 10put66 autori isiklikule tookogemusele ABB AS Komplektalajaamade tehases,
esitab 10putd6 autor hiipoteesi, et kahekuulise vaatlusperioodi jooksul esineb Komplektalajaamade
tehases ritulikauba tagatusega seotuid probleemel5.-20. korral. Kdesoleva 10put6o kéigus soovib
autor leida vastused jargmistele uurimuskiisimustele:

1. Milline on tina ABB AS Komplektalajaamade tehases riiulikauba varude juhtimise siisteem?
2. Mis on pdhjused, mille tottu tekivad vaatlusperioodil (veebruaris ja mértsis 2018. aastal)

riiulikauba materjalide puudus?



3. Kuivdrd on riiulikauba puudujiégi juhtumid pohjustatud tarnijapoolsetest voi ettevottesisestest
teguritest?

4. Mis on tarnija hinnang lisakuludele, mis tulenevad kliendi poolt tekitatud ebaregulaarsete
kiirtarnete teostamise vajadusest?

5. Mida ja kuidas saab arendada ja/vdi parandada, et viltida tulevikus samalaadsete probleemide

esile kerkimist?

Uurimistéo elluviimiseks kasutab autor juhtumiuuringut, mis koosneb juhtumianaliilisist,
vaatlusest ning intervjuudest. Uurimuse kdigus vaatleb autor igat konkreetset riiulikaubaga seotud
episoodi individuaalselt, mille kdigus kaardistatakse dra probleemne juhtum, leitakse juurpdhjus,
mida analiilisitakse ning millele leitakse parandusettepanekud. Vaatluse ja intervjuude abil jouab
autor episoodide juurpohjusteni. Lisaks teeb 16putdd autor intervjuu ka riiulikauba teenust osutava
tarnijaga, et saada tagasisidet ja nidgemust kolmandalt osapoolelt, mida 16putd66 koostamisel

arvesse votta.

Antud 16put66 koosneb kolmest osast. Esimene osa sisaldab endas teoreetilist kirjandust, et
juhatada lugeja kisitletavasse teemasse sisse. Esimene osa koosneb neljast alapeatiikist, kus
esimeses neist selgitatakse lahti valdkonda iseloomustavad mdisted ja tarnija juhitud kaubavaru
olemus. Teine alapeatiikk rddgib tarnija juhtiud kaubavaru kui siisteemi eelistest ja puudustest.
Kolmas alapeatiikk koosneb ABC-analiiiisist, kus iseloomustatakse erinevatesse kategooriatesse
kuuluvaid materjale ning kategoriseeritakse dra to0s késitletavad riiulikauba materjalid. Neljas
alapeatiikk annab teoreetilise késitluse juurpdhjusteni joudmistest ning selgitab erinevaid

meetodeid, millest kahte 10putd6 autor ka olemasolevas toos rakendab.

Teine osa koosneb kolmest alapeatiikist, neist esimene kirjeldab lahti riiulikauba teenuse olemuse
ABB AS Komplektalajaamade tehases. Teise alapeatiiki eesmérk on kirjeldada t66 autori ndgemust
uurimisprobleemist ning tods esitatavatest uurimiskiisimustest. Kolmas alapeatiikk sisladab endas

metodoloogilisi kaalutlusi, kus [6putd6 autor kirjeldab t66 1dbiviimiseks kasutatud strateegiat.

T66 viimane osa on empiiriline osa, mis koosneb kolmest alapeatiikist. Kdigepealt tuuakse
lugejani vaatlusperioodi tulemused koos probleemide analiiiisiga. Teises alapeatiikis hinnatakse
ritulikaubaga seotud episoodide mdju ettevottele ning tarnijale. Kolmandas alapeatiikis esitab t60
autor juurpdhjustele parandusettepanekud ja hindab nende realiseeritavust ja annab prognoosi

tulevikuks.



1. TARNIJA JUHITUD KAUBAVARU SUSTEEM
TARNEAHELAS

Kéesoleva t00 esimeses peatiikis annab autor iilevaate tarnija juhitud kaubavaru ning sellega
seonduvate maistete definitsioonidest, mis aitavad teemakésitlusest saada parema arusaamise.
Lisaks tuuakse vélja tarnija juhitud kaubavaru rakendamisega seotud pohimdtted ning selle eelised
ja puudused tarneahelas. Peatiiki viimases osas annab 10putdd autor sissejuhatava iilevaate
juurpdhjustest ning viisidest, kuidas nendeni jouda, et teadusliku kirjandusega toetada 16put6o

labiviimisel kasutatud meetodit.

1.1. Tarnija juhitud kaubavaru olemus, mdiste ja pohimotted tarneahelas

Tarneahela definitsiooni kohta leiab véga palju erinevaid mdistied. 20 aastat tagasi kirjeldati
tarneahelat kui vOrgustikku, kus omavahel iihendatud vastastikuses sdltuvuses olevad
organisatsioonid todtavad koos, et juhtida, kontrollida ja parandada materjalide litkumise voogu

tarnijatelt 10ppklientideni. (Aitken 1998)

Varude juhtimise maoistet seletab suurim finantsalaseid teadmisi jagav veebileht kui komponentide
tellimise, ladustamise ning kasutamise protsessi. Protsessi voivad kuuluda nii toorained,

komponendid kui ka valmisproduktid. (Investopedia 2018)

Tarnija juhitud kaubavaru (edaspidi ka VMI) siisteemi hakati kasutama 1980ndate aastate 15pus
Walmarti poolt, kes soovis, et ta tarnijad juhiksid enda kaubavarusid jaemdiiiija jaotuskeskustes.
Aja jooksul on siisteemi kasutama hakanud ka teised suured ettevotted, nagu nditeks
tootmisettevotted Campbell Soup, Frito-Lay ja P&G. (Chopra, Meindl 2016) Algupéraselt oli VMI
moeldud kasutamiseks jaemiilijatele ja nende tarnijatele, kelle iilesandeks oli hallata
valmistoodangut, kuid sellest on vilja arenenud siisteem, mida kasutatakse iihtlasi ka

tootmisettevotetes, kus tarnija hallata on toormaterjalid. (Stock, Lambert 2001)



Tarnija juhitud kaubavaru on kirjeldatud kui tarnija ja ostja vahelist kokkulepet, mille kohaselt
tarnija on vastutav ostja varude haldamise eest, tehes tellimusi ostja nimel ja huvidest l&dhtuvalt.
Selline tarneahelas kasutatav varude haldamise siisteem tagab tarnijale suurema teadlikkuse

varude kasutamise kohta. (Ben-Daya et al. 2013)

VMI iiheks definitsiooniks on, et see on varude optimeerimise tehnika. Seoses tarnija {ilevaatega
varude taseme iile ning olles teadlik kliendi ndudmistest, séilitab ja tdiendab tarnija varude hulka
kliendi territooriumil vastavalt kokklepitud tsiiklitele. Varud on tarnija omanduses senikaua kuni

need jouavad kliendi territooriumile ja nende kohta on esitatud kliendile arve. (Aiello 2008)

Lisaks kahele eeltoodud definitsioonile on VMId Kirjeldatud ka kui tarneahela toimimise
optimeerimise vahendit, kus tarnijal on ligipdds kliendi varude andmetele ning on vastutav selle
eest, et varud oleksid kogu aeg kindlaks méddratud tasemel. Selline slisteem on saavutatav 1abi
protsessi, milles tarnija kdib kokkulepitud graafiku alusel kliendi territooriumil varusid
tdiiendamas. Lisaks varude tdiendamisele on tarnija {ilesanne kahjustunud ning kasutamiseks vanad
tooted eemaldada ning need uute nédol asendada. Sellele jargneb arve esitamine kliendile vastavalt

kokkulepitud tingimustele. (Benton 2014)

K&iki kolme eelpool vilja toodud definitsiooni ithendab pohimdte, et tarnija juhitud kaubavaru
slisteemis on tarnija vastutavaks osapooleks kaubavarude tdiendamisel ning samuti ka tellimuste

tegemisel.

Ldbi VMI delegeerib klient varude haldamise tarnijale. VMI rakendamine eeldab mitmeid
erinevaid printsiipe, mille jargimine on alus eduka stisteemi rajamiseks. Tarneahela juhtimist
kasitlevas raamatus on VMI baasprintsiipidena vilja toonud jargmised (Coyle et al. 2017):

1) Materjalide valik VMI siisteemi. Materjalide valikul peaks lahtuma kliendi ja tarnija tihistest
otsustest. Lisaks materjalide valikule peavad osapooled kokku leppima, millisel hetkel 1dheb
materjalide omandidigus tarnijalt iile kliendile.

2) Kordustellimuse punkti ning tellimiskoguse kehtestamine. Kasutades standardseid arvutusi
kordustellimuse punkti (ROP-reorder point) ja tellimiskoguse arvutamiseks, voib teha
arvutuste tulemustes kohandusi, et saavutada voimalikult suur mastaabisdédst ning hoida
maksimaalselt kokku veokulude pealt. Kliendi kohustus on méaérata dra kordustellimuse punkt
ning tellimuskoguse arv materjalile selliselt, et oleks tagatud tarnija poolt vastav

klienditeenindustase, mis klienti rahuldab.



3)

4)

5)

Tarnija teavitamine kliendi poolt, kui mingi VMI siisteemis olev materjal on no
tommatud kliendi poolt kasutusse. Kasutades niinimetatud tdmbeinformatsiooni (pull data),
voib infovoog anda maérku, et 10petatud toodang on valmis tarneks jaotuskeskusest kliendi
edasimiitigipunkti vOi toormaterjalid liiguvad kliendi laost tootmisesse. Tarnija jaoks on
oluline teada kliendi tootmisplaani, et selle kaudu saada informatsiooni, millist VMI siisteemis
olevatest materjalidest 1iheb vaja. Selleks, et tagada tarnija maksimaalset iilevaadet kliendi
vajadustest, on oluline, et klient annaks enda tarnijale tilevaate teadaolevast miitigiprognoosist,
ajakohastest olemasolevatest varudest, materjalide nimekirjast, mida soovib lisada VMI
sisteemi ning planeeritud tootmisplaanist. Nendest andmetest ldhtuvalt teeb tarnija
tarnimisega seotud otsused, mis oleksid kooskdlas vastavalt kliendi poolt antud
informatsioonile ning vastaksid kliendi vajadustele.

Sagedased iilevaated tarnijale kliendi varude viihenemistest. Uldjuhul saab tarnija
iilevaadet kliendi varude vihenemisest ldbi elektroonilise andmevahetussiisteemi EDI. Hetkel,
millal varude tase langeb kordustellimuse punktini, peab tarnija organiseerima materjali
tdiiendamise ning teavitama klienti materjali prognoositavast tarneajast.

Kliendi ja tarnija poolt miiratud iihine tarnija teenindustaseme mootmise siisteem.
Klient ja tarnija peaksid kohtuma regulaarselt, et vaadata iile senised teenidustaseme tulemused

ja vajadusel rakendada uusi tegevusi, et saavutada soovitud eesmérkide tditumine.

1.2. Tarnija juhitud kaubavaru eelised ja puudused

Tarnija juhitud kaubavaru kui siisteemi suur ndhtavus toob kaasa kasud nii ettevottele kui ka

tarnijale. Jargnevalt on vilja toodud keskmise suurusega tootmisettevotte Woodstocki néitel VMI

rakendamisest saadavad kasud nii ettevottele kui ka tarnijale. (Aiello 2008)

Kasud ettevottele (1bid.):

Varude fiitisilise koguse vihenemine ettevotte laos

Hoidmiskulude vdahenemine

Kaubadefitsiidi vihenemine

Sisemiste tootajate viiksem koormus

Raha litkumise paranemine (makstakse koigepealt materjalide eest, mida kronoloogiliselt

varem kasutatakse)



e Vdimalus paigutada raha tarneahelas mujale (varude optimeerimine vihendab olukorda, kus
materjale on ostetud rohkem kui vaja, mistottu on raha véimalik kasutada muudes tarneahela
osades)

e Kaupade puudujiégi, vananemise ning kahjustumise vihenemine

VMI siisteemi rakendamisest saadavad kasud tarnijale (Ibid.,9):
e Minimeeritud kiirtarnete hulk tanu varude nahtavusele

o Pikaajalised partnerlussidemed kliendiga

¢ lga-aastane ennustatav materjalide vajadus

e Suuremad kasumimarginaalid

VMI kasutamisest saadavad kogemused on ndidanud, et VMI loob mitmeid eeliseid nii tarnijatele
kui ka ostjatele. Tarnija juhitud kaubavaru eeliste hulka kuuluvad kulude kokkuhoid, paranenud
kommunikatsioon osapoolte vahel, parem kontroll ning iildine konkurentsieelis. (Cachon,

Terweisch 2009; Stock, Lambert 2001)

VMI siisteemi rakendamise eelised tarnijale ning ostjatele (Ibid.):

1) Kulude kokkuhoid — seoses sellega, et VMI rakendamine vabastab klienti tegemast
korduvtellimusi, vihenevad voi kaovad tellimiskulud tdielikult. Alles voivad jadda kulud, mis
on seotud informatsiooni edastamisega tarnijale. Samuti tekitab kulusid elektrooniline
andmevahetussiisteem EDI, mis annab olulist lisandvdirtust molemale osapoolele.
Téiendavate tellimuste puudumine muudab 6konoomseks koguseliselt viikeste tellimuste sage
esitamine, mis lubab kliendil hoida enda laos/tootmises vihem varusid hoides teenindustaseme

sama korge. (Mello 2017)

