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LUHIKOKKUVOTE

T60 pealkiri on: Ekspedeerimisettevotte tooprotsesside téhustamine Lean Six Sigma meetodeid

kasutades

Antud bakalaureuset6d eesmérk on vélja selgitada, kuidas Lean Six Sigma meetodeid kasutades
ettevOtte tooOprotsesse tOhusamaks muuta. Anallts viidi I1&bi Eesti ekspedeerimisettevotte
autotransporditerminali eksportsaadetistega seonduvate todprotsesside naitel. T66 koostamise

ajendiks oli puudulik t6oprotsesside ning -kvaliteedi monitooring.

Bakalaureusetdd teoreetilises osas kirjeldatakse Lean, Six Sigma kui ka kahe metoodika
voimalikke rakendusvdimalusi tooprotsesside kaardistamisel ning analliiside tegemisel. Samuti
leiab kasitlust teenusepbhise ettevOtte tOoprotsesside tGhustamiseks parimate Lean Six Sigma

tooriistade véljaselgitamine ning kirjeldamine.

Sonastatud uurimiskisimustele vastuste saamiseks kasutati kombineeritud uurimismeetodit.
Kvalitatiivseteks meetoditeks olid vestlused erinevate protsessi valjundit mdjutavate osapooltega
ning tooprotsesside vaatlus. Kvantitatiivseteks meetoditeks olid terminalis tekkinud olukordade
ulesmarkimine, tegevuste ajaliste kestuste m@dtmine, asjakohase statistika kogumine ettevotte

andmebaasist ning viimaste aastate kliendirahulolu uuringute analiis.

LOputdo kaigus selgitati valja terminalitods esinevad vead ning raiskamised, tehtud andmeanaliiisi
tulemusena koostati nimekiri vdimalikest parandusettepanekutest, mis hetkel jarkjarguliselt
reaalset rakendust leiavad. T66 on sisendiks analoogsetele teenusepdhistele ettevotetele

olemasolevate tooprotsesside tdhusamaks muutmiseks ning véljundi kvaliteedi kaardistamiseks.

Votmesonad: Lean Six Sigma, DMAIC, SIPOC, tdoprotsesside tohustamine, tookvaliteedi

variatsioon, raiskamiste vahendamine



SISSEJUHATUS

Kvaliteetne toovaljund on oluliseks teguriks nii ettevotte jatkusuutlikkuse kui ka klientide
uletldise rahulolu kindlustamisel. Selle saavutamiseks on aga oluline tagada kergelt hallatavad
ning hastitoimivad tooprotsessid. Kaésitlust leidvad Lean Six Sigma t60pohimdtted on Uheks
voimalikuks vahendiks, kuidas olemasolevate ressursside otstarbeka kasutamise abil véhendada
aset leidvad raiskamisi ning seeldbi saavutada tbhusamad ja kontrollitavamad tegevusprotsessid.
(Arslankaya, Atay, 2015) Kuigi metoodika on algusese saanud tootmisettevotete tooprotsesside
taiustamisest (Jens et al. 2006), annab kdaesolev 16putdo Ulevaate praktika potentsiaalsetest
rakendusvdimalustest ka teenusepdhises ettevottes. Analoogset uurimust maanteetranspordi
terminali t0oprotsesside kaardistamiseks ning paranduskohtade valjaselgitamiseks eelnevalt
tehtud ei ole. Seetdttu on t66 véljund kasulik ka teistele samalaadset teenust pakkuvatele

ettevotetele.

LOputdé teema on valitud autori initsiatiivil ning valminud koostods Eesti
ekspedeerimisettevottega. Vaatlusalune ettevote omab kohalikul turul aastatepikkust kogemust
ning arvukalt lojaalseid kliente. Tanu tugevale partnerite vérgustikule korraldatakse igapaevaseid
regulaarvedusid erinevatesse sihtkohtadesse ule Euroopa. Lisaks Eestis asuvale kontorile, asuvad
tltarettevotete esindused ka Létis, Leedus, Valgevenes ja Soomes. Vaatlusaluse 16put66 valjund
on oluliseks sisendiks organisatsiooni maanteetranspordi autoterminali eksportsaadetiste

tooprotsesside kaardistamisel ning tdhustamisel.

Peamiseks ilesandeks on maératleda maanteetranspordi autoterminalis todprotsesside kdigus enim
aset leidvad raiskamised ning vélja tuua nimekiri vdimalike parandusettepanekutega olemasoleva
olukorra téhusamaks muutmiseks. Sellest tulenevalt on k&esoleva bakalaureusetéd keskseks
uurimisprobleemiks:

e Kauidas on Lean Six Sigma meetodeid kasutades vdimalik ekspedeerimisettevotte tooprotsesse

t6husamaks muuta?



Probleemikasitlusest l&htuvalt on ké&esoleva 18putdo eesmargid jargmised:

1) organisatsioonile Lean Six Sigma rakendamise pShimdtete ning vdimaluste tutvustamine;

2) autoterminalis esinevate raiskamiste véljaselgitamine;

3) tuvastatud raiskamiste valtimiseks ning téoprotseduuride tGhustamiseks vOimalike

parandusettepanekute koostamine.

Uurimiskisimustele vastuste leidmiseks kasutatakse erinevaid Lean Six Sigma tdédvahendeid,
mille edukaks rakendamiseks on kasutatud kombineeritud uurimismeetodit. Kvalitatiivsete
andmete valjaselgitamiseks toimusid vabas vormis vestlused td6tajatega ning téoprotsesside
vaatlus. Arwvuliste suuruste kindlaksméaramiseks toimus terminalis tekkinud olukordade
ulesmarkimine, tegevuste ajaliste kestuste mddtmine, asjakohase statistika otsimine ettevotte
tegevusajaloo andmebaasist ning viimaste aastate kliendirahulolu uuringute analiiis. Mainimist
vajab ka asjaolu, et taolist toéoprotsesside kaardistamist ning analulsi ei ole autoterminalis
varasemalt labi viidud ning olemasolevad tooprotsessid on valja kujunenud katse-eksituse

meetodil ilma spetsiaalseid mddtmisi ning analiilise teostamata.

LOputdd koosneb kokku kolmest osast, tuginedes DMAIC parendustsiikli erinevatele faasidele.
Esmalt antakse tlevaade Lean, Six Sigma kui ka kahe metoodika koosmdju teoreetilist taustast,
kirjeldatakse metoodikate péritolu, pdhimotteid ja tdekspidamisi, samuti kontseptsioonide
rakendamise potentsiaalsed kasutegureid ning takistusi. Lisaks tuuakse valja Lean Six Sigma

metoodika oskustasemed ning potentsiaalsed rakendusvaldkonnad logistikas.

TGO teises osas kirjeldatakse vaatlusaluse organisatsiooni hetkeolukorda, sdnastatakse 16put6o
kesksel kohal olev probleem kui ka probleemi lahendamise seisukohalt olulised
uurimiskisimused. Lisaks piiritletakse soovitav véljund ning selle saavutamiseks kasutatav
uurimisstrateegia. Antakse ka detailne Ulevaade I&bi viidud andmete kogumiste meetoditest ning

kasutatud pohimotetest.

Kolmandas osas toimub kogutud andmete analuls ning saadud tulemuste pohjal vdimalike
parandusettepanekute koostamine. Tuuakse valja selgepiiriline Ulevaade tehtud t66 tulemustest

ning jatkusuutlikkuse tagamiseks vajalikud meetmed ning kriteeriumid.



1. TOO TEOREETILINE TAUST

Jargnevates alapeatikkides antakse tlevaade nii Lean (eesti k timmitud), Six Sigma (eesti k kuus
sigmat) kui ka kahe metoodika omavahelistest seostest ning printsiipidest. Uldlevinud tavast
lahtuvalt kasutatakse edaspisi 18putdd kéigus meetodite universaalseid rahvusvahelisi nimetusi,

vastavalt Lean, Six Sigma ning Lean Six Sigma.

Vaatlusaluses ettevdttes Lean Six Sigma projekti labiviimiseks oli t66 autoril vajalik tutvuda
vastavasisulise teadusliku Kirjanduse ning praktiliste teooriatega, et nende alusel olemasolevate
tooprotsesside analliisiks sobivad meetodid ning méddikud kindlaks maérata. Samuti andis Lean,
Six Sigma kui ka kahe metoodika koostoime kohta kirjanduse uurimine selgema ulevaate teooriate

pohitddedest, levinud tédvahenditest, nende kasutusest ning tulemuste analtisist.

1.1 Ulevaade Lean p&himdtetest

Lean metoodika algupdra kohta enim kasutust leidev téekspidamine on, et meetod on alguse
saanud Jaapanis Toyota tootmissiisteemist (Arslankaya, Atay, 2015; Ciarniené, VienaZindiené,
2015). Termin “Lean” ise on aga loodud Massachusettsi Tehnoloogiainstituudi uurimisrihma
poolt, eesmdrgiga rohutada Uleliigsete varude ja tooOtajate minimeerimise vajalikkust ning
analliisida Toyota tootmissisteemi edukust vdimalikult objektiivsel ning selgepiirilisel moel.
(Ciarniené, Vienazindien¢, 2015; Smith, Hawkins 2004, 10; Van Aartsengel, Kurtoglu 2013, 17)

Leani paddluseks on optimeeritud ning lihtsustatud toOprotsessidega véhendada erinevate
ressursside raiskamist (jaapani k. muda). Kdnealuste ressursside hulka kuuluvad naiteks t66j6ud,
masinad, toormaterjal, aeg, laopind, kuid ei ole selges6naliselt piiritletud, kuna hdlmavad endast
sisuliselt kdike, mis konkreetse protsessi 16pp-véljundi loomise seisukohast oluline ning
eelarvelisi kulutusi ndudev. (Russell, Taylor 2011, 722) Lean mdtlemise puhul on oluline, et
tootearendusprotsess saaks alguse kliendile loodava véértuse maératlusest, kuna ka vale toote voi

teenuse pakkumine on osa raiskamisest (Womack, Jones 2003, 52). Toyota poolt maaratletud 7



erinevat raiskamise tulipi on jargnevad: tiletootmine ehk turundudlusega vastuolev valjundi kogus,
toodangu uletdotlemine, mittevajalik esemete liigutamine ning inimeste liikumine, naiteks asjade

otsimine, defektid, ootamine ja olemasolevate varude ohje (Arslankaya, Atay, 2015).

