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Annotatsioon

Ké&esoleva magistritod eesmargiks on uuel tehnoloogilisel ja arhitektuurilisel tasemel
tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi loomine, mille tulemusel paraneb ja kaasajastub
olemasolev protsess. Informatsiooni edastamine huvitatud osapooltele toimub

jarjepidevalt, automatiseeritult ja digitaalsel kujul.

Eesmargi saavutamiseks teostab autor olemasoleva keskkonna ja protsessi drianaltilisi, et
mdista paremini olukorda, millele hakatakse uut lahendust looma.

T6O tulemusena teostab autor olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi
stisteemianaliilisi. Koostab kavandatava lahenduse kasutusmallide diagrammi, kirjeldab
kasutusmallid, koostab funktsionaalsed ja mittefunktsionaalsed nduded, to-be protsessi
joonise ja komponentdiagrammi. Lisaks koostab autor riskianalliisi, et hinnata

kavandatava lahenduse tekkida v@ivaid riske ja vélja tuua neid leevendavad tegevused.

Parenenud protsessi ning digitaalsema infovahetuse tulemusel on késitletava ettevdtte
tootmises esinevate probleemide lahendamine téhusam. Lahendamata probleeme on
vahem, tootmisliinid paremas tehnilises seisukorras, esineb véhem planeerimata
liiniseisakuid, mis omakorda tdhendab, et on vdimalus rohkem tooteid toota — tduseb

tootmise efektiivsus ning ettevottel on vdimalik teenida rohkem tulu.

Tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi kavandatav lahendus on valja to6tatud pidades
silmas ettevotte spetsiifilisi lahendusi, kuid on kohaldatav ja rakendatav Lantmannen
Grupi véarske leiva- ja saiatootmise arivaldkonna teistes tootmisiiksustes Latis, Leedus ja

Soomes.

LOputdd on kirjutatud eesti keeles ning sisaldab teksti 66 lehekdiljel, 8 peatlikki, 13

joonist, 6 tabelit.



Abstract

Improvement of Production and Quality Control Process on the

Example of Leibur AS

The aim of the thesis is to create a production and quality control process on a new
technological and architectural level. As a result, the existing process is improved and
modernized. Therefore, the information provided for the stakeholders is continuous,

automated and digital.

To achieve the goal, the author conducts a business analysis of the existing environment

and processes to have a better and more clear understanding of the current situation.

As a result, the author conducts a system analysis of the existing production and quality
control process. Author creates a use case diagram and describes the use cases, compiles
functional and non-functional requirements, visualizes a to-be process and compiles a
component diagram. In addition to that, the author will compose a risk analysis to assess

the potential risks of the proposed solution and to describe the preventive actions.

Therefore, problem solving will be more efficient, because of the improvement and
digitalization of the production and quality control process. The amount of unsolved
problems will decrease, production lines will be in better technical condition, there will
be less unplanned line breaks, thus enabling to produce more products the production

efficiency increases and the company is able to earn more revenue.

The proposed solution for the production and quality control process has been composed
keeping in mind the specifics of the company, but it is applicable to use in other
production units of the Lantmé@nnen Group’s Fresh Business Area in Latvia, Lithuania

and Finland.

The thesis is in Estonian and contains 66 pages of text, 8 chapters, 13 figures, 6 tables.



Liihendite ja moistete sonastik

API Application Program Interface — rakendustarkvara liides, eri
tarkvarakomponentide vaheline maaratletud sidevahendite
kogum, teostab kliendi ja teenuse vahelist suhtlust

AS-IS Hetkeolukorra kirjeldus voi kaardistamine

BPMN Business Process Model and Notation — driprotsesside
modelleerimiskeel, ariprotsesside ja tddvoogude tdpsemaks
kirjeldamiseks

CCAR Concern and Countermeasure Action Report — paberil olev
téidetav vorm, kuhu pannakse kirja tootmisetapis esinevad
probleemid, nende lahendused ja vastavad tegevused

COVID-19 Koroonaviiruse poolt p6hjustatud viirus, mis hakkas levima
2019. aastal (ile maailma ning 2020. aastal kuulutati see
globaalseks pandeemiaks

ERP Enterprise Resource Planning — ettevdtte ressursside
planeerimine, tarkvaralahendus, mille kaudu juhitakse ettevotte
tegevust

Fresh Business Area Lantmannen Unibake varske saia- ja leivatootmise klaster, kuhu

kuulub ettevdte Leibur AS

FURPS+ Tarkvara nduete klassifitseerimise meetod

HR Programm Human Resources - personali planeerimise ja haldamise
programm ettevottes

KPI Key Performance Indicator — tulemuslikkuse v6tmenéitaja

MoSCoW Tarkvara nduete prioritiseerimise meetod

OEE Overall Equipment Effectiveness — tootmisseadmete tldine
t6husus

Other Muu — FURPS+ meetodi alusel kirjeldatav mittefunktsionaalne

ndue, ,,+ kategoorias

Praak Ettevotte tootmisetapis tekkiv taigna voi valmistoodete kogus,
mis kaalutakse, raporteeritakse ja kantakse susteemist maha

SIM Short Interval Management — Lantménnen’i poolt arendatud ja
vdljamdeldud tehnoloogiline lahendus. Tootmise ja kvaliteedi
kontrolli protsess ettevdttes

SIM tahvel EttevGtte tootmisetapis olev fudsiline tahvel, kuhu margitakse
protsessi seisundeid ja pannakse kirja esinevaid probleeme




TO-BE

Soovitav, muudetud protsesside kirjeldus voi kaardistus

TOGAF

The Open Group Architecture Framework — ettevotte
arhitektuuri raamistik

Toote kvaliteet

Ettevotte poolt véljatdotatud parameetrite ja hindamisskaala
jargi hinnatav toote kvaliteeti kajastav tulem

UML

Unified Modeling Language — unifitseeritud modelleerimiskeel,
standard keel ettevotte tarkvaralise arhitektuuri ja stisteemi
kirjeldamiseks

Avriinfo mudel

Mudel, kajastamaks protsessi objektide, subjektide ja
stindmuste vahelisi seoseid ning drireegleid

Arindue

Business requirement — Kargetasemeline organisatsiooni ariline
eesmaérk, mida soovitakse protsessi/toote/teenuse arendamise
kaigus saada

Arireegel

Business rule — Poliitika, juhis, standard vdi regulatsioon, mida
defineerib vdi piirab teatud ariaspekt. Lahtepunktiks erinevatele
tarkvara nduete tldpidele

Waste

Lean kontseptsiooni raames kasutatav mdiste. 1ga tegevust
protsessis, mis ei lisa vaartust, nimetatakse waste’ks
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1 Sissejuhatus

Ké&esoleva magistritdd eesmargiks on uuel tehnoloogilisel tasemel tootmise ja kvaliteedi
kontrolli protsessi loomine. Eesmargi saavutamiseks analiiusitakse olemasolevat
keskkonda ja protsesse, et mdista paremini olukorda, millele hakatakse uut lahendust

looma.
T60s antakse vastused jargmistele kiisimustele:
e Millised on ettevottes olemasolevad ja parendamist vajavad vdimekused?

e Milline peaks olema parendatava protsessi kavandatav tehnoloogiline ja

arhitektuuriline lahendus?
o Millistele nduetele peab vastama kavandatav lahendus?

Magistritdos analliusitakse ja kirjeldatakse kasitletava ettevotte olemasolevat protsessi ja
keskkonda. Selleks tuvastatakse olemasolevad ja parendamist vajavad vdimekused,
koostatakse olemasoleva protsessi joonised, Kirjeldatakse Kkasitletavas -ettevdttes
varasemalt kasutusel olevaid infoslsteeme. Taustslsteemi Kirjeldamiseks tehakse
kirjanduse Ulevaade tootmise juhtimise ja probleemilahenduse meetoditest ja
vOimalustest. Seejarel teostatakse késitletava ettevotte vajadusi ja ndudeid arvestades
kavandatava lahenduse susteemianaltlis ning pakutakse valja uus tehnoloogiline ja

arhitektuuriline tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess.
Magistritdd koosneb kuuest erinevast jargnevast peattkist:

e Esimeses peatikis selgitatakse olemasolevat probleemi ja aktuaalsust,
kirjeldatakse t60 eeldatavat tulemust ja skoopi ning autori rolli t66 teostamisel;

e Teises peatiikis antakse kirjanduslik Ulevaade nduete kogumise ja analudsi
metoodikatest, mida kéesolevas t60s kasutatakse. Kirjanduslike allikate pdhjal

koostatakse Ulevaade tootmise juhtimise ja probleemilahenduse vdimalustest,
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tuues vélja erinevad arusaamad, ajaloolise kasitluse ning valjakujunenud

meetodid, mida tootmisettevotetes rakendatakse;

Kolmandas peatiikis tutvustatakse kasitletavat ettevotet, Kirjeldatakse ettevotte
tausta ja tegevust. Antakse Ulevaade ettevotte strateegiast, eesmarkidest ja

peamistest jalgitavatest KPI’dest (Key Performance Indicator);

Neljandas peatiikis tutvustatakse ja kirjeldatakse ettevottes olemasolevat tootmise
ja kvaliteedi kontrolli protsessi ning tuuakse vélja protsessi konteksti maistmiseks
vajalik info. Antakse Ulevaade tootmisega seonduvatest infosusteemidest,
kirjeldatakse kavandatava lahenduse arinduded, &rireeglid, koostatakse &riinfo

mudel ning hinnatakse kavandatava lahenduse vdimalikke alternatiive;

Viiendas peatiikis koostatakse vastavalt magistritdd eesmargile, skoobile ja
huvitatud osapooltega labiviidud kisitluste tulemustest tulenevalt kavandatava
lahenduse funktsionaalsed ja mittefunktsionaalsed néuded. Antakse Ulevaade ja
koostatakse kavandatava tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi kasutusmallide
anallius, kasutusmallide diagramm, soovitud seisundi protsessi joonis,

komponentdiagramm ja riskianal(iis;

Kuuendas peatiikis tuuakse vélja magistritod tulemused ning kirjeldatakse t66

edasise kasutuse voimalusi.
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2 Ulesandepiistitus

Ké&esolevas peatikis seletatakse lahti probleemi kujunemine, tekkepdhjused ning
aktuaalsus, antakse tlevaade soovitud IGpptulemusest, tuuakse vélja autori roll ning

maadratletakse magistritd6 skoop.

2.1 Probleemi selgitus

Kéesoleva magistritéd peamiseks probleemiks on see, et ettevdttes olemasolev tootmise
ja kvaliteedi protsess on tOotajate jaoks aeganudev, tootmisetappides olevaid tahvleid
tuleb tdita késitsi, esineb korduvaid tegevusi, informatsiooni liikumine ja jéudmine
tootmise juhtkonnani on pérsitud, sest margitud protsessi seisundite ja esinenud
probleemide teadasaamiseks tuleb fliusiliselt tahvlite juurde minna.

EttevOttes hetkel kasutusel olev tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess, mida
nimetatakse SIM (Short Interval Management), juurutati ettevottes 2019. aastal. SIM on
ettevotte enda poolt arendatud ja véalja méeldud lahendus.

SIM ndeb ette, et tootmisliksuse erinevates tootmisetappides on tahvlid, millele
margitakse kasitsi, Kirjalikult tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi raames
tootmisetapis kontrollitavaid protsessi seisundeid. Tootmisetapis margitavad protsessi
seisundid on tootmisetapi puhastamine, toovahendite olemasolu kontroll, tootmisplaanis
plsimine vOi maha jd&mine, tekkinud praagi kogus, toote kvaliteedi kontroll. Lisaks
protsessi seisunditele, pannakse tahvlil olevate vormidele Kirja tootmisetapis esinevad
probleemid, kommentaarid ja sinna on oodatud ka tdotajate poolsed
parendusettepanekud. Tahvlite tditmine ning tootmise ja kvaliteediga seotud protsessi
seisundite markimine tunnipdhiselt on tootajate jaoks kohustuslik.

Koikide eelpool nimetatud eesmérkide ja oluliste parameetrite jalgimine on tootmise ja
kvaliteedi seisukohast véaga oluline ning vajalik. Kvaliteedi jélgimisega tagatakse, et
klientideni jouab hea kvaliteediga ning ohutu toode. Kvaliteetne toode tagab, et
tootmisprotsessi kéigus ei teki praaki, mida tuleb &ra visata, mis ettevotte jaoks tekitab
lisakulusid. Hoides tootmise kaigus tekkida vdiva praagi koguse vdimalikult madalal, on

ka ettevotte kulud madalad. Tootmisplaanis pusimine kajastub aga efektiivsuses ja samuti
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ettevotte tuludes. Plaanist kinnipidamine tagab, et ei kulutata liigseid planeerimata
ressursse.

Tahvlite taitmine on to6tajatele aegandudev, manuaalne ning esineb korduvaid tegevusi.
Korduvateks tegevusteks on néiteks toote kvaliteediga seotud parameetrite kontroll, mille
tulemused maérgitakse tahvelarvuti abil kvaliteedihindamise programmi; tootmisliini
efektiivsuse arvutamine toimub automaatselt, aga siiski on vaja tahvlile mérkida toote
kvaliteedi hetkeseis ning tootmisplaanis plsimine.

Peale selle, et tahvlite manuaalne ja kasitsi taitmine on tdnapaeva mdistes ajale jalgu
jaanud tegevus, ei ole tahvlitele margitud informatsioon automaatselt ega digitaalselt
kattesaadav.

Informatsiooni liikumine tootmise juhtkonnani on pérsitud, kuna tahvlid asuvad
konkreetsetes tootmisetappides, tuleb informatsiooni kéttesaamiseks fudsiliselt iga tahvli
juurde kohale minna. Probleemid, mis vajaksid kiiret sekkumist ja lahendamist, ei saa
lahendatud ning kuhjuvad. Kuhjunud ja lahendamata probleemide tdttu on tootmisliinid
Kriitilises seisus, tihti esineb planeerimata liini seisakuid, mille jooksul tooteid ei toodeta
ega véljastata, see omakorda tdhendab tootlikkuse langust, kulude tdusu ning ettevotte

tulude vahenemist.

2.2 Magistritdo eesmark

Magistritod eesméargiks on uuel tehnoloogilisel tasemel tootmise ja kvaliteedi kontrolli

protsessi loomine.

Eesmargi saavutamiseks analliisib autor olemasolevat keskkonda ja protsessi, et mdista

paremini olukorda, millele hakatakse uut lahendust looma.

Magistritod eeldatav tulemus on tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi uus
tehnoloogia ja arhitektuur, mille tulemusel pareneb olemasolev protsess. Informatsiooni

edastamine toimub jarjepidevalt, automatiseeritult ja digitaalsel kujul.

Parenenud protsessi ning digitaalsema infovahetuse tulemusel on probleemide
lahendamine tShusam. Lahendamata probleeme on vahem, tootmisliinid paremas
tehnilises seisukorras, esineb vdhem planeerimata liiniseisakuid, mis omakorda tahendab,
et on v@imalus rohkem tooteid toota — tduseb tootmise efektiivsus ning ettevottel on

vOimalik teenida rohkem tulu.
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2.3 Magistritoo skoop

Magistritod skoopi kuulub tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi analliis ja uuel
tehnoloogilisel tasemel vastava tarkvaralise lahenduse arhitektuurilise kavandi

valjatdotamine.

Magistritod skoopi ei kuulu uue infoslsteemi arendus, disaini ja prototudbi

valjatédtamine ning implementeerimine.

2.4 Autori roll

Magistritod autoril on pikaajaline todtamise kogemus tootmisettevdtete kvaliteedi
osakonnas. Antud kogemusega on autor omandanud erinevaid ja laialdasi teadmisi
tootmisettevotete hingeelust, muuhulgas tootmises tihti esinevatest probleemidest. Hetkel
tootab autor Lantmannen Unibake’i varske leiva- ja saiatootmise drivaldkonna (Fresh

Business Area) Baltikumi tiksuses tootmise ja kvaliteedi projektijuhina.

Kéesoleva magistritddga koondab autor oma eelnevad teadmised tootmise juhtimisest ja
kvaliteedi kontrolli probleemidest, infoststeemide arhitektuurist ning kombineerib need
uute omandatud teadmistega &ri- ja silisteeminduete kaardistamisest ja arhitektuuri
loomisest. Kogu t66 kéigus loodud véartus on koostatud autori poolt. Hilisemas
staadiumis on vajalik kaasata kolleege ja koostodpartnereid, kes autori kogutud ja

koostatud ari- ja susteeminduded lahenduseks arendavad.

Magistritdos esitatud ja labiviidud tegevused on autor teostanud ainuisikuliselt, kasutades
sisendiks erinevaid tootmise ja kvaliteediga seotud osapooli ning kirjandusallikaid, mida

kaesolevas t06s kirjeldatakse.
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3 Kirjanduse iilevaade

Antud peattikk kirjeldab nduete kogumise ja analliisi metoodikaid, mida k&esolevas t60s
kasutatakse. Autor teeb Ulevaade kasutatavatest metoodikatest ning pohjendatakse nende
kasutamist. Allikate p6hjal koostab autor (levaate tootmise juhtimise ja
probleemilahenduse vdimalustest, tuues vélja erinevad arusaamad, ajaloolise késitluse

ning valjakujunenud meetodid, mida tootmisettevotetes rakendatakse.