Lisaks tellimiskulude kokkuhoiule on vdimalik kokku hoida ka transpordikulude pealt.
Transpordikulud vdivad olla murettekitavaks teguriks nii tarnijale kui ka kliendile, sdltuvalt
tarneklauslist. Viikesed tellimiskogused vdivad veo kinni maksjale tekitada suuri
transpordikulusid, kuna reka tdiskoormaid voib tulla vdhe voi ei olegi voimalik saavutada
tdiskoormat. VMI siisteemi puhul on eelduseks, et iiks tarnija tarnib mitmeid erinevaid
laoartikleid ning seeldbi on voimalik tarnijal tellimusi konsolideerida, et saavutada voimalikult
suur kulusaést. (Bowersox et al. 2013) VMI rakendamisel viheneb nn piitsaplaksu efekt, mille
korral tarnijalt tellitakse oluliselt suuremal mééral kaupa, kui on vaja selleks, et tdita dra kliendi

ndudmised. (Cachon, Terweisch 2009)
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2)

3)

4)

Paranenud kommunikatsioon osapoolte vahel. Tarnijad saavad paremat teavet kliendi
kisutuses olevate varude ja nende tarbimise kohta. Tarnija eeliseks on, et ta saab tipselt hinnata
enda materjalide miiiiki ja vastavalt ndudluse muutustele teha sisemisi muudatusi ka ise.
Sellega scoses vdheneb piitsaplaksu efekt, kus 1dppkliendi suurem tellimus toob kaasa
tootmisettevotte ilile reageerimise, mis omakorda pohjustab tarnija iile reageerimise. Tanu
reaalajas kajastuva informatsioonile tarnija hallatavas planeerimise siisteemis, on olemas
ajakohased andmed materjalide kasutamise kohta, mis loovad paremad eeldused tarnija miitigi
ja protsesside planeerimise iiksusele, et ajakohastada tdpsemalt jargmisi tarneid ning

materjalide sisseoste. (Cahcon, Terweisch 2019; Stock, Lambert 2001)

Eelise tagab ka see, et VMI loob suurepdrase voimaluse votmaks kasutusele elektroonilise
andmevahetussiisteemi EDI, mis kiirendab suhtlust osapoolte vahel ja elimineerib késitsi
tehtavad iilesanded nagu ootel olevatest tellimustest teatamine ning arvete esitamine. (Mello

2017)

Parem kontroll. Tarnijapoolne parem arusaamine materjalide kasutusest kliendi poolt loob
eelise tarnijale ennustamaks enda tootmist efektiivsemalt ning lisaks ka haldama paremini enda
varusid. (Stock, Lambert 2001) Vahendatud inventuuri kandmisega seotud kulude arvelt voib
tarnija pakkuda klientidele hinnasddstu. (Mello 2017) Seoses sellega, et tarnija teeb tellimusi
ise kliendi asemel, saab tarnija konsolideerida tellimused selliselt, et tema saaks parimat

voimalikku mastaabisdédstu. (Cachon & Terweisch, 2009)

Konkurentsieelis. Tarnija kvaliteetne ja kliendi ootustele vastav teenindustase voib tagada
olukorra, kus klient soovib antud tarnijaga teha laiaulatuslikumat koost6dd, mis loobki
konkurentsieelise tarnija jaoks. Selleks on aga oluline pidada regulaarseid koosolekuid seniste
tulemuste ldbivaatamiseks. Kui tarnijal on voimalik alandada materjalide kulusid, kliendi
territooriumil hoitavate varude hulka ning parandada teenuse kvaliteeti, on VMI loonud
tarnijale konkurentsieelise. (Cahcon, Terweisch 2019; Stock, Lambert 2001)

VMI voib luua konkurentsieelise ka kliendi jaoks, kui tellimisprotsessist on eemaldatud

tegevused, mida saab teha siisteem automaatselt ning kui varude tasemed on langenud ilma, et

ettevottepoolne klienditeenindustase alaneks.
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Nagu ka teiste suurte timberkorraldustega, mis ettevotetes tehakse, voib tekkida ka VMI
sisteemi rakendamisel ohtusid, mis tuleks enne uue rakenduse elluviimist 1ibi mdelda, et leida

parim vdimalik viis ja acg, millal muudatused vastu votta. (Mello 2017)

VMI siisteemi voimalikud ohud:

Rahvusvahelise kinnitusvahendite ladustamisega tegeleva tarnija kodulehel on avaldanud
arvamust ettevotte turundusjuht, kes tegeleb peamiselt kinnitusvahendite ja teiste
tootmisettevotetes kasutatavate ABC-analiiisis C-klassi  komponentide hulka kuuluvate
materjalide ladustamise lahenduste pakkumisega. Tema leiab, et C-klassi komponentide
ladustamine tootmispinnal voib &dra votta liigselt olulist tootmispinda, mis on vajalik kvaliteetse
t00 séilitamiseks. Suurenenud pinna kasutuse tottu voivad kinnisvara rendihinnad tdusta. Juhul
kui komponentide ladustamiseks ei voeta kasutusele suuremat rendipinda, siis voib tekkida
olukord, kus tootajatele jadb vdhem ruumi t00 teostamiseks ning inimesed ei saa tdotada nii

efektiivselt, kui oleks voimalik. (Lyles, 2014)

VMI ei ole ideaalne mudel ning selle mudeli juures vdib esineda mitmeid raskusi. Uhe olulise
punktina tuuakse vilja, et keeruline voib olla leida tarnijat, kes rakendaks VMId sellisel kujul, mis
vastaks ettevotte standarditele. VOib juhtuda, et valituks osutunud tarnija ei suuda jilgida
materjalidega seonduvat liikumist ja informatsiooni, mis v3ib kaasa tuua materjalide tagatusega
seotud probleemid. (The vendor...2018)

Tarneahela juhtimise raamatus on toodud VMI rakendamise ohuna vélja usalduse kadumine
osapoolte vahel. Raamatus on vilja toodud néide, kus tarnijad kasutavad VMId ja oma klienti dra
selleks, et ladustada kliendi pinnal {ilemédra suures koguses kaubaartikleid (Coyle et al. 2017),
mis suurendab kliendi kéitlemiskulusid ja olemasoleva porandapinna vdhenemise kliendi

territooriumil. Selline teguviis d0nestab kliendi usaldust tarnija suhtes. (Mello 2017)

1.3. ABC-analiiiis

ABC-analiilis on hésti vilja kujunenud kategoriseerimise tehnika, mis pdhineb Pareto printsiibil,
ndidates dra, mis materjalid peaksid olema prioriteetsed ettevotte kdikide materjalide hulgast.

Varud jaotatakse kolme erinevasse klassi — A-, B- ning C-klassi. (Handahal, Ram 2014, 257)
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Mall Villemi on raamatus Logistika alused toonud vilja, et ABC-analiiiisil jaotatakse tooted kolme
erinevasse kategooriasse ostukulu voi miiligitulu alusel, kus A-kategooriasse kuuluvad koige
tdhtsamad tooted, B-kategooriasse vdhem tdhtsad tooted ning C-kategooriasse koige vihem

tahtsad materjalid. (Villemi 2009)

Pareto printsiip iitleb, et 80% kogukuludest on moodustatud 20% toodete poolt. Selle printsiibi
kohaselt on sellised komponendid A-kategooria materjalid. A-kategooriat iseloomustab kdige
korgem kasutamise kulu. C-kategooria materjalid on vastupidiselt kdige madalamate kuludega
materjalid. Sinna kuuluvad ligikaudu 50% kogu varudest ning nad moodustavad 5% koguvarude
hinnast. B-kategooria on kahe ddrmusliku klassi vahele kuuluv klass, kuhu kuulub 30% varusid

tervikust, rahalises vaartuses 15-25% kogukuludest. (Colligon, Vermorel 2012)

Tabel 1. ABC-analiiiisi kategooriate iseloomustus

Kategooria klass Kategooriasse kuuluvate materjalide iseloomulikud tunnused

A korge/suur: ndudlus; hind; vananemise ja riknevuse oht; kriitilisus;
nappus; tdiendamise kulud; tarneaeg; varieeruvus noudluses, hinnas,
tarneajas

madal: saadavus, tarnijate arv, asendatavus

B keskmine: ndudlus, hind, kriitilisus, vananemise oht, tdiendamise
kulud, tarneaeg, varieeruvus ndudluses, hinnas ja tarneajas;
saadavus, tarnijate arv, asendatavus

C korge/suur: saadavus, tarnijate arv, asendatavus

madal: ndudlus, hind, vananemise ja riknevuse oht, kriitilisus,
nappus, tdiendamise kulud, tarneaeg, varieeruvus ndudluses, hinnas
ja tarneajas

Allikas: Handahal, Ram (2014, 262); autori kohandatud

ABB AS Komplektalajaamade tehases ning antud 10putdds kirjeldatavad kinnitusvahendid
kuuluvad ABC-analiiiisist ldhtudes C-kategooriasse. Tegemist peaks olema varudega, mille
tagatusega ei esine suuremaid probleeme ning situatsioonis, kus kaubakategooriaga esineb
probleeme, on olukorra lahendamine kiire ja efektiivne. Hoolimata sellest, et teoreetiliselt on C-
kategooria varude haldamine lihtne ja nende nappust peaks esinema vihe, ei pruugi see alati

praktikas paika pidada.
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1.4. Juurpohjuste kaardistamine

Juurpohjuste analiilisi on kasutatud erinevates valdkondades iile kuuekiimne aasta. Seda on
kasutatud nii avalikus sektoris, tehnoloogia ettevotetes, meditsiinis ja paljudes teistes
valdkondades. See on abivahend ettevdtetele aitamaks leida probleemi esialgne kdige autentsem
pohjus voi pohjused, mis tekitavad organisatsioonile komplekse probleemi. Soltuvalt probleemi
olemusest, saab peale juurpdhjuste analiiiisi ettevote votta vastu otsuse, kas leida moodus, kuid
probleemi tagajargi kergendada vdi leida lahendused, mis aitaksid tulevikus samalaadseid

probleeme dra hoida. (Sobel 2017)

Juurpohjuste leidmiseks voib kasutada kolme meetodit, nendeks on: Viie miks kiisimuse meetod,
kalaluu ehk Ishikawa diagramm ning Nelja ruudu meetod. (Murray 2017, 27) Kéesolevas 10putdos
selgitab autor nendest kolmest meetodist esimest kahte, kuna J. Murray leiab, et nelja ruudu
meetod on sobilikum kasutamiseks inimeste teadmiste, oskuste ja Oppimissooviga seotud

juurpdhjuste leidmiseks (Ibid.).

Viie miksi meetod on lihtne kiisimus-vastus meetod, mida kasutatakse probleemi juurpdhjustaja
teada saamiseks (Ibid.). Viie miksi meetodi puhul ei ole oluline, et kiisitaks vaid viis ,,Miks?*
kiisimust, see on vaid soovituslik miinimum kogus, et leida juurpdhjus. ,,Miks?* kiisimusi tuleb
esitada senikaua, kuni ei osata enam kiisimusele vastust anda voi antakse vastuseks ,.e1 tea®.
Sellisel juhul on juba juurpdhjuseni joutud. Kui Idpuks on saadud aru, et probleemi juurpdhjus on
leitud, voib meetodit iitha uuesti korrata, et leida veel lisaks probleemi mdjutavad vdiksemad

tegurid. (Glenner 2013, 4)

Kalaluu ehk Ishikawa diagramm on struktureeritud ajuriinnaku tehnika, mis aitab identifitseerida
probleemi juurpdhjustajaid 14bi visuaalse kuvandi. (Sobel 2017) Ishikawa diagrammi soovitatakse
kasutada siis, kui on ainult iiks probleem ja vdimalikke pohjuseid saab Klassifitseerida erinevatesse
kriteeriumitesse. Olemasolev probleem on joonisel kala peaks ning potentsiaalsed pdhjused ja

alampohjused moodustavad kala luude struktuuri. (Luca et al. 2017)
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Liiza suur prazg1 ceakaal

Keskkond Jubtimine Mhlaterjal

Joonis 1. Naide Ishikawa diagrammist
Allikas: Maripuu (2015)

Antud joonisel on probleemiks liiga suur praagi osakaal. Seda pohjustavad jargmised Kriteeriumid:
protsessid, toovahendid, inimesed, keskkond, juhtimine ning materjal. Igale kriteeriumile on

voimalus lisada peapdhjus ning lisaks ka alampohjused, mis on seotud peapohjustega.
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2. RIIULIKAUBA TEENUSE PROBLEEMIDE UURIMUSE
METOODIKA

Teises peatiikis kirjeldab 16putdod autor ABB AS Komplektalajaamade tehases praegu kehtivat
riiulikauba teenuse olemust. T66 koostaja annab iilevaate riiulikauba teenusena kisitletavatest
materjalidest ning protsessi iseloomust. Lisaks sellele selgitab autor aktuaalset probleemi, mis
valitseb praegusel hetkel tehases seoses ritulikaubaga. Samuti tuuakse vilja 10put6é peamised
uurimiskiisimused, millele leitakse vastused t60 kolmandas osas ning tuuakse vilja uurimuse

labiviimiseks kasutatavad meetodid.