Kokkuvatlikult vBib 6elda, et raiskamiste hulka kuuluvad kdik erinevaid ressursindudlikud
tegevused, mis kliendi seisukohalt vaadates ei ole olulised ega ka vaéartust lisavad, néiteks vigade
parandused, ebavajalikud to6tajate liigutused ning asjade liikumised, ootamised, néudlusele
mittevastavad tooted ning teenused (Womack, Jones, 2003, 112). Seejuures tuleb t&helepanu
pOorata ka kliendirahulolu tdstmisele digeaegsete ning —koguseliste tarnete kindlustamisega
(Russell, Taylor 2011, 746).

Lean printsiibi keskseks seisukohaks on, et jarjepidevat raiskamiste vahendamist ning tootajate
moraali tdstmist aitab saavutada osakondade vaheline koostdd, varude véhendamine,
tooprotseduuride optimeerimine ning taiustamine, volituste delegeerimine, tdppisajastatud tarned
ning Lean tarneahelad (Ciarniené, Vienazindiené, 2015, Smith, Hawkins 2004, 11-12). Edu
vOtmeteguriteks on tiimit6d, puhendumine, jarjepidevad parandusettepanekud, omavaheline
suhtlus ning edukas enesekehtestamine (Ibid., 14; Antony etal. 2016, 26). Kehtivaks on pdhimdte,
et inimesed ei ole mitte probleemide tekitajad, vaid lahendajad (Smith, Hawkins 2004, 16).

Lisaks on Leani kasitletud kui ari- ning tootmise filosoofiana, mille eesmargiks on véhendada
tellimuse saabumisest véljastamiseni kuluvat ajavahemikku vahepealsete raiskavate tegevuste
vahendamiste ning elimineerimiste abil. Kuigi Leani rakendamisel puudub tihene definitsioon, on
selge arusaama ning printsiipide dige kasutamise oskus metoodika edukaks rakendamiseks

esmavajalik. (Ciarniené, Vienazindien¢, 2015; Andersson et al. 2006)

Leani on vdimalik maératleda ka strateegilise, taktikalise ning operatiivse tasandiga. Strateegilise
tasandi puhul on fookus suunatud ettevottes kasutust leidvatele phiprintsiipidele, filosoofiatele ja
mdtlemisviisidele, taktikalisel tasandil printsiipide kooslustele ning operatiivsel todriistadele ning
erinevatele rakendatavatele tehnikatele. (Ciarnien¢, Vienazindiené, 2015; Andersson et al. 2006).
Kéesoleva t60 fookus on suunatud operatiivsele tasandile, ehk osakonnasiseste todprotsesside

anallisile ning kasutatavatele toovotetele.



1.1.1. Lean kasutatavad metoodikad ja tehnikad

Lean metoodikate puhul on praktikas kasutust leidvad mitmed erinevad pdhimétted (Andersson et
al. 2006), mida jargnevas alapeatukis ka pdgusamalt kasitletakse ning mille omavahelised seosed
on vélja toodud Joonisel 1. Leani rakendamisel kasutatavad votted s6ltuvad projekti eripérast,
pohjalikkusest ning kasuteguri olulisusest. (Russell, Taylor 2011, 721)

Esimeseks neist on kliendile vaartust lisavate tegurite valjaselgitamine, mille kohaselt
keskendutakse vaid neile aspektidele, mis kliendi silmis olulised. Néidetena voib vélja tuua toote

ning teenuse kvaliteedi vOi Gigeaegse tarne. (Andersson, et al. 2006; Russell, Taylor 2011, 746)

Teiseks on vaartusahela analuts, mille kdigus mééaratletakse dra vaartust lisavad ning mittelisavad
tegevused. Oluline on leida lahendused vééartust mittelisavate tegevuste imberkorraldamiseks voi
kdrvaldamiseks (Andersson et al. 2006). Samuti on oluline margata, kas mdénd olemasolevat
vaartust mittelisavat tegevust oleks ehk voimalik olemasoleva tehnoloogia oskuslikul
rakendamisel kdrvaldada (Womack, Jones 2003, 80).

Jargmine printsiip keskendub ulelildise protsessivoo tagamisele, raiskamiste identifitseerimisele,
suurte partiide asemel tegevuste ning materjalide Uhtlase voo kindlustamisele. Printsiibi alla
kuulub ka protsessitegevuste mberkujundamine tappisajastatud tarnete tagamise pludlusega.
(Andersson et al. 2006)

Neljandaks on tdmba pdhimdtte juurutamine, et véltida Gleliigsete varude tekkimist ning
turundudlusele mittevastavat tootmist. Sellele jargneb téiuslikkuse saavutamise pudde printsiip,
mille edukal rakendamisel kindlustatakse jarjepidev voog, ehk alaline protsesside taiustamine ja

seeldbi raiskamiste véhendamine (Ibid.).
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Kliendi
seisukohalt
lahvuva
vaartuse
véljaselgitamine

Taiuslikkuse

saavutamise Vaartusahela
plude anallius

juurutamine

Tomba
pbhimotete
juurutamine

Jérjepideva voo
tagamine

Joonis 1. Lean olulisemate printsiipide jérjestikulise sdltuvuse graafiline illustratsioon
Allikas: Kundu et al. (2011)

Raiskamiste vahendamiseks on olemas mitmesuguseid viise, heks neist on paindlikud ressursid,
néiteks universaalsete toovahendite kasutuselevott voi t60jou olemasolevate (Ulesannete
rikastamine. Antud praktikate abil on vdimalik vdhendada nii to6tajate ootamiseks kui ka Uhest
punktist teise lilkumiseks kuluvat aega. Ajaressurssi, mis kulub andmete t66tlemisele, on véimalik
vahendada kas masinate vGi t66j6u tdhusamaks ning kiiremaks muutmisega, seda siis kas vajaliku
viljadppe vGi vbimekamate infosiisteemide rakendamisega. Uleliigsete liigutuste hulka on
voimalik vahendada lihtsama ning standardiseerituma t6dplaani kasutuselevotuga ning ootamist
olemasolevate ressursside, nii materjali kui ka inimt6djou, parema planeerimisega. (Russell,
Taylor 2011, 723-724)

Tooprotsesside standardiseerimisel ning lihtsustamisel aitab t06tajate tahelepanu saada erinevate

visuaalsete lahenduste nagu varvikoodide, graafikute ning piltide kasutuselevott. Taolist

11



veavalistuse meetodit tuntakse Lean kontseptsiooni all ka kui jaapanikeelse mdistena Poka-Yoke,
mis eestikeelse otsetblkena t&hendaks vigade valtimist (eesti k poka - viga, yokeru - véltimine),
ning mille eesmargiks on vigade tekkimise tdendosuse praktiline elimineerimine. (Russell, Taylor
2011, 746)

Levinud praktikaks on ka 5S, mis kujutab endast to0keskkonna ning —protseduuride korrastamist
5 “S” pohimottel. Tehnika voimaldab vihendada raiskamist ning vaértust mittelisavaid tegevusi.
Edukal rakendamisel suureneb kliendile loodava véljundi kvaliteet ning t06tajate to6keskkonna
mugavus ning ohutus. (Smith, Hawkins 2004, 126) Ka 5S on alguse saanud Jaapanist ning
kasutatavateks méarksonadeks on seiri - sorteeri, seiton - jdrjesta, seison - sdra, seiketsu -

standardiseeri ning shitsuke - jargi (Arslankaya, Atay, 2015).

Sorteerimise kéigus identifitseeritakse protsessi edukaks labiviimiseks vajalikud vahendid ning
kdrvaldatakse mitteoluline. Jarjestamise eesmargiks on kindlaks médrata igale esemele sobiv
asukoht ning kindlustada, et Oigest paigutusest ka kinni peetakse. Séra kujutab endast nii
tookeskkonna korrashoidu kui ka koristusvahendite kerge ligipddsu tagamist. Standardiseerimine
tagab eelnevate meetodite jatkusuutlikkuse ja véljadppe ning jargi olemasoleva olukorra

kaardistamise ning eduka rakendamise monitooringu. (Russell, Taylor 2011, 739)

Mainimist tasub ka Kaizen, mille puhul on tegu téofilosoofiaga, kus keskendutakse pidevatele
véikesehaardelistele protsessiparandustele. Rakendamise edukus sdltub kogu osakonna, mitte vaid
véikese toorihma, kaasamisest kvaliteediprobleemide mérkamisele. (Arslankaya, Atay, 2015;
Smith, Hawkins 2004, 31)

1.1.2. Leani kontseptsiooni rakendamise peamised kasutegurid ning takistused

Lean p6himdtete edukas tditmine aitab vdhendada ressursside raiskamist, masinate Glesitlemist
ning tooseisakuid, seisvate varude suurust ning tsukliaega, sdésta aega, suurendada tootajate
turvalisust, toollesannete varieeruvust, tootajate kui ka klientide rahulolu, laopindade mahutavust,
tookoha sdilimise kindlustunnet ning tletldist produktiivsust. Samuti on kaasnevateks hivedeks
tanu protsesside tohusamaks muutmisele to6tajate toomotivatsiooni tdus ning kulude vahenemine.
(Arslankaya, Atay, 2015; Smith, Hawkins 2004, 16; Andersson et al. 2006) Lisaks vdimaldab
Leani rakendamine tanu tbhusamatele tooprotsessidele ja keskkonnas6bralikkusele suurendada

ettevotte konkurentsivdimet turul (Ciarnien¢, Vienazindiené, 2015).