3.1 Toyota Production System

Lean filosoofiat ja Toyota Production System’it (liihendatult TPS), on sageli kirjeldatud
kui metoodikaid ja pOhimotteid, mis tegelevad j&atmete korvaldamise, defektide
véljajuurimise ja tegevustele kuluva aja lihendamisega. Kdik need on véga edumeelsed
eesmargid, kuid vajavad tulemuste saavutamiseks kindlaid ja rakendatud péhimétteid [1].
Nende eesmarkide ja pdhimdtete jargi Uritab tegutseda ka Leibur AS ning rakendata

protsessides ja toovotetes TPS’ist tulenevaid metoodikaid ja pohimotteid.

Juhtimisteoreetikud seostavad ettevotte Toyota edu ettevotte efektiivsuse ja suurepérase
probleemide lahendamise kultuuriga. See on ajendatud ettevGtte innovatsioonile
keskendunud lahenemisviisist, mida vaadeldakse kui pidevat tdiendamist (continous
improvement). Toyota Production System’is rakendatavad pohimotted ei ole eraldi
individuaalsed praktikad, vaid need tulenevad protsessidest, mille kaudu Toyota enda
tootmisstisteemi kujundab. Uuendused, mida soovitakse ellu viia on tuletatud labi uute
praktikate ja pdhimotete kindlaksméaramise kaudu, mis seejarel mdjutavad jargmisi

langetatavaid otsuseid [1].

Susteemi kujundamise otsused hdlmavad endas é&riprotsesside jagamist Uksikuteks
tegevusteks, nende tegevuste vahel seoste leidmiseks ja loomiseks ning seejarel nende
sujuvamaks ja efektiivsemaks muutmisel. Lisaks rakendatakse uute I&henemisviiside ja

toomeetodite katsetamisel susteemse probleemi lahendamise (SPS) pdhimdtteid [1].
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Toyota Production System’i probleemilahenduse raamistik hdlmab endas protsessis
esineva korvalekalde kahtluse alla seadmist, seejérel selle tuvastamist ning viimaks
pdhjuste uurimist. Probleemilahenduse uurimise kdigus on v@imalik maératleda
konkreetsed eesmargistatud nduded, mis aitavad protsessi ja toiminguid standardiseerida.
Kdrvalekallete pdhjusteks voivad olla: toode, inimesed voi tootajad, protseduur voi
meetod, seadmed vOi masinad [1].

Néiteks, vOivad tootajad liigsest vésimusest, valest véaljadppest vOi motivatsiooni
puudusest tingituna olla stisteemis esinevate korvalekallete tekete pdhjustajateks. Nende
pohjuste leevendamiseks on Toyota votnud kasutusele tsentraliseeritud probleemide
lahendamise l&henemisviisi, mis julgustab to6tajaid langetama ise otsuseid. TooOtajaid
koolitatakse ettevottes tookohal kohapeal ning neid dpetatakse kdiki todprotsessi kaigus
ettetulevaid probleeme késitlema kui @GppimisvGimalust, peale selle julgustatakse

tootajaid pidevalt parendusettepanekute genereerimisele ja véljapakkumisele [1].

Ettevottes Leibur AS kasutatakse nii Toyota Production Systemist tulenevaid lahendusi,
kui ka pidevat parendamist ning slistemaatilist probleemi lahendamist, millest teeb autor

Ulevaate peatiikis 3.3 SPS — Systematic Problem Solving.

3.2 Lean — Six Sigma

Lean kontseptsioon on vélja todtatud Jaapani toostustes, peamiselt Toyotas 1940. aastatel,

maksimaalseks ressursi kasutuseks, tehes seda labi waste’i elimineerimise [2].

Samuti rakendab Leibur AS enda tooprotsessides Lean metoodikaid, mis aitavad kaasa
tooprotsesside parendamisele ja optimeerimisele.

Tanapédeval llemaailmselt  kasutatavad mdisted arendati valja leidmaks
konkurentsivbimelisemat tootmisviisi kui masstootmine. Teise maailmas6ja jargses
Jaapanis oli toostuse tootlikkus suhteliselt madal ning puudusid vajalikud
tootmisressursid. Seetdttu oli masstootmise pdhimotete kasutuselevdtmine sealsetele
ettevOtetele keeruline. Samuti oli paljudele ettevotetele, kaasaarvatud Toyota,
probleemiks véikesed toodangu kogused, mis muutsid masstootmiseks vajalike Uhte
konkreetset funktsiooni téitvate seadmete soetamise vdi suurel hulgal t66j6u palkamise

problemaatiliseks. Nimetatud Kitsaskohade tletamiseks arendaski Toyota autotehas vélja
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endale sobiva mudeli tootmisstisteemi korraldamiseks, mida me tdnapéeval tunneme kui

Lean motteviisi [3].

1980. aastatel keskendusid Lean motteviisi rakendajad eelkdige tappisajastatud tootmise
(just-in-time) tehnikatele ning kuluefektiivsuse saavutamisele. 1990. aastate esimeses
pooles liikus aga kontseptsiooni fookus totaalsele kvaliteedijuhtimisele (Total Quality
Management), 1990. aastate teises pooles hakati enam keskenduma kulude ja tarneahela
juhtimisele [4]. Pdarast 2000. aastat on Lean mdtteviisi temaatikad liikunud

kuluefektiivsuse kiisimustelt pigem vééartusega seonduvatele kiisimustele [5].

Lean p&himotted defineerivad toote voi teenuse véartuse, pudeldes pidevalt taiuslikkuse
poole l&bi pideva parendamise, elimineerides waste i, sorteerides valja vaartust lisavad ja
vadrtust mittelisavad tegevused. Vaartust mittelisavateks allikateks on néiteks, transport,
laovarud, uleliigsed liigutused, ootamine, Ule tootmine, tle todtlemine ja defektid. Nende
nimetatud allikate korvaldamine saavutataksegi l&bi lean’i erinevate praktikate

rakendamise kaudu [6].

Lean’i peamised todriistad ja tehnikad sisaldavad endas:
e Kanban — toetab toote voolu, ,,tdommates* toodet 1abi tootmisprotsessi;
e 5S —visuaalne korrashoiu tehnika, mis annab juhtimise tle tootmisele;

e Visuaalne kontroll — meetod, millega mddta tootmise efektiivsust ning mille

omanikuks on tootmise operaatorid,;
e Poke yoke — veakindluse tehnika;

e SMED (Single Minute Exchange of Dies) — toodete vahelise uleminekuaja
vahendamise tehnika [2].

Rakendades tlalpool nimetatud Lean’i tooriistasid ja tehnikaid on autori arvates voimalik

saavutada efektiivne ja véhese waste’ga tootmisprotsess.

Iga tegevust protsessis, mis ei lisa vaartust, nimetatakse waste’ks. Vaib esineda olukordi
ja juhtumeid, kus waste on oluline protsessiosa ning seda ei olegi vdimalik eemaldada,
naiteks finantskontrollid, kuid Lean p8himdtete jargi peaks igasugune waste olema
kdrvaldatud [2].
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Lean’i eelisteks on madalamad laovarud, vdhenenud protsessi waste, véhenenud
Umbertegemine, -to6tlemine, tootajate suurenenud protsessiteadlikkus, ettevotte

finantsiline kokkuhoid, lihem ettevalmistusaeg [2].

Ettevottel ja selle todtajatel on oluline mdista, milliste omadustega peab pakutav toode
olema, et klient sooviks seda tarbida. VVaartuse defineerimine on oluline alguspunkt, kuna
ettevote saab eksisteerida, kui pakub midagi vaartuslikku, mille eest klient on valmis
maksma [7]. Samas tuleb Lean pBhimdtete rakendamisel silmas pidada, et vaartuse
loomist ei tohiks kasutada siinoniiimina kulude vahendamisel, mis tdéhendab, et omaette
eesmargiks ei tohiks olla toote hinna alandamine. Esmatahtis ei ole, kas tegevus on
ettevotte jaoks kulukas voi kuivord nimetatud tegevus tdstab toote hinda, vaid kas
nimetatud tegevus on kliendile oluline — milline on tulu ja tehtava kulu suhe kliendi
vaatenurgast. Vaartuse suurendamiseks on kaks vdimalust, kas vahendada
tootmisprotsessis sisemist raiskamist vOi parandada pakutava toote omadusi ehk
kvaliteeti [8].

EttevGte Leibur AS rakendab nii Lean metoodikaid kui ka pidevat parendamist, mille
raames on vOimalik tooprotsessides vahendada sisemist raiskamist, pidades samal ajal
silmas toote kvaliteeti ning veendudes, et toote kvaliteedile seatud ettevOtte ja
kliendipoolsed ndudmised on tagatud.

3.3 SPS — Systematic Problem Solving

Tanapéeva kiiresti muutuvas thiskonnas ja arikeskkonnas peavad ettevotted muutustele
kiiresti reageerima, otsides pidevalt Gppimise ja enesetdiustamise vdimalusi. Uheks

selleks vBimaluseks on edendada inimeste probleemide lahendamise oskusi [9].

Ettevottes Leibur AS, kasutatakse SPS’i ehk siistemaatilist probleemi lahendamist kui
Uhte peamist meetodit, et probleemide esinemise korral jduda kiirelt nende lahendamise

ja algpdhjusteni.

Ettevotte ja organisatsiooni Uheks kriitilisemaks aspektiks on probleemide lahendamise
oskus. Tdhus probleemide lahendamine suurendab tootlikkust, vahendab defekte ja
seeldbi ka kulusid. Struktureeritud probleemi lahendamise I&henemisviisil on otsene seos

ettevotte tulemuslikkuse ja vdimega saavutatud haid tulemusi uuesti korrata [10].
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Mitmed organisatsioonid rakendavad erinevaid probleemide lahendamise l&henemisviise,
vottes aluseks ,,parimad praktikad™ ning viisi, mis ettevottele kdige paremini sobib ja
tootab. Levinud probleemilahenduse raamistike osaks on struktureeritud mdtlemine ja

teadmiste edastamine hadavajaliku teabe t66tlemiseks [10].

Probleeme vdib lahendada kiiresti, korvaldades kdigest simptomid, sellist 1&henemist
nimetatakse intuitiivseks probleemi lahendamiseks voi lahates ja analliisides probleemi
tekkepdhjuseid, jOudes seeldbi probleemi juurpdhjusteni, mida nimetatakse
stistemaatiliseks probleemi lahendamiseks. Lé&henedes probleemi lahendamisele
intuitiivselt on vOimalik probleemist kiiresti jagu saada, aga vaid lihiajaliselt, mis
omakorda toob kaasa tOsised ja slstemaatilised vead ning ei aita sugugi kaasa
pikaajalistele parendustele. Seetdttu pannaksegi suuremat réhku slstemaatilisele
probleemi lahendamisele, mis on kvaliteetsete, kindlamate ja jatkusuutlikumate

lahendustega, véltides probleemi kordumist [9].

Kognitiivsest vaatenurgast lahtudes, p&hineb SPS analddtilisel arutlusel, et
struktureeritud ja kognitiivsete jOupingutustega jouda probleemi lahendamiseni.
Sustemaatiline probleemi lahendamine on pingutava, ratsionaalse ja teadliku
kditumisreziimiga, mis seob probleemi selle pohjusega 14bi slistemaatilise

otsingustrateegia [9].

SPS meetodi rakendamise peamised sammud:

probleemi defineerimine;
e probleemi anallius;
¢ lahenduste kavandamine ja alternatiivne hindamine;

e lahenduste valik esmase eesmargi saavutamiseks — probleemide p&himétteline

lahendamine ja nende kordumise valtimine [9].

SPS on otseselt seotud lahenduste ja otsuste kvaliteediga, l&bi defektide vahendamise ja
tootlikkuse suurendamise ning produktiivsuse tostmisega. Labi slsteemse probleemi
lahenduse tehtud esmatasandi parendused ammutavad olemasolevatest protsessidest

rohkem kasutatavat valjundit kui kergekaeliselt lahendatud probleemid. Ettevotete
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tootajad, kus rakendatakse stistemaatilist probleemi lahendamist, ndevad probleeme

pigem lahendustena kui kohustustena, mida tuleb valtida [9].

Varasematel aastatel oli ettevottes Leibur AS probleemide lahendamiseks kasutusel 8D
meetod, kuid aastast 2019 on vastuvdetud otsus, et kasutatakse vaid slstemaatilist
probleemi lahendamise meetodit. See tdéhendab, et tootmisliksuse tootajaid innustatakse
ise leidma tekkivatele probleemidele lahendusi ning voimalusel tegema nii 6elda , kiireid
parandusi®, kui see koheselt vea korvaldab. Probleem tuleks eskaleerida jargmisele
tasemele ehk vahetuse juhatajale alles siis, kui selle lahendamine ei ole tdepoolest
vOimalik. Peale selle ndeb meetod ette, et jargmise taseme t06taja/juht ei otsusta imber

ega laida maha juba eelnevalt to6taja poolt langetatud otsust.

3.4 5SWHY meetod ja juurpdhjuse analtiis

5WHY tooriista rakendatakse samuti ettevottes Leibur AS, kus see on suuresti abiks

probleemide juurpdhjusteni joudmisel.

5WHY, eesti keeles nimetatuna 5 Miks’i meetod, on iteratiivne kisitlustehnika, mida
kasutatakse konkreetse probleemi aluseks olevate pdhjus-tagajarg seoste uurimiseks.
Meetodit on rafineeritud Sakichi Toyoda poolt ja seda kasutati Toyota autotddstuse poolt
nende erinevate metoodikate valjatodtamisel. Taiichi Ohno, kes td6tas valja Toyota
Production System’i, Kirjeldab meetodit kui Toyota teaduslikku lahenemist, korrates
kiisimust ,,miks*“ 5 korda v&i nii palju kui vaja, kuni probleemi olemus ja lahendus on
selge [11].

S5WHY meetodi rakendamise tootmisettevOttes pakub faktidele tuginevat ja
struktureeritud lahenemist probleemide tuvastamisele ja nende parandamisele, meetod

mitte ainult ei vahenda, vaid aitab samuti defekte kérvaldada [12].

Juurp@hjuse anallitis on téoriist, mis on loodud aitamaks juhtumite uurijatel kirjeldada
konkreetset, toimunud suindmust, tehes kindlaks, kuidas see juhtus ning mdista seelébi,

miks see juhtus [11].

Juurpdhjuse analliusi jaoks on ettevottes Leibur AS spetsiaalselt valjatootatud mall, mida

tuleb kasutada t@sisemate probleemide korral. Meetodi kasutamisel kusitakse kiisimust
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,miks*“ 5 korda voi vajadusel rohkemgi, et jouda probleemi juurpdhjuseni ehk selleni

millest see tingitud on.

3.5 Susteemianaltiusi metoodikad

Koik, mis seondub infosusteemi arhitektuuriga on vaga téhtsal kohal traditsiooniliste
arendusmetoodikate puhul, agiilsete metoodikate puhul on arhitektuur minimaalselt
kaetud voi pole seda Uldse. Agiilsed metoodikad eeldavad, et arhitektuur on pidevalt
muutuv ning tekib iteratsiooni tsiklites loomulikul teel. Suuremate infosisteemide
arendamise korral on aga arhitektuuri juhtimine, strateegia ja visioon véga tahtsal kohal
[13].

Ehkki susteemne mdtlemine pooldab ststeemide uurimisel terviklikku ldhenemist,
keskendudes selle osade koostoimimisel tekkivatele terviku tunnustele, réhutab sotsiaal-
tehnilistest slsteemidest ra&kimine siiski osade olemasolu ja ontoloogilist (mitte
tingimata funktsionaalset) s6ltumatust, véhemalt selle sotsiaalseid ja tehnilisi osi. Kuigi
slisteemne mdtlemine tunnistab keerukaid viise, eeldab see ka, et siisteemid on

struktureeritud, korrastatud funktsionaalsed Uksused [14].
3.5.1 FURPS mudel

FURPS on tarkvara kvaliteedi kirjeldamise raamistik, mis t66tati Robert Grady poolt
valja 1992. aastal ning 1999. aastal tdiendati seda lisanGuetega nagu disain,

implementeerimine, infrastruktuur, millest seelébi sai FURPS+ mudel [15].
FURPS’i mudeli akrontiiimi 5 téhte simboliseerivad:

e F (functionality) — funktsionaalsus hdlmab funktsioonide komplekte, vdimekusi

ja turvalisust, sellega kirjeldatakse &ra funktsionaalsed nduded;

e U (usability) — kasutatavus hdlmab inimtegureid, kasutajaliidest, veebi- ja
kontekstitundlikku abiinfot, kasutaja dokumentatsiooni ja koolitusmaterjale;

e R (reliability) — tookindlus hdlmab rikete sagedust ja raskusastet, taastatavust,
prognoositavust, tapsust ja keskmist rikete vahelist aega (MTBF — mean time

between failure);
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e P (performance) — toimivus seab funktsionaalsustele nduded nagu kiirus, thusus,
kattesaadavus, tapsus, labilaskevGime, reageerimisaeg, taastumisaeg, ressursside

kasutamine;

e S (supportability) — toetatavus hdlmab endas testitavust, laiendatavust,
kohanemisvdimet, hooldatavust, thilduvust, konfigureeritavust, hooldatavust,

installitavust ja lokaliseeritavust [16].