2.1. Riiulikauba teenuse olemus ABB AS Komplektalajaamade tehases

Riiulikauba teenuse materjalideks on rahaliselt vidhevéirtuslikud, kuid suure kasutusega
kinnitusvahendid, mille olemasolu ettevotte jaoks on kriitilise tdhtsusega. Materjalide jaoks
vajalikud riiulid asuvad kahes todalas kuuest olemasolevast todalast — elektrialas, kus toimub
elektrikilpide tootmine ning ldppkokkupanekus, kus toimub komplektalajaama taielik valmimine.
Lisaks viiketarvikutele, mis asuvad riiulis, on eraldi loodud kaks EUR alusekohta materjalidele,
mis oma suurte modtmete poolest vajavad ladustamiseks erilahendust. Kirjeldatud alused
paiknevad loppkokkupaneku riiulite korval. Ténasel pédeval kuulub riiulikauba hulka 142

unikaalset komponenti, 86 asuvad elektrialas ning 67 1dppkokkupanekus.

Tooalades paiknevad riiulid on varustatud karpidega, kus toimub materjalide hoidmine. Igale
materjalile on méadratud ritulil kindel koht, mis on tdhistatud kleepsuga, kuhu on mérgitud
tarnijapoolne tootekood ning tootekirjeldus. Lisaks on toote infoga kleebis lisatud ka
karbile/karpidele, kus sees on vastav materjal. Molemas tddalas on jéetud iilemine sahtel tiihjaks,
et sinna saaks Komplektalajaamade tehase tootmistooline asetada karbi juhul, kui sealt on materjal

otsa saanud. Riiul on tdhistatud nii eesti- kui ka venekeelse sildiga.

Riiulite alumine sahtel on mdeldud eritellimuste jaoks, mis on téhistatud samuti nii eestikeelse kui

ka venekeelse kleebisega. Eritellimusena kisitletakse eriprojektide jaoks tehtud materjalide
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tellimusi riiulikauba teenust osutavalt tarnijalt. Tegemist on kinnitusvahenditega, mis ei asu
ritulikauba nimekirjas ning mida ei soovita sinna védikese kasutuse tdttu lisada. ABB AS
Komplektalajaamade tehase riiulikauba teenuse olemuse sitestab vastavat teenust osutava

tarnijaga 2013. aastal s0lmitud leping.

Teenuse eesmérgiks on varustada Komplektalajaamade tehast kinnnitusvahenditega, mis on tihisel
kokkuleppel lisatud riiulikauba hulka. Tarnija kohustuseks on tagada riiulitdienduste saabumine
kokkulepitud sagedustega kindlaks maédratud laotdienduspunktidesse. Vastavalt tarnetingimusele
DAP liiri, on tarnija kohustatud kandma kdik transpordi ning muu teenusega kaasnevad kulud kuni
Komplektalajaamade tehasega kokkulepitud vastuvotukohani. Lepingu kehtivuse ajaks on tarnija
kohustatud andma kasutada riiuliteenindusega seotud riiulid ja riiulikarbid. Samuti on tarnija
kohustuseks karpide ning riiulite asjakohane mairgistamine. Riiulikauba teenuses olevate
materjalide tarnete kohta esitab tarnija iga kuu koondarve todalade 16ikes. Koondarvele lisatakse
selgelt eristataval kujul ka vastaval kuul tarnitud eritellimuste materjalid. Tarnija teenindustaseme

suhtarv peab toote tarnerea tasemel mdddetuna olema 100%.

Vastavalt tarnija ja ABB AS Komplektalajaamade tehase vahelisele kokkuleppele, kéib
rituliteenuse osutaja riiuleid tditmas kahel korral nidalas, {ihel korral niddala alguses ning teisel
korral niddala lopus. Riiulite tditmise paevadeks on teisipdevad ja reeded. Tarnija hindab karpide
tdituvust visuaalselt ning lisab materjali juurde enda drandgemise jérgi. Igale kinnitusvahendile on
madratud triipkood, kuid tarnija ei kasuta seda uute tellimuste sisestamisel. Lepingu osapoolte
vahel on iiheselt midratud, et igale materjalile peab olema tagatud vdhemalt kaks karpi. Tarnija
lisab karpe materjalidele juurde materjalide kasutatavuse pdhjal selliselt, et tagada materjalide
olemasolu kuni jirgmise tarneni. Sama pohimote kehtib ka materjalide puhul, mille kasutus langeb
— tarnijal on digus vidhendada karpide hulka, et viltida surnud varu tekkimist, kuid karpide tase ei
tohi langeda tihele materjalile alla kahe karbi. Tarnijal on digus vahetada olemasolevad karbid
vilja viiksemate karpide vastu, kui nende materjalide kasutatavus viaheneb ning kasutusel olevad
karbid votavad liialt vddrtuslikku riiuliruumi. Tarnija voib anda endapoolse sisendi materjali
eemaldamiseks riiulikauba teenuses asuvate kinnitusvahendite nimekirjast, kui ta ndeb, et
konkreetset komponenti ei ole kvartalis kordagi tehasesse tarnitud ning riiulis olevat kogust ei ole
dra kasutatud. Samuti on tarnijal digus teha ettepanek materjalide lisamise osas riiulikauba
nimekirja, kui eritellimustena on kindlat komponenti tellitud kvartalis sellises mahus, et ta ndeb
selles optimaalseimat lahendust. Sellisel juhul arutatakse ettepanek Komplekalajaamade ostu- ja

hankeosakonnaga 14bi ning joutakse 10pplahenduseni.
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2.2. Uurimisprobleem, -kiisimused

ABB AS Komplektalajaamade tehases valitseb praegusel hetkel olukord, kus riiulikauba teenuse
hulka kuuluvate materjalide hulgas tekib mitmel korral kuus olukord, kus materjal on puudu.
PShjused, miks tekivad puudujidgid, jadb enamikel kordadel arusaamatuks ning probleemi
juurpohjuseid ei ole kaardistatud, mistottu ei ole saadud tegeleda protsessi parendamisega vaid
probleemile piiiitakse leida kiire lahendus ning samalaadsed probleemid on jitkuvad. Puudub selge
iilevaade, kas ja kui paljud probleemsed juhtumid on tekitatud tarnija poolt ning samuti on

selgusetu, kui palju probleemidest on seotud tehases valitsevate sisemiste teguritega.

Kuna riiulikauba teenus on tarnija hallatav protsess, siis on eelduseks, et slisteem toimib saja
protsendiselt ning tarneahela tiimi litkmed ei pea tegelema riiulikaubana késitletavate materjalide
puudujddkide lahendamistega. Ometigi on hetkel aktuaalne see, et tarneahela tiimi ostu- ja
hankeosakond peab arvestatava aja enda néddalastest toimingutest pithendama riiulikauba
teenusega seotud murede lahendamisele. Kommunikatsiooniahel selle protsessi puhul voib
olenevalt olukorrast kulgeda viga pikaks. Tavapérane on situatsioon, kus mingi kinnitusvahendi
puudujddk avastatakse sellises toomisfaasis, kus komplektalajaam on liinil ning vajadus
kinnitusvahendile on kohene. Tootmistd6line teavitab materjali puudusest iildjuhul vastava todala
vahetusvanemat, kes seejérel annab info edasi toddejuhatajale. Selle jargneb téodejuhataja ning
ostu- vOi hankespetsialisti vaheline suhtlus, kus tootajale antakse teavet, millist detaili on tapselt
vaja ning alles siis saab tarneahela tiimi liige edastada vastava informatsiooni tarnijale, kes hakkab
tegelema soovitud detaili tagamisega Komplektalajaamade tehasele. Voib juhtuda olukord, kus
kinnitusvahendite riiulil on puuduoleva detaili karbilt puudu detaili silt koos tarnija enda
tootekoodiga voi puudub iildse materjalile karp. Sellisel juhul on harjumuspirane kéditumine see,
et toddejuhataja toob viimase olemasoleva voi teiste mootudega samalaadse detaili ning iitleb
ostuspetsialistile, et sellist detaili on vaja. Detaili dige nimetuse ning koodi vilja otsimine tarnija
kodulehelt voib kujuneda suureks lisatooks. On esinenud juhtumeid, kus ostuspetsialist ei leia
koostodpartneri kodulehelt otsitavat toodet ning saadab puuduolevast detailist pildi ja esitab

tellimuse vajaminevatele modtudele.

Olukorras, kus materjali puudujdék avastatakse alles siis, kui komplektalajaam on liinil, nduab
koikidelt osapooltelt, alustades tootmistodlisega kuni tarnijani viga kiiret tegutsemist. Ostu- voi
hankespetsialist iiritab saada tarnijalt voimalikult kiiret tagasisidet puuduoleva materjali tarnimise

aja osas ning teavitab info olemasolul sellest koheselt toddejuhatajat. Soltuvalt sellest, kui kiiresti
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saab tarnija vajaliku detaili tehasesse tarnida, peab toddejuhataja vdtma vastu otsuse, kas senikaua,
kuni materjali veel ei ole, tuleks komplektalajaam liinilt eemaldada ja selle asemel midagi muud
toota vO1 on soovitud detail vajalik koikidesse toodetesse, mis tekitab liini seisaku ning
komplektalajaama eemaldamine liinilt ei ole pohjendatud, kui selle asemel ei saa midagi muud

toota.

Hetkel raskendab riiulikauba tagatuse suurendamist olukord, kus ostu- ja hankeosakonnal ei ole
informatsiooni kinnitusvahendite ndudluse muutustest ning seetdttu on keeruline anda ka tarnijale
miiligiprognoose. Seoses sellega, et riiulikaubana késitletavate materjalide kohta ei ole vdimalik
votta ettevottes kasutusel olevast majandustarkvarast andmeid ei tagasiulatuvalt kui ka
edasiulatuvalt, ei saa ostu- ja/vdi hankespetsialist anda tihtegi prognoosi tarnijale. Peamine info
sellest, milliste kinnitusvahendite ndudlus muutub, on teada inseneridel, kes loovad soltuvalt
komplektalajaamade miiligile igale alajaamale materjalide nimekirja. Ka nendel jidb see
informatsioon vajaka, sest kinnitusvahendeid materjalide loetellu ei lisata. Voib vaid anda
tiletildise prognoosi, ldhtudes sellest, millist tiitipi komplektalajaamadele materjalide nimekirja
luuakse, kuid kui kinnitusvahendeid komplektalajaamade materjalide nimekirja ei lisata, siis ei saa

koguselist prognoosi ikkagi tarnijale edastada.

Loputdd autori eesmirgiks on selgitada vélja sagedasemad juurpdhjused, mille tdttu tekib ABB
Komplektalajaamade tehases riiulikauba puudujidke ja selgitada, kuivord on probleemid alguse
saanud tarnijast ja kuivord firmasisestest protsessidest Lisaks sellele on eesmirk pakkuda
parandusettepanekuid, mida tehases rakendada, et juurpdhjuseid kas véltida voi nende mdju
vihendada kaubavaru tagatuse suurendamiseks.

Loputdo koostamiseks on autor esitanud viis uurimiskiisimust:

1. Milline on tdna ABB Komplektalajaamade tehases riiulikauba varude juhtimise siisteem?

2. Mis on pohjused, mille tottu tekivad vaatlusperioodil (veebruaris ja mairtsis 2018. aastal)
riiulikauba materjalide puudus?

3. Kuivdrd on riiulikauba puudujiégi juhtumid pohjustatud tarnijapoolsetest voi ettevottesisestest
teguritest?

4. Mis on tarnija hinnang lisakuludele, mis tulenevad kliendi poolt tekitatud ebaregulaarsete
kiirtarnete teostamise vajadusest?

5. Mida ja kuidas saab arendada ja/voi parandada, et véltida tulevikus samalaadsete probleemide
esile kerkimist?

Uurimiskiisimustele kaks kuni viis leiab autor vastused kolmandas peatiikis.
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2.3. Metodoloogilised kaalutlused

Uurimistod elluviimiseks kasutab autor juhtumiuuringut, mis koosneb juhtumianaliiiisist,
vaatlusest ning intervjuudest. Uurimuse ldbiviimine koosneb probleemsete juhtumite
kaardistamisest, juurpohjuste leidmisest, puudujddke pohjustanud tegurite Klassifitseerimisest,
probleemsete juhtumite analiiiisist, parandusettepanekute véljatootamisest ning kokkuvdttest ja
jéreldustest. Uurimuse lébiviimisest kirjeldab jargnev joonis, kus igale uurimuse osale on paremal

pool vilja toodud meetod/viis, kuidas 10putd6 autor seda ellu viib.