12



Metoodika rakendamisest saadav kasu on uldjoontes seotud kas erinevat tlupi ressursside
vahenemise, tsukliaja lihenemise, kdrgema teenusekvaliteedi, kiirema probleemilahenduse ja
otsustustegevuse vdi suurenenud kliendirahuloluga. Saadavaid hiivesid on véimalik grupeerida
kokku viieks erinevaks parandusdimensiooniks: raiskamise véhendamine, jarjepidev
parendamine, jarjepidevad voo ning ndudluse poolt juhitud sisteemid, multifunktsionaalsed

meeskonnad ning infosusteemid. (1bid.)

Vaatamata arvulistele hiivedele, mida Leani edukas rakendamine endaga kaasa toob, v@ib esineda
ka mitmesuguseid tdrkeid ning barjdédre, mis kontseptsiooni rakendamist raskendada vdivad.
Taolised barjdérid voib jaotada kaheks: organisatsioonisisesed ning inimressurssidega seotud
tokked. VGimalike tdkete tapsem llevaade ning kirjeldus on valja toodud Lisas 1. Tuleb arvestada,
et hiivede ning piirangute eripéra soltub nii riigist, majandussektorist kui ka konkreetse ettevotte
spetsiifikast. (Ibid.)

Uheks vGimalikuks teguriks, miks Lean kontseptsiooni rakendamine ettevdtte tootajate hulgas
poolehoidu ei leia, on asjaolu, et kardetakse liigselt tOGtajate vigadele ning eksimustele
keskendumist, nende halvustamist ning ka tookohast ilmajéd&mist. (Ibid.; Smith, Hawkins 2004,
11) Samuti nbuab Lean edukas rakendamine kogu organisatsiooni Uhtset poolehoidu ning
erinevate osakondade kui ka alluksuste sujuvat koostodd. Seetdttu on Lean printsiipide eduka
juurutamise pohimotetest lahtuvalt tootajate poolehoiu saavutamine protsessi algstaadiumis

organisatsioonile hadavajalik. (Ibid., 13)

Arvesse tuleb votta ka seda, et kliendi ndudlus ajas ei ole alati stabiilne, ennustatav ning
Uhesugune, mistttu mitmete printsiipide rakendamine v@ib osutuda arvatust keerulisemaks.
Samuti vdib Leani rakendamine muuta organisatsiooni muutustele vahem vastuvotlikumaks ja
tappisajastatud tarned tekitada tarneahelas pudelikaelu, tdotajate puudujaédke, hilinemisi,

tooseisakuid ning keskkonnasaastamist. (Andersson et al. 2006)

Ettevotted, kus objektiivne ndudluse prognoosimine on tanu suurele varieerumisele raskendatud
ning olemasolev tooteportfell koosneb suurel madral véikese ndudluse voi kliendipdhise
kohandatud disainiga toodetest/teenustest, ei pruugi Leani rakendamine ettevotte protsesside
tdhusamaks muutmise seisukohast piisavalt edukaks kujuneda. SeetGttu tuleb metoodika
rakendamisel arvestada ka organisatsiooni tooprotsesside ning -valjundi eripara. (Russell, Taylor
2011, 748)
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1.2. Ulevaade Six Sigma pdhimdtetest

Meetod Six Sigma p6hineb kreeka tahestikus esineval stimbolil sigma (X, ¢), mis statistilistes
analliisides leiab kasutust kas summa voi standardhélve tahisena (Pande et al. 2014, 23; Van
Aartsengel, Kurtoglu 2013, 7). Six Sigma meetod on aga kdikehdlmav ning paindlik siisteem, mida
insenerid ning statistikud kasutavad protsesside ning toodete maksimaalse taiuslikkuse
saavutamiseks, kus suurimaks lubatud vigade hulgaks loetakse 3,4 defekti iga miljoni tegevuse
kohta (Pande et al. 2014, 23). Ettevotete puhul méaratletakse Six Sigma abil mdddetavate
indikaatorite standardhdlvet, milleks v@ib olla erinevate protsesside ajalised kestused v&i valjundid
nagu toodetud tooted vdi tarnitud saadetised. Juhul, kui operatsiooni valjundi standardhélbeks on
kehtestatud 6, on Ghe miljardi modtetulemuse kohta lubatud vaid 1.97 thiku véértuse langemine

véljapoole keskmist. (Van Aartsengel, Kurtoglu 2013, 8)

Standardhéalbe visuaalseks kujutamiseks tuleb erinevad Uksikud mddtetulemused arvesse votta
Uhise grupina, kuna olemasolevate andmete normaalse jaotuse tulemusena saab koostada graafiku,
kus vaatlusalused véartused reastatakse vastavalt erinevate suuruste esinemissagedustele.
Tulemuste esinemissagedused margitakse graafiku y ning mdddetud valjundite vaartused x-teljele.
Selle tulemusena moodustub normaalne summeetriline kellakujuline jaotuskurv (vt Joonis 2), kus
populaarseima tulemuse vaartusest (mood) 50% asub vasakul ning teine 50% paremal pool. Mida
véaiksem on mddtetulemuste standardhélve, seda kitsam on moodustunud graafik ning vastupidi,

mida suurem, seda laiem. (Van Aartsengel, Kurtoglu 2013, 8)
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Joonis 2. Normaalse jaotussageduse graafiline kujutamine
Allikas: Van Aartsengel, Kurtoglu 2013, 9
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Six Sigma kujutab endast seega nii protsessi kvaliteediméaratlemise mdodikut, ettevotte
ariprotsesside taiustamise strateegiat ja filosoofiat ning samuti probleemilahendamise metoodikat
(Antony et al. 2016, 27). Six Sigma pdhimdtete praktiline rakendamine tuleb kasuks
ettevOtluskeskkonnas, kus konkurentsieelise saavutamiseks on oluline jarjepideva véartuse ning
tulu loomise vajadus ning kesksel kohal ei ole mitte edu saavutamine, vaid séilitamine. Sarnaselt
Lean pdhimotetele, pltdleb ka Six Sigma kliendi rahulolu tdiustamisele, kasumlikkusele ning

uletldise konkurentsivéime suurendamisele. (Van Aartsengel, Kurtoglu 2013, 14)

Eduka Six Sigma rakendamise peamiseks eesmérgiks on saavutada protsessides esineva
variatsiooni vahenemine ning seelabi ka kulude kokkuhoid, tstikliaja, defektide v&henemine,
tootlikkuse ja turuosa suurenemine, toote VvOi teenuse Umbergrupeerumine ning
organisatsioonisisese kultuuri turundudlusega kohanemine (Pande et al. 2014, 27). Samuti tasub
meeles pidada, et protsessiedenduse pohifookus on suunatud Kkliendirahulolu suurendamisele,
mistottu maksimaalne lubatud rahulolematute klientide hulk 1 000 000 kliendi kohta on vaid 3,4
klienti (Andersson et al. 2006).

1.2.1. Six Sigma kasutatavad metoodikad ja tehnikad

Six Sigma koosneb mitmetest dldlevinud meetoditest kui ka mdningatest uuematest ning
vahemtuntutest praktikatest. Neist populaarseimateks vOib lugeda olemasoleva protsessi
umberkujundamist, varieeruvuse analliusi, tasakaalustatud eesmargikaarte, kliendisoovide kuulda
votmist, loomingulist md&tlemist, eksperimentide l&biviimist, protsessijuhtimist, statistilisi
protsessianalliise ning jarjepidevaid parandusi. (Pande et al. 2014, 14) Klientide hetkerahulolu
aitab kindlaks maarata nditeks kliendirahulolu uuringu labiviimine ning selle pdhjal parandust
vajavate kriteeriumite esiletdstmine (Tenera, Pinto 2014). Uleildiselt hdlmab metoodika aga
laiahaardelisi statistilisi analtilise, kus jarelduste tegemisel tuginetakse konkreetsetele faktidele

ning statistilistele andmetele (Vanzant Stern 2016, 124).

Antud Lean Six Sigma projekt p&hineb DMAIC (inglise k lihend define-measure-analyse-
improve-control) parendustsiklile ning eeldab selgepiirilist probleemimaéaratlust, sdnastust ning
ideaalseisundi kaardistamist. T60 kaigus kasutatakse uldlevinud tavast lahtuvalt meetodi
rahvusvahelist ingliskeelset liihendit. Tsukkel koosneb kokku viiest erinevast faasist, kus
esimeseks neist on Defineeri ehk konkreetse probleemi véljaselgitamine ja sGnastamine. (Boon
Sin et al. 2015; Aartsengel, Kurtoglu, 2013, 45). Toimub keskse probleemi sdnastamine ja skoobi

méaératlemine, samuti vaatlusaluse protsessi taustaanaliiis, olukorra identifitseerimine,
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prioritiseerimine ning kaardistamine (Vanzant Stern 2016, 64; Andersson et al. 2006). Levinud
kasutatavateks tooriistadeks on SIPOC analiilisi ning Pareto graafiku koostamine. Tegevuste hulka
kuulub ka projektimeeskonna koostamine, tegevuste maaratlemine, klientide vajaduste (Vanzant
Stern 2016, 64) kui ka finantsiliste vdimaluste kindlakstegemine (Antony et al. 2016, 27).

SIPOC nimetus tuleneb ingliskeelsetest terminitest suppliers-tarnijad, inputs- sisendid, process-
protsess, outputs- valjundid, customers- kliendid, mille abil kaardistatakse kdrgetasandiline
tegevusvoog vaikemateks parandust vajavateks protsessiks (Aartsengel, Kurtoglu, 2013, 45).
Uldlevinud tavast ldhtuvalt kasutatakse I8putod kaigus edaspidi meetodi universaalset

rahvusvahelist nimetust. Kasutatavate moistete seletus on vélja toodud tabelis 1.