Funktsionaalseid néudeid kirjeldab mudeli esimene osa ehk F ning mittefunktsionaalseid
mudeli teine osa — URPS. FUPRS+ mudeli ,,+ osa lubab tépsustada ja kirjeldada
ndudeid, mis hdlmavad endas disaini, implementeerimist, liideseid ja fudsilisi piiranguid
[17].

3.5.2 MoSCoW meetod

MoSCoW meetod on tuntumaid ja lihtsamaid nduete prioritiseerimise tehnikaid, millega
on voimalik nii inkrementaalses kui ka iteratiivses arendusprotsessis kategoriseerida

ndudeid olulisuse jarjekorras [18].
MoSCoW luhend stimboliseerib 4 hierarhilist prioriteetset rihma:

e M — must have — peab olema, nduded, mis ei ole kaubeldavad, need peab
realiseerima eelisjarjekorras, nende nduete mittetditmine tooks kaasa projekti

labikukkumise;

e S—should have — peaks olema, nduded, mida peab realiseerima, kui nendega voib

oodata;

e C — could have — voiks olla, nduded, mida v0iks realiseerida, nende olemasolu

oleks tore, kuid pole méé&rava tahtsusega;

e W —won't have — ei pea olema, nduded, mis ei ole vahetdhtsad, kuid neid ei
rakendata késitletavas projektis, neid vdidakse hiljem juurde luua [19].

MoSCoW meetodi kasutamine on vordlemisi lihtne, votab suhteliselt védhe aega ning on

kdikidele osapooltele kullaltki Gheselt arusaadav [19].

Ké&esolevas magistritods kasutab autor MoSCoW meetodit nduete prioritiseerimiseks.
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3.5.3 Kasutusmallide analtiis

Use case analysis ehk kasutusmallide analiiis on osa UML’ist (Unified Modeling
Language). See on vaade, mis Kirjeldab tegevuste jada ning funktsionaalsusi, mis peaksid
slisteemis toimima ning aktorite t66d hdlbustama [20]. Eriksson ja Pneker Kirjeldavad
1998. aastal kasutusmallide vaadet jargmiselt: susteemi soovitud kasutamist kirjeldatakse
kasutusmallide vaatest mitme kasutusmalliga, kus need on kirjeldatud ststeemi ldise
kasutamisega (soovitud funktsioonina). 2001. aastal kirjeldab aga Ambler kasutusmalle

kui toimingute jada, mis annab kasutajale mdddetava vaartuse [21].

Ké&esoleva magistritod raames koostab autor kasutusmallide diagrammi, et anda selgem

ulevaade kujundatavast protsessist ning selle kontekstist.
3.5.4 SIPOC analutisi metoodika

SIPOC on protsessianalliusi meetod, mis parineb Six Sigma metoodikast ja on sna tihti
kasutusel protsessianalliisi meetodina véljaspool seda. SIPOC analliisi meetodit
kasutatakse protsessi vaatamiseks ja analliiisitava protsessi tarnijate, sisendite, protsessi,
valjundite ja klientide mdistmiseks. SIPOC annab lihtsa ja selge Ulevaate protsessist,
naidates sealjuures, kes ja mis on seotud protsessi sisendite loomisega ning kes saavad
protsessist véaljundeid. SIPOC on véga hea ja vBimas to0riist, mida kasutatakse protsessi
analutsi kaigus dialoogi loomiseks probleemide, vimaluste, ltinkade, algpdhjuste ning

valikute ja alternatiivide tle [18].

Autor kasutab antud t6ds SIPOC analtitisi metoodikat, et mdista olemasolevat tootmise ja
kvaliteedi kontrolli pdhiprotsessi, millistest alamprotsessidest see koosneb ning vélja

selgitada muudatuste tegemise vajadus.
3.5.5 Huvitatud osapoolte leidmise metoodika

Huvitatud osapooled on riihmad v6i tksikisikud, kes véivad mdjutada organisatsiooni,
strateegiat vOi projekti enda huvides vOi teevad seda kellegi teise mdjul. Huvitatud
osapooled vdivad olla nii sisemised kui valised, olla nii spetsialisti kui ka juhi
positsioonil. Huviriihmad see-eest tegutsevad vastavalt oma huvidele ja kasutavad vdimu

toote vOi teenuse mdjutamiseks oma suunas [22].
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Sisemiste huviriihmade leidmine ja nende kaasamine projektide elluviimisel on véga
oluline. Sisemisteks osapoolteks on nditeks ettevotte juhtkond, turunduseksperdid,
tootmine, komplekteerimine, miiiik ning vélisteks osapoolteks on kliendid, edasimiiijad,

tarnijad, aga ka seadused ja regulatsioonid [22].

Ukski organisatsioon vdi ettevdte ei ole vdimeline rakendama ka kdige kaasahaaravamat
ja parimat strateegiat ilma tootajate kaasamiseta. Nende kaasamine on hadavajalik, sest

Oigesti kaasatud tdotajad pluavad ettevotte poolt seatud ootusi ja eesmarke (letada [23].

Ké&esolevas magistritods on autor koostanud huvitatud osapoolte kaardistamise ja nende
huvide tabeli, et paremini kirjeldada ja véalja tuua huvitatud osapoolte saadav kasu
parendatavast lahendusest.

Lisaks viis autor antud t66 raames ettevdtte tootajate seas labi kisitluse, et valja selgitada
hetkel kasutuses oleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi kitsaskohad ning

parendust vajavad tegevused.
3.5.6 RACI maatriks

Enamasti kasutatakse RACI maatriksit &rianalliisi Ulesannete v@i arimuutuste
juurutamise kaigus huviriihmade rollide ja vastutuste registreerimiseks ja hindamiseks

seoses ariprobleemi, ariprotsessi voi Ulesandega [24].
RACI akroniiim esindab jargmisi kategooriad:
e R — responsible, protsessi, tlesande v3i probleemi omanik;

e A —accountable, isik, kes vastutab ja I6puks ettevdtte ees aru annab, vastutab
konkreetse t00s oleva protsessi, projekti eest (isikud, kes on maéaratud R
kategooriasse annavad nendele aru);

e C — consulted, isikud, kellega konsulteeritakse k&esoleva protsessi voi projekti

raames, nad pakuvad vajalikku tuge;

e |- informed, isikud, keda informeeritakse, teavitatakse tulemustest, aga nendega

konsulteerimine ei ole vajalik [24].
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Huviriihmade ja nende vastutusalade ning kohustuste markimine RACI maatriksis annab
selge Ulevaate, kellega konkreetse protsessi voi projekti puhul kokkupuututakse, mida
vOib neilt oodata ja kuidas nendega suhelda. Maatriks aitab analiititikutel paremini mdista
ja aru saada huvirihmade vastutustest ja tuvastada, kelle poole konkreetsete kiisimuste
korral poorduda. Naiteks, kui teatud otsuse jaoks on vaja luba, tuleb see suunata vastutava
(accountable) kategooriasse kuuluva isiku poole. Teisest kiiljest tagab maatriksi ja selgete
vastutusrollide paika panemine, et huviriihmad on teadlikud oma rollidest ja vastutustest
[24].

Ké&esolevas magistritods kasutab autor RACI maatriksit, et anda tilevaade ning tuua valja
konkreetsed ametikohtade vastutused seoses olemasoleva tootmise ja kvaliteedi

protsessiga.
3.5.7 Vdimekuspdhine planeerimine

Vdimekuspdhine planeerimine on seotud ettevotte arhitektuuri ké&sitlusega. Ettevotte
arhitektuur on protsess, mis aitab ettevOttel suunata &rivisiooni ja strateegiat
organisatsiooni muudatuste juhtimise tGhustamiseks. Luues, parandades ja
kommunikeerides ettevotte  tuleviku visiooni kirjeldavaid ndudeid, printsiipe ja
mudeleid, toetades seeldbi ettevdtte arengut. Ettevotte arhitektuuri rakendamine aitab
ettevOtte toimimist tbhustada, anallilsides kasutuseolevaid ressursse, inimesi,

ariprotsesse, andmeid ja tehnoloogiat [25].

Vdimekuspbhine planeerimine (capability based planning) on TOGAF Kkaésitluse
raamistikus kasutatav meetod, mis kontrollib, kas ettevdttes planeeritavad ja tehtavad
muudatused on kooskdlas ettevotte strateegiaga. VOimekuspdhine planeerimine aitab
organisatsioonil keskenduda nende arivbimekuste parendamisele ja arendamisele, mis
tagavad ettevotte strateegiliste ja taktikaliste eesmérkide taitmist, realiseerides nende

kaudu ettevotte visiooni [26].

Voimekuspohise planeerimise kasutamine IT-ststeemide arendamisel aitab vastata
jargnevatele tekkida vdivatele kusimustele: kas ja milliseid vGimekusi on vaja parendada
tehnoloogia abil, millised véimekused pole piisavalt tehnoloogia poolt toetatud, milliseid

voimekusi tledldiselt puudutab tarkvara véljavahetamine [27].
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Ké&esolevas magistritods koostab autor ettevotte vadrtusvoo, koos pohi- ja
tugivoimekustega, et kirjeldada tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessiga seotud

vOimekusi ning méaaratleda parendamist vajavad véimekused.
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4 Ettevotte taust ja strateegia

Ké&esolevas peatiikis tutvustatakse kasitletavat ettevotet, kirjeldatakse ettevotte tausta ja
tegevust. Antakse Ulevaade ettevotte strateegiast, eesmérkidest ja peamistest jalgitavatest
KPI’dest (Key Performance Indicator).

4.1 Ettevotte taust ja tutvustus

Leibur AS kuulub Lantmannen Unibake Grupi Fresh Business Area ehk vérske leiva- ja
saiatootmise &rivaldkonda ning jargnevalt on vélja toodud selle valdkonna missioon,
visioon, pBhivaartused ja eesmérgid. Lantmannen Unibake’i poliitika néeb ette, et
ettevotte missioon ja visioon peavad alati olema inglise keeles esitatud, neid ei tohi
kohalikku keelde tdlkida.

EttevGtte missioon on ,,Towards billions of smiling tummies* [28].

Ettevotte visioon on ,,To lead the bakery business with the scale, knowledge and drive to

be loved in every country* [28].

Leibur on Eesti tks tuntumaid brénde ja armastatumaid toidutootjaid. Leiburi
tooteportfell on dles ehitatud tugevate olemasolevate ning innovaatilistele turgu ja
tarbimisharjumusi muutvate toodete kombinatsioonile. Eesti turul on Leiburil umbes 40
erinevat tooteartiklit, 1 tehas Tallinnas Mustamael, Leiva tdnaval. Tehases on 4 erinevat
tootmisliini ning umbes 200 to6tajat [29].

Leibur AS kuulub Lantménnen Gruppi aastast 2015. Lantméannen on 25 000 Rootsi
pdllumajandustootjale kuuluv pdllumajandusiihistu, mis on juhtpositsioonil nii
pdllumajandus-, masina-, bioenergia kui toiduainevaldkonnas kogu P®&hja-Euroopas.
EttevOte tegutseb 10 000 ttotajaga 20 erinevas riigis ning aastane madgitulu on 38
miljardit Rootsi krooni [29].

Lantménnen Grupp loob klientidele vééartust 1&bi erinevate tootmisharude, mille theks

oluliseks osaks on varske leiva ja saia tootmine.
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Alloleval joonisel (Joonis 1) on vélja toodud ettevotte &riprotsesside arhitektuur, mis on
jagatud kolmeks: juhtimisprotsessid, pGhiprotsessid ja tugiprotsessid.

Juhtimisprotsessid Strateegiline juhtimine

Tootmise juhtimine

Kvaliteedi juhtimine
Logistika juhtimine
Protsesside juhtimine

Ost
Turundus
Mtk
Laohaldus
Tootmine
Logistika

Pohiprotsessid

IT juhtimine
Tugiprotsessid Finantsjuhtimine
Personalijuhtimine

Joonis 1. Ariprotsesside arhitektuur (autori koostatud)

EttevOte loob Klientidele vaartust tootes varskeid leiva- ja saiatooteid, mille theks
pohiliseks ja tahtsamaks osaks on tootmine, ettevotte tldine véartusvoog on esitatud

jargneval joonisel (Joonis 2):

Leibur AS vaartusvoog D

Sortimendi £ Tootmine & Turundus Muik = Tellimuste 2 Suhtlus =
juhtimine taitmine klientidega

Joonis 2. Ettevétte Leibur AS Uldine vaértusvoog (autori koostatud)
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4.2 Ettevotte strateegia

EttevGtte strateegia on valjatdotatud Lantmannen Unibake’i virske leiva- ja saiatootmise
arivaldkonna tasemel. Lantménnen Unibake’i karkass paneb aluse &rivaldkonna

strateegiale ning suunab &rivaldkonda kuuluvad ettevotteid edasi.
Lantméannen Unibake’i vérske leiva- ja saiatootmise drivaldkonna strateegia on:

e arendada ja sailitada kulude juhtimist;

e |uua atraktiivne ja kasumlik toodete portfell;

e |uua eesmargipdhiseid kaubamérke ja l&bimurdelisi uuendusi;
e tagada kindel ja tugev miiligi- ja opereerimisprotsess;

o kasutada maksimaalselt ara digitaalseid vdimalusi;

e saavutada kdrge organisatsiooniline tase;

e tdmmata ligi, hoida ja arendada talente;

e tagada tugev juhtimine [28].

Vaérske leiva- ja saia drivaldkonna tasemel véljatootatud strateegia viiakse tdotajateni
kaesolevas magistritoos késitletava olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi
kaudu. Lé&bi selle jouab tootajateni selge arusaam ettevotte poolt seatud aasta
eesmarkidest ning kuidas t66tajad on ise vOimelised, 1&bi oma tegevuste ja otsuste,

saavutatavaid tulemusi mdjutama ning eesmaérke taitma.

Véhenevad tootmismahud kdikidel turgudel (Eesti, Léti, Leedu, Soome) tekitavad
hindade survet ning ettevite on seetdttu sunnitud oma tegevustes olema efektiivsem,

kokkuhoidlikum ja jatkusuutlikum.

Uuelt kavandatavalt tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessilt ja lahenduselt oodatakse,
et see toetaks ettevotte strateegiat, kasutada maksimaalselt dra digitaalseid véimalusi, 1&bi
mille on vdimalik tagada tugevam juhtimine, arendada kulude juhtimist ning tagada

kindel tootmise opereerimisprotsess.

Jargneval joonisel (Joonis 3) toodud ettevotte Leibur AS motivatsioonimudel Kirjeldab

strateegiliste ja tegevuseesmarkide seoseid ettevotte printsiipide, nduete ja eesmarkidega.
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Omanikud @ Ettevétte juhtkond <0 Todtajad @
(Stakeholder) (Stakeholder) (Stakeholder)

Suurendada $

el T \.I’éh.endafja $ Tﬁﬁtajatg $
kulusid (Driver) rahulolu (Driver)
A
I
I
E
S G
i
Kaive on langemas © i Kulud on tdusmas 2 Vahenevad L Aeganudev raport. £
(Assessments) ! (Assessments) tootmismahud protsess
I (Assessments) (Assessments)
i
|
i
i
Tootmise @ Tootmiskulude @ Selge ja @
efektiivsuse tGus vahendamine kasutajas6bralik
(Goal) (Goal) raport. lahendus
(Goal)
& ax 2 7 s
Lahendamist vajavate @" Vél';eneb planeerirlnata @1' Informatsiooni @i‘ Korduvate @
probleemide arv liniseisakude aeg digitaalne likumine tegevuste
viheneb (40%) (40%) (Qutcomes) (Outcomes) vihenemine (30%)
(Outcomes) (Outcomes)
A 0 2 4 4
Sustemaatiline probleemi (1) Ressursse tuleb kasutada efektiivselt (1]
lahendamine (Principle) (Principle)

Joonis 3. Ettevdtte Leibur AS motivatsioonimudel (autori koostatud)

4.2.1 Ettevottes peamiselt jéilgitavad KPI’d

EttevOtte Leibur AS eesmirkide ja KPI’de piistitamine ning seadmine saab alguse iga-
aastasest eelarve planeerimise protsessist, kui hakatakse koostama aasta eelarvet.
Tootmisuksuse tasemeni viidud eesmérgid on juhindutud drivaldkonna strateegiaga.

Jélgitavaid KPI’sid raporteeritakse igakuiselt ning nende kohta antakse iilevaade ja

kommenteeritakse tulemusi igakuisel koosolekul.