Probleemsete juhtumite Vaatlus
kaardistamine
¥
Probleemsets jubhiumite Vaaths, interijun
Junrpdhjuste leidmine eftevidtts tidtajatera

¥
Juurpdhjuzest 18htuvalt
probleemids jzotamine
kaheks - tarmijast fingrind vs
sizemiztest teguritest

h 4

Probleemsete juhtumite
klazzifitszerimine

hJ

¥

. . hifjude hindamine
Probleemaets jubiimite J . iy
o ettevittels ja tarnijzle,
analiiiiz . X .
mtervjun tarmyzga
¥ h
Parandusettepanslote Inmtervjun tamijaga,
viljatddtamine sutorl idead
¥
Eoklmvts jz
jaErelduzed

Joonis 2. Uurimuse ldbiviimine
Allikas: Autori koostatud
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Vaatluse kéigus teeb 10putdod koostaja selgeks, mis pdhjusel tekkis tarnija juhitud kaubavaru
puudus. Loputéd koostaja eesmérgiks on leida probleemi juurpohjus. Selle teada saamiseks
kasutab 10put66 koostaja vaatluse meetodit, mille kdigus tehakse visuaalselt kindlaks, kas detailide
tagamiseks on vajalikud abivahendid olemas, nagu karpide olemasolu ning kinnitus, et karbid
asuvad seal, kus nendele on kindel koht médratud. Vaatlus ei pruugi anda absoluutset tdde
juurpohjusest, mis pohjustab materjali puudumise, seetottu kasutab t66 koostaja lisaks vaatlusele
ka intervjuud. Intervjuu on tdpsustav viis andmete kogumiseks, kui vaatluse kiigus jaib ebaselgeks
probleemi pdhjuse leidmine. Intervjueeritavaks on puuduoleva materjali vastava todala
vahetusevanem, kelle kiest t60 autor saab kiisida tdpsustavaid kiisimusi, et jouda probleemi
tuumani. Probleemide klassifitseerimine toimub ldhtudes juurpShjusest. Laias laastus voib
probleemide allika jaotada kaheks - ettevotte sisestest teguritest tingitud episoodid ning
tarnijapoolsed eksimused, mille tSttu tekib vaatluse all oleva perioodi jooksul riiulikaubaga
probleeme. Sellele jargneb probleemide analiiiis, milles 16putdd autor hindab probleemide mdju

ulatust ettevottele ja tarnijale.

Lisaks ettevotte tootajatele viib kdesoleva 10putdd koostaja lébi intervjuu ka riiulikauba teenust

osutava tarnijaga. Intervjuu kdigus soovitakse leida vastused jargmistele kiisimustele:

1) Kui suure osa moodustas veebruari ja martsi kuus eritellimuste hulk kogu riiulikauba
tellimustest?

2) Kui palju lisaressurssi kulub tarnijal eritellimuse tditmiseks? (transpordi kulu; t66 kulu —
tellimuse kasitlemine)

3) Mille alusel tarnija arvestab, mida ja kui palju tehasel vaja laheb? Kuidas toimub koguste
korrigeerimine?

4) Kas karpide koguse iihele artiklile médrab &ra tarnija?

5) Kui mitu riiuldajat kéib tditmas ABB AS Komplektalajaamade tehase riiuleid?

6) Mida leiab tarnija, et ABB AS Komplektalajaamade tehas praegusel hetkel valesti teeb?

7) Kuidas on siiani riiulikauba teenus muutunud (paranenud/halvenenud)?

Intervjuu pohjal teeb 10putdo koostaja riiulikauba probleemsete juhtumite mdju ulatusest lilevaate
ka tarnija seisukohalt. Parandusettepanekute pakkumisel teeb t66 autor jireldused tarnija

intervjuust ning pakub omapoolsed lahendused.

Valitud metoodika on t60s plistitatud uurimisiilesannete lahendamiseks aktuaalne, kuna ettevottes

kasutatavas majandustarkvaras SAP ei saa riiulikauba materjalide kohta iihtegi raportit votta.
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Seetdttu on kdige parem viis igat probleemi liksiktasemel vaadelda ning seda siivitsi uurida 1dbi

vaatluse ja intervjuu.

Vaatluse ldbiviimise ajaks on valitud veebruar ning marts, sellepérast et alates aprilli kuust algab
komplektalajaamade tehases kdrghooaeg ning selleks, et vihendada probleeme perioodil, kui
tehasel on kdige rohkem t66d, sai vaatluse ldbiviimiseks valitud selline ajavahemik. Sellel
ajaperioodil tekkivaid probleeme voib pidada aktuaalseks ka muudel perioodidel antud tehases,
sest probleemide olemused jadavad samaks, korghooajal esineb neid lihtsalt rohkem kui muul ajal
aastast. Sissejuhatuses esitatud hiipoteesi kohaselt voib vidita, et veebruari ning mirtsi kuu jooksul

tekib riiulikaubaga seotud probleeme 15-20 episoodi.
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3. VAATLUSE TULEMUSED, JUURPOHJUSTE ANALUUS
NING PARANDUSETTEPANEKUD

Kéesolevas peatiikis toob 10putdd autor vélja vaatluse tulemused ning pdhjused, miks tekkisid
vaadeldud perioodil riiulikaubas puudujdike. Lisaks analiiiisitakse, kui suurel méaaral on tekkinud
probleemid pdhjustatud sisemistest teguritest ning kui paljud on seotud valimiste teguritega. Autor
annab enda ning tarnijapoolsed parandusettepanekud ja analiilisib nende realiseeritavust ja annan

tilevaate, mille vdiks vilja niha riiulikauba teenusega seotud tulevik.

3.1. Vaatluse tulemused ja riiulikauba puudujiigi juurpohjused

Loputod kasitleb endas kahekuulist vaatlusperioodi, mis jadb vahemikku 1. veebruarist 2018.
aastast kuni 31. miértsini 2018. aastani. Antud perioodi jooksul tekkis ABB AS
Komplektalajaamade tehases 16 episoodi, kus sisendiks oli viide, et mingi vajaminev
kinnitusvahend on puudu. Tekkinud episoodide arvu pdhjal saab viita, et 15putdd alguses
piistitatud hiipotees, et kahe kuu jooksul tekib Komplektalajaamade tehases 15-20 episoodi pidas
paika. Juhtunud episoodidest iiheksa toimusid veebruari kuu jooksul ning iilejaénud seitse juhust

martsi kuu viltel.

Vaatluse kdigus sai lilesse mérgitud ka kuupdev koos nidalapédevaga, et hilisemal analiilisimisel
jouda selgusele, kas esineb mingisugust seost ndadalapaevade ning episoodide arvu suhtes. Joonisel
3 on niha Klassifitseeritud episoodide arv nddalapédevade 10ikes. Vaatluse tulemusi analiilisides on
ndha, et kdige rohkem riiulikaubaga seotuid probleeme esines teisipdeviti, mille jooksul tekkis
kahe kuu viltel viis episoodi. Sellele jargnes episoodide arvu poolest reede, kus episoodide arvuks
oli neli. Kolmapéevadel esines kahe kuu jooksul kolm riiulikaubaga seotud probleemi.

Esmaspidevadel ning neljapdevadel esines mdlemal paeval kaks erinevat episoodi.
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Joonis 3. Episoodide arv pdevade 16ikes kahe vaatlusperioodi jooksul
Allikas: Autori koostatud (2018)

Lisaks saab Jooniselt 3 vilja toodud tulemusi analiiisides teha jarelduse, et kdige rohkem
ritulikaubaga seotuid probleeme esines samadel paevadel, millal tarnija kiib riiuleid tditmas — SO
teisipdeviti ning reedeti. Teisipdevadel esines viis riiulikaupa puudutavat juhtumit, millest neli olid
pohjustatud tarnijapoolsest eksimusest ning iiks oli seotud ABB AS Komplektalajaamade
sisemiste teguritega. Reedestel pdevadel oli kaks juhtumit pohjustatud tarnijapoolsest eksimusest
ning kaks juhtumit sisemistest teguritest. Kolmapéevastel pdevadel tekkinud episoodidest oli kaks
seotud tehase sisemiste teguritega ning {iiks tarnija pohjustatud. Mdlemate esmaspdevaste
juhtumite juurpdohjustajaks olid sisemised tegurid. Neljapdevasest juhtumist ithe puhul olid
episoodi tekkimises vastutavad molemad osapooled — nii tarnija kui ka ABB AS

Komplektalajaamade tehas. Teise episoodi puhul oli juurpdhjustaja tehas ise.

Uldistavalt vdib delda, et tekkinud 16st riiulikaubaga seotud episoodist 8 episoodi ehk 50%
tervikust olid tehase sisemistest teguritest pohjustatud ning 7 episoodi ehk 43,75% olid pohjustatud
tarnijapoolsest eksimusest. Uhe episoodi, mis moodustas tervikust 6,25%, puhul ei saanud iiheselt

madrata juurpdhjuse tekitajat ning vastutavateks osapoolteks voib pidada molemat. (Lisa 1)
Tarnijapoolsed tekkepdhjused jagunesid neljaks. Joonis 4 pdhjal on néha, et kdiki nelja tarnijaga

seotud juurpdhjust esines vordselt. Seega ei saa tuua vilja kdige sagedamini esinevat tarnijapoolset

eksimust. Tarnija poolt pdhjustatud probleemid avaldusid kas ebapiisava hulga karpide néol,
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suutmatuses tarnida piisav kogus materjale, suutmatus tarnida kaup kokkulepitud kohta voi
informatsiooni edastamata jatmises kliendile. Joonisel 4 toodud tekkepohjused on visuaalil
kajastatud nii, et 10putd6 koostaja poolest kdige kergemini lahendatav pohjus on kdike heledamat
varvi ning koige keerulisemalt lahendatav juurpohjus on tumedaimat vérvi. Vottes ajavalteks iihe
kvartali, leiab kdesoleva t66 autor, et kdige kergema vaevaga saab tagada vdahemalt kahe karbi
olemasolu igale materjalile, mis on ka sétestatud tarnija ja ABB AS Komplektalajaamade vahel
solmitud lepingus. Pracguse siisteemi puhul osutub kdige keerulisemaks tagada piisav kogus

materjale.

2;25% 2;25%

2; 25%

Ebapiisav hulk karpe
= Suutmatus tarnida piisav kogus materjale
Suutmatus tarnida kaup kokkulepitud kohta

Info edastamata jatmine kliendile

Joonis 4. Tarnijapoolsed riiulikaubaga seonduvad tekkepdhjused
Allikas: Autori koostatud (2018)

ABB AS Komplektalajaamade sisemisi tegureid, mis pdhjustasid vaatlusperioodil riiulikaubaga
seotud episoode oli kokku kolme erinevat sorti. Joonis 5 nditab dra episoode pdhjustanud
tekkemehhanismid, nende esinemise arvu ja protsentuaalsed véirtused. Vilja toodud joonise
pOhjal saab oOelda, et kodige rohkem pdohjustas probleeme teadmatus selle kohta, millised
kinnitusvahendid on riiulikaup ning millised mitte. Suurima tekkepdhjustajaga oli seotud viis
juhtumit, mis moodustas tervikust 56%. Vordselt 22% tervikust moodustasid juurpdhjused, mis
olid seotud tootmistddliste poolt esitatud ,,valehdiretena® ning samuti asjaolu, et tehasel puudus
informatsioon materjalide kasutatavuse ning miitigiprognooside kohta. Molemad tekkepdhjused
olid seotud kahe erineva riiulikaupa késitleva episoodiga. Joonisel 5 esitatud diagramm on
koostatud pohimdttega, et kdige heledam vérv niitab dra juurpdhjuse, mida 10putdo autori silmis

on koige lihtsam lahendada ning kdige tumedam vérv néitab édra tekkepohjuse, mille lahendamine
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on vaevarikkaim. Vottes ajavilteks tihe kvartali, saab 6elda, et autori arvates on sellise aja jooksul
koige kergem leida lahendus teadmatusele, mis on riiulikaup ning mis mitte, kuid koige
keerulisemaks osutub materjalide kasutatavuse ja miiligiprognooside kohta informatsiooni

kogumine.

2;22% 5; 56%

Teadmatus, mis on riiulikaup ning mis mitte
Tootmistddliste poolne "valehdire"

= Materjalide kasutatavuse ja miiligiprognooside kohta info puudumine

Joonis 5. ABB AS Komplektalajaamade tehase sisemiste teguritega seonduvad juurpohjused
Allikas: Autori koostatud (2018)

Loputdo koostamiseks valitud vaatlusperioodi jooksul esines riiulikaubaga seonduvaid episoode
molemas tdoalas - nii elektrialas kui ka 1dppkokkupaneku téoalas. Probleemid erinevates todalades
jaotusid vordselt — kaheksa riiulikaubaga seonduvat probleemi tekkisid elektrialas ning kaheksa

juhust 16ppkokkupaneku tdoalas. (Lisa 1)

Jargnevalt toob 15put6d autor vélja Lisa 1 pohjal tehtud ndite Ishikawa diagrammi kasutamise

kohta, vottes aluseks 22. veebruaril toimunud episoodi.
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Joonis 6. Niide Ishikawa diagrammist
Allikas: Autori koostatud

Ishikawa diagrammi néitel on vdimalik tekkinud episoodi pohjustanud tegureid lahendades hoida
dra jargmise samalaadse juhtumi teke. Ideaalse lahenduse néol, mis on joonisel mérgitud rohelise
varviga, saaks korvaldatud koik juhtumi tekitanud pdhjustajad ning alampdhjustaja, kuid tdnasel
péeval selline lahendus votaks oluliselt ajaressurssi ning on 10put66 autori arvates pigem raskesti
realiseeritav. Koige keerulisem oleks kéesoleva to0 autori meelest lisada riiulikaubaga seotud
protsesside jdlgimine kellegi olemasoleva todtaja tookohustuste hulka. Kuna protsessi jélgimine
el ole to6 autori hinnangul niivord suuremahuline, et selle jaoks tasuks palgata eraldi to6tajat, tuleb
leida olemasoleva t66j0u seast inimene, kes saaks selle enda tookohustuste hulka votta. Selleks
tuleks personaliosakonnal vaadata l&bi potentsiaalsete ametikohtade juhendid ning saadava
informatsiooni pohjal langetada otsus, kes voiks hakata uue iilesande eest vastutama. Lisaks on
oluline peale uue todiilesande lisamist teatavale ametikohale viia 14bi ametikoha uus hindamine.
Loputod autori arvates on vaja, et tehases oleks inimene, kes jdlgiks riiulikauba teenust kui
protsessi nii kaua, kuni tarnijaga sdlmitakse uus leping, kus poolte kokkuleppel lisatakse tarnija

kohustuste hulka punkt, mis kohustab tarnijat andma surnud varu osas teatava aja tagant tagasisidet
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ostu- ja hankeosakonnale. Praegusel juhul ei ole see lepingus sétestatud kui kohustus vaid kui hea
tava.