Tabel 1. SIPOC analliusis kasutavate mdistete ning osapoolte selgitus

Tahis Selgitus
S —tarnijad Slsteemid, inimesed, organisatsioonid vOi muud protsessi kaigus
(inglise k Suppiers) kasutatavate ressursside (materjal, informatsioon) varustajad
| — Sisendid Varustajate poolt tarnitavad protsessi kdigus kasutatavad ressursid
(inglise k Inputs) (materjal, informatsioon jne.)
P — Protsess Loogiliselt seotud elementide (llesanded, tegevused) kogum, mida
(inglise k Process) viiakse labi teatava l16pp-eesméargi saavutamiseks.
O — Viljundid N ~
(inglise k Outputs) Teostatud protsessi kéigus saadud 16pp-saadused (teenused, tooted)
C —Kliendid Inimesed, inimeste grupid, organisatsioonid vOi susteemid kes
(inglise k Customers) | tarvitavad protsessi kdigus loodud valjundeid.

Allikas: Aartsengel, Kurtoglu, 2013, 45

Pareto graafiku aluseks on 20/80 reegel, mille kohaselt vdike osa tulemustest on suure hulga
pbhjuste tekitajaks. Tooriista rakendamisel jérjestatakse vaatlusalused olukorrad nende
esinemissageduste alusel. Meetod on kasulik probleemide prioritiseerimisel ning juurpdhjuste

véljaselgitamisel. (Vanzant Stern 2016, 54)

Jargneb mdoGtmiste faas, kus madratakse kindlaks protsessimdddikud ning teostatakse vajalikud
kvantitatiivsete andmete kogumised. Kasutatavateks meetoditeks on kalaluu kui ka p&hjuslik-
tagajarg maatriks. (Ibid., 52)
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Kalaluu, tuntud ka kui Ishikawa diagramm, koosneb kahest erinevast osast, tagajérjest ning
voimalikest pGhjustest. Kuna antud diagramm koostatakse ajuriinnaku tulemusena, on kujutatavad
andmed vordlemisi subjektiivsed, kuid siiski piisavalt informatiivsed. Antud tdoriist vdimaldab
kindlaks teha ning graafiliselt kujutada vaatlusaluse tagajarje kdige tbendolisemad ning
kaalukamad juurpdhjused ning seda kergel visuaalsel viisil esitleda ka teistele. Erinevad tegurite
nimed vG@ib sBltuvalt tagajarjest ise valja moelda, kuid tdoriista edukaks rakenduseks on vajalik
analliisida vahemalt 3-6 erinevat mdjukategooriat, millest enimlevinumaks on meetod, materjal,

masinad ning t66jéud. (Ibid., 52)

Pohjuslik-tagajérg, tuntud ka kui XY maatriks, koosneb peamiselt kahest erinevast osast, kus
esimesel poolel on nimekiri voimalikest probleemidest ning teisel vdimalikest probleemiallikatest
ja pBhjuslikest teguritest. Maatriksi koostamisel vdetakse aluseks eelnevalt koostatud kalaluu
diagramm, kus mainitud teguritele konkreetsed kaalud médratakse. Maatriksi koostamise
eesmaérgiks on elimineerida edasisest parandusprotsessist valjundit vahim mdjutavad tegurid ning
esile tdsta enim tdhelepanu ning ressursse vajavad pohjused (“X”). (Goldsby, Martichenko 2005,
211-212)

Seejdrel algab andmete analliis ja tehtud jarelduste abil vigade tekkepdhjuste eemaldamiseks
parandusettepanekute véljatéotamine. Viimasena toimub koostatud ettepanekute jatkusuutlikkust

tagavate tegevuste kindlaksmadramine. (Smetkowska, Mrugalska 2018)

1.2.2. Six Sigma kontseptsiooni rakendamise peamised kasutegurid ning takistused

Six Sigma statistiliste meetodite edukas kasutamine aitab ettevottel vaiksema ressursikasutusega
saavutada mitmesuguseid parendusi, naiteks jatkusuutliku konkurentsivGime tagamine,
kliendirahulolu suurendamine, strateegiliste muudatuste algatamine, toodete ning teenuste
omahinna alandamine (Pande et al. 2014, 12; Andersson et al. 2006). Kuna metoodika voimaldab
erinevate distsipliinide abil paranduste vOimalikku taiustamist, loetakse seda ka Kkriitilise

tahtsusega turupositsiooni suurendamise alustalaks (Pande et al. 2014, 13).

Six Sigma edukas rakendamine s6ltub suurel ma&ral organisatsioonisisesest valmisolekust,
juhtkonna seotusest, to6tajate treeningust ning kasutatavate statistiliste tooriistade valikust, samuti
nduab asjaosalistelt palju teavitustood, vajalikke hoiakuid ning teadmisi. Erilist tdhelepanu tuleb

pOoorata ka konkreetsete rollide, vajaduste ning vastutusvaldkondade mé&aramisele, kuna
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kriteeriumite mittetéditmisel voivad mitmed potentsiaalsed parandusettepanekud organisatsioonis

reaalse praktilise rakenduseta jaada. (Andersson et al. 2006)

Kuigi Lean Six Sigma on laiahaardeline metoodika fookusega tulemuste ja kliendirahulolu
maksimeerimisele, sarnaneb  kriitikute  hinnangul meetod suurel maéaaral taieliku
kvaliteedijuhtimisega (ing k Total Quality Management). Hulgaline statistiliste meetodite
rakendamine ning mahuka statistilise andmebaasi vajalikkus muudab rakendamise keeruliseks
ning aega kui ka valjadpet ndudvaks. Voib juhtuda, et tervikliku pildi analttisimisel keskendutakse
lilalt pisidetailidesse, mistottu protsesside tlelildine esitamise tase ei pruugi taiustuda sel maaral,

kui see teooriale tuginedes voimalik oleks. (Ibid.)

1.3. Lean ja Six Sigma

Nii Lean kui ka Six Sigma puhul on tegu Jaapanis vélja téotatud protsessiparendusmeetoditega.
Esimesel juhul on eestvedajaks organisatsiooniks olnud Toyota ning teisel Motorola. (Dahlgaard
et al. 2006) Six Sigma ning Lean sobivad s@ltuvalt organisatsiooni eesmarkidest, suurusest ning
prioriteetidest kasutamiseks nii kombineeritud kui ka eraldiseisvate projektidena, olles mdlemal
juhul ettevotte protsesside optimeerimise seisukohalt headeks teeviitadeks. Parima tulemi annab

aga siiski kahe metoodika kombineerimine. (Andersson et al. 2006)

Meetodite kombinatsiooni rakendamisel kasutatakse mitmesuguseid erinevaid anallutilisi
protsessiedendamise tO0riistu ning mudeleid. Kui Six Sigma puhul on p&hirdhk faktidel ning
statistiliste andmete abil defektide véhendamisel, siis Lean keskendub organisatsioonisisese
subjektiivse hinnangu, kultuuri ning ettepanekute toel raiskamiste kdrvaldamisele. (VVanzant Stern
2016, 12; Andersson et al. 2006)

Edukas Six Sigma rakendamine vdimaldab organisatsioonil minimeerida tegevuste ning
toovaljundite varieerumist ning maksimeerida kliendirahulolu, Lean aitab aga raiskamiste
tuvastamiste ning vahendamiste abil kokku hoida tehtavate kulutuste mahtu. Kui Six Sigma puhul
eesmarkide saavutamiseks enim kasutust leidvaks meetodiks vdib lugeda kéesolevas 16putdos
kasutatava DMAIC parendustsiikli (Vanzant Stern 2016, 35), siis Leani korral on selleks

kliendivaartuse maédratlemine, ndudlusepbhine tootmine, vadrtusahela analliis ning pideva
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taiuslikkuse taotlus (Andersson et al. 2006). Lisaks kasutatakse mitmeid Gldlevinud

juhtimisvotteid nagu ajuriinnakud ning vooskeemid (Vanzant Stern 2016, 36).

Lean Six Sigma rakendamise (hiseks taotluseks vdib lugeda ka probleemide ning
parandusettepanekute lintsalt mdistetava graafilise esitluse koostamist. Uheks selliseks
vOimaluseks on néiteks protsessikaardi koostamine, mis voimaldab kindlaks maérata nii tegevuste

omavahelise jargnevuse kui ka séltuvuse. (Antony et al. 2016)

Jareldusena v@ib vélja tuua, et kui Lean otsib protsessitegevusi, mis ei ole vaartuse lisamise
seisukohalt olulised ning eemaldab need, siis Six Sigma keskendub puuduvate tegevuste
véljaselgitamisele ning nende rakendamisele. On oluline, et lisaks olemasoleva olukorra

kaardistamisele pannakse paika ka voimalik ideaalstsenaarium. (Russell, Taylor 2011, 748)

Six Sigma suurimaks kriitikaks on see, et projekti ei kaasata koOiki osapooli, samuti jaab
tahaplaanile kliendirahulolu ning protsessi laiem vaade. Lean vahendab aga organisatsiooni

paindlikkust ning vastuvotlikkust muutuvale turuolukorrale. (Andersson et al. 2006)

1.3.1. Lean Six Sigma rollide analits ning kirjeldus

Tuginedes Lean Six Sigma kontseptsiooni pdhimotete rakendamise kogemustele, on véimalik
eristada kolme metoodika rakendamise oskustaset. Nendeks on Lean Six Sigma must, roheline
ning kollane vo6. (Basu, 2009) Jargnevalt antakse llevaade erinevate tasemeomanike oskustest,

vastutusaladest ning projektisisendist.