Ettevottes Leibur AS peamiselt kasutusel olevad, pidevalt jalgitavad ja igakuiselt
raporteeritavad KPI’d:

e Tootmise praak (%);
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Tootmise efektiivsus (kg/h);

OEE (Overall Equipment Effectiveness) (%);

Toote kvaliteet (punktid skaalal 40-100);

Hugieeni mittevastavused (tk);

Kliendikaebuste arv (tk, toodetud 100 000 kg kohta);

Tooonnetuste arv (tk) [28].
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5 Arianaliiiis ning olemasolev tootmise ja kvaliteedi kontrolli

protsess

Ké&esolevas peatukis tutvustatakse ja kirjeldatakse ettevottes olemasolevat tootmise ja
kvaliteedi kontrolli protsessi ning tuuakse vélja protsessi konteksti maistmiseks vajalik
info. Antakse (levaade tootmisega seonduvatest infosiisteemidest, Kkirjeldatakse
kavandatava lahenduse arinduded, &rireeglid, koostatakse ariinfo mudel ning hinnatakse

kavandatava lahenduse vdimalikke alternatiive.

5.1 Olemasolev tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess

Hetkel ettevottes kasutusel olevat tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi nimetatakse
SIM — Short Interval Management. SIM on Lantménnen’i enda poolt arendatud ja
véljamdeldud tehnoloogiline lahendus.

Labi SIM’i rakendatakse ettevOtte strateegiat ning SIM aitab viia td6tajateni selge
arusaama ettevotte poolt seatud aasta eesmarkidest ning kuidas to6tajad ise on vdimelised

ldbi oma tegevuste ja otsuste saavutatavaid tulemusi mdjutama ning eesmarke taitma.

Lantmannen Unibake on defineerinud SIM’i kui pideva protsessi, mis tagab l&bi t66
Oigeaegse ja Kkorrektse soorituse ettevotte edu saavutamise, vastavalt ettevotte
strateegilistele eesmaérkidele. Protsess hdlmab strateegia juurutamisel madaratletud
tegevuste jalgimist, kinnitamaks, et oodatud tulemused saavutatakse ning kui seda ei
suudeta teha, siis on parandusmeetmeid ning korrigeerivaid tegevusi 0Gigeaegselt
rakendatud [28].

SIM on (lesehitatud pohimotetele, mis tulenevad Toyota Production System’ist ja
Leani’ist, keskendudes ja lahendades probleeme, rakendades slistemaatilise
probleemilahenduse praktikaid. SIM aitab elimineerida 8 waste’i tiiiipe, standardiseerib
ja toetab pideva parendamise protsessi. Samal ajal on SIM juhtimissiusteem, mis
suurendab kasuliku teabe liikumist, minimeerides inimeste koosolekul viibimise aega
[28].
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SIM vdimaldab organisatsiooni koikidele tasemetele, tootmisuksuse erinevates
tootmisetapis olevate tahvlite kaudu, seatud eesmarkide visuaalset kontrolli ja jalgimist.
Seatud eesmarkide kontroll ja jalgimine v@imaldab tuvastada protsessist korvalekalded,
pannes protsessis osalevad inimesed vordselt vastutama probleemide kiire lahendamise
ja ndutava eesmargi saavutamiseks tehtavate toimingute tle. Struktureeritud igapdevane
juhtimine ning pidevalt kasvavad to0tajate oskused ja padevused annavad neile voimaluse

iseseisvalt tekkinud probleeme lahendada [28].
Olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi pohimotted ja reeglid:
e Eesmargid ja tootmisplaan tahvlil visuaalselt véljatoodud;
o Fikseeritud paevakord — kindlad koosolekute toimumise ajad;
e Kogu tahvlil olev informatsioon peab olema uuendatud enne koosoleku algust;

e Kogu informatsioon tahvlitel on visuaalne ning kdik protsessi kdrvalekalded on

selgelt visualiseeritud ja kirjapandud;

e Igale kirjapandud probleemile on madratud vastutav isik, kes selle lahendamise

eest vastutab;
¢ lgale kirjapandud probleemile on méératud kindlad tegevused ja tahtaeg;

e Kui esinenud probleemi ei suudeta lahendada 24 tunni jooksul, tuleb probleem

eskaleerida jargmisele tasemele [28].

5.1.1 Olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi kaigus jalgitavad

protsessi seisundid

Olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli kdigus jalgitakse konkreetses tootmisetapis
toimuvat tootmisprotsessi, ohutust, puhtust, toote kvaliteeti, tootmisplaanis piisimist ning

tootmise kaigus tekkinud praagi koguseid.
Olemasoleva protsessi kaigus jéalgitavad peamised protsessi seisundid:
e Toote kvaliteet — toote kvaliteedi kontrolli teostatakse vastavalt toote

spetsifikatsioonile ning etteantud parameetritele;
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e Tootmisplaanis pusimine — koostatud tootmisplaanis plsimine, maha jadmine voi

sellest ees olemine;

e Praagi kogus — kas praagi kogus on tootmisprotsessile ja tootele kohane voi tiletab

seda (nt. liiniseisaku tottu).

Lisaks Ulalnimetatud peamistele jalgitavatele seisunditele kontrollitakse ja
registreeritakse igas tootmisetapis t6otaja kohaolekut, tootmisetapis olevaid
todvahendeid (nt. pastakad, kalkulaatorid, noad, kuhvlid, puhastusharjad), margitakse
labiviidud igapéevaseid ja -nddalasi koristuste teostamist. Jalgitakse tootmisetapi ja -liini
ohutust ehk kas tootatakse vastavalt ettendhtud ohutuse ja tervise nduetele, kasutusel
olevaid kemikaale kasitletakse vastavalt kehtivatele eeskirjadele, tootmisliini klaasist ja

plastikust osades ei esine pragusid, purunemisi ega kahjustusi.

Jargnevalt on autor vélja toonud olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi
tahvli kujunduse (Joonis 4), et anda U(levaade ja selgem arusaam lahenduse

kontseptsioonist.

Tahvli vasakul pool on valjatoodud jalgitavate eesmérkide juhised. Tahvli Glemises osas
on toodud koosoleku reeglid, osaliste nimekiri, kuhu on vdimalik allkirjaga méarkida
koosolekul osalemist ning tootmisetapi toé6tajad mérgivad sinna kohaolekut. Seejarel on
tahvli Glemises osas erinevad kontrolli nimekirjad, mida t66tajad peavad tootmisetapis
todtades kontrollima ja tulemused paberile markima. Tahvli keskmine osa on jélgitavate
protsessi seisundite markimiseks — Toote kvaliteet, Tootmisplaanile vastavalt to6tamine
ehk kas tootmisplaanis pusitakse, ollakse maha j&&nud voi ollakse hoopiski
tootmisplaanist ees. Kdige alumisel real margitakse Praaki — kas praagi kogus on
tootmisetapile kohaselt normi piires v8i on liinil esinenud probleeme ning toote praagi

protsent on kdrge.

Jalgitavate protsessi seisundite markimine toimub tahvli keskmises osas ning see toimub
keeratavate ketaste abil, millel on 4 varvi — punane, roheline, valge ja must. To6tajad
keeravad kettaid vastavalt sellele, milline on olukord tootmisetapis: punane — tile normi;
roheline — normis, k6ik on hésti; valge — tootmisetapis t66d ei toimu; must — planeeritud

seisak tootmisetapis.
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Leibur SIM

Ohutuse juhised Koosolgku Osaliste nimekiri
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Ohutuse kontrolli nimekiri
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Joonis 4. Olemasoleva tootmise ja kvaliteedi protsessi tahvli kujundus (autori koostatud)




5.2 Olemasoleva protsessi toimumine

Jargneval joonisel (Joonis 5) on autor koostanud ettevottes hetkel olemasoleva tootmise

ja kvaliteedi kontrolli protsessi tootmisetapi to6taja poolt.

Tootmistootaja tuleb vahetust alustades todle, esimese asjana, lilkudes oma té6kohale
vastavas tootmisetapis, méargitakse tahvlile enda kohalolek. Eelmist vahetust I6petava
tootajaga kaiakse koos labi tahvlile mérgitud eelneva 12 tunni olukord ning CCAR
(Concern and Countermeasure Action Report) vormid, kuhu pannakse kirja tekkinud
probleemid. Seejérel teostatakse tootmisetapi kontroll vastavalt etteantud nimekirjale.
Kontroll hdlmab endas téokoha ja tootmisliini ohutuse kontrolli, tdtvahendite olemasolu

kontrolli vastava tootmisetapi jaoks koostatud nimekirja alusel.

Peale vajalike kontrollide teostamist ja tahvlile markimist, alustatakse tootmisetapis t66d.
Tootamise iga tunni moddudes maérgitakse tahvlile jalgitavate protsessi seisundite
hetkeolukord, seda tehakse tahvlil olevaid kettaid keerates, valides sealt asjakohase varvi.
Kui esineb normist kdrvalekaldeid, mérgitakse see keerates kettal punase varvi, seejarel
on tootajal kohustus kirjutada tahvlil olevale CCAR vormile tekkinud probleemi
kirjeldus, kui see on juba seal kirjas, siis olenevalt probleemi tésidusest ja voimalikkusest,
kas jatkatakse t60d vOi peatatakse tootmisliin. Kui probleem on niivord tdsine, et liini t66
tuleb peatada ja tood ei ole vBimalik jatkata, teatatakse sellest kindlasti vahetuse juhatajat

ja tehnika osakonna to6tajat.
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Protsessi

Kohaloleku

Tootmisetapi

e . TH6 alustamine seisundite Todtamine
miarkimine kontraolli ) . . - i

- . tootmisetapis markimine tootmisetapis
tahvlile markiming tahvlile

Tootmisetapi toGtaja

Tootmisetapi tootaja
vahetuse algus

vahetuse |8pp

Kas esineb
kdrvalekaldeid
normist?

El )

1AH El

Kas probleem

Info edastamine

tahvlile kirja JAH 1A tehnikule ja/vEi
pandud? vah.juhatajale
Kas probleem
segab edasi
tootamist?

Probleemi
kirjapanemine
tahvlile (CCAR
vormile)

Joonis 5. Olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess (autori koostatud)
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5.2.1 Olemasoleva protsessi informatsiooni edastamine

Tootmisetappides asuvate tahvlite tditmine on manuaalne ning informatsiooni edastamine
ei toimu digitaalselt, seetbttu toimuvad igapaevased koosolekud, mille kdigus kéiakse
fhdsiliselt 1abi kdik tootmisuksuse erinevates tootmisetappides olevad tahvlid, mida on

tootmisiiksuses kokku 9 tikki.

Koosoleku eesmérk on saada kiire tilevaade, mis konkreetses tootmisetapis toimub ja on
viimase 24 tunni jooksul toimunud. Koosolekuks ettendhtud aeg on 30 minutit ning selle
kaigus Uritatakse kéia labi nii palju tahvleid kui vdimalik, kuid esineb olukordi, kus ei
joutagi kdikide tahvliteni, sest eelnevas tootmisetapis on olnud vaga palju tahvli taitmise
vigu voi kirja pandud palju probleeme, millele on vaja kirjutada lahendused ning
vastutajad. Mida rohkem probleeme ja mida tdsisemad need on seda kauem aega votab
nende labiarutamine ning lahenduste ja tegevuste Kirjapanemine. Seetdttu esineb sageli
seda, et kdiki tootmisetapi tahvleid ei joutagi igapdevaselt hommikuti koosolekute raames
labi kéia, mistdttu jd&vad sealsed tahvlile mérgitud protsessi seisundid ning probleemid

ule vaatamata ja lahendusteta.

Koosoleku alguses kinnitavad koosolekul viibijad enda kohalolekut allkirjaga
tootmisetapi tahvlil oleval vastaval vormil. Koosolekutel osalevad vahetuse juhataja,
tootmisjuht, tookeskkonnajuht, hooldusjuht, tehnoloog ja vastavalt soovile ja vajadusele

vOivad koosolekul ka teised tootajad osaleda, naiteks kvaliteedijuht, tootearendaja.

Kui tootmisetapis on eelnevalt esinenud probleeme, on té6tajad need kirja pannud tahvlil
olevale CCAR (Concern and Countermeasure Action Report) vormile, mis koosoleku
ajal Ule vaadatakse. Probleemidele peavad vastava valdkonna vastutajad kirjutama
lahenduse voi tegevuse, kuidas nad probleemi lahendavad. Kdigepealt vaadatakse (le,
kas juba varasemalt kirjapandud probleemid on saanud konkreetsed tegevused ja leidnud
lahendused ning l6petatud. Seejarel vaadatakse (ile, kas tahvlile on kirja pandud uusi
probleeme. Kui jah, siis nendele on vaja maérata vastutajad, konkreetsed tegevused ja
téhtajad.

Jargneval joonisel (Joonis 6) on autor toonud vélja ulalpool kirjeldatud tootmise ja

kvaliteedi kontrolli informatsiooni edastamise protsessi.
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Joonis 6. Olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli informatsiooni edastamise protsess (autori koostatud)
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5.3 Olemasoleva protsessi RACI maatriks

Allolevas tabelis (Tabel 1) on autor vélja toonud erinevate ametikohtade vastutusalad ja
kohustused seoses olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessiga. Maatriksi
koostamine, ametikohtade ja vastutusalade mé&éaramine aitab paremini mdista ja aru saada,
kes teatud protsessi etapi eest vastutavad, kes peavad olema kursis ja informeeritud
tootmisetapis kontrollitud ja margitud protsessi seisunditest ja probleemidest ning kes on
seejuures vastutavad raporteeritud probleemide lahendamise eest. Organisatsiooni
kuuluvad inimesed mojutavad uue lahenduse edasist strateegilist rakendamist nii
magistritdos kasitletavas ettevottes Leibur AS kui ka kogu Lantménnen Unibake’i virske

leiva- ja saiatootmise drivaldkonnas.

Tabel 1. Olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi RACI maatriks (autori koostatud)

Kvaliteedijuht

Tookeskkonna-

juht

Hooldusjuht

Tehnoloog

Tootearendaja

Vahetuse juhataja

> | Tootmisetapi

tootaja

Kohaloleku markimine tahvlile

| Tootmisjuht

Tootmisetapi kontroll ja
markimine tahvlile

)

>

Tootmise kaigus jalgitavate
protsessi seisundite markimine
tahvlile

Py

>

Esineva probleemi kirja
panemine CCAR vormile

Vahetuse juhataja/tehniku
informeerimine esinevast
probleemist

Kirjapandud probleemidele
tehniliste lahenduste leidmine

Kirjapandud probleemidele
kvaliteedialaste lahenduste
leidmine

Lahendamata probleemide
eskaleerimine jargmisele
tasemele
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5.4 Olemasoleva protsessi SIPOC analtiis

Hetkel tootmisettevottes kasutusel oleva igapédevase tootmise ja kvaliteedi protsessi

tdpsemaks moistmiseks koostab autor SIPOC todriista abil Glevaate kdikidest protsessiga

seonduvatest elementidest, mis on toodud jargnevas tabelis (Tabel 2). SIPOC analis

aitab paremini ja tapsemalt mdista ning néha protsessi etappide sisendeid (input) ja sellest

saadavaid véljundeid (output).

Tabel 2. Olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi SIPOC analiis (autori koostatud)

Tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess

SUPPLIER INPUT PROCESS OUTPUT CUSTOMER
Vahetust Info edastamine | Vahetuse Info  eelnevas | Vahetust alustav
IGpetav to6taja | olulisematest tleandmine vahetuses tootaja
juhtumitest, toimuva kohta
probleemidest
Tootmisetapis Kohaloleku Kohaloleku Taidetud Tootmise
t00l olev tOotaja | tabeli  t&itmise | markimine kohaloleku juhtkond
juhised tahvlile kontrolli tabel
Tootmisetapis Olevasolev Tootmisetapi Taidetud Tootmise
00l olev tootaja | kontrolli kontroll ja | tootmisetapi juhtkond
nimekiri ja | markimine kontrolli tabel
juhised tahvlile
Tootmisetapis Tootepdhised Kvaliteedi Maérgitud Kvaliteedijuht
to6l olev tootaja | kvaliteedi kontroll ja | tunnipdhine
nduded ja | markimine kvaliteedi
juhised tahvlile kontroll
Tootmisetapis Olemasolev Tootmisplaanis | Margitud Tootmise
to6l olev tootaja | tootmisplaan plsimise tunnipdhine juhtkond
markimine tootmisplaanis
tahvlile pusimine/mitte-
plsimine
Tootmisetapis Praagi/kadu Praagi Mérgitud praagi | Tootmise
to6l olev tootaja | juhised tunnipdhine pusimine normis | juhtkond
markimine vai mitte
tahvlile
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Tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess

SUPPLIER INPUT PROCESS OUTPUT CUSTOMER
Tootmisetapis Olemasolev Probleemide Tdaidetud CCAR | Tootmise
tool olev tootaja | tdidetav CCAR | korral nende | raport, probleemi | juhtkond
raport kirja panemine | kirjeldusega
- CCAR
sektsiooni
Tootmisetapis Tootmisetapis Tehnikule Informatsioon Tehnika
to6l olev td6taja | esinenud probleemist esinenud osakond
probleem teatamine probleemide
kohta
Tootmisetapis Tootmisetapis | Vahetuse Informatsioon Vahetuse
t6l olev tootaja | esinenud juhatajale esinenud juhataja
probleem probleemist probleemide
teatamine kohta

5.5 Huvitatud osapooled

Kéesolevas peatiikis annab autor (ilevaate huvitatud osapooltest ja kirjeldab nende huvisid
magistritods késitletava lahenduse raames. Huvitatud osapoolte maaramine ja nende
huvide kirjeldamine on oluline samm, veendumaks, et k&ik olulised osapooled on

kaasatud ning seelé&bi on vdimalik méérata kasitletava lahenduse olulisus ja sellest saadav

kasu.