Realistliku lahendusena nédeb 16put6d koostaja olukorda, mis on joonisel mairgitud hallide
kastidega, kus nii tarnija kui ka ABB AS Komplektalajaamade tehas annavad iiheskoos oma
panuse, et viltida olukorda, kus oma olemuselt taoline probleem pdhjustab materjali puuduse
tehases. Tarnija tilesanne oleks koguda kokku raportid viimase kvartali miiligiaruannete kohta ning
analiiiisida materjale, mille v3ib lisada surnud varu hulka. Kogutud informatsioon tuleks edastada
Komplektalajaamade ostu- ja hankespetsialistile, kes kontakteeruksid inseneride ning
toodejuhatajatega tarnija poolt saadud surnud varu nimekirja osas. Kui materjalide nimekiri on
tehase tootajatel 14bi toddeldud ning tagasiside ostu- ja/voi hankespetsialistile antud, kes omakorda
annab informatsiooni edasi tarnijale, on voimalik alustada tegevusi surnud varu kokku korjamiseks
voi viiksematesse karpidesse paigutamiseks. Eeltoodud tegevused nii tarnija kui tehase poolt
viahendavad surnud varu hulka, ruumipuudust, olukorda, kus tarnija ei jargi protsessi ning ostu- ja
hankeosakonna teadmatust surnud varust. Lisaks loovad need vdimaluse tekitada juurde asukohti

ja varustada riiuleid tithjade karpidega uutele materjalidele.

3.2. Riiulikauba puudujiigi mojud ettevottele ja tarnijale

Riiulikaubaga seotud probleemid md&jutavad nii ettevotet kui Ka tarnijat olulisel mééral. Ettevotte
maksimaalse produktiivsuse sdilitamiseks on oluline, et kdik alajaamadega seotud materjalid
oleksid diges koguses diges kohas digel ajal. ABC-analiiiisi silmas pidades ei oma tdhtsust, mis
kategooria materjal on puudu, sest kui puudu jadb vidike polt alajaama kestadetailide
kinnitamiseks, mis kuulub C-kategooriasse v0i automaatika, mis kuulub A-kategooriasse, voib
molemal juhul olla tagajirg sama. Viljatoodud ndite puhul jidb modlemal juhul alajaam vilja
saatmata, mis omakorda tdhendab, et ABB AS Komplektalajaamade tehas ei saa vastu voetud

tellimust kokkuleppe kohaselt tiita.

Soltuvalt kliendist ja osapoolte vahel sdlmitud lepingust, tekitab alajaama hilinemine ABB AS
Komplektalajaamade tehasele rahalisi trahve. Olenevalt hilinenud pédevade arvust ning trahvi
suurusest voib halvimal juhul tekkida olukord, kus alajaama miitigist soovitud kasum védheneb
miinusesse ning tehas toodab juba eos kahjumit. Samuti v3ib ohtu sattuda tehase hea maine, kui

taolised olukorrad muutuvad tavapéraseks.
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Lisaks mainele ja rahalisele kahjule tekitavad riiulikabaga seotud probleemid suurt lisat66d
tarneahela tiimile. Vastavalt sellele, kui suureks eskaleerub riiulikaubaga seotud probleem, vdib
juhtuda olukord, kus situatsiooni on kaasa haaratud lisaks tarneahela tiimile ka personali teistest
osakondadest. Suur lisaressurss kulub tarneahela tiimil sellele, et saada tdpselt aru, mis materjal
on puudu. Kuna puudub kindel riiulikauba nimekiri, siis vdib informatsiooni otsimine tekitada
suurt ajalist kulu. Materjali hankimine ei ole ainuke protsess riiulikauba puudujaikide juures.
Juhul, kui materjali puudujdék pohjustab jaama hilinemise, siis fikseeritakse selle kohta
informatsioon ning iganidalastel Gdigeaegseid tarneid (OTD — on time delivery) puudutavatel
koosolekutel arutatakse 14bi, miks tekkis materjali puudus ning mida on vdimalik edaspidi muuta
paremaks, et taolisi olukordi ei esineks. Samuti suurendab riiulikauba materjalide puudujadk
tehase tOOtajate stressitaset. Koige enam on sellest mdjutatud ostu- ja hankeosakond, kelle
tilesanne on kiiresti tagada vajaminevad detailid. Tavapdrasest suurem pinge tekib ka
toodejuhatajatel, kes on sunnitud tootmistdotajaid jaama seisaku ajaks suunama voimaluse korral
uutele projektidele ja vajadusel langetama otsuse, kas alajaam/alajaamad tuleb liinilt maha tosta
voi saab neid seal hoida seni, kuni soovitud materjal jouab. Juhul, kui riiulikauba materjaliga on
tarnijal suured probleemid ning materjali puudus toob kaasa jaama hilinemise on olemasolevast
stressist kaasatud ka projektijuhid, kes on otseses suhtluses kliendiga ning kelle iilesanne on

kliendile ajakohase informatsiooni edastamine.

Riiulikaubaga seotud probleemid ei mdjuta ainult ettevotet vaid suurel osal ka riiulikaupade
tarnijat. 3. aprillil tarnijaga labiviidud intervjuu kdigus sai esitatud tarnijale kiisimus selle kohta,
kui palju lisaressurssi kulub tarnijal ABB AS Komplektalajaamade tehase poolt esitatud
Kiirtellimuste tdaitmiseks, mida tehakse siis, kui riiulist on puudu moni kinnitusvahend voi on vaja
eritellimusena kinnitusvahendit, mida ei késitleta ritulikaubana, kuid mida toomine vajab koheselt.
Lisaressursi hulka kuulub nii transpordi kulu, t66j6u kulu kui ka tellimuse kasitlemisega seotud

kulu.

Tarnija antud vastusest selgub, et kiirtellimuste hulk 166b ettevottesisese toOriitmi paigast dra.
Firmapoolseks inimeseks, kes riiuleid ABB AS Komplektalajaamade tehases tditmas kéib on
laot6otaja, kes jatab oma toimetused pooleli, istub autosse ja sdidab Komplektalajaamade
tehasesse. Tal on kaasas kaup, mille vaartuseks voib olla ligikaudu 15€, kuid kogu see soit 1dheb
maksma oluliselt rohkem. Téapset rahalist lisakulu ei osanud tarnija delda, kuid minimaalne
lisakulu, mille alla kuuluvad nii transport, t66jouga ning tellimuste késitlemistega seotud kulud,

on iihe kiirtellimuse puhul 150-200€. (Tarnija X 2018) Kuna tarnijapoolne riiuldaja kiib riiuleid
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tditmas kaks korda nidalas, siis on voimalus, et kui tarnega kannatab oodata jirgmise tavapdrase
tarneni, siis tuuakse kaup kohale ilma suuremate lisakuludeta. Selline variant on moeldav ainult
sellisel juhul, kui kiirtellimus tuleb niiteks neljapdeva Ohtul ning tavapirane riiulite tditmine

toimub reedeti.

Kui on juhus, et tellimusega ei saa oodata jargmise tavapérase tarneni, siis on voimalus kasutada
tarnijal tema ettevottega koostood tegevat transpordifirmat, kes saab kulleriga tuua materjali éra.
Keeruline aspekt kullerteenuse kasutamise puhul on kauba iileandmine. Kui tavaparaselt on
riiuldajal ligipdds ABB AS Komplektalajaamade tehase tootmispinnale, kus asuvad tarnija riiulid,
siis kulleril ei ole digust tehasesse siseneda. Kaup tuleb kulleril viia lattu. Kauba iileandmisel lattu
voib tekkida olukord, kus materjal jddb sinna seisma ning ei joua soovitud todalasse. Laotdotajad
ei tohi anda kaupa laost vilja ilma kaupa arvele vOtmata enne kui tarneahela tiimilt ei tule
sellekohast kinnitust, et tegemist on riiulikaubaga ning arvelevott ei ole vajalik. Juhul, kui kaup
jouab lattu peale toopédeva 10ppu, mil kontoritodtajaid enam majas ei ole, venib laol vastuse
saamine jargmise pdeva hommikuni. Soltuvalt materjali kriitilisusest voib see tootmises liinil
tekitada seisaku voi takistada elektrialas pooltoote, praegusel juhul, Kilbi, tiielikku valmimist.
Sellisel juhul, kui kaup liigub lattu, kuid ei joua sealt koheselt tootmisesse ei ole selle materjali
kohalolekust tehasele kasu. ABB AS Komplektalajaamade tehases ei ole kullerteenust veel

keeruka kaubaiileandmise protsessi tottu kasutusele voetud.

Loputoos késitletava vaatlusperioodi  jooksul leidis aset ks juhtum, kus ABB AS
Komplektalajaamade tehase tootmistodline ldks ise ettevotte autoga tarnija juurde soovitud
kaubale jéargi. Kirjeldatud juhtum leidis aset 14. mértsil (Lisa 1), kui tdddejuhatajad leidsid, et
koige optimaalsem on minna ise kaubale jérgi, kui hakata ootama tarnijapoolset transpordi

organiseerimist.

Lisaks kiirele transpordi korraldamisele, tuleb iga kiirtellimus 1ébi analiitisida nii tarnijal kui ka
ettevottel. Kindlaks tuleb teha, kas kiirtellimus oli seotud materjaliga/materjalidega, mis on juba
kasutusel riiulikaubana voi oli tegemist uue tootega. Juhul, kui riiulikauba puudujiigi ja
kiirtellimuse on pdhjustanud juba ritulikaubana késitletav toode, on oluline selgitada vélja, miks
sai materjal otsa enne jirgmist tarnet. Vastus tuleb leida kiisimusele, kas materjali kasutus on
kasvanud sellisel kiirusel, mida ei osatud ette ndha ning niitid tuleks téitekoguseid suurendada voi
peitub pohjus mones teises teguris, mida tarnija ei saa omalt poolt parandada, kuid saab anda

sisendi tehasele sellega tegelemiseks. Olukorras, kus kiirtellimus on seotud uue tootega, tuleb
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ABB AS Komplektalajaamade tehasel analiiiisida, miks joudis sisend selle kohta ostu- ja
hankeosakonnale alles jaama tootmise faasis.

Vilja toodud tagajargedest, mida pohjustab riiulikauba puudujdik nii ettevottele kui ka tarnijale,
saab Oelda, et olenemata sellest, et materjalide kulu ettevotte jaoks on védga véike, ei tasu
materjalide tdhtsust alahinnata. Puudujddk tekitab oluliselt suuremaid kulutusi modlemale
osapoolele ning lisaks ka korgema emotsionaalse kurnatuse, kui C-kategooria materjalid

pohjustada voiksid.

3.3. Probleemide lahendused ning parandusettepanekute realiseeritavus

Riiulikauba puudujdéke pohjustanud tegureid analiiiisides selgub, et tekkinud episoode
pohjustanud mdjutegurid voib jaotada kaheks — sisemised tegurid ning vélimised ehk tarnijast

tingitud tegurid. Lahtuvalt juurpohjusest on parandusettepanekud erinevad.