Kollase vo6 omanikud saavad aidata rohelisi void administratiivsete ilesannetega, on l&binud
vastava Lean Six Sigma koolituse ning omavad pdhiteadmisi Lean Six Sigma kontseptsioonist.
Rohelise vOodga on vOimalik olemasolevate teoreetiliste teadmiste p6hjal juhtida
standardiseerimata tooprotsesside parenduste elluviimist ning vastutada standardiseeritud t66
edukuse eest. Tehnilise tausta olemasolu vdimaldab ettevottele valja pakkuda uusi
parandusettepanekuid (Vanzant Stern 2016, 45, Banuelas et al. 2002) ning abistada musta v66
omanikke nende tooulesannetes (Ibid.). Ké&esoleva 16put66 autor on l&binud rohelise v60
omandamiseks vajaliku koolituse Viini Tehnikatlikoolis. Mustal vo6l on voimekus juhtida
erinevaid Lean Six Sigma projekte ning samuti juhendada kollaseid ning rohelisi void (Vanzant
Stern 2016, 45). Tehnilise kraadi ning vajalike kompetentside olemasolu vdimaldab labi viia

ettevottesiseseid treeninguid ning koolitusi (Ibid., Banuelas et al. 2002).
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1.3.2. Lean Six Sigma logistikas

Nagu eelpool mainitud, aitab Lean Six Sigma rakendamine uhtlustada protsesside sooritustaset,
vahendada erinevaid raiskamisi ning suurendada nii ettevottesiseste kui ka —valiste klientide
rahulolu pakutavate toodete vdi teenustega. Vottes vaatluse alla metoodika mdjuala logistikas, on
erinevaid rakendusvaldkondi olemas mitmeid. Yilmas ja Chatterjee (2000) poolt teostatud uuringu
pdhjal on keskmiseks sigma standardhalbeks erinevate logistiliste tegevuste puhul nagu tarnimine,
arvete esitamine ning saadetiste kasitlemine vdhem kui 3,5 (vigadeta teostavate toimingute hulk
97,7%), mis tahendab, et standardhélbe 4 sigma saavutamine kujutab endast 27% vahem vigade
esinemist. See aga vOimaldab ettevottele suurt finantsilist kokkuhoidu ténu defektide
likvideerimise vahenemise ning kliendirahulolu suurenemise. Nagu praktiliste ndidete analliisist
selgub, siis edukas metoodika rakendamine voimaldab saabunud kliendikaebuste hulka vdhendada
vahemalt 50% (Antony et al. 2007). Tuntud Lean Six Sigma pooldajateks on erinevad
suurettevdtted nagu Motorola, General Electric ja Honeywell (Timans et al. 2012), seda nii

tootmisprotsesside optimeerimise kui raiskamiste vahendamise osas.

Lean Six Sigma pGhimdtteid saab kasutada nii laonduses, tootmises kui ka teistes ladustamisega
kokkupuutuvates ettevotetes olemasolevate seisvate varude optimeerimiseks ning vahendamiseks.
Samuti vBimaldab metoodika edukas rakendamine uhtlustada erinevaid protsessivooge nii
tootmises, laonduses, terminalides kui ka pealekorje- ning jaotusvedudes, erinevates
ettevottesisestes ja —valistes logistilistes protseduurides. (Womack, Jones 2003, 43) Timans et al.
poolt kokku 198 erinevas véikese ning keskmise suurusega tootmisettevottes labiviidud uurimus
andis peale metoodika rakendamist jarelduse, et olulised parandused leidsid aset nii tarneaegade

kui ka varude vahenemises, samuti to6efektiivsuse suurenemises (2012).

Saab vdita, et Lean Six Sigma mdjuala hdlmab kogu tarneahela erinevaid tegutsejaid (hankijad,
tootjad, tarnijad, vahendajad, jaemudjad, priigivedajad). Sealjuures seisneb kulude véhendamine
logistiliste operatsioonide sooritamiseks vajaminevate ressursside vahendamises. (Tsigkas, 2013,
85-114)
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2. METOODIKA

Too kdigus kasutatakse erinevaid kvalitatiivseid ning kvantitatiivseid uurimismeetodeid, kus
uurimiskiisimustele  vastuste leidmiseks, maanteetranspordi autoterminali toOprotsesse
analiitisimiseks, kasutatakse erinevaid Lean Six Sigma toovahendeid. Lébiviidud projekt tugineb
Lean Six Sigma pohimdtetele pohilise fookusega DMAIC parandustsiiklile, mistdttu on t66 kdigus
kasutatud mitmeid antud metoodikale omaseid votteid ning tehnikaid. Jargnevalt antakse iilevaade
nii uuritava juhtumi taustast, olemasolevast olukorrast kui ka turupositsioonist, samuti leiab
kajastust probleemipiistitus, projekti ulatus ning kasutavavad andmekogumise ning hilisema

analiilisi pohimotted.

2.1. Uuritava organisatsiooni taust

Lean Six Sigma projekt on l&bi viidud Eesti ekspedeerimis- ja logistikaettevottes, mille
pakutavateks teenusteks on lennu-, maantee- kui ka meretransport, lao-, jaotusteenused ning
tollivormistus. Eestis asub ettevdttel kaks kontorit asukohaga Tallinn, kuid ténu tutarettevotetele
Latis, Leedus, Valgevenes ja Soomes, on teenusepakkumine kaetud kogu Balti regioonis.
Omatakse Ule 25 aasta pikkust kogemust kohalikul turul, arvukalt lojaalseid kliente ning
oskuslikku personali. Eestis to6tas 2016. aastal keskmiselt kokku 45 tootajat, 6 neist autoterminalis
(Leet 2017).

Tugeva partnerite vorgustiku abil korraldatakse igapaevaseid rahvusvahelisi liinivaljumisi Poola,
Saksamaale, Rootsi, Soome ning Balti riikidesse. Olulisemateks rahvusvahelisteks
logistikakeskusteks on Saksamaal Uberherreni EURO-HUB ning Slovakkias Bratislava HUB.
Laialdane terminalide vorgustik vOimaldab kaupu transportida vastavalt kindlaksmaaratud
tarnegraafikutele Ule kogu Euroopa. Lisaks liinivedudele kuuluvad teenuste portfelli ka
vajaduspdhised osa-ning tdiskoormaveod. Kuna tegu on ekspedeerimisettevittega, ei oma ettevote
Uhtegi veoautot, vaid teenus ostetakse sisse allhankena nii kodu- kui ka valismaistelt

teenusepakkujatelt, kelle vastutusalasse lisaks transpordile kuulub ka s@idukite hooldus ning
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korrashoid. Teenusepakkumine toimub kooskélas eelnevalt sdlmitud kokkulepetele, seda nii
marsuutide kui ka hinnakirja osas. Rahvusvaheline veokorraldus on tugevas sOltuvuses
partnerlussidemetest, mille edukaks toimimiseks on oluline nii omavaheline koostdd kui ka
kasutavate infosusteemide uhildatavus. Loput6ds keskendutakse maanteetranspordi autoterminali

eksportsaadetiste tooprotsesside tdhustamisele.

2.2. Lahteolukord

Maanteetranspordi autoterminali Ulesanneteks on saabuvate kaupade peale- ning mahalaadimine,
vajadusel ka lihiajaline ladustamine. Samuti tegeletakse siseriiklike korje- ning jaotusvedude
korraldusega, kaupade vélise kontrolli, vigastuste tuvastamise ja tilesmérkimisega. Kuna omatakse
ADR kaupade veoluba, kuulub vastutusalasse ka ohtlike kaupade nduetekohane ké&sitlemine,

ladustamine ning laadimine.

Autoterminali t66 toimub todgraafiku alusel, kus s6ltuvalt hetke té6koormusest ning saadetiste
mahust on t60péevadel kohal 4-5 tG6tajat. ToOpéev algab varahommikul esimeselt autolt kauba
mahalaadimisega, kas kell 6 v8i 7 hommikul ning 18peb viimase auto valjasaatmisega. Kuna
kaubamahud on varieeruvad ning sageli tuleb ette viimase hetke kiirtellimusi ning Gmberlaadimisi,
pikenevad selle arvelt ka téopéevad. Eksportsaadetiste kaubamahtude varieeruvust nddalate 16ikes

on valja toodud jargneval joonisel (vt Joonis 3).
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Mean &86.2
StDev 5468
M 24

Sagedus

600 650 T 750 800
Saadetiste arv

Joonis 3. Saadetiste arvu graafiline kujutlus niddalate 16ikes
Allikas: autori arvutused

Ettevotte poolt korraldavateks vedudeks on kogusaadetiste arvust 75,6% ja tonnaazist 85,6%,
ulejadnud saadetiste puhul on tegu partnerite saadetistega, kus vaatlusalune ettevote on vaid iheks
vaheterminaliks. Lisaks toimub laupé&eva pealeldunati Saksamaalt saabunud liiniautolt kauba
mahalaadimine, mis eeldab lisatodjou vajadust ka valjaspool ametlikku té6aega. Veokorraldusega
tegeleb kokku 2 too6tajat, tiks Tallinna ning Harjumaa siseste korjete ning laialivedudega ja teine
Eestisiseste, Harjumaast kaugemal paiknevate piirkondadega. Kaubakasitlejate todilesanded
hélmavad endast kaupade peale- ning mahalaadimist, skanneerimist, méGtmist, kaalumist ning

paigutamist.

Kontori ning terminali omavaheline suhtlus toimub peamiselt kas thise veokorraldusprogrammi,
telefoni v6i emaili vahendusel labi terminalis to6tavate veokorraldajate. Kokku on terminalis
kasutusel 2 tootelefoni, mblemal veokorraldajal tks, kuid tookollektiivile on avalikustatud ka
kdigi meeskonnaliikmete isiklikud mobiiltelefoninumbrid, mille abil vajadusel Gihendust saada on
voimalik. Autojuhtide litkumismarsuuti on vOimalik kindlaks teha vaid labi otsese kontakti,

reaalajas sGiduinfot kontoris olevatele tootajatele ei edastata.
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Reaalselt kasutatava terminalipinna suuruseks on kokku 880 m2. Sinna hulka ei kuulu olemasolev
kui ka tiihjana seisev endine kontoripind, samuti seinte &ares paiknevate riiulite all olev pind.
Riiulid seisavad tldjuhul tihjana ning kasutust ei leia, kuna oluline on saabunud kauba véimalikult

kiire valjastamine, pikaaegsem ladustamine osakonna pohitegevuste hulka ei kuulu.