Allolevas tabelis (Tabel 3) on autor valja toonud huvitatud osapooled, nende huvi

kirjelduse, mdju ja huvi ulatuse.

Tabel 3. Huvitatud osapooled (autori koostatud)

Huvitatud osapool | Huvi Kirjeldus M@éju Huvi
ulatus ulatus
EttevOtte juhtkond | Lahendus toetab ettevdtte arilisi ja strateegilisi | Korge Kdrge
eesmérke
Tootmisjuht Selgem ja kiirem (levaade, konkreetsem | Kdrge Kdorge
raporteerimine, efektiivsem tootmine
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liiniseisakutest  ja  toodete  hilinemisest
teadasaamine, tarnijate teavitamine

Huvitatud osapool | Huvi Kirjeldus Maéju Huvi
ulatus ulatus

Vahetuse juhataja Kohene probleemidest ja liiniseisakutest | Kdrge Kdrge
teadasaamine, vGimalus probleeme kiiremini
eskaleerida

Hooldusjuht Kohene seadmetega seotud probleemidest ja | KGrge Korge
liiniseisakutest teadasaamine, seetdttu ka nende
kiirem lahendamine

Kvaliteedijuht Selgem ja kiirem (levaade toote kvaliteedist, | Madal Korge
esinevatest probleemidest

Tehnoloog Kiirem (levaade esinevatest toodete ja | KGrge Korge
tootmisliiniga seotud probleemidest, nende
kiirem lahendamine

Tookeskkonnajuht | Selgem téokeskkonna ja -ohutuse alane | Madal Korge
raporteerimine, kohene Ulevaade
tootmisetappide ja tootmisiiksuse olukorrast

Tootmistdotaja Lahendus aitab lihtsamalt ja selgemini | Kdrge Madal
raporteerimist ja probleemide kirjapanemist,
korduvate tegevuste vahendamine

IT Aitab toetada ettevdtte eesmérke seoses | Madal Kdrge
lahendusega

IT tugi Lahenduse v@imalikult sujuv toimimine, | Madal Korge
osakonna ressursside vahene kulutamine

Logistikajuht Informatsiooni Kiirem liilkumine, | Kdrge Korge

5.5.1 Kusitlus huvitatud osapooltega

Autor viis 2021. aasta alguses tootmistiksuse to0tajate ja vahetuse juhtidega ning
vastavate tugitksuste juhtidega l&bi kuisitluse. Elektrooniliselt labiviidud kisitluse
eesmargiks oli valja selgitada olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi

kitsaskohad, parendust vajavad punktid ning seejuures kaardistada hetkel toimivad

protsessid.
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Kusitlus viidi 1&bi Microsoft Forms keskkonnas ning vastajad olid ettevotte Leibur AS
tootajad — tootmisjuht, hooldusjuht, kvaliteedijuht, logistikajuht, tehnoloog,
tookeskkonnajuht ja vahetuse juhatajad. Lé&biviidud Kkisitlus on toodud kéesoleva

magistritoo lisas (Lisa 2).
Kokku vastas kisitlusele 10 inimest. Saadud vastuste analttsi pdhjal selgus, et:

e SIM kui protsess on vajalik tootmise info vahetamiseks ning probleemide
lahendamiseks;

e SIM kui protsess on kasulik erinevate moddikute ja protsessi seisundite
jalgimiseks, aga siis kui see informatsioon jouab tootmisetapist edasi, mitte ei jaa

olemasolevale tahvlile;

e Koik Kkiisitluses osalejad vastasid, et kasutaksid ja mirgiksid SIM’i raames

tulemusi rohkem, kui neid saaks sisestada digitaalselt;

e Koige enam kasutatakse SIM’i tootmisetapis esinevate probleemide

Kirjapanemiseks ja kirjeldamiseks;

e SIM tulemuste kuvamiseks oleks sobivaim lahendus protsessi seisundeid ja
probleeme markida tootmisetapis olevasse arvutisse v@i tahvelarvutisse ning

seejarel need tulemused kuvatakse tootmisetapis oleval ekraanil;

e SIM’i raames madrgitud ja kirjapandud informatsioon peaks olema digitaalselt

ligipaésetav;

e Olemasoleva protsessi peaks muutma digitaalseks (kontrollide ja protsessi
seisundite markimine paberile, probleemide kirjapanemine tahvlile);

e SIM’i vdiks siduda ettevottes hetkel olemasolevate infosiisteemidega, et

tootmisetapi tootajatel jd&b markida vaid protsessi seisundeid ja probleeme;

e Kaui infovahetus oleks digitaalne, saaks kirjapandud probleemidest koheselt teada
ning koosoleku toimumise ajaks on vdimalik juba pakkuda valja lahendusi ja
tdhtaega.
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Labiviidud kusitluse tagasiside p6hjal vdib vdita, et ollakse huvitatud olemasoleva
tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi parendamisest ja selle digitaalsemaks

muutmisest.

Teostatud kusitluse tulemused andsid sisendi parendatava protsessi arinGuete, arireeglite,
funktsionaalsete ja mittefunktsionaalsete nduete kirjeldamiseks. Lisaks sai kusitluse
tulemusel sisendeid kavandatava lahenduse protsessi joonise, kasutusmallide ja
komponentdiagrammi  koostamiseks, millest antakse (levaade peatlkis 6.

Susteemianaliiis.

5.6 Tootmise vdimekused

Jargnevalt antakse Ulevaade kasitletava ettevotte tootmise vaartusvoost koos vastavate
pdhi- ja tugiprotsesside vOimekustega. Tootmise vaartusvoog, koos pdhi- ja
tugiprotsesside voimekustega on toodud jargneval joonisel (Joonis 7). Parendamist

vajavad vOimekused on autor margistanud joonisel helesinise véarvusega.

Magistritoos kasitletav ettevate Leibur AS on varske leiva- ja saiatootmise valdkonnas
tegutsenud aastakiimneid ning seetdttu on vastavad teatud saia ja leivatoodete tootmisega
seotud vOimekused hésti arenenud. Tootearenduse, planeerimise ja toodete valjastusega

seotud vdimekused ei vaja hetkel autori arvates uuendusi ega muudatusi.

Digitaalse raporteerimise ja aruandluse valdkonna vdimekused on ettevGttes alles
valjakujunemisel. Hetkel olemasolev tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess ei téida
tootmise juhtkonna ja teiste sellega seotud osapoolte vajadusi. Parendamist vajab kogu
tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess, mis hdlmab endas protsessi seisundite markimist
SIM tahvlitele. Igapéevased fudsilised koosolekud, mis on tingitud sellest, et protsessi
seisundeid ja tootmisetapis esinevaid probleeme Kirjutatakse SIM tahvlitele, toimuvad
seoses COVID-19’st tingituna viahendatud koosseisus. Seetdttu vajab parendamist kogu
info kirjapanemine ja selle lilkumine huvitatud osapooltele, mis toimuks automaatselt ja
digitaalselt ning raporteeritud informatsiooni levaatamine saaks toimuda igapéevaselt
digitaalsete toimuvate koosolekute kaigus. Kvaliteedi kontrolli ning praagi koguste
raporteerimise protsess vajab samuti parendamist, sest hetkel teevad t66tajad korduvaid

tegevusi ning raporteerivad mitmeid asju topelt.
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Joonis 7. Tootmise vdimekused koos pdhi- ja tugivdimekustega (autori koostatud)

5.7 Anallusi tulemused

Nouete maaratlemine ja kirjeldamine on oluline osa, olenemata sellest, millist Iahenemise

meetodit kasutama hakatakse, kas keskendutakse IT- vOi arinbuetele. Enamasti selles

arianalliiisi etapis on tahelepanu suunatud tehnikate valikule, mis aitavad ndudeid ellu

viia. NOuete madratlemise oskus on vaadata kaugemale sellest, mida huviriihmad

réagivad ja soovivad ning proovida tuvastada ja madratleda nduded, mille tulemuseks on
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lahendus, mis pakub toelistele &rieesmarkidele vastavaid funktsioone ja kaitumist viisil,

mis rahuldab individuaalseid vajadusi [24].

Jargnevates alapeatikkides on autor vélja toonud arinduded, arireeglid ning koostanud

nende pdhjal &riinfo mudeli.

5.8 Arinduded

Kavandatavale lahendusele on drianaltilisi ja vastavalt huvitatud osapooltega labiviidud
kisitluse alusel kogutud sisendite pohjal koostatud ettevdtte eesmaérkidest lahtuvad

arinduded.

Koostatud arinduded:

AN1 — Peab toetama ettevétte arilisi ja strateegilisi eesmarke;

AN2 — Peab olema kasutajatele mugav, lihtsasti kasutatav keskkond;

AN3 — Peab vGimaldama opereerimist mitmes keeles (eesti, vene, inglise), koos

vOimalusega laieneda erinevates keeltes (soome, lati, leedu, taani);

AN4 — Peab voimaldama (ilevaadet tootmise ja tootmisliinide hetkeseisust;
ANS — Peab olema naha registreeritud ning veel lahendamata probleemide arv;
ANG — Peab olema naha lahendatud probleemide arv;

AN7 — Peab olema niha tootmisliinide pdhised liinide seisakute ajad;

ANS8 — Peab olema niha liinide seisakude p&hjused:;

AN9 — Tootajatel peab olema voimalus valida erinevaid pohjuseid ning lisada juurde

taiendavaid kommentaare;
AN10 — Peab vGimaldama teha tootmisliinide pdhiseid kohandusi;

AN11 — Peab olema kasutatavast seadmest s6ltumatu kvaliteetse disainiga — arvutid,

tahvelarvutid, nutitelefonid;
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AN12 — Peab vGimaldama kasutajatel jalgida oma tegevuste ja to6ilesannetega seotud

tulemusi reaalajas;

AN13 — Peab vdimaldama integreerimist teiste tootmisiiksuses kasutusel olevate

tarkvaralahenduste ja programmidega;

AN14 — Peab lisaks olemasolevale kasutajale vOimaldama protsessi seisundite ja
probleemide kirjapanemist programmi veel mitteregistreeritud kasutajale — guest user;

AN15 — Peab vdimaldama tootmisetapi tootajatel lisada kommentaare, kui tootmisliin

tOotas ettemadratud normist madalamal;

AN16 — Peab vbimaldama probleemi kirjapanemisel valida, mis valdkonda (tehnika,
tootmine, kvaliteet) probleem kuulub;

AN17 — Peab andma teavituse ning kohustus on valida valdkond ning vajadusel lisada

kommentaar, miks tootmisliini to6 oli parsitud,;

AN18 — Peab saatma vilja automaatse teavituse, kui tootmisetapis pannake Kkirja
probleem;

AN19 — Peab olema voimalik tootajate poolt kirjapandud probleemile valida vastutaja,

tahtaeg ning lahendus;

AN20 — Peab saatma valja automaatsed igapdevased raportid tootmisetapis margitud
protsessi seisundite kohta, maaratud isikutele;

Kogutud é&rinduded vdetakse aluseks kavandatava lahenduse ststeemianalidisis
funktsionaalsete ja mittefunktsionaalsete nduete madratlemisel ning lahenduse

arhitektuurilise vaate koostamisel.

5.9 Arireeglid ja ariinfo mudel

Antud peatlikis toob autor valja soovitud lahenduse pdhilised arireeglid koos vastavate

tahistustega. Arireeglite omavahelised seosed on toodud &riinfo mudelis (Joonis 8).
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5.9.1 Arireeglid
AR1 - Uhel tootajal saab olla 1 kuni mitu rolli. Uks roll saab olla 0 kuni mitu t6étajal.

AR2 — Uks to6taja saab markida 1 kuni mitu protsessi seisundit. Uhte protsessi seisundit

saab markida 1 kuni mitu tootajat.

AR3 — Uks igapaevane raport saadetakse 1 kuni mitu protsessi seisundi kohta. Uhe
margitud protsessi seisundi kohta saadetakse 1 igapé&evane raport.

ARA4 — Uks igapéaevane raport saadetakse 1 kuni mitu to6tajale. Uhele tootajale saadetakse

1 kuni mitu igapéevast raportit.

AR5 — Uhte protsessi seisundit saab markida 1 kuni mitu korda. Uhe protsessi seisundi

markimisel saab markida 1 kuni mitu protsessi seisundit.

ARG — Uhe protsessi seisundi kohta saab valida 1 protsessi seisundi liigi. Uhe protsessi

seisundi liigiga saab olla 1 kuni mitu protsessi seisundit.

AR7 — Uks automaatne teavitus saadetakse iiks kuni mitu toétajale. Uhele toétajale saab

saata 0 kuni mitu automaatset teavitust.

ARS8 — Uhte probleemi vdivad Kirja panna 0 kuni mitu tootajat. Uks todtaja saab Kirja

panna 0 kuni mitu probleemi.

AR9 — Uhe kirjapandud probleemi kohta saadetakse 1 automaatne teavitus. Uks

automaatne teavitus saadetakse the kirjapandud probleemi kohta.

AR10 — Uhte probleemi saab kirja panna 1 kuni mitu korda. Probleemi kirjapanemisel

saab markida 1 kuni mitu probleemi.

AR11 — Uhel probleemil saab olla 1 probleemi liik. Uhe probleemi liigiga saab olla 1

kuni mitu probleemi.
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5.9.2 Ariinfo mudel

AR7
AR4
Protsessi seisund Protsessi seisundi
+nimetus B liik
+kirjeldus TARG— TEUS
+kommentaar +kirjeldus
+kommentaar
1..*|
AR5 -
- 1:‘* | 1.” Igapaevase raporti
Tootaja Protsessi ARz 1 saatmine
Tootaja roll +nimi | s:anzuqdn 1.* “kuupdev
+ametinimetus j| Sl 1. markimine +nimetus 1..*
+kirjeldus L jRry O tisikukood | igp 1] +algus +kirjeldus
1. +siinniaeg 1 * | +l6pp
+telefon +kuupaev
+emalil +kirjeldus
Automaatse
teavituse saatmine
0“*
- +kuupaev
» Probleemi +nimetus 0.*
irjlapanemine +kirjeldus
B 0.4 +algus
AR8—| +l6pp
+kuupa 1
paev .
+kirjeldus ————AR?
Probleem Probleemi liik
1--*L 1 +nimetus B 1| +nimetus
AR10 “ | +kirjeldus ——ARI1—] +kirjeldus
- - - +kommentaar [ +kommentaar
Objekt Subjekt Sindmus
e ——

Joonis 8. Tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi ariinfo mudel (autori koostatud)
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5.10 Ettevottes kasutusel olevad infostisteemid

Kéesolevas peatikis kirjeldab autor ettevottes hetkel kasutusel olevaid infosiisteeme ning

nendega kaasnevaid piiranguid.

Ettevottes on kasutusel ERP majandustarkvara programm, mille kaudu tehakse vajalikud
kanded ning toimingud midgi, toorainelao, logistika ja tootmise jaoks. Programmis
toimub toodete retseptide koostamine ja haldus, kdik vajalik info toodete kohta — toote
nimetused, toote koodid, andmed pakendamise ja komplekteerimise kohta. Tootmise
planeerimisega seotud protseduurid sooritatakse samuti ERP programmis. L&bi selle kéib
veel ka tootmises toodetud koguste raporteerimine — toodetud tooted, tootmise kaigus
tekkinud praagi kogused. Tooted komplekteeritakse ja saadetakse valja ERP programmi

sisestatud tellimuste alusel.

Tellimuste vastuvdtmine toimub labi telefonimidgi osakonna, kus tellimused vdetakse
Klientidelt vastu nii telefoni teel kui ka ldbi automaatse tellimuste vastuvdtmise

programmi.

Tootmisliinide efektiivsuse jalgimiseks on ettevdttes kasutusel programm, mis mdddab,
jalgib, arvutab ja kuvab tootmisliinide OEE (Overall Equipment Effectiveness). OEE
programm kasutab lisaks tootmisliinil olevatelt anduritelt saadavatele kogustele
informatsiooni tootmise ERP programmist, millest loetakse OEE programmi jaoks vélja

tootmistellimused, tootmisplaan ning planeeritud kogused.