Tarnijapoolsetest eksimustest tingitud episoode oli kokku seitse ning lisaks iiks episood, kus
tarnijal oli sama suur osa episoodi tekitamisel kui ABB tehasel endal. Joonisel 4 oli vilja toodud
neli erinevat pohjust, mis tdid kaasa vaatlusperioodil tekkinud riiulikauba puudujdéke.
Tekkepohjusteks olid:

1) ebapiisav hulk karpe

2) suutmatus tarnida piisav kogus materjale

3) suutmatus tarnida kaup kokkulepitud kohta

4) info edastamata jatmine kliendile
Jargenvalt toob 16putdd autor vilja lithililevaate tarnijast tingitud juurpdhjustest ning nende

parandusettepanekustest. Samuti annab t66 koostaja oma hinnangu parandusettepanekute

realiseeritavusele.
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Tabel 2. Tarnijast tingitud juurpdhjuste parandusettepanekud ja nende tditmise aeg

Tarnijast tingitud
juurpdhjused

Parandusettepanekute
lithikirjeldus

Parandusettepanekute
realiseeritavuse aeg

ebapiisav hulk karpe

kohene karpide lisamine uutele

operatiivne tegevus,

riiulikauba materjalidele; igal
ritulite tditmiskorral karpide

maksimum aeg 2h

kontroll
info edastamata jatmine | ettevdtte visooni, missiooni, 1-2 nédalat
kliendile eesmirkide selgeks tegemine

juhipoolt; eesmérkide saavutamise

meetmete selgitamine
suutmatus tarnida piisav | uue siisteemi implementeerimine | 4-6 kuud
kogus materjale
suutmatus tarnida kaup uute tootajate véljakoolitamine, 6-12 kuud

kokkulepitud kohta protsessi juhendi koostamine
ritulite tditmiseks

Allikas: Autori koostatud (2018)

Nagu oli juba eelnevalt peatiikis 3.2. vilja toodud, leiab 16putd6 autor, et kdige kergemalt saab
lahendada ebapiisava hulga karpide probleemi. Antud t66 koostaja leiab, et nii kui lisatakse
riiulikaubana juurde uus materjal, tuleb tarnijal tuua materjalile koheselt kaks karpi nagu on ka
sdtestatud osapoolte vahel sdlmitud lepingus. Aja jooksul on vdimalik karpide hulka sdltuvalt
materjali kasutusest suurendada, kui selleks peaks vajadus olema. Selleks, et tagada koheselt
materjali piisav olemasolu ning tootmise torgeteta t66, on vajalik kahe karbi olemasolu. Kui aja
jooksul on néha, et materjali kasutus on viike, voib olemasolevad kaks karpi vahetada vilja kahe
viiksema karbi vastu, et tagada riiulite optimaalne kasutus ja véltida ruumi raiskamist. Samuti
voOiks tarnija igal riiuli tditmiskorral kontrollida iile, kas igale materjalile on olemas vihemalt kaks
karpi, sest voimalik, et moni karp on ldinud katki ja see on &ra visatud. Sellisel juhul tuleks

materjalile lisada juurde uus karp/karbid.

Raskusastmelt jargmine juurpdhjus, millele lahendust leida, on 10putdd autori arvates info
edastamata jatmine kliendile. Tarnija ettevotte miiligipersonali iitheks eesmirgiks peaks autori
arvates olema kliendi tellimuste tditmine tagades seejuures klienditeeninduse maksimaalne
voimalik tase, mis on otseses seoses kliendile teadaoleva informatsiooni edastamisega. Juhul, kui
tarnija saab enda tarnijalt sisendi mingi materjali hilinemise kohta, peaks meil voi telefonikone
selle kohta joudma koheselt ka tarnijapoolsele kliendile, et tagada omalt poolt korge

klienditeeninduse tase ja jatkusuutlik koost6d. Selge on see, et eksimusi juhtub aegajalt koigil,
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kuid oluline on, et tarnija eesmérk oleks kliendi informeerimine. Ettevotte juht vdiks selgitada
tootajatele firma missiooni, visiooni ja eesmirke ning anda ndu, kuidas aidata kaasa nende
taitumisele. Asjakohane kommunikatsioon kliendiga suurendab kliendi usaldust tarnija suhtes
ning aitab kaasa koostdd siilitamisele ja arendamisele. Oigeaegne info edastamine tarne hilinemise

kohta, jatab vdimaluse kliendil otsida alternatiive ja tagada tehase sujuv tdovoog.

Kolmanda juurpdhjuse lahendamine voib osutuda keerulisemaks sellisel juhul, kui tavapirane
riiuldaja ei saa mingil pohjusel tulla riiuleid tditma ning tema asemel tuleb inimene, kes voib
tehasesse sattuda esimest korda. Tarnijaga 3. aprillil intervjuud 14bi viies selgus, et riiulikauba
teenusega tegeleb ettevottes tiistodajaga liks inimene ning vastavalt asendusmaatriksile on olemas
laotobtaja, kes on suuteline pohitdodtajat asendama. Juhul, kui asendustodtaja ei saa millegi tottu
asendada, siis koolitab laotodtaja vilja uue inimese. (Tarnija X 2018) Viimasel juhul on oluline
selgitada uuele inimesele riiulikaubaga seotuid protsesse ning anda iilevaade pdhimdtetest, mida
rakendatakse ABB AS Komplektalajaamade tehases. See eeldab seda, et lisaks tavapirasele
riiuldajale on tarnija ettevattes veel teisigi inimesi, kes on antud protsessiga kursis ja oskavad uuele
inimesele anda juhtndore ka siis, kui harjumuspéraselt kdiv inimene jddb néditeks ootamatult
haigeks vOi on moni muu pohjus, miks ta ei saa seda ise teha. Uuele inimesele protsessi
kirjeldamine on ajamahukas, kuid riiuldaja teadmatusest tulenevate probleemide lahendamine
vOib kujuneda suurema ajakuluga tegevuseks nii tarnijale kui ka tema kliendile, praegusel juhul
ABB AS Komplektalajaamade tehasele, kui seda on tarnijapoolne protsessi lahti kirjeldamine oma

tootajale.

Tarnijast tingitud episoode pohjustatavatest juurteguritest kdige keerulisemalt lahendatavaks on
tarnija suutmatus tagada piisav kogus materjale. Pracguse siisteemi juures, kus tarnijal puudub
reaalajaline iilevaade materjalide kasutatavusest, on voimatu tagada 100% materjalide olemasolu
rituli tditmiste vahel. Probleemi lahenduseks vdiks 10putdd autori arvates olla uue siisteemi
implementeerimine. Praegusel ajal on riiulikauba teenust pakkuvatel ettevotetel mitmeid erinevaid

lahendusi, mis tagaksid parema iilevaate reaalajas materjalide kasutatavuse kohta.

Uheks selliseks on RFID-tehnoloogial pdhinev lahendus, kus tootmistddline saab tiihja karbi
asetada kindlasse kohta, mis on varustatud kaameratega. Kaamerad tuvastavad RFID pdhjal otsa
saanud materjali ning saavad asuma tellimust tdide viima ja vajadusel pakkuda kliendile varasemat
tarnet, et véltida tarneauke. (Ferrometal...2018) Lisaks eeltoodule on 16put66 autor puutunud

kokku teiste tarnijatega, kes pakuvad kaalupdhist riiulikauba teenust. Riiulitele on paigaldatud
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kaalud ning teada on iga materjali mingi teatud koguse kaal. Kui karbist vOetakse materjale,
vaheneb kaal ning iga teatud intervalli tagant saadab siisteem informatsiooni tarnija andmebaasi,
mille pohjal tarnija saab analiilisida materjalide kasutatavust ja vajadusel suurendada karbi

koguseid voi karpide hulka sdltuvalt miitigiaruannetele.

Viljatoodud probleemide lahenduste realiseeritavus on 16putdo autori arvates saavutatav suures
osas. Neljast juurpohjusest kolme lahendamine ei ndua tarnijapoolt suuri rahalisi ressursse.
Probleemid voivad tekkida neljanda tekkepdhjusega, mille lahenduseks on uue siisteemi
elluviimine, mis voib osutuda tarnijale esialgu kulukaks, kuid mis autori arvates on tegevus, mis
tuleb ldhiajal ellu viia nii vdi teisiti, et tagada turul konkurentsivdoime ja kindlustada tehases oma
positsioon 14bi klienditeenindustaseme parandamise ldbi. Samuti arvab t60 autor, et riiulikaubaga

seotud probleemide operatiivtegevuste hulk viheneb uue siisteemiga silmnéhtavalt.

Ettevotte poolt pohjustatud riiulikaubaga seotud juurpdhjuseid oli kolme erinevat sorti nagu oli
vilja toodud Joonisel 5, nendeks olid:

1) teadmatus, mis on riiulikaup ning mis mitte

2) tootmistodliste poolne ,,valehdire

3) materjalide kasutatavuse ja miitigiprognooside kohta info puudumine

Tabel 3. Sisemistest teguritest tingitud juurpdhjuste parandusettepanekud ja nende tditmise aeg

Sisemistest teguritest tingitud
juurpdhjused

Parandusettepanekute
lithikirjeldused

Parandusettepanekute
realiseeritavuse aeg

teadmatus, mis on riiulikaup
ning mis mitte

riiulikauba materjalide
kaardistamine, riiulitele
nimekirjade paigaldamine,
elektroonilisel kujul
kittesaadavaks tegemine

1 nadal

tootmistodliste poolne
,,valehaire*

tootmistooliste ritulikauba
protsessiga kurssi viimine

1-2 néddalat (pidev protsess
tooliste vahetumisel)

materjalide kasutatavuse ja
miiiigiprognooside kohta info
puudumine

rilulikaubale koodide
loomine, nende iileviimine
majandustarkvarasse SAP,
lisamine komplektala-

jaamade materjali nimekirja

3-6 kuud

Allikas: Autori koostatud (2018)
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Suurima hulga probleeme tekitas teadmatus selle kohta, mis materjalid on riiulikaup ning mis
mitte. Antud olukorda oleks voimalik parandada ajakohase nimekirjaga riiulikaubast. Loput6o
autori arvates oleks kodige lihtsam alustada materjalide kaardistamisega molemas tooalas. Nimekiri
ritulikaubana késitletavatest materjalidest to6alade kaupa voiks olla paigutatud riiulite korvale
paberkandjatel ning ligipids nimekirjale voiks olla olemas ka elektroonilisel kujul. Kuna enamus
juhtumitest, mis olid seotud sellega, et tehasesisesed liikmed ei teadnud, mis on riiulikaup ning
mis mitte, olid seotud inseneridega, siis on eriti oluline, et inseneridel oleks ligipdas riiulikauba
nimekirjale. Nimekirja ajakohasena hoidmiseks tuleks kord kuus kontrollida materjalid iile ning
vajadusel materjalide listi muuta ja saata sellekohane informatsioon tehase toGtajatele edasi.

Tegevus voiks jadda tdoala vahetusvanemate kanda.

Lisaks voiks igale kinnitusvahendile luua ABB AS Komplektalajaamade tehase poolt kood, mis
majandustarkvara siisteemis SAP on seadistatud selliselt, et sellele ei teki ostuvajadust (kuna
materjal on olemas riiulikaubana, siis eraldi tellimust sellele ei ole vaja teha). Koost6os tarnijaga
voiks uuendada &ra kdik kinnitusvahendite karpide sildid ning lisada sinna tidiendatud versioon
siltidest koos ABB siseste materjalikoodidega. Juhul, kui tellitakse jaam ning insenerid loovad
sellele materjalide nimekirja, voiksid nad lisada sinna ka kinnitusvahendid ABB koodidega.
Olukorras, kus materjalide nimekirja lisatakse kinnitusvahendite materjaligruppi kuuluv toode,
mis ei ole riiulikaubaks, voiks siisteem anda veateavituse, mis on sisendiks insenerile, et toote
kohta tuleb saata ostu- ja hankeosakonnale info. Saadud sisendi pdhjal saaks materjali
eritellimusena riiulisse tellida voi anda tarnijale info, et materjal tuleb lisada riiulikaubaks ja
vastavalt sellele saab insener muuta materjaliseadistuse selliselt, et edaspidi selle koodiga
materjalile veateavitust ei tule. Uusi kinnitusvahendeid, mida ei ole riiulikaubas ei saa
majandustarkvaras SAP seadistada selliselt, et nendele tekiks ostuvajadus, kuna ostutellimustega
tellitud kaubad peavad minema lattu arvele votuks ning ladustamiseks, mis oleks vastuolus

praeguse siisteemiga, kus kinnitusvahendid peavad asetsema tootmises olevatel riiulitel.

Raskusastmelt teise juurpdhjuse lahendamine on seotud tootmistdd korraldamisega ning otseselt
vahetusvanemate ja to0dejuhatajatega. Kuna tootmistddliste poolt tulevad ,,valehdired* voivad
olla véga erinevad, siis ei ole selle lahendamiseks iihte kindlat viisi. Oluline on, et koik too6tajad
oleksid vahetusevanemate ja/vdi toodejuhatajate poolt kurssi viidud riiulikauba siisteemi kui
protsessiga ning et oleks tagatud informatsioon riiulikauba materjalide kohta. Individuaalsel
tasandil peaks iga to6line tagama selle, et on tihelepanelik ja ei pohjusta kaost probleemist, mida

tegelikult ei eksisteeri nagu juhtus niiteks vaatlusperioodil 15. veebruaril (Lisa 1).
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Kdige keerulisemalt lahendatav juurpdhjus on materjalide kasutatavuse ning miitigiprognooside
kohta info saamine. Kuna kinnitusvahendid ei ole ettevottes kasutatavas majandustarkvaras SAP
olemas, siis ei ole ka voimalik tihtegi elektroonilist raportit nende mineviku kasutuse ega tuleviku
vajaduste kohta votta. Isegi juhul kui kinnitusvahenditele luuakse firmasisesed materjalikoodid
ning neid hakatakse lisama komplektalajaamade materjalide nimekirja, ei saa votta nende
mineviku kasutuse kohta raportit, mida saaks analiilisida ja selle pdhjal anda ka tuleviku
miiligiprognoose tarnijale. Pohjus seisneb selles, et materjali ei hoiustata laos ning kuna neil
puudub laosaldo, siis ei toimu ka materjali véljastamist lao poolt, mille kohta oleks vdimalik votta

andmeid.