2.3. Probleemipustitus ja uurimiskisimused

Uurimisprobleemi pastitus pdhineb [6putéd autori isiklikust kogemusest vaatlusaluse
organisatsiooni autotranspordiosakonna eksportsaadetiste veokorraldajana, kus igapdevane t60
ndudis tihedat kokkupuudet ning aktiivset omavahelist suhtlust ja téoprotsesside kooskdlastust
autoterminaliga. Ettevottepoolseks sisendiks probleemi tuvastamisel oli terminalitdotajate suur
uletundide hulk ning kliendirahulolu uuringust selgunud tulemuste jarjepidev langus.
Tahelepanekud kommunikatsiooniprobleemide, vigaste kaubalaadimiste ning langeva
kliendirahulolu kohta andsid alust eeldada ebatdhusate tooprotsesside olemasolust, mille
véljaselgitamine ning turundudlusele kohandamine aitaks kaasa tuua Ulelldise edukamalt
hallatava protsessivoo ning kdrgekvaliteetsemate transpordilahenduste pakkumise. Seetdttu on
kaesoleva bakalaureusetdo keskseks uurimisprobleemiks:

e Kauidas on Lean Six Sigma meetodeid kasutades voimalik ekspedeerimisettevotte tooprotsesse

tdhusamaks muuta?

Senised ettevottes kasutust leidvad protsessid on valja kujunenud katse-eksituse meetodil,
tuginedes peamiselt tootajate praktikale ilma spetsiaalseid modtmisi ning anallilise teostamata.
Kuigi ettevotte algusaastatel on taolised praktikad aktsepteeritavad ning ka laialdaselt kasutust
leidvad, on piiratud ressursimahukuse tdttu organisatsiooni kiipsemaks saades ning turuosa
suurenedes oluline suunata rohkem tdhelepanu ka olemasolevate protsessitegevuste
optimeerimisele ning tdhustamisele (Augier et al. 2016).

Kesksest uurimisprobleemist lahtuvalt on jargnevalt koostatud uurimiskiisimused seotud nii
tooprotsesside kaardistamise kui ka vOimalike parandusettepanekute koostamisega. Oluline on
kindlaks madérata esinevad vead kui ta tegevuste sooritamiseks kuluvate ajaliste kestuste
variatsioonid. Kuna Lean Six Sigma pohimdtete kohaselt on erinevate raiskamiste vdhendamine
otseselt seotud tooprotsesside tdhusamaks muutmisega, on t66 keskset uurimisprobleemi toetavad

uurimiskisimused jargmised:
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1) Millised on enim aset leidvad raiskamised autoterminalis ning nende vGimalik mdju pakutava
teenuse kvaliteedile?
2) Kuidas asetleidvaid raiskamisi maératleda ning mdota?

3) Kauidas Lean Six Sigma erinevaid meetodeid kasutades tehtavate raiskamiste hulka vahendada?

2.4. Soovitava valjundi piiritlemine

Ressursipaigutuse fookuse madramise seisukohalt on oluline kindlaks méérata, mida ettevote
saavutada soovib (tdhistame tdhega “Y”’) ning mis on need tegurid, mis soovitud véljundi suurust
ning kvaliteeti enim mojutavad (muutuvad tegurid, tdhistame tdhega “X”’). Omavahelist sdltuvust
saab matemaatiliselt véljendada funktsioonina Y = f(X). Vastavad tegurid vOivad olla kas
konkreetsed tegevused, mis |6ppeesmérgi saavutamisega mingil madral seotud, nditeks
tooprotsesside kvaliteet, kliendirahulolu votmetegurid voi siis seotud muutujad nagu tsiikliaeg,
kasutatava tehnoloogia hulk, olemasolev personal, klientide kui ka tarnijate poolt saadava sisendi
kvaliteet. (Pande et al. 2014, 21-22)

Kéesoleva 16putdd tulemusena soovitakse saavutada t6husamad Eesti klientide eksportsaadetiste
tooprotsessid vaatlusaluse ettevdtte maanteetranspordi autoterminalis (“Y”’). Muutuvate tegurite
véljaselgitamiseks plaanitakse teostada tooprotsesside kaardistamine, analliiis ning objektiivse
ulevaate andmine esinevatest vigadest. Parandusettepanekute koostamise juures on oluliseks

teostamise realistlikkus ning kliendirahulolu prioritiseerimine.

LAputdd olulisus seisneb organisatsiooni jatkusuutlikkuse ning konkurentsivbime séilitamises
tdnu optimaalsematele toOprotsessidele ning kliendirahulolule suunatud tegevusfookusele.
Eesmarkide sdnastamisel on arvesse vbetud ka organisatsiooni visiooni, milleks on nii klientide,
omanike kui ka tootajate pikaajalise heaolu tagamine (Allikas: fookusettevotte kodulehekdlg).
Eelnevalt sGnastatud uurimiskisimuste péhjal on kdesoleva 16put66 eesmérgid jargmised:

1) organisatsioonile Lean Six Sigma rakendamise pohimdtete ning vGimaluste tutvustamine;

2) autoterminalis esinevate raiskamiste véljaselgitamine;

3) tuvastatud raiskamiste valtimiseks ning tooprotseduuride tdhustamiseks vdimalike

parandusettepanekute koostamine.
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2.5. Kasutatav uurimisstrateegia

Ké&esolevas 16putdds kajastust leidev Lean Six Sigma projekt lahtub DMAIC parandustsuklist, kus
saadava I0pliku valjundi tellijaks v6ib olla keegi nii ettevotte seest, véljast voi mdlemat (Antony
et al. 2016, 27). Kuna projekt on algatatud ettevdtte t66taja initsiatiivil ning koosk6lastatud
ettevotte juhtkonnaga, on parandustsukli faaside valjundid mdeldud organisatsioonisiseseks
kasutamiseks, olles samas seotud ka ettevottevéliste klientidega. Kasutatud kvalitatiivsete ning
kvantitatiivsete uurimismeetodite edukaks rakendamiseks oli tarvis piiritleda projekti valim ning

sOnastada projektipiirangud.

Projekti raames vaadeldakse vaid ekspedeerimisettevotte maanteetranspordiosakonna
autoterminali toolepinguliste tootajate poolt Eesti Kklientide eksportsaadetiste ké&sitlemist
hdlmavaid tooprotsesse. Valimist jadvad vélja nii lennu-, mereosakond, tava- ja tolliladu ning
tollivormistus. Samuti ei mahu vaatluse alla maanteetranspordiosakonna veokorraldajate,
kliendihaldurite ning raamatupidajate tooprotsessid ja Eesti klientide importsaadetiste ning
ettevotte partnerite poolt tehtud transiitvedude tellimused. Valimi fokusseerimisel on lahtutud
kliendirahulolu enim mdjutatavatest tegevustest ning véimalikest tagajargedest.

Sooritatud vaatlused on piiritletud ajaperioodiga 6 kuud, mistdttu pikemaajalised ning mahukamad
protsessianaltitisid antud t66s kasitlust ei leia. Kliendirahulolu uuringu tulemuste analtusil on
kasutusel viimase 3 aasta tulemused lahtuvalt olemasolevate andmete piisavale objektiivsusele.
Tehtud andmeanaliitsi 16plikuks véaljundiks on nimekiri potentsiaalsetest parandusettepanekutest,

mille reaalne rakendus samuti 16putd6 piiratud mahukuse tottu jaab kajastamata.

Kuna t66 autoril ei olnud isiklikult voimalust ning otsest vajadust kogu projekti kestuse jooksul
kohapeal vaatlusi sooritamas olla, tuli eelnevalt paika panna erinevate osapoolte vastutusalad,
véljundi kvaliteeti enim mdjutavad tegurid ning vaatlusmeetodid. Selleks mé&é&rati kindlaks
vaatlustulemuste esitamise vorm ning tdpsustava taustinfo detailsuse tasand. Kasutatud
andmetabeli pdhi on valja toodud Lisas 2. Samuti tasub silmas pidada, et vaatlusperioodi sisse jaid

erinevaid puhad nagu joulud ning aastavahetus, mil tdokoormus tavaparasest ménevaorra erines.
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2.6. Andmete kogumine

Jargnevalt antakse (levaade kasutust leidnud andmete kogumise meetoditest, nende olulisusest
ning pohimdtetest. Kuna kasutati kombineeritud uurimismeetodit, kasutati 18put6d sooritamiseks

vajalike andmete kogumiseks mitmeid erinevaid tehnikaid.