Efektiivsuse arvutamiseks on igal tootmisliinil andurid, mis loevad toodete tukkide arvu,
mis tootmisliinil jooksevad ning tulemuse kuvamiseks on tootmisetapis arvuti ja monitor.
Tootmisetappides, kus toimub toote vormimine on nii arvuti, kui ka monitor kaitsva kasti
sees, sest vormimise keskkond on véga tolmune, jahune ja &line. Sealsete arvutite
operatsioonisiisteem on muudetud, arvutitel ei ole nii palju voimsust kui pakkimisetapis
olevatel arvutitel, et nad ei toodaks kasti sees olles soojust. Seetbttu on sealne lahendus
suhteliselt algeline ning mida rohkem soovitakse selle arvuti kaudu monitoril midagi
kuvada seda rohkem peab keskkond olema ventileeritud. Tootmisetappides, kus toimub
toodete pakkimine ei ole arvuti ega monitor kaitsva kasti sees, sest sealne keskkond on
tunduvalt puhtam, lenduvat tolmu ja jahu on 6hus vahem, mist6ttu on seal kasutuses

puutetundlikud monitorid ja vbimsamad arvutid.
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Finantsprotsesside ja -toimingute jaoks on ettevOttes kasutusel arvete haldamise
programm. Programmi kaudu toimub arvete kinnitamine ja maksmine. Sissetulevad
toormaterjalide arved, kas skaneeritakse, kui need on paberkujul vdi saadetakse otse

arvete haldamise programmi, kui need on digitaalsed.

Tootajate t0Gaja planeerimine ja arvestamine toimub HR haldamise programmis.
Programm vdimaldab kompetentsipdhist t06jou optimeerimist, todgraafikute koostamist
ja jalgimist ning pakub automaatset graafikute koostamist. HR haldamise programm aitab

koondada kokku kdik tootmise jaoks olulised to6tajat puudutavad andmed.

Toodete kvaliteedi hindamine, mis toimub iganddalaselt, viiakse labi spetsiaalselt toodete
kvaliteedi hindamise jaoks véljatootatud programmis. Iganéddalaselt hindavad toodete
kvaliteeti selle jaoks eraldi véljakoolitatud tootajad: kvaliteedijuht, tootmisjuht,
tootearendaja, tehnoloog, muldgiesindajad, turundusjuht. lgapéevaselt hindavad toote
kvaliteeti tootmisetapi tootajad, kes kasutavad selleks tootmisetappides olevaid
tahvelarvuteid.

Igapédevaste kui ka iganddalaste toote kvaliteedi hindamiste tulemusi on véimalik
Raporteerimise ja aruandluse programmis kaudu naha ja koostada erineval tasemel

raporteid: toote, tootmisliini voi tehase pohiselt.

Tootmisest tuleneva info ja erinevad andmed koondavad endas kokku erinevad
aruandluse ja anallisi programmid, mis on joonisel nimetatud Uhise nimetajaga kui

Raporteerimise, aruandluse programmid.

Jargneval joonisel (Joonis 9) on autor visualiseerinud peamised tootmisega seotud

infosuisteemid, programmid ja nende vahelised andmevood.
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Joonis 9. Tootmise andmevoogu kujutav diagramm (autori koostatud)
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5.11 Alternatiivsed lahendused

Kéesolevas peatiikis anallsitakse voimalikke alternatiivseid lahendusi ning tuuakse
vdlja moningad naited programmidest ja valmislahendustest, mida mujal

tootmisettevotetes tootmise ja kvaliteedi jalgimiseks kasutatakse.
Jargnevalt hindab autor mdningaid alternatiivseid lahendusi ja nendega seotud riske:
o Jatkata tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessiga hetkel kasutusel oleval viisil:
o +arenduse aja ja kulude oluline kokkuhoid;

o — probleemide lahenemine ei parene ning tootmistiksuse efektiivsus ei

tbuse;

e Kasutada turul pakutavat valmis tarkvaralahendust, mis pakub tootmise ja
kvaliteedi haldamist, jalgimist ning digitaalset raporteerimist tootmisuksuses:

o + lai valmislahenduste valik turul;
o — keerukas integratsioon ja etteootamatult suured kulud;
o —kdrged litsentsitasud ja halduskulud;

o - tdpselt ettevottele sobiva lahenduse puudumine, tootja ei tee spetsiifilisi

modifikatsioone;

e Integreerida tootmisiiksuses kasutusel olevaid programme ja infostisteeme hetkel

olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessiga:
o +disaini-, arenduse aja ja kulude oluline kokkuhoid;
o — etteteadmata ajaline ja rahaline kulu integratsioonile;

o — olemasolevate infosiisteemide vanus ning uuenduste ja IT-toe

puudumine;

o Ettevottele spetsiaalselt véljatdotatud ja arendatud tarkvaralahendus:
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o + vastab kdikidele ettevotte soovidele ja nduetele;
o —korged arenduskulud ja pikk arendusaeg.

Kuna ettevGte on otsustanud olemasolevat tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi
parendada. Muuta protsessi digitaalseks, automaatseks ja efektiivsemaks, siis esimene

alternatiiv, mille puhul jatkatakse samamoodi, ei ole pohjendatud valik.

Teine alternatiiv on kasutada turul olemasolevat tarkvaralahendust. Turul on olemas
suhteliselt suur ja lai valik erinevaid valmis tarkvaralahendusi, mis pakuvad ja
vOimaldavad tootmisettevOttele tootmise ja kvaliteedi jalgimist ning raporteerimist.
Valmislahenduse puhul pakub tden&oliselt tuge ja hooldust véline firma, mis tdhendab, et
ettevotte kohalik 1T-osakond ei ole Ulesannetega koormatud. Samas vdib olla keeruline
leida t&pset sobivat tarkvaralahendust, mis ettevdtte kdikidele tingimustele ja vajadustele
vastaks. Tihti ei ole suured tootjad ndus tegema spetsiifilisi modifikatsioone vai on nende
juurde arendamine véga kallis. Kohati vdivad selliste lahenduste integratsioonid ja
kaasnevad kulud olla etteootamatult suured. Uuele tarkvarale Gleminek on suur t66 ning
kaasnevad igakuised litsentsi- ja halduskulud, seoses suure kasutajate arvuga, vdivad

samuti véga korgeteks osutuda.

Naiteks kasutavad mitmed Eestis tegutsevad suured tootmisettevotted nagu HKScan AS,
Valio AS ja Tikkurila AS, tarkvara Evocon. Evocon pakub ettevottele OEE (Overall
Equipment Effectiveness) mddtmise lahendust ning selle kuvamist reaalajas tootmises

olevatel monitoridel [30].

Teine peamine tarkvara, mida teised suuremad Eesti tootmisettevotted, néditeks Balbiino
AS, Wendre AS, Ruukki Products AS, kasutavad on GlobalReader. Ettevdtte pakub
tarkvara lahendust, mis v@imaldab tootmise jéalgimist reaalajas ning hiljem analliisida
olemasolevaid plaane ja neid tdiustada. GlobalReader kogub tootmise kohta andmeid

ning annab selge pildi, miks tegelik tootlikkus planeeritud tootmisplaanist erineb [31].

Kolmas alternatiiv oleks putda integreerida tootmistiksuses hetkel kasutuses olevaid
programme ja infoststeeme olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessiga.
Ettevote saastaks olemasolevate lahenduste ja liidestuste taaskasutamisest, ent uute

integratsioonide ning modifikatsioonide rahaline ja ajaline kulu on etteteadmata. Kohati
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on riskiks juba ettevottes olemasolevad infoststeemid ja programmid, mis on vanad ning

millele tootjad ei paku enam tarkvaralisi uuendusi ega tuge.

Ettevotte jaoks spetsiaalselt valjatootatud ja arendatud tarkvaralahenduse puhul oleks
ettevotte oma soovides ja valikutes vaba. Vdimalus on kujundada infoslisteem, mis vastab
tapselt ettevotte soovidele, ndudmistele ja vajadustele. Sellise arendusvaliku puhul on
suureks miinuseks korged arenduskulud ning arendusele kuluv pikk aeg.

Kéesoleva to0 raames pakub autor kavandit kujundatavast uuest protsessist ning selle

infotehnoloogilisest arhitektuurist.
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6 Siisteemianaliiiis ja kavandatav lahendus

Ké&esoleva magistrito0 eesmargist, skoobist ja huvitatud osapooltega labiviidud kusitluste
tulemustest tulenevalt, lahtutakse kavandatava lahenduse nduete kirjeldamisel peamiselt
funktsionaalsetest ja mittefunktsionaalsetest nGuetest. Detailsemad nduded ning kujundus

tuleb méaratleda edasise arendustegevuse kaigus.

Jargnevates alapeatikkides antakse (levaade ja koostatakse vastava kavandatava
tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi kasutusmallide analtits, kasutusmallide

diagramm, kavandatava lahenduse protsessi joonis, komponentdiagramm ja riskianalliis.

6.1 Kasutusmallide analtits

Antud alapeatiikis toob autor vélja stisteemianallitsi tulemused, mis on esitatud peamiste

kasutusmallidena, UML kasutusmallide diagrammina (Use Case Diagram).
Kasutusmallide diagrammil (Joonis 10) on kujutatud jargmised rollid:

e Tootmisetapi to6taja — isik, kes peamiselt kasutab loodavat lahendust, teostab
tootmisetapis tootmisliini kontrolli, mérgib kontrollitavaid protsessi seisundeid,

paneb kirja tootmisetapis esinevaid probleeme;

e Tootmise juhtkond — isikud, kelleks on tootmisjuht, kvaliteedijuht, tehnoloog,
tookeskkonnajuht, kes vastutab tootmisiiksuse tootmise efektiivsuse, toodete
kvaliteedi, t60- ja toiduohutuse eest ning vajavad Ulevaadet tootmisiksuse

tootmisetappide seisukorrast ning esinevatest probleemidest.

e Hooldusjuht — isik, kes vastutab tootmisiiksuses tootmisliinide tehnilise
korrashoiu ja hoolduse eest. Soovib saada informatsiooni tootmisiiksuse

tootmisliinide seisukorrast ning esinevatest probleemidest.

Jargneval kasutusmallide diagrammil (Joonis 10) on kujutatud peamised kavandatava
tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi toimimiseks vajalikud tegevused, milleks on

tootmisetapi  kontrollimine, protsessi seisundite maérkimine, esinenud probleemi
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kirjapanemine, raporti valjasaatmine, automaatse teavituse valjasaatmine, probleemidele
tegevuste, vastutajate ja tdhtaja maddramine ja tootmisetapi ekraanil hetkeolukorra

kuvamine.

Tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess

uc-01
Tootmisetapi
kontrollimine

uc-03
Raporti
véljasaatmine

include

uc-02
Protsessi
seisundite
maérkimine

Uc-05

uc-04 Automaatse
. Esinenud teavituse
probleemi véljasaatmine

kirjapanemine

uc-oe
Probleemidele
tegevuste,
vastutaja, tdhtaja
mdadramine

uc-07
Tootmisetapi
ekraanil
hetkeolukorra
kuvamine

Joonis 10. Kasutusmallide diagramm (autori koostatud)

Ulevaade ning tapsemad kasutusmallide Kkirjeldused, koos aktorite, p@hivoogude,
alternatiivsete voogude, eel- ja jareltingimustega on toodud kaesoleva magistritoo lisas
(Lisa 3).
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6.2 Kavandatava lahenduse protsessi joonis

Ké&esolevas peatiikis on autor koostanud tootmise ja kvaliteedi kontrolli TO-BE protsessi

joonise, kasutades BPMN (Business Process Model and Notation) notatsiooni.

Tootmisetapi tootaja alustab t66d vahetuse alguses ning to6tamise jooksul teostab
tootmisetapi kontrolli. Protsessi seisundite markimist ei teosta to6taja enam paberile, vaid
margib neid tootmisetapis digitaalselt, seda voib ta teha arvutis vdi tahvelarvutis. Millises
rakenduses, infostisteemi vdi keskkonnas protsessi seisundite méarkimine ja probleemide

Kirjapanemine toimub, on edasise projekti ja arenduste k&igus otsustav.

Kavandatavas tootmise ja kvaliteedi kontrolli lahenduses toimub protsessi seisundite ja
kirjapandud probleemide kasitlemine ja salvestamine vastavatesse andmebaasidesse.
Margitud protsessi seisundite kohta saadetakse maaratud isikutele koostatud raportid.
Raportid vodivad olla pé&eva, nadala voi kuu Ibikes ning tootmisliini vOi terve
tootmisliksuse tasemel. Kirjapandud probleemide kohta saadetakse valja automaatsed
teavitused samuti eelnevalt maaratud isikutele, kes seejérel saavad digitaalses keskkonnas

probleemidele méaarata tegevused, vastutajad ja tahtajad.

Probleemidele mé&aratud tegevuste, vastutajate ja tdhtaegade ning mérgitud protsessi
seisundite raportite Ulevaatamine toimub vastavatel koosolekutel, millises vormis
koosolekud toimuvad on tootmise juhtkonna otsustada, aga tdnu informatsiooni

digitaalsele kattesaadavusele on vBimalus viia labi digitaalseid veebikoosolekuid.

Tootmisetappides margitud protsessi seisundeid, kirjapandud probleeme ning lahendatud
ja lahendamata probleemide arvu kuvatakse tootmisetappides olevatel digitaalsetel
ekraanidel. Lisaks kuvatakse seal ka tootmisliini tootmisplaanis plsimine vdi maha
jadamine, OEE ja toote kvaliteedi hindamise tulemused. Td6tajatel on vBimalik néha

tootmisetapi hetke olukorda ning vastavaid protsessi seisundeid digitaalselt ekraanilt.

Tootmise ja kvaliteedi kontrolli TO-BE protsess on toodud jargneval joonisel (Joonis 11).

Joonisel on autor helesinisega margistanud uued ja muutuvad protsessietapid.
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Joonis 11. Tootmise ja kvaliteedi kontrolli TO-BE protsessi joonis (autori koostatud)
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6.3 Kavandatava lahenduse arhitektuur

Kéesolevas magistritods vaadeldakse lahenduse arhitektuuri visiooni tasemel, et tekiks
ulevaade, millistest komponentidest kavandatav tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess
koosneb. Autor leiab, et arhitektuuri kujutamiseks sobib kdige paremini
komponentdiagramm, mis annab (ldise (levaate komponentidest, mis protsessis

osalevad.
6.3.1 Kavandatava lahenduse komponentdiagramm

Kavandatava lahenduse komponentdiagramm on toodud jérgneval joonisel (Joonis 12),
mille koostamisel on autor arvesse votnud drianaltlsi peatkis kirjeldatud arinbudeid ja

-reegleid ning kavandatava lahenduse funktsionaalseid ja mittefunktsionaalseid ndudeid.

Kavandatavasse lahendusse jaavad ettevGttes olemasolevad infoslsteemid ja
programmid, mis on omavahel uue loodava esitlus- ja andmekihiga liidestatud API

(Application Program Interface) abil.

Tootmise ERP programmist liiguvad toodete andmed ning koostatud tootmisplaan labi
API vastavatesse moodulitesse. OEE (Overall Equipment Effectiveness) programm
edastab tootmisliinil toodetud tiukkide arvu ning liiniseisakute ajad. Kvaliteedi hindamise
programmi kaudu teostavad tootajad toodete kvaliteedi hindamist. OEE programmi
andmed ning kvaliteedi hindamiste tulemused liiguvad samuti labi API vastavatesse

moodulitesse.

Seejérel kuvatakse l&bi esitluskihi veebirakenduse tootmisetapis olevatel ekraanidel
tootmisliini OEE, tootmisplaanis plsimine vdi maha jaamine ning toote kvaliteedi
hindamise tulemused. Lisaks eelnimetatule, kuvatakse tootmisetapi ekraanidel protsessi

seisundid, kirjapandud ja lahendatud probleemide arv.

Andmekihis on protsessi andmebaas, kuhu salvestatakse margitud protsessi seisundid,
koostatud ja véljasaadetavad raportid, to6tajate ja tootmisliinide andmed. Probleemide
andmebaasi salvestatakse véljasaadetud probleemide teavitused, kirjapandud probleemid,

nende lahendused, tegevused, méaratud vastutajad ja tahtajad.
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Joonis 12. Kavandatava lahenduse komponentdiagramm (autori koostatud)
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6.4 Funktsionaalsed nduded

Kéesolevas peatlikis tuuakse vélja protsessi peamised aktorid ja nendega seotud

kasutajalood. Kokku on kirja pandud 21 funktsionaalset nduet (Tabel 4), mis on

kategoriseeritud aktorite jargi ning prioritiseeritud MoSCoW meetodi alusel.

Protsessi aktorid:

Tootmisetapi tootaja;

Tootmise juhtkonna liige (tootmisjuht, kvaliteedijuht, td6keskkonnajuht,

tehnoloog, vahetuse juhataja);

Hooldusjuht.

Tabel 4. Kavandatava lahenduse funktsionaalsed nduded (autori koostatud)

ID

Kirjeldus Prioriteet

Tootmise juhtkonna liige

FN-1

Mina tootmise juhtkonna liikmena soovin saada pidevat ilevaadet | M
tootmisiiksuse tootmisetappidest, et olla kursis tootmistiksuses
toimuvaga.