Materjalide miiligiprognoosi koostamise osas leiab kdesoleva 16put66 autor, et kdige sobilikum
viis selleks oleks, kui kinnitusvahenditele loodaks firmasisesed materjalikoodid ning need lisataks
tiilipalajaamade materjalide nimekirja. Seejirel peaks miitigiosakonnast kokkulepitud intervallide
tagant saabuma ostu- ja hankeosakonda informatsioon alajaamade tiitipidest ldhtuvalt
miitigiprognoosid. Kui kinnitusvahendeid hakatakse lisama majandustarkvarasse SAP, siis on
voimalik ostu- ja hankeosakonnal vdtta iga tiilipalajaama kohta viljavote materjalide nimekirjast
ning kogustest, mis on vajalik iihe alajaama tootmiseks. Miiligiosakond peaks miiligiprognoosi
andma nédalate 16ikes, mille pohjal saab ostu- ja hankeosakond arvutada vilja kinnitusvahendite
kasutatavuse nidalate 16ikes ning edastada selle tarnijale. Vastava informatsiooni pdhjal nieb
tarnija koheselt dra materjalid, millel on vaja muuta tditekogust, karpide suurust ja/voi karpide

arvu.

Tarnijaga labiviidud intervjuul 3. aprillil sai tarnijale esitatud kiisimus, et milline on nende
nidgemus sellest, mida ABB AS Komplektalajaamade tehas tidnasel pdeval valesti teeb. Tarnija
leidis, et pracgusel juhul on kdige suuremaks pudelikaelaks info litkumine (Tarnija X 2018).
Ettevotte miitigijuht titles selle kohta nii (1bid.): ,, Kui minuni ei joua informatsioon suurenenud
voi vihenenud miitigiprognoosist mingile kindlale materjalile, siis ei oska meie muutustega
arvestada ja enda tellimusi siis vastavalt kas suurendada voi vihendada, et tagada kauba
maksimaalne saadavus. “ Samas leidis tarnija, et kiirtellimused on mingis ulatuses loomulikud
ning kdiki vajadusi ei oskagi ette ndha. Tarnijale annaks oluliselt rohkem juurde see, kui soov
kiirtellimustest jouaks nendeni iiks kuni kaks 66pdeva enne vajalikku tarnet, kuid mitte samal

paeval. (Ibid.)
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Lisaks eeltoodud kiisimusele sai tarnija kéest uuritud veel selle kohta, et kuidas toimub karpide
koguse médramine {ihele artiklile, kuidas toimub koguste korrigeerimine ning mille alusel nemad
arvestavad, kui palju mingit materjali ABB AS Komplektalajaamade tehasel vaja laheb. Tarnija

vastus kiisimusele oli selline (Ibid.,36):

., Materjalide vajadus mddratakse jooksvalt kasutuse pohjal. Arvesse voetakse minevikukasutusi,
kuid etteulatuvalt ei ole voimalik meil enda prognoose teha, kuna puudub teiepoolne sisend.
Kinnitusvahendite tellimisel ldhtume me enda koostéopartnerite tarneaegadest. Kuna materjalide
tarneajad on vdga erinevad, need voivad ulatuda iihest néidalast kuni kuue kuuni, siis teeme me

mingi materjali suurema kasutuse korral suurema tellimuse ka enda tarnijatele.

Koguste korrigeerimist tarnija sonul laias laastus ei toimu - kui mingit materjali hakkab minema
vihem kui tavaliselt, siis karbi tditekogus jadb ikkagi samaks, viheneb vaid karbi tditmiste arv
kuus. Kui karp tiihjaks ei saa, siis sinna midagi juurde ei panda. Kaup jdib tarnijale lattu ja
laoartikli litkumist ei toimu. Karpide koguste méaaramine materjalidele kdib hinnanguliselt. Tarnija
sonul ei ole kliendiga tépselt kokku lepitud, mitu karpi peaks iihel voi teisel materjalil olema.
Mineviku kasutuse pdhjal on méératud igale materjalile optimaalne karpide arv. On materjale,
millel on neli karpi, kuid enamikel materjalidel on kaks karpi. Igale materjalile on médratud
minimaalselt kaks karpi. Tiihi karp tuleks asetada tootmise poolt riiuli kdige lilemisele tasandile,
et ladustaja nédeks kohe, et seda oleks vaja tiita. Pooltiihjade karpide puhul hindab ladustaja
visuaalselt, kas tdidab karpi seekord voi mitte. (Ibid.,35)

Loputdd autori hinnangul on ettevotte sisemistele teguritele, mis pohjustasid vaatlusperioodil
ritulikaubaga seotuid probleeme antud lahendused histi realiseeritavad. Iga lahenduse teostamine
nduab aja- ja ressursikulu, kuid kui need probleemid leiavad lahenduse, siis vOiks sisemistest
teguritest tekkinud riiulikaubaga seotud probleemid vidheneda ligikaudu 80%. Samuti toetavad
kdesolevas 10putoos piistitatud lahendused kaasa tarnija ndgemusele selle kohta, mida ABB AS
Komplektalajaamade tehas teeb tdnasel pdeval valesti ning aitavad kaasa tarnija poolt vilja toodud
probleemide lahendamisele. Alati jddb vdimalus inimlikuks eksimuseks, mistottu ei saa
garanteerida, et kui eelpool mainitud lahendused ellu viia, kaovad sisemistest teguritest

poOhjustatud probleemid téielikult &ra.

Tuleviku prognoos 16putdo autori meelest on hea. Kdnealustele riiulikaubaga seotud probleemide

juurpohjustajatele on voimalik leida lahendus ja see ellu viia. Antud t66 koostaja leiab, et kui
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rakendada koiki t66s vilja toodud lahendusi — nii tarnijaga seotud juurpdhjustele pakutud
lahendusi kui ka sisemistest teguritest tingitud tekkepohjustele lahendusi, siis voib riiulikaubaga
seotud probleemide hulk vdheneda kuu 1dikes ligikaudu 85-90%, mis on vdga suure kaaluga
Komplektalajaamade tehasele. Seoses episoodide hulga vdhenemisega tulevikus, tekib tehase
tootajatel, kes puutuvad otseselt kokku riiulikaubana kisitlevate materjalide ning selle protsessiga
voimalus teha enda t66d efektiivsemalt, sest viheneb riiulikaubaga seotud probleemide hulk, mille

lahendamine votab teemaga kaasahaaratud inimestelt olulist ajaressurssi.

Lisaks 10put66 autorile, kes arvab, et tuleviku prognoos riiulikauba teenuse paranemisele on
olemas, leidis ka tarnija 3. aprillil labiviidud intervjuu kiigus, et tulevikus voiks koost6o minna
ainult paremuse poole. Tarnija lisas, et acgade jooksul on esinenud erinevaid tagasilooke seoses
mondade materjalide tagatusega, kuid nendele on leitud lahendused ja koostod ABB AS
Komplektalajaamade tehasega on aastate jooksul ainult paranenud ja voiks liikuda selles suunas
ka tulevikus. (Tarnija X 2018)

Intervjuu kédigus tarnijaga selgus, et 10putdds késitletaval vaatlusperioodil moodustas
kiirtellimuste hulk kogutellimustest 10,7%, mida on tarnija hinnangul ligikaudu 2 korda véhem,
kui seda oli riiulikauba teenuse osutamise esimestel aastatel. (Ibid.) Vaatamata sellele, et olukord
on aja jooksul paranenud, leiab bakalaureusetdo autor, et arenguruumi on veel olulisel mééral, sest

eesmargiks on saavutada VMIna kisitletavate materjalide sajaprotsendiline tagatus.
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KOKKUVOTE

Kéesoleva 10putod probleemiks oli ABB AS Komplektalajaamade tehases valitsev olukord, kus
mitmetel kordadel kuus esines tarnija juhitud riiulikauba teenuses olevate materjalide tagatusega
probleeme. Nende lahendamine on tehase tdotajatele tiilikas ja tihti peale kulutatakse selleks liialt
aega. Samuti puudus selge iilevaade, mis on tarnija juhitud varude puudustega seotud episoodide
juurpdhjusteks ning kas kdikides puudujdékides on siitidi tarnija voi on oluline roll selles kanda ka
tehasel endal. Antud t66 probleemi lahendamiseks seadis autor eesmirgiks kahe kuulise
vaatlusperioodi jooksul kaardistada probleemsed riiulikaubaga seotud juhtumid, leida nende
juurpdhjused ning need klassifitseerida. Samuti seadis autor eesmérgiks juurpdhjuseid analiiiisida
ja pakkuda vilja parandusettepanekud hinnata nende realiseeritavust. T60 1dbiviimiseks kasutas

autor nii juhtumianaliiiisi, vaatlust kui ka intervjuusid.

Vaatlusperioodiks oli valitud 2018. aasta veebruari ning martsi kuu, mille jooksul mérkis autor
koik riiulikaubaga seonduvad probleemid iilesse. Valituks sai mainitud vaatlusperiood sellepérast,
et alates aprilli kuust on Komplektalajaamade tehases kdrghooaeg ning selleks, et tagada tootmise
pidev voog, oli oluline, et juurpdhjused saaks kaardistatud ning nendele lahendus leitud enne kdige
kiiremat tootmisperioodi. Vaatluse 1dbi ei olnud alati vdoimalik jouda juurpdhjuseni, seetdttu
kasutas t60 autor ka abivahendina intervjuusid. Intervjuude kdigus sai t60 koostaja tagasisidet
tehase toodejuhatajatelt, kellega arutleti 14bi pohjused, miks mingi vajaliku komponendi puudus
tekkis. Lisaks intervjuudele to6dejuhatajatega, kasutati sama meetodit kdesoleva t66 raames ka
riiulikauba teenust osutava tarnijaga. Tarnija andis tagasisidet selle kohta, kui suure osa moodustas
ritulikabaga seonduvate kiirtellimuste hulk kogu vaatlusperioodi alla kuulunud tellimuste hulgast
ning kui suured on tarnija kulutsed selleks, et tiita kiirtellimusi. Samuti andis ta hinnangu selle
kohta, mida tema arvates teeb ABB AS Komplektalajaamade tehas valesti ning kuidas vdiks

olukorda parandada, et vihendada tulevikus probleeme, mis on seotud riiulikauba teenusega.
Lébiviidud uurimuse pohjal selgus, et kahekuulise vaatlusperioodi jooksul esines 16 episoodi, kus

tarnija juhitud kaubavarus tekkis puudujddke. Tekkinud juhustest pooled ehk 8 olid pdhjustatud

tehase sisemistest teguritest ning 7 olid pdhjustatud tarnijapoolsest eksimusest. Uhe episoodi puhul
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ei saanud iiheselt méérata juurpdhjuse tekitajat ning 16putd6d autor leidis, et vordne vastutus on

kanda molemal osapoolel.

Tarnijast tingitud erinevaid juurpohjuseid oli kokku neli. Nendeks oli ebapiisav karpide hulk
ritulikauba materjalide jaoks, suutmatus tarnida piisav kogus materjale, kauba mittetarnimine
tehasega kokkulepitud kohta ning tarnega seotud informatsiooni esitamata jatmine kliendile.
Neljast juurpohjusest on 16putdéd autori arvates kdige kergem korrigeerida karpide koguseid
materjalidele, kuid koige keerulisemaks osutub 100% valmisolek tarnida ABB AS

Komplektalajaamade tehasele piisav kogus materjali.

Tehase sisemistest teguritest tingituid juurpdhjuseid oli vaatlusperioodi jooksul kolm. Nendeks
olid tehasepoolne sisemine teadmatus, mida késitletakse riiulikaubana ning mida mitte,
tootmistdoliste poolt tehtud ,,valehdired* ning informatsiooni puudumine riiulikauba materjalide
kasutuse ja miitigiprognooside kohta. Kolmest tekkepdhjusest kdige lihtsamalt lahendatav
juurpdhjus on kéesoleva t60 autori arvates teadmatus, mis on ritulikaup ning mis mitte. Kdige

vaevalisemaks kujuneb informatsiooni saamine materjalide kasutuse ja miiiigiprognooside kohta.

Mbolemast osapoolest tingituid tekkepohjuseid analiilisides leiab t66 autor, et lahendus on olemas
koigile ning samuti on need hésti realiseeritavad. Juhul, kui kdik t66s kirjeldatud juurpdhjused
saavad likvideeritud, on tuleviku prognoos nii t66 autori kui ka riiulikauba teenust osutava tarnija
arvates head. Tekkinud episoodide arv vdiks kuu 16ikes langeda ligikaudu 85-90%, mis on viga

suure tdhtsusega Komplektalajaamade tehase jaoks, et tagada tootmise maksimaalne kapasiteet.

Juhul, kui ABB AS Komplektalajaamade tehas ning riiulikauba teenust osutav tarnija votavad
kasutusele autori poolt pakutavad lahendused ning viivad need ellu, voiks 16putdd autori arvates
tehas siiski jatkata kasitletud teema monitoorimist. Pérast iihe kvartalist vaatlusperioodi tuleks
autori arvates viia 1dbi intervjuu tarnijaga ning analiilisida uuesti, kas ja kui palju on tekkinud

ritulikauba teenusega seotuid probleeme.
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SUMMARY

INCREASING AVAILABILITY IN VMI ON THE EXAMPLE OF SHELF GOODS
SERVICE IN ABB AS COMPACT SECONDARY SUBSTATION

Anna Vinkelberg

Vendor managed inventory is a great way to get rid of many time consuming activites in order to
fullfill internal employees work time with other necessary assignments. It is a great association
between vendor and manufactory that gives more responsibilities to vendor and mainly smaller
costs and more physical room for the factory. This is a system that should be beneficial to both
parties. This graduation thesis is written based on ABB AS Compact Secondary Substation and the
author chose to write about the subject because of her trainee and work experience in the company

during which she saw that this problem needs to find a solution.