Uheks kvalitatiivseks meetodiks oli vaatlusaluse ettevdtte autotranspordiosakonna erinevate
osapooltega kontakteerumine ning isiklikul kohtumisel vajaliku sisendi kiisimine. Eduka 16put60
véljundi seisukohalt oli oluline kontakti loomine nii ettevdtte operatiiv- kui ka juhtivtdotajatega.
Projekti algfaasis kohtuti maanteetranspordi, laoteenuste juhi ning terminalivanemaga, et kindlaks
médrata projekti raamistik, hetkeolukord ning soovitav valjund. Lisaks toimusid vabas vormis
vestlused autotranspordiosakonna terminalitd6tajatega ning veokorraldajatega, kelle igapéevatoo
ja omavaheline kommunikatsioon olid organisatsiooni Gletldise jatkusuutlikkuse seisukohalt
olulisteks teguriteks. Terminalis toimus vestlus nii kohalike pealekorjevedude korraldajate kui ka
kaubakasitlejatega, samuti allhankena Harjumaa piires saadetiste transporti terminali ning
terminalist 16pp-kliendini osutavate autojuhtidega. Rahvusvaheliste ning siseriiklike, Harjumaast
véljapoole j&avate, vedude autojuhid jdid valimist vélja, kuna nende kokkupuude
terminaliprotsessidega oli minimaalne ning vahetuks kontaktiks vaid kauba tileandmise moment.
Intervjuude labiviimisel puudusid konkreetsed kusimused, uuriti olemasoleva olukorraga rahulolu
ning vdimalike tooprotsesse lihtsamaks muutvate parandusettepanekute kohta. Saadud tulemusi
kasutati pOhjuslik-tagajarg maatriksis erinevate véljundite ja mdjutavate tegurite vaheliste
korrelatsioonide madramisel ning parandusettepanekute koostamisel. Vestlus terminalitoo
asjaosalistega vdimaldas saada paremat Ulevaadet hetkeolukorrast ning potentsiaalsetest

parandusaspektidest.

Lisaks kais t60 autor kaardistamas osakonnasiseseid tooprotsesse ja kindlaks tegemas asetleidvaid
raiskamisi, mida tegevusvoo lihtsustamisel ning optimeerimisel valtida oleks voimalik. Tegevuste
kaardistamine oli vajalik ka seetttu, et uute to6tajate koolitamine toimub labi praktiliste dpetuste
ning dokumenteeritud operatsioonikirjeldused ning t66juhised ettevottel puuduvad. Lisaks oli
vaatluse all tehtava t66 valjundi vastavus ettevotte Uledldiste keskkonnasaastlikkuse
pdhimotetega, milleks on loodusvarade saastlik kasutus, keskkonnakaitset késitlevate
digusnormide jargimine ning lubamatute keskkonnamdjude véltimine (Allikas: fookusettevotte

kodulehekiilg). Tooprotsesside kaardistamise tulemusena valmis SIPOC diagramm.
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Kvantitatiivsed meetodid hdlmasid endast modtmisi autoterminalis ning samuti asjakohase
statistika kogumist ettevdtte tegevusajaloo andmebaasist nagu saadetiste ning terminalitdotajate
tootundide hulk vaatlusperioodil. Samuti anallisiti ettevGtte poolt labiviidud kliendirahulolu
uuringutest saadud tulemusi ning vOimalikke seoseid vaatlusaluse osakonna toOprotsesside

sooritustasemega.

Kuigi terminali- ning kontoritdotajatelt saadud probleemisisendiks oli verbaalsele
andmekogumisele tuginedes valedele autodele laetud saadetiste arv, teostati probleemipistituse
kvantitatiivse suuruse maéaratlemiseks ning faktilise tGepdhja valjaselgitamiseks ka reaalne
vaatlus. Selleks kais t06 autor maanteetranspordi autoterminalis m6dtmas ning kaardistamas
erinevaid protsessitegevusi ning ajavahemikul 1.09.2017 - 28.02.2018 viidi l&bi ka pikaajalisem
vaatlus, mille kaigus terminalivanema eestvedamisel toimus terminalito0s tuvastatud vigade

ulesmarkimine arvutis olevasse andmetabelisse (vt Lisa 2).

Sooritatud pikaajalise vaatluse kaigus margiti Ules olulisemad terminali poolt tekitatud
kliendirahulolu mdjutavad vead nagu tarneaja pikenemine ning kauba kahjustumine/kadumine
hooletu tegevuse voi teadmatuse tdttu, samuti hilisemat hinnastamist méjutavad vead kaupade
modtmisel ning kaalumisel. Iga toimunud intsidendi kohta tehti vastavasse andmelahtrisse marge
sundmuse toimumiskuupéeva, saadetise numbri, tekkinud olukorra, tagajargede ning lahenduste

kohta. Saadud modtmistulemused on valja toodud Lisas 3.

Kuna turul valitsevast tihedast konkurentsist lahtuvalt on oluline tahelepanu pdorata kdigile
voimalikele Kliendirahulolu mdjutavatele teguritele, koostab ettevotte regulaarset iga-aastast
kliendirahulolu uuringut, mille pdhjal kaardistatakse pakutava teenuse kvaliteet ning v@imalikud
parenduskohad. Sel pdhjusel oli vaatluse alla vbetud ka viimase kolme aasta kliendirahulolu
tulemused, kus 2015. aastal vastas kusitlusele kokku 116 ettevdtet, 2016. aastal 112 ning 2017.
aastal 104. Toos keskenduti vaid nendele kliendirahulolu mdjutatavatele teguritele, mis
autoterminali todprotsesse anallilisides relevantne ning mille parandamine aitaks suurendada

klientide Gleuldist rahulolu ettevotte poolt pakutavate teenustega.

Kvantitatiivsete meetodite hulka kuulub ka osakonna eksportsaadetiste protsessivoo edukuse ning
varieeruvuse  kindlakstegemiseks labiviidud protsessitegevuste ajaline  mdddistamine.
Objektiivsemate mdootetulemuste saavutamiseks mododdeti samu tegevusi erinevatel paevadel

erinevate to0tajate poolt sooritatuna. MGdtmise tegi keerulisemaks asjaolu, et vorreldes stabiilse
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tootmisprotsessiga, on teenuse osutamisel tegevusvoo varieeruvus suurem ning tegevused
raskemini piiritletavad (Anthony, 2007). Samuti tuli arvesse votta iga saadetise eripéra ning lahte-
ja sihtkoha, eritingimuste ning kaalu ja m6dtmete varieeruvust. MdGtmistele eelnes osakonnas
to0tavate inimestega kontakteerumine ning médtmismeetodite ning —pdhjuste selgitamine. Kuna
Lean Six Sigma projekti puhul on oluline to6tajate kaasatus, seda just parandusettepanekute
jatkusuutlikkust arvestades, on oluline, et kdik osapooled oleksid kursis nii olemasoleva olukorra
kaardistamise kui ka m&dtmiste vajalikkusega. Samuti aitas mdotmistele eelnev osapooltega
kontakteerumine saavutada mugavamad ajavotud ning realistlikumad, usaldusvééarsemad
mddbtetulemused. To6tajatele tehti selgeks nii tavapérase tookiiruse kui ka olukordade lahendamise

viisi tdeparase esitamise olulisus mdotmiste toimumise ajal.

Modtmiste eesmaérgiks oli statistilise analtitisi seisukohalt piisavalt suure ning usutava andmehulga
kogumine iga vaatlusaluse protsessitegevuse kohta. Lisaks andis tegevuste ajaline m&dtmine
vOimaluse jalgida tootajate liigutusi ning litkkumisi, andes parema tlevaate tegevuste sooritamisega
kaasnevatest raiskamistest. Aegade moo6tmisel kasutati manuaalset sekundilise tapsusega
stopperit. Kuna tht konkreetset saadetist oli kaupade suure arvukuse ning tellimusspetsiifilise
eripdra tottu veotellimuse saabumisest valjuvale autole laadimiseni keeruline jalgida, keskendus

I16putdo autor médtmiste sooritamisel Uksikutele tegevustele ning nende kaardistamisele.

Pealekorjevedude korraldamise juures mdddeti saabunud tellimuste valimiseks, veotellimuste
koostamiseks ning vedaja ning hinna sisteemi markimiseks kuluvat aega. Aja votmise aluseks oli
Uhele saadetisele kuluv ajaperiood. Juhul, kui veotellimuse suurus oli suurem kui ks saadetis,

jagati tegevusele kulunud aeg veotellimuses olnud saadetiste arvuga.

Kaubakaésitlejate tooprotsesside juures mdddeti kauba mdédtmisele/kaalumisele/mérgistamisele,
ladustamisele ning pealelaadimisele kuluvat aega. Kuna sissetuleva kauba md6tmine, kaalumine
ning margistamine toimus paralleelselt peale kauba laadimist kaalule, on antud tegevused
mdddetud koos. Modtetulemused on saadetise, mitte Uhikupdhised, kuna uldjuhul laeti kaalule
kogu saadetis korraga vOi Uhesuguste kaubatihikute olemasolul kaaluti vaid tks ning korrutati
saadud tulemus saadetises olnud 0hikute arvuga. Samuti trukiti Kkleebised koos, vastavalt

saadetises olevate kohtade arvule, mitte tikshaaval.

Kauba ladustamiseks kuluvaks ajaperioodiks mééarati Uhe saadetise kaalu juurest pealekorjamisest

kuni uue saadetise pealekorjamiseni kuluv ajavahemik. Laadimisel oli vaatluse all tdstukit6o,
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tdpsemalt kauba korjest kuni uue korjeni kuluv aeg. Laadimiseks kuluvate aegade analtitsil tuli
arvesse votta ka kauba otsimist, kontrollimist ning paigutamist autole, mis kauba eripérast ning

Umberpaigutuse vajadusest madtetulemustes voimalikku varieeruvust tekitas.

Vaatluste ning mdoétmiste teostamine kohapeal koos otsese tOotajate kontaktiga (tuntud ka
véljendina Gemba walk) vdimaldas saada nii paremat Ulevaadet osakonnas toimuvast kui ka
selgust andmete analliisist jarelduvate tulemuste tagapGhjast. Andmebaasis olevate
kvantitatiivsete suuruste analulsiga vorreldes voimaldas isikliku kogemuse olemasolu luua
realistikumad parandusettepanekud, samuti olukorraparandusi olukordadele, mida ilma

kohapealse vaatluseta vélja ei oleks osanud tuua.