FN-2

Mina tootmise juhtkonna liilkmena soovin, et tootmisetapi protsessi | M
seisundeid registreeritakse digitaalselt, et et olla teadlik ja saada
lilevaade tootajate poolt teostatud kontrollidest ja nende méarkimistest.

FN-3

Mina tootmise juhtkonna liikmena soovin, et tootmisetapis | M
registreeritud probleemide kohta tuleksid automaatsed ja digitaalsed
teavitused, et saada pidev Ulevaade probleemide kohta.

FN-4

Mina tootmise juhtkonna liikmena soovin, et oleks néha | M
registreeritud, lahendamata ja lahendatud probleemide arv, et saada
tilevaade ja teada, kui palju on veel lahendamata probleeme ning kas
need mojutavad tootmise efektiivsust.

FN-5

Mina tootmise juhtkonna liikmena soovin, et tootmisetapis | M
registreeritud probleemide kohta tuleksid automaatsed ja digitaalsed
teavitused, et vajadusel eskaleerida probleem jargmisele tasemele.
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Kirjeldus

Prioriteet

FN-6

Mina tootmise juhtkonna liikmena soovin, et tootmisetapis
registreeritud probleemide kohta tuleksid automaatsed ja digitaalsed
teavitused, et tootmisliini peatamise t6ttu edastada kohene
informatsioon jargmistele osakondadele, kui tooteid ei ole vdimalik
toota.

M

FN-7

Mina tootmise juhtkonna liikmena soovin, et tootmisetapi to6tajatel
on eraldi kasutajad, et oleks vimalik néha to0tajate pohiselt, kes on
sisestatud probleemid ja registreerinud protsessi seisundeid.

FN-8

Mina tootmise juhtkonna liikmena soovin, et sisestatud
probleemidele saab valida koheselt valdkonna, millega see seotud on,
et olla rohkem teadlik, mis tlipi probleemiga on tegu.

FN-9

Mina tootmise juhtkonna liikkmena soovin néha tootmisliini pdhiselt
tootmisplaanis plsimist, et saada teada, kas tootmisliin t60tab
ettendhtud plaanile.

FN-10

Mina tootmise juhtkonna liikmena soovin n&ha registreeritud
pbhjuseid, kui tootmisliin ei todta vastavalt ettendhtud
tootmisplaanile, et v@imalusel koérvaldada pdhjused, mis seda
tekitavad.

FN-11

Mina tootmise juhtkonna lilkkmena soovin, et tootmisetapi to6tajad
registreeriksid kdik tootmisetapis teostatavad kontrollid digitaalselt, et
vahendada korduvaid tegevusi ja paberit tootmiskeskkonnas.

FN-12

Mina tootmise juhtkonna liikmena soovin, et tootmisetapis
kuvatakse tootmisliini hetkeolukord digitaalselt ekraanil, et ndha
tootmisliini hetkeolukorda, kui olla selle juures.

Tootmisetapi tootaja

FN-13

Mina tootmisetapi ttodtajana soovin Kkirja panna tootmisetapis
esinevaid probleeme, et tootmise juhtkond ja tehnika osakond oleksid
nendest teadlikud ja saaksid neid lahendada.

FN-14

Mina tootmisetapi tddtajana soovin registreerida tootmisetapi
protsessi seisundeid digitaalselt, et vé&hendada paberite kogust
tootmiskeskkonnas.

FN-15

Mina tootmisetapi tédtajana soovin valida programmist enda nime,
et oleks teada, mis t66taja on protsessi seisuneid ja probleeme kirja
pannud.
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ID Kirjeldus Prioriteet

FN-16 | Mina tootmisetapi t0O0tajana soovin registreerida tootmisetapi | M
protsessi seisundeid Uhes kohas, et ei peaks tegema korduvaid
tegevusi.

Hooldusjuht

FN-17 | Mina hooldusjuhina soovin, et tootmisetapis registreeritud | M
probleemide kohta tuleksid automaatsed ja digitaalsed teavitused, et
olla koheselt probleemidest teadlik ja hakata neile kiirelt lahendusi
leidma.

FN-18 Mina hooldusjuhina soovin, et oleks nadha registreeritud, | M
lahendamata ja lahendatud probleemide arv, et saada Ulevaade ja
teada, kui palju on veel lahendamata probleeme ning neid
prioritiseerida tegevusjarjekorda.

FN-19 | Mina hooldusjuhina soovin saada koheselt teada registreeritud | S
probleemidest, et olla teadlik tootmisliini seisukorrast ning planeerida
vastavaid ennetavaid hooldustegevusi liinile.

FN-20 | Mina hooldusjuhina soovin registreeritud probleemile saaks maarata | S
slisteemis vastutaja, tdhtaja ja tegevuse, kuidas registreeritud
probleemi lahendatakse.

FN-21 | Mina hooldusjuhina soovin, et tehnika osakonna todtajad saavad | S
kavandatavas lahenduses tootmisetapis markida iseseisvalt probleemi
lahendamise eest vastutava isiku ning sisestada kirja panna tegevuse,
mille nad koheselt on teinud, et omada selgemat (levaadet oma
alluvate sooritatud to0ulesannetest.

6.5 Mittefunktsionaalsed néuded

Ké&esolevas peatiikis tuuakse vélja peamised uuele tootmise ja kvaliteedi kontrolli
protsessile esitatavad mittefunktsionaalsed néuded (Tabel 5), mis on MoSCoW meetodi

alusel prioritiseeritud.
Nouded on grupeeritud jargnevalt:
e Kasutatavus;

e Tookindlus;
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e Toimivus (joudlus);

e Toetatavus (tugi, Glalpidamine);

o +“(Other).

Tabel 5. Kavandatava lahenduse mittefunktsionaalsed nduded (autori koostatud)

ID Kirjeldus Prioriteet

Kasutatavus (Usability)

MFU-1 Protsessi ja programmi kasutamise kohta tuleb koostada | S
dokumentatsioon, mis v@imaldab Kkiiret ja arusaadavat
Ulevaadet seadistuste kohta.

MFU-2 Protsess ja programm peab olema kasutajale arusaadav ja | M
kullaltki lihtne kasutada. V@imaldab kasutada programmi
efektiivselt ning tagada rahulolu.

Tookindlus (Reliability)

MFR-1 Protsessile (slisteemile) tuleb luua kasutajadiguste susteem, | S
mis vOimaldab eristada, milline kasutaja, millisele
slisteemiga seotud infole ligi p4&seb.

MFR-2 Andmete varundamine peab toimuma vahemalt kord (he | M
O0péeva jooksul. Registreeritud protsessi seisundid ja
probleemid peavad olema varundatud 1-p&evase intervalliga.

MFR-3 Protsessi (slisteemi) andmete taastamine peab toimuma 24h | M
jooksul. Siisteemi registreeritakse protsessi seisundid, mis
tagavad toote- ja toiduohutuse ning probleemid, millest teada
saamine ja lahendamine v@ivad olla tootmise jaoks kriitilise
téhtsusega.

MFR-4 Protsessi (slisteemi) registreeritud, kirja pandud probleemija | M
protsessi seisundid peavad olema kattesaadavad kuni 1 aasta
pérast registreerimist.

Toimivus (joudlus) (Performance)

MFP-1 Programm peab saama t6ddelda v&hemalt 1000 sGnumit | M

tunnis API liidestuseks.
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ID Kirjeldus Prioriteet

MFP-2 Protsessi seisundite ja probleemide | M
sisestamiseks/mérkimiseks ning salvestamiseks kuluv aeg ei
tohi olla pikem kui 15 sekundit.

MFP-3 Protsessi  seisundite  ja  kirjapandud  probleemide | M
hoiustamiseks peab susteem suutma salvestada vahemalt 20
sonumit sekundis.

Toetatavus (tugi, tlalpidamine) (Supportability)

MFS-1 Programmil (ststeemil) peab olema hooldusjuhend. Peab | S
vBimaldama teha hooldusega seotud tegevusi plaaniparaselt.

MFS-2 Programmi hooldus vdib igakuiselt votta aega kuni 1h (aeg, | M
millal programm ei td6ta) tOoGajast, sest programm on
tootmise jaoks véga oluline ning tahtis ning tdpsed hoolduse
kellaajad peavad olema varasemalt kokkulepitud.

+ (Other)

MFO-1 Kavandatav lahendus peab vérviskeemide ja stiili kohaselt | S
vastama Lantméannen Grupi varvidele.

MFO-2 Fondi suurus ja Kirjastiil peavad olema selgelt loetavad ja | M
piisava suurusega, et stisteemis olevaid sénu lugeda.

MFO-3 Kavandatava lahenduse disain ja kasutajaliides peab olema | M

kasutaja jaoks intuitiivne, et oleks kasutaja jaoks v@imalikult
arusaadav ja lihtne kasutada.

6.6 Kavandatava lahenduse riskianaltis

Ké&esoleva peatiikis koostab autor kavandatava tootmise ja kvaliteedi kontrolli lahenduse

riskianallitsi, et hinnata uue lahendusega seotud riske.

Riskianalulsi puhul on maaratletud on riski ID, riski kirjeldus, maaratud riski moju ning

esinemise tdenaosus.
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Seejarel on pandud kirja ennetavad tegevused, kuidas riski leevendada ning isikud, kes

nende tegevuste eest vastutavad.

Riski méju (kui tdsine on riski m&ju) hindamine toimub vahemikus 1-4 jargnevate

Kirjelduste alusel:
1 — madal, mérgatav, kuid véhene mdju tegevusele, madalad kulud;
2 — keskmine, markimisvaarne moju tegevusele, méningad kulud;

3 — korge, tdsine mdju tegevusele, véga kahjulik, aarmiselt kulukas, kuid tle

elatav;

4 — vaga korge, tdielik moju tegevusele, &armiselt kahjulik, vaga kulukas ning ei

ole Ule elatav.

Riski tdendosuse (kui tdendoline on riski esinemine) toimub samuti vahemikus 1-4

jargnevalt:
1 — véhe tdendoline;
2 — voimalik;
3 —tdendoline;
4 — vaga téenéoline.
M®dju ja Tdendosuse korrutis kokku annab Riski klassi, mis on vahemikus 1-16.

Vastavat Riski klassi tulemust hinnatakse jargneva joonise (Joonis 13) jargi. Kus on
diagonaalis Ule tabeli toodud joon, mis néitab ettevdtte riski valmidust. Risk, millel on
suur mdju ettevdtte ari eesmarkidele ja kdrge toimumise tdendosus ehk riski klass Uletab
ettevotte riski valmidust, tuleb seada prioriteediks ning sellega tuleb tegeleda esimesel

vOimalusel.
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Joonis 13. Riski klassi hindamine (autori koostatud)

Kavandatava tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi riskianallilis on toodud jargnevas
tabelis (Tabel 6).
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Tabel 6. Kavandatava lahenduse riskianaltiiis (autori koostatud)

Riski Kirjeldus M@dju | TGe- Riski | Ennetav tegevus Vastutaja

ID naosus | klass

RSK-1 | Kavandatava lahenduse véljatootamine ja | 3 3 9 Korrektne ning realistlik kavandatava lahenduse | Projektijuht,
arendamine v0@ib osutada véga kulukaks projekti eelarve Arendusjuht
rahaliselt

RSK-2 | Kavandatava lahenduse implementeerimine | 2 3 6 Realistlik, korralikult l&bim&eldud ning puhvritega | Projektijuht,
v@tab planeeritust kauem aega varustatud projektiplaan, mis vdtab arvesse | Arendusjuht

ootamatuid olukordi

RSK-3 | Tootmise juhtkonnal ja arendajatel on erinev | 1 3 3 Selgelt paika pandud ja madratletud kavandatava | Tootmise
arusaam kavandatavast lahendusest ja selle lahenduse nduded, skoop ja kirjeldused juhtkond,
funktsionaalsustest Arendusjuht

RSK-4 | Kavandatud lahendus ei ole tootmisetapi | 1 3 3 Arusaadav, eesti ja vene keeles koostatud | Tootmise
tootajate jaoks piisavalt lihtne kasutada ning kavandatava lahenduse  kasutusjuhend  ja | juhtkond,
vanemad tootajad ei ole suutelised seda selgeks koolitused kasutajatele Arendaja
dppima

RSK-5 | Kavandatava lahenduse funktsionaalsused ei ole | 2 2 4 Labimdeldud ning planeeritud nduded; koikide | Projektijuht,
piisavad, et tootmise probleeme paremini hallata osapoolte kaasamine kavandatava lahenduse | Arendusjuht

ja efektiivsemalt lahendada

nduete planeerimisele
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Riski Kirjeldus M@dju | TGe- Riski | Ennetav tegevus Vastutaja

ID naosus | klass

RSK-6 | Kavandatava lahenduse t6ttu saab info ja | 2 4 8 Kindel, paika pandud ning kategoriseeritud | Tootmise
kirjapandud probleemide voog olema vaga suur probleemide lahendamise ajakava — kui kiiresti, | juhtkond,

ning seda ei joua tootmise juhtkond ega
hooldusjuht hallata

peab milline probleem saama lahendatud

Hooldusjuht
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[/ Tulemused ja edasine t60

Ké&esolevas peatukis ja jargnevas alapeatlikis vOetakse kokku magistritod tulemused,

tuuakse valja nende edasise kasutamise voimalused ning edasine to0.

7.1 Tulemused

Ké&esoleva magistritéd peamiseks probleemiks on see, et ettevdttes olemasolev tootmise
ja kvaliteedi protsess on todtajate jaoks aegandudev, tootmisetappides olevaid tahvleid
tuleb tdita késitsi, esineb korduvaid tegevusi, informatsiooni liikumine ja jéudmine
tootmise juhtkonnani on pérsitud, sest margitud protsessi seisundite ja esinenud

probleemide teadasaamiseks tuleb fliusiliselt tahvlite juurde minna.

Sellest tulenevalt oli magistritd6 eesméargiks olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli

protsessi analuiiis ning uue tehnoloogilise ja arhitektuurilise kavandi valjatétamine.

Teostatud arianaltisi kédigus ning tulenevalt kisitlusest huvitatud osapooltega selgus, et
olemasolev tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess vajab parendamist ning ei vasta
soovitud nduetele. T6O kaigus sai vélja toodud, milliseid vdimekusi késitletav ettevote
vajab ning milline uuel tehnoloogilisel ja arhitektuurilisel tasemel protsess on vaja
arendada ning luua. Samuti analliisis autor ettevlttes olemasolevaid infosusteeme ja

programme ning alternatiivseid lahendusi.

Susteemianalliisi  kdigus koostati kasutusmallide diagramm, koos kasutusmallide
Kirjeldustega, koostati soovitava protsessi joonis ning kavandatava lahenduse
arhitektuurilise Ulevaate saamiseks koostati komponentdiagramm. Kirjeldati &ra

funktsionaalsed ja mittefunktsionaalsed nduded ning koostati riskianaltiis.

Vastava koostatud uue arhitektuurilise vaate, parenenud protsessi ning infovahetuse
tulemusel on kasitletavas ettevottes probleemide lahendamine tbhusam, mille tulemusena
lahendamata probleemide arv vaheneb 40%. Lahendatud probleemid tagavad

tootmisliinide parema tehnilise seisukorra, mistdttu vaheneb planeerimata liiniseisakute
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aeg 40% ning vaheneb Gletldine praagi kogus. See omakorda vdimaldab toota rohkem
tooteid, mille tulemusel tduseb tootmise efektiivsus hinnanguliselt 10%. Lisaks

vahenevad tootajate poolt teostatavad korduvad tegevused 30%.

7.2 Edasine t60

Magistritoo tulemus on oluliseks ja vajalikuks sisendiks ettevdtte tootmise ja kvaliteedi
kontrolli protsessi parendamise projekti algatamiseks. Edasise projekti ja to6 kaigus, tuleb
tdpsemalt mééaratleda ning otsustada, millised on vastavad tehnilised ja tarkvaralised

lahendused, kuidas magistrit66 autori poolt koostatud arhitektuurilist vaadet ellu viia.

Kuigi t00 raames koostati &ri- ja ststeemianallius konkreetse ettevdtte olemasolevate
infoslisteemide ja protsesside kohta ning keskenduti uue tehnoloogilise ja arhitektuurilise
kavandi koostamisele, saab seda kohendada ja rakendada Lantménnen Grupi teistes
vérske leiva- ja saia arivaldkonda kuuluvates tootmistiksustes, nii Létis, Leedus kui ka

Soomes.
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8 Kokkuvote

Ké&esoleva magistritod eesmargiks oli 1abi viia olemasolevate protsesside ja keskkonna

anallius, mille tulemusel paraneb ning valmib uuel tehnoloogilisel ja arhitektuurilisel

tasemel tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsess.

T60 eesmargi saavutamiseks teostati jargnevad tegevused:

Arianaliiiis, mille kaigus kirjeldati olemasolevat tootmise ja kvaliteedi kontrolli

protsessi ettevottes;

Anallusiti ettevotte olemasolevat strateegiat ja tootmise véartusvoogu ning

kaardistati olemasolevad pdhi- ja tugivbimekused;
Kaardistati ja kirjeldati ettevottes olemasolevad infostisteemid;

Viidi l&bi huvitatud osapoolte analtitis ning kusitlus huvitatud osapooltega, et

valja selgitada olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi kitsaskohad:;
Koostati kasutusmallide diagramm ja kasutusmallide kirjeldused;

Koostati ja prioritiseeriti funktsionaalsed ja mittefunktsionaalsed nduded;
Koostati ja kirjeldati tootmise ja kvaliteedi kontrolli TO-BE protsessi joonis;

Loodi lahenduse arhitektuuriline kavand.