The problem regarding to write this thesis is that right now in the opinion of author’s there are too
many episodes in which there is a lack of some material concerning vendor managed inventory in
shelf goods service. That means the internal workers have to find quick solutions for those issues
that take up a lot of their useful time even though with vendor managed inventory manufacture
should be able to assume 100% delivery assurance. The shelf goods service consists of vendor
who has to put up his shelf system with labeled boxes and places for materials and who supplies
the necessary materials two times a week. According to the ABC-analysis the materials that are
counted as shelf goods service are low price fasteners that belong to the category C. The purpose
of this thesis is to map out different problems with fasteners that appear in two-month referece
period and detect their root causes. Also, to classify root causes and to give corrective actions and

assess their feasibility.

To reach for the goal that is raised in this thesis the author raised five research questions, that were:

1) What looks like shelf goods service in ABB AS Compact Secondary Substation today?
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2) What are the reasons why there is a shortage in shelf goods service materials in the referece
period?

3) What is the extent to which the shelf goods deficit is caused by supplier or internal factors?

4) What is the supplier’s evaluation of the additional costs arising from the need for irregural
express shipments caused by the customer?

5) What and how can be developed and/or improved in order to prevent similar issues from

emerging in the future?

For reaching the purpose of this thesis the author used case study which conducted of qualitative
methods like observation, case analysis and interviews with internal workers and suppliers. The
case analysis was used to map out problems regarding shelf goods and to find out root causes for
them. Interviews with internal workers was a tool to get the actual cause of the problem which
wrtr not able to be done using only observation. The interview with the supplier was conducted to
get feedback about the amount of express shipments made in two-month reference time and to get
the information about the costs that express shipements bring with them. The aim of the interview
was also to get their opinion about what ABB AS Compact Secondary Substation is doing wrong

today and what can be improved.

In the chosen two-month reference time there were 16 cases involving shortage of shelf goods
service. Their analysis showed that eight of them were caused by internal factors and seven of
them were caused by vendor. The one remaining case was caused by both of the parties equally.
The interview with the supplier revealed that the express shipments regarding shelf goods made
up to 10,7% of the overall orders in two-month reference time that was under observation this

thesis.

Despite the fact that the vendor managed inventory is managed by the supplier, material
deficiencies may also be related to internal factors. The internal factors that caused problems with
shelf goods were accoured four times and supplier related factors were accpured three times. All
those root causes found their solution in this thesis. The author believes that all of those solutions
can be fullfilled in reality and those developments will improve significantly the shelf goods
service. The outlook to the future is also good in supplier’s opinion who says that from year to

year cooperation between the two sides has improved.
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LISAD

Lisa 1. Riiulikaubaga seotud episoodid vahemikus 01.02.2018-31.03.2018

Juhtumi Kuupdev & Tooala Sisend ,,Miks?< ,,Miks?< ,,Miks?“ ,»,Miks?* ,»,Miks?< Juurpdhjus Seotud Seotud
number nidalapdev sisemiste vélimiste
teguritega teguritega
1. 02.02 EL Vahetusvanema Tarnija on jitnud | Materjalil  puudusid | Materjalil puudus | Tegemist ei olnud | Ostuosakonnal puudus | Sisemine teadmatus, | Jah Ei
reede (elektriala) | po6rdumine materjali | materjali ~ juurde | karbid asukoht kokkulepitud info, et materjali peaks | mis on riiulikaup ning
spetsialisti poole | toomata riulikaubaga tegema riiulikaubaks mis mitte
murega, et
rilulikaubana  olev
juhtmeotsik on puudu
2. 05.02 EL Vahetusvanema meil | Riiulikaubana Tootmises olev kilp ei | Ostuosakonnal Inseneridelt jéi | Inseneridel puudub | Sisemine  teadmatus, | Jah Ei
esmaspiev ostuosakonnale, et | varasemalt olnud standard- puudus info, et vaja | vajalik informatsioon | informatsioon, mis | mis on riiulikaup ning
vaja on peitekruvi | kasutatav M10x50 | toode ja vajas Kiirelt | on tellida uut tiilipi | saamata materjalid on | mis mitte
modtudega M10x70 | ei sobi erilahendust peitekruvi rilulikaubas ning mis
mitte
3. 06.02 EL Vahetusvanema Kiri, | Materjali oli riiulil | Materjalil ~ puudusid | Tarnija ei olnud | Ei tea - Tarnija ei taganud | Jah Ei
teisipdev et enne riiulite | vdhem, kui vajati | Karbid ja riiulis oli vaid | lisanud materjalile materjalidele vdhemalt
tditmist saab otsa kaks tarnijapakendit karpe kahe karbi olemasolu
ndelsplint
4. 09.02 ST Toodejuhatajalt  tuli | Riiulikauba hulgas | Tootmises ei  olnud | Ostuosakonnal Inseneridelt jai | Inseneridel puudub | Sisemine  teadmatus, | Jah Ei
reede (Ioppkokku | kiri ostuosakonnale, | olev kiilankur ei | standardne alajaam | puudus info, et vaja | vajalik informatsioon | informatsioon, mis | mis on riiulikaup ning
-panek) et vaja on kiilankruid | sobinud ning vajas erilahendust | on  tellida  eri- | saamata materjalid on | mis mitte
modtudega 8x45 kasutamiseks tellimusena uut rilulikaubas ning mis
titipi kiilankrut mitte
5. 13.02 ST Vahetusevanemalt Materjal ei olnud | Tavapirane riiuldaja | PGhjus jddb eba- | - - Tarnija suutmatus | Ei Jah
teisipdev tuli kiri | toimetatud ST | oli puhkusel ning teda | selgeks, kuna tarnida kaup Gigesse
ostuosakonnale, et | eritellimuste asendanud tootaja viis | pohjalikud juhised, kohta
05.02 tellitud | riiulile kauba valesse kohta kuhu tellitud kaup
eritellimus ei ole veel tuleb viia olid antud
kohale joudnud tarnijale tellimuse
esitamise péeval
6. 15.02 ST Tootmistoolistelt tuli | Kaks karpi olid | Viga vihe on | Riiuleid Lihtuti eeldusest, et | - Tootmistodliste poolne | Jah Ei
neljapiev info, et liin jd&b kohe | tiihjaks saanud ja | materjale, millel on | kontrollides selgus, | materjalile on kaks valehdire, kuna ei
seisma, sest | eeldati, et rohkem | rohkem kui kaks karpi | et materjalidele on | karpi ning ei kontrollitud  riiuleid
tootmiseks vajalikud | karpe ei ole veel kaks tdidetud | kontrollitud  riiulit piisava tdhelepanuga
needid on otsas karpi, mida tootmis- | hoolega
toolised ei leidnud
7. 20.02 EL Vahetusevanema kiri | Materjalile Tarnijaga suheldes | Pohjalikul Pohjus jaab | - Tootmisepoolne Jah Ei
teisipdev ostuosakonda, et otsa | puudusid karbid selgus, et  karbid | kontrollimisel tuli | ebaselgeks valehiire materjali
on saanud M10 jaoks peavad olemas olema | vdlja, et tootmis- puudusest ning
vajalikud seibid toolised olid tarnijaga kokku
tostnud karbid teise leppimata karpide
kohta, karpides oli timbertdstmine

materjal olemas

45




Juhtumi Kuupdev & | Tooala Sisend Miks? Miks? Miks? Miks? Miks? Juurpdhjus Seotud Seotud
number nédalapdev sisemiste vilimiste
teguritega teguritega
8. 22.02 EL To6dejuhataja Materjalile Tarnijapoolne tingimus | Tarnija teatas | Ruumipuudus,  sest | Ostuosakond  polnud | Ostuosakonnal puudub | Jah Jah
neljapédev poordus  materjali | puudusid karbid oli jaetud tditmata hiljem, et riiulil ei | riiulil materjalid, | infot andnud, mida | selge {levaade, kui
spetsialisti poole, sest ole enam ruumi | mida enam ei | eemaldada, sest neil | palju mingeid
ndelsplindid said EL lisada uusi karpe kasutata vastavat infot ei olnud, | materjale kasutatakse
ala riiulis otsa samuti ei olnut tarnija | ning mis on jddnud
ettepanekuid  teinud | surnud varuks. Samuti
materjalide ei olnud tarnija teinud
eemaldamiseks omapoolset
ettepanekut  mingite
materjalide
eemaldamiseks
riiulikaubast.
9. 23.02 ST Toodejuhatajalt  tuli | Tarnija  suheldes | Tarnija  leidis, et | - - - Tarnija ei pidanud | Ei Jah
reede info materjali | selgus, et tarnija ei | materjali kulu pole nii kinni lepingust, milles
spetsialistile, et | olnud sellele teist | suur, et vajaks kahte on Oeldud, et igale
nelikantseibil on | karpi lisanud karpi materjalile peab olema
teine  karp riiulis véahemalt kaks karpi
puudu
10. 09.03 ST Toodejuhatajalt info | Materjal vajab | Tarnija leiab, et EUR | - - - Tarnija ei suutnud | Ei Jah
Reede ostuosakonnale, et | ladustamiseks alusesse mahub piisav tagada piisava koguse
otsa on saanud M36 | erilahendust, on | kogus materjali materjali olemasolu
tosteaasad EUR aluse peal
ning sellele
materjalile on vaid
iiks EUR alus
11. 13.03 EL Toodejuhatajalt info | Tarnijaga Materjali ei olnud ei ST | Tarnijaga  uuesti | Jadb ebaselgeks, miks | - Tarnija suutmatus | Ei Jah
teisipdev materjali suhtlemisel ega EL alariiulis suhtlemisel selgus, | riiuldaja ei viinud tarnida kaup digesse
spetsialistile, et 23.02 | selgus, et materjal et materjalid on | materjali kohta
tellitud eritellimuse | on tarnitud antud lattu | kokkulepitud kohta
poldid ei ole veel tostukijuhi  Kktte,
tarnitud kuigi  meilis oli
selgelt oeldud, et
vaja materjali EL
ala eritellimuste
riiulile
12. 14.03 EL Vahetusevanemalt Materjali ~ kulus | - - - - Ootamatult suur | Jah Ei
kolmapaev tuli info materjali | rohkem, kui materjali kasutus,
spetsialistile, et | tarnija oleks millest tarnija ei olnud
riiulis otsas poldid | osanud oodata teadlik
M10x30
13. 14.03 ST Toodejuhatajalt info, | Kokkulepitud Ostuosakond ei | Tarnija ei olnud | Eitea - Info puudulikkus | Ei Jah
kolmapaev et 23.02 | tarnekohas ei | teadnud, millal tarne | teatanud, et ei saa tarnija poolt
eritellimusena olnud materjali pidi toimuma; kui | kaupa tuua
tellitud M10 tarnija ei itle muud, | jirgmisel  riiulite
tosteaasad ei ole veel siis  toimub  tarne | tditmise péeval
tarnitud jargmisel riiulite
tditmise paevad
14. 19.03 ST Vahetusvanema Kiri | Riiulikauba hulgas | Tootmises ei olnud | Ostuosakonnal Inseneridelt jai | Inseneridel puudub | Sisemine  teadmatus, | Jah Ei
esmaspiev ostuosakonda, et vaja | olevad poldid ei | standardne alajaam | puudus info, et vaja | vajalik informatsioon | informatsioon, mis | mis on riiulikaup ning
on Kiiresti tellida uut | sobinud ning vajas erilahendust | on tellida | saamata materjalid on | mis mitte

tiitipi polt

kasutamiseks

eritellimusena
tiilipi polte

uut

rilulikaubas ning mis
mitte
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Juhtumi Kuupdev & | Tooala Sisend Miks? Miks? Miks? Miks? Miks? Juurpdhjus Seotud Seotud
number nédalapdev sisemiste vilimiste
teguritega teguritega
15. 20.03 EL Vahetusvanema Kkiri | 20.03 kell 9:30 | Tarnija oli  kéinud | - - - Tarnija el suutnud | Ei Jah
teisipdev materjali riiuleid hommikul riiuleid tagada piisava koguse
spetsialistile, et | kontrollides olid | tditmas, kuid 19.03 materjali olemasolu
puudu on vajalikud | poldid olemas teises vahetuses olid
plastikpoldid poldid otsa saanud
16. 28.03 ST Vahetusvanema kiri | Riiulikauba hulgas | Tootmises ei olnud | Ostuosakonnal Inseneridelt jai | Inseneridel puudub | Sisemine  teadmatus, | Jah Ei
kolmapiev ostuosakonda, et vaja | olevad standardne alajaam | puudus info, et vaja | vajalik informatsioon | informatsioon, mis | mis on riiulikaup ning
on kiiresti tellida uut | kinnitusvahendid | ning vajas erilahendust | on tellida | saamata materjalid on | mis mitte

tiilipi
kinnitusvahendeid

ei sobinud
kasutamiseks

eritellimusena uusi
kinnitusvahendeid

rilulikaubas ning mis
mitte
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