2.7. Andmete anallitsi p6himotted ning parandusettepanekute koostamine

Sooritatud hetkeolukorra analiitis tugineb 16put66 kéigus kogutud mdbtmistulemuste analiisile.
Jarelduste tegemise aluseks on nii kvalitatiivsete kui ka kvantitatiivsete uurimismeetodite kaigus
kogutud andmed ning nende omavahelised seosed. Kvalitatiivsete mddtmistulemustele annavad

arvulise piiritluse vaatluste kaigus kogutud arvulised vaartused.

Tehtud parandusettepanekud tuginevad mddtmistulemuste analulsil valja selgitatud
problemaatilistele ohukohtadele, mis mdjutavad nii terminalit66 tdhusust ning sellest tulenevalt
ka kliendirahulolu suurust. Tehtud parandusettepanekud on subjektiivsed ning vélja pakutud nii
16putdo autori kui ka terminalitootajate poolt peale statistiliste mddtetulemuste valjaselgitamist.
Tanu parandusettepanekute suhtelisusele ei saa jareldada, et I8put6d véljundina esitletud
soovituste rakendamisel olemasolev olukord paraneb, kiull aga annab potentsiaalseid ideid

olemasoleva protsessivoo tbhustamiseks.
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3. EMPIIRILINE OSA

Jargnevas alapeatiikis leiab kajastust t00 praktilise tegevuse valjund. Toimub kliendirahulolu
uuringute kui ka terminaliprotseduuride vaatlus- ning mdédtmistulemuste analiiis, voimalike

raiskamiste véljaselgitamine ning likvideerimiseks vajalike soovitusettepanekute koostamine.

3.1. Kliendirahulolu uuringute analtts

Kuna nii Lean kui ka Six Sigma poodravad olulist tdhelepanu Kkliendirahulolu ning —vajaduste
véljaselgitamisele, algab 16put6d empiiriline osa sooritatud kliendirahulolu uuringust selgunud
tulemuste analliiisiga. Tépsemalt vOeti vaatluse alla viimase kolme aasta kisitluste tulemused ning
maadrati kindlaks vaatlusaluse protsessiga enim seotud tegurite hetkeseis ning muutumine ajas.
Kuna autoterminali tegevusvoo labipaistvamaks ning tdhusamaks muutmine on seotud nii
Oigeaegsete kaubatarnete, asjakohase info kéttesaadavusega ning probleemide lahendamise
kiirusega, sest terminali poolt sooritatud vead on probleemide esinemise (heks algallikaks,

keskendutakse jargnevates analliisides just nendele teguritele.

Kolme aasta kliendirahulolu tulemuste omavahelisest vordlusest jarelduv vaatlusaluste tegurite
jarjepidev vahenemine viitab antud 16put66 relevantsusele, kui voimalikule viisile kindlaks teha
kliendirahulolu vahenemise potentsiaalsed juurpdhjused. Nagu viimase aasta tulemusi analitisides
selgub, on vaikseim (lelldine Kliendirahulolu seotud just kaubatarnete tarneaegadest
kinnipidamise, probleemide lahendamise Kkiiruse ning asjakohase info kéttesaadavusega.
Kliendirahulolu tulemused on tapsemalt vélja toodud Lisas 4. VVorreldes 2017. aasta tulemusi
2016. aasta omadega, on rahulolu tarneaegadest kinnipidamisega vahenenud 3,4%, probleemide
lahendamise kiirusega 4,3% ning asjakohase info ké&ttesaadavusega 3,1%. VOrreldes ettevotte
kliendirahulolu tulemusi teiste Balti riikides asuvate esindustega (vt Lisa 5), saab jareldada, et

rahulolu ettevGtte sooritustasemega jaab suures enamuses alla nii Leedule kui ka Latile.
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3.2. Tooprotsesside kaardistamine SIPOC analtusi abil

Osakonnas asetleidvate tegevuste ajaliste kestuste médtmine toimub 16putdo jargnevates faasides,
esmalt on oluline vaatluste tulemusena selgeks teha olemasolev olukord, omavahelised sdltuvused
ning vBimalikud sujuvat protsessivoogu takistavad kitsaskohad ning raiskamiste juurp8hjused.
Probleemi tdpsemaks maéératlemiseks ning tegevuste omavahelise jargnevuse ning sdltuvuste
méaaramiseks kasutatakse kaesolevas 16putdds Six Sigma meetodina tuntud SIPOC diagrammi, kus
protsessi graafiline visualiseerimine aitab paremini mdista erinevaid protsessi kuuluvaid osapooli
ning tehtavaid tegevusi. Jargneval joonisel on véljat toodud vaatluse tulemusena koostatud SIPOC
diagramm (vt Joonis 4).

|  Tarnijad |  Sisendid | Protsess \ Valjundid | Kliendid
Maantee- Info
transpordi pealelaadimise Pealekorjetellimuse Téidetud Veotellimuse
veokorraldaja kohta koostamine terminaliprotseduur saatja
! ! }
Maantee-
Kaupade Kaup valmis transpordi
mahalaadimine jargmise tarbijani  veokorraldaja
I I }
Maootmine/kaalumine/ Ettevottevalin
margistamine Lopp-klient, e klient
! Vaheterminal
Paigutamine
!
Laadimine

Joonis 4. Vaatlusaluse ettevotte protsessikaardistus SIPOC meetodil — Eesti kliendid
Allikas: Autori koostatud

Vaatlusalune protsess saab alguse veokorraldajalt poolt saadetud pealelaadimisinfo saabumisega
ning I0peb kauba valjastamisega terminalist, veotellimuse saatja vajaduste rahuldamisega.
LAputdd piirangutest lahtuvalt on vaatluse all vaid Eesti klientide poolt tehtud eksporttellimused,
mille korral kauba fulsiline voog terminalis algab saadetise mahalaadimisega veoautolt voi
kaubikult. Sellele jargnevad kauba registreerimisega seotud tegevused nagu valise seisukorra
kontroll, mddtmine, kaalumine, kleebise triikkk (kleebise n&idis toodud vélja Lisas 6) ning
Kleebistamine. Seejarel kaup ladustatakse vastavale ladustamisalale ning dhtul laetakse mber
véljaminevale autole. Laoplaani graafiline illustratsioon koos kauba litkumise voo ning erinevate

autode ladustamisaladega on vélja toodud Lisas 7.
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3.3. Terminalitdttajate tootundide analtits

Tdoprotsesside tdhusamaks muutmise seisukohalt on oluline ka tédprotsessides esinevate
raiskamiste vdhendamine. Selle olulisust tdestab tdOtajate tootundide analliis, mille kohaselt
esineb igakuiselt Gletunde. Jargneval joonisel on kujutatud terminalitdttajate tookoormust kuude
I6ikes (vt Joonis 5).
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Sept Okt Nov Dets Jaan Veebr
Kuu

Kaubajaotus/terminalivanem Kaubakasitlus  ==Taisto0koormus

Joonis 5. Terminalitodtajate tookoormus kuude 1oikes
Allikas: Autori arvutused

Kuna terminalivanem tegeleb aktiivselt ka veotellimuste korraldamise ning haldamisega, on
anallsi lihtsustamise mottes terminalivanema to6tunnid liidetud veokorraldajate omaga. Arvesse
tuleb votta ka asjaolu, et detsembris oli terminal puhade t6ttu mitu pdeva suletud ning véljuvate
autode arv oli tavapérasest 13 auto vorra vaiksem. Sellegipoolest esines ka plhadeperioodil

hulgaliselt tletunde.

3.4. Modtmistulemused

Jargnevalt antakse Ulevaade sooritatud vaatluste ning modtmiste kéigus saadud tulemustest.
Peatliki eesmérgiks on erinevate andmekogumismeetodite tulemusena probleemi kvantitatiivse
suuruse madratlus (Antony et al. 2016, 77) ning véljundit enim mdjutavate muutuvate tegurite
piiritlus. Lisaks tehakse kindlaks médtmistulemustes esinevad variatsioonid ning kasutatavate

modtetehnikate ning —riistade usaldatavus. (Vanzant Stern 2016, 64)
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3.4.1. Esinevate vigade valjaselgitamine

Terminalitdos esinevate vigade véljaselgitamiseks kasutati osakonnajuhi poolt teostatud vaatluse
kaigus kogutud tulemusi. Nagu vaatlustulemuste analtisist selgub, siis kokku 45,8% nadalatest
tuleb osakonnas ette erinevaid t66edukust mdjutavaid juhtumeid (vt Joonis 6). Seetbttu on
olemasoleva olukorra parandamise seisukohalt oluline analliisida nii tuvastatud vigu, nende

esinemiste sagedusi kui ka pdhjuseid.

Mean 1125
—_— StDev 1702
N 24

Esinemise sagedus

I me an N Bm

Vigade arv nidalas

B Fookusettevdtte soovil salastatud arvulised vaartused

3

Joonis 6. Histogramm terminalitods esinevate vigade sageduse kohta.
Allikas: Autori arvutused

Kauba rikkumine ning seeldbi kasutuskdlbmatuks muutumine moodustas koéikidest esinenud
probleemidest kokku 3,85%, kus hooletult ladustatud kaup kukkus kilili ning pakitud kaup

purunes. Samas suurusjargus esines ka kaupade kadumist peale kauba mahalaadimist terminali.

Vigane kaupade mdodtmine esines kokku 7,69% juhtudest, kus tegelikud saadetise mdddud olid
tunduvalt erinevad susteemi maérgitutest. Vea esinemine t0i kaasa nii vigase kaupade
laadimisplaani kui ka reaalmdGtudele mittevastava veotasu partnerilt kui veo teostajalt ning
kliendilt, kes veo tellinud oli. Valtimaks ebameeldivaid olukordi partnerite terminalides,
mahalaadimiskohtades ning voimalikke vedudest keeldumisi vdi mberpakendamisi, tuleb alati
silmas pidada ka partnerite poolt ettendhtud maksimaalseid saadetiste mddtmeid, seda nii

laadimismeetrite kui ka aluste kdrguste arvestuses.
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Kauba véljumine ilma korrektse