T60 eesmark sai taidetud ning selle peamisteks tulemusteks on:

Méératletud tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi voimekused, mis vajavad

parendamist;

Olemasoleva tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi uus tehnoloogiline ja

arhitektuuriline kavand;

Korduvate tegevuste vdhenemine t0otajate jaoks 30%;
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e Digitaalne, automaatne ja jarjepidev info edastamine;

e Probleemide t6husam lahendamine, lahendamata probleemide arv vaheneb 40%

vorra;

e Tohusam probleemide lahendamine tagab liiniseisakute aja vahenemise 40%

vorra;
e Tootmise efektiivsuse tdus 10% vorra.

Magistritood tulemus on oluliseks ja vajalikuks sisendiks ettevdtte tootmise ja kvaliteedi
kontrolli protsessi parendamise projekti algatamiseks, arendustegevuste planeerimiseks

ja labirdakimisteks vdimalike koosttopartneritega.
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Lisa 1 — Lihtlitsents 10puto6 reprodutseerimiseks ja 10putoo

iildsusele kiittesaadavaks tegemiseks’

Mina, Angelika Karber

1. Annan Tallinna Tehnikadlikoolile tasuta loa (lihtlitsentsi) enda loodud teose

,Tootmise ja kvaliteedi kontrolli protsessi parendamine Leibur AS-i niitel“, mille

juhendaja on Tiit Vapper.

1.1. reprodutseerimiseks 16put60 séilitamise ja elektroonse avaldamise eesmérgil, sh
Tallinna Tehnikadlikooli raamatukogu digikogusse lisamise eesmérgil kuni
autoridiguse kehtivuse tahtaja 16ppemiseni;

1.2. Uldsusele kéattesaadavaks tegemiseks Tallinna Tehnikatlikooli veebikeskkonna
kaudu, sealhulgas Tallinna Tehnikaulikooli raamatukogu digikogu kaudu kuni
autoridiguse kehtivuse téhtaja I6ppemiseni.

Olen teadlik, et kéesoleva lihtlitsentsi punktis 1 nimetatud digused jaavad alles ka

autorile.

Kinnitan, et lihtlitsentsi andmisega ei rikuta teiste isikute intellektuaalomandi ega

isikuandmete kaitse seadusest ning muudest digusaktidest tulenevaid Gigusi.

20.05.2021

1 Lihtlitsents ei kehti juurdepaéasupiirangu kehtivuse ajal vastavalt tlidpilase taotlusele 16put6éle juurdepadsupiirangu kehtestamiseks, mis on allkirjastatud

teaduskonna dekaani poolt, vélja arvatud tlikooli 6igus 186put66d reprodutseerida tiksnes séilitamise eesmargil. Kui 16put6d on loonud kaks v&i enam isikut oma

tihise loomingulise tegevusega ning 16putdd kaas- voi thisautor(id) ei ole andnud 16putddd kaitsvale tlidpilasele kindlaksméaaratud tahtajaks ndusolekut 16putdd

reprodutseerimiseks ja avalikustamiseks vastavalt lihtlitsentsi punktidele 1.1. ja 1.2, siis lihtlitsents nimetatud téhtaja jooksul ei kehti.
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Lisa 2 — Kiisitlus huvitatud osapooltega

1. Mis on SIM’i mdte ja miks see meile vajalik on?

Sisesta vastus

2. Kasarvad, et SIM tahvel on kasulik erinevate méddikute jalgimiseks?
o Jah, viga
o Ei, pole oluline

o Muu (sisesta vastus)

3. Kas kasutaksid ja margiksid tulemusi SIM raames rohkem, kui neid saaks
sisestada digitaalselt?
o Jah
o Ei
o Margiksin samamoodi nagu praegu

4. Kas kasutad koiki SIM tahvlil olevaid segmente (vali 1 vdi mitu, mida kasutad)?
o Praagi méarkimine iga tund
o Kohaloleku kontroll
o Kvaliteedi kontroll
o CCAR - probleemide kirjapanemine ja lahendamine
o Tootmisplaanis pusimine, hilinemine

o To6o6ohutuse jalgimine

5. Mis oleks kdige parem lahendus SIM tulemuste kuvamiseks?
o Tulemused markida tahvelarvutisse ja need on sealt ndhtavad
o Tulemuste kuvamine tootmisetapis olevate ekraanide kaudu
o Osaliselt hetkel olemasolevad SIM tahvlid, osaliselt tahvelarvutis

o Muu (sisesta vastus)
6. Mis vdiks SIM puhul teisi olla (kirjuta oma ettepanekud)?
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Sisesta vastus

7. Keda sooviksid, et osaleksid SIM koosolekutel?
o Vahetuse juhataja
o Valvetehnik
o Kuvaliteedijuht
o Tootmisjuht
o Tookeskkonnajuht
o Hooldusjuht
o Tehnoloog
o Tootearendaja

o Muu (sisesta vastus)
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Lisa 3 — Kasutusmallide Kirjeldused

Tabel 7. Kasutusmall UC-01 Tootmisetapi kontroll (autori koostatud)

Kasutusmalli ID

ucC-01

Pealkiri Tootmisetapi kontroll

Aktor Tootmisetapi tootaja

Kirjeldus Tootmisetapi kontrolli teostamine vastavalt
etteantud nimekirjadele, mis on tootmise
juhtkonna poolt koostatud.

P&hivoog Tootmisetapi kontrolli teostamine vastavalt

nimekirjale (ohutus, puhtus, td6vahendite
olemasolu).

Kontrolli teostatakse vahetuse alguses ja
I6pus.

Alternatiivsed vood

Tootmisetapi tdotaja ei saa enda nime
rippmentist valida, sest seda ei ole seal.

Tootmisetapi totaja unustab valida vahetuse
alguses rippmenudst enda nime.

Tootmisetapi t0Otaja ei teosta vahetuse
jooksul etten&htu tootmisetapi kontrolle.

Tootmisetapi tdotajal ei ole aega vahetuse
jooksul ettendhtud tootmisetapi kontrolle
teostada, sest tootmisliinil esineb palju
probleeme.

Eeltingimused

Tootmisetapi td6taja on valinud rippmendilist
enda nime.

Tootmisetapi  kontrolli  teostamiseks on
olemas vastavad nimekirjad.

Jareltingimused

Péarast kontrolli teostamist on margitud
Protsessi seisundite alla vastavad tulemused:
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Kasutusmalli ID

ucC-01

Kontroll teostatud, kdik korras.
Kontroll teostatud, ei ole korras.

Ei ole kontrolli teostanud.

Tabel 8. Kasutusmall UC-02 Protsessi seisundite mérkimine (autori koostatud)

Kasutusmalli 1D

uC-02

Pealkiri Protsessi seisundite markimine

Aktor Tootmisetapi tootaja

Kirjeldus Tootmisetapi tO6taja paneb kirja vastavad
tootmisetapi  jaoks maédratud  protsessi
seisundid ning sisestab eelnevalt teostatud
kontrolli tulemused.

P&hivoog Tootmisetapi t06taja, vastavalt eelnevalt

teostatud tootmisetapi kontrollidele, margib
kontrolli tulemused.

Tootmisetapi  jaoks madratud protsessi
seisundeid margitakse iga tunni jarel.

Tootmisetapi t06taja teostab vastavalt toote
spetsifikatsioonile toote kvaliteedi kontrolli
ning paneb kirja tulemused.

Tootmisetapi t66taja paneb Kkirja toodete
pohiselt tekkinud praagi koguse (kg).

Alternatiivsed vood

Tootmisetapi  t0dtaja ei ole teostanud
ettendhtud  tootmisetapi  kontrolle  ning
seetdttu ei saa kontrolli tulemusi markida.

Tootmisetapi  tOdtaja  margib  protsessi
seisundeid, kuid mitte nii tihedadalt kui on
ettenahtud.

Tootmisetapi tO0taja jatab protsessi seisundid
mérkimata ning teostab ainult pdhitegevusi
tootmisliinil.
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Kasutusmalli 1D

uC-02

Eeltingimused

Tootmisetapi tdotaja on valinud rippmentiust
enda nime.

Tootmisetapi  kontrolli  teostamiseks on
olemas vastavad nimekirjad.

Tootmisetapi tddtaja on teostanud ettenahtud
tootmisetapi kontrollid.

Konkreetse tootmisetapi jaoks on maaratud,
milliseid protsessi seisundeid tuleb mérkida.

Jareltingimused

Maérgitud protsessi seisundid:
Kontroll teostatud, kdik korras.
Kontroll teostatud, ei ole korras.
Ei ole kontrolli teostanud.
Toote kvaliteet, kdik korras.
Toote kvaliteet, ei ole korras.
Praagi kogus (kg).

Protsessi seisund markimata.

Tabel 9. Kasutusmall UC-03 Raporti valjasaatmine (autori koostatud)

Kasutusmalli 1D

UC-03

Pealkiri Raporti véljasaatmine

Aktor Tootmise juhtkond, Hooldusjuht

Kirjeldus Margitud  protsessi  seisundite  kohta
saadetakse vélja kokkuvdtlik raport, méaratud
isikutele.

P&hivoog Programmi maérgitud protsessi seisundite

kohta saadetakse maératud valdkonna
vastutajatele vélja raport (péeva, nadala, kuu
1Gikes).
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Kasutusmalli 1D

uUC-03

Alternatiivsed vood

Margitud protsessi seisundeid ei koondata
kokku Uhtseks raportiks, vaid iga margitud
protsessi seisundi kohta saadetakse raport.

Margitud protsessi seisundite kohta ei saadeta
valja raportit, sest tekkinud on tehniline torge.

Eeltingimused

Raportite  valjasaatmise  vBimekus on
arendatud.

Raportite sisu ja valjasaadetavad andmed on
madratud.

Madratud on, kellele (valdkonna vastutajad)
saadetakse raporteid.

Maératud on millise aja vahemiku kohta
raport saadetakse(péeva, nadala, kuu 18ikes).

Jareltingimused

Raport margitud protsessi seisundite kohta
vastutavatele isikutele saadetud.

Tabel 10. Kasutusmall UC-04 Esinenud probleemi kirjapanemine (autori koostatud)

Kasutusmalli ID

ucC-04

Pealkiri Esinenud probleemi kirjapanemine

Aktor Tootmisetapi tootaja

Kirjeldus Tootmisetapi to6taja paneb kirja tootmisetapis
esinenud probleemi, milleks v6ib olla
tehniline probleem tootmisliiniga, tootmisliini
seiskumine, tootmisliini purunemine jne.

P&hivoog Tdo6taja on programmis valinud rippmendilst

enda nime.

Tootmisetapis todtamise hetkel esineb liinil
probleeme, midagi puruneb, tootmisliin jaab
iseenesest seisma jne. Tddvahendid voivad
puruneda, toorainet ei ole vdi automaatne
doseerimissiisteem ei toota.
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Kasutusmalli 1D

ucC-04

Tootaja valib probleemi valdkonna, millega
see seotud on (nt. tehnika, tootmine,
kvaliteet).

Vajadusel lisab tootaja kommentaari, et
esinenud probleemi vdi olukorda paremini
kirjeldada.

Alternatiivsed vood

Tootmisetapis esineb probleem vdi on neid
mitmeid, kuid tootaja jatab need Kirja
panemata.

T6otaja paneb kirja esinenud probleemi, kuid
ei Kkirjelda seda tdpselt ning vastutavad
osapooled ei saa detailset informatsiooni
probleemi kohta.

Eeltingimused

Tootmisetapi td6taja on valinud rippmendiist
enda nime.

Probleemi  valdkonnad on  programmi
sisestatud, et neid on vdimalik valida.

Programmi on loodud vdimalus kommentaare
lisada.

Jareltingimused

Esinenud probleem kirja pandud.
Probleemi valdkond valitud.

Vajadusel kommentaaride lisamine.

Tabel 11. Kasutusmall UC-05 Automaatse teavituse véljasaatmine (autori koostatud)

Kasutusmalli 1D

UC-05

Pealkiri Automaatse teavituse véaljasaatmine

Aktor Tootmise juhtkond, Hooldusjuht

Kirjeldus Kirjapandud probleemi kohta saadetakse valja
automaatne teavitus, maaratud isikutele.

P&hivoog Automaatne  teavitus saadetakse vilja

kirjapandud probleemi kohta.
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Kasutusmalli 1D

ucC-05

Teavitus saadetakse maaratud isikutele.

Alternatiivsed vood

Kirjapandud probleemi kohta ei saadeta valja
teavitust, vaid probleemid koondatakse ja
saadetakse vélja koondteavitus.

Kirjapandud probleemi kohta ei saadeta vilja
automaatset teavitust, sest tekkinud on
tehniline trge.

Eeltingimused

Automaatsete  teavituste  véljasaatmise
vBimekus on arendatud.

Madratud on, millistel juhtudel saadetakse
vdlja automaatsed teavitused.

Jareltingimused

Kirjapandud probleemi kohta automaatne
teavitus vastutavatele isikutele saadetud.

Tabel 12. Kasutusmall UC-06 Probleemidele tegevuste, vastutaja, tahtaja maaramine (autori koostatud)

Kasutusmalli ID

UC-06

Pealkiri Probleemidele tegevuste, vastutaja, tdhtaja
méaaramine

Aktor Tootmise juhtkond, Hooldusjuht

Kirjeldus Kirjapandud probleemidele madravad
valdkonna vastutavajad tahtaja, vastutaja ning
panevad kirja tegevused, mida tehakse, et
esinenud probleem lahendada ja korrigeerida.

P&hivoog Valdkonna  vastutaja  saab  teavituse

Kirjapandud probleemist.

Probleemile mairatakse vastutaja, kes selle
lahendamise vGi korrigeerimisega tegeleb.

Probleemile maaratakse tahtaeg, mis ajaks
peab see olema lahendatud voi korrigeeritud.

Probleemile maaratakse tegevused, kuidas
konkreetset probleemi saab lahendada voi
korrigeerida.
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Kasutusmalli 1D

UC-06

Alternatiivsed vood

Valdkonna vastutaja ei saa teavitust
kirjapandud probleemist.

Probleemile ei madrata vastutajat, tihtaega
ega tegevust.

Probleem ei saa lahendatud, sest keegi ei
tegele sellega.

Esinenud ja kirjapandud probleem tekib uuesti
ja korduvalt, ka peale lahendamist ja
korrigeerimist.

Eeltingimused

Esinenud probleemid on kirjapandud.
Probleemi valdkond on valitud.

Valdkonna vastutajad on saanud teavituse ja
on probleemist teadlikud.

Jareltingimused

Madratud vastutaja.
Madratud tahtaeg.

Maaratud tegevused.

Tabel 13. Kasutusmall UC-07 Tootmisetapi ekraanil hetkeolukorra kuvamine (autori koostatud)

Kasutusmalli ID ucC-07

Pealkiri Tootmisetapi ekraanil hetkeolukorra
kuvamine

Aktor Tootmisetapi td6taja, Tootmise juhtkond,
Hooldusjuht

Kirjeldus Tootmisetapi protsessi seisundeid,
kirjapandud probleeme, kuvatakse etapis
oleval ekraanil digitaalselt.

P&hivoog Tootmisetapi ekraanil kuvatakse kirjapandud

probleemide arv.

Tootmisetapi ekraanil kuvatakse, kirjapandud
probleemi lahendamise etapp.
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Kasutusmalli 1D

ucC-07

Tootmisetapi ekraanil kuvatakse margitud
protsessi seisundid.

Tootmisetapi ekraanil kuvatakse tootmisliini
OEE.

Tootmisetapi  ekraanil  kuvatakse toote
kvaliteedi hindamise tulemused.

Alternatiivsed vood

Tootmisetapi ekraanil ei kuvata kirjapandud
probleemide arv.

Tootmisetapi ekraanil ei kuvata kirjapandud
probleemi lahendamise etappi.

Tootmisetapi  ekraanil Kkuvatakse ainult
maérgitud protsessi seisundid.

Tootmisetapi ekraanil kuvatakse konkreetse
tootmisetapi OEE.

Tootmisetapi  ekraanil ei kuvata toote
kvaliteedi hindamise tulemused.

Eeltingimused

Madratud on, mida soovitakse tootmisetapis
oleval ekraanil kuvada.

Jareltingimused

Kuvatud kirjapandud probleemide arv.

Kuvatud kirjapandud probleemide
lahendamise etapp.

Kuvatud kontrollitud ja madrgitud protsessi
seisundid.

Kuvatud tootmisetapi OEE.

Kuvatud tootmisetapis teostatud toote
kvaliteedi hindamise tulemused.

Kuvatud tootmisetapi tootmisplaanis
pusimine.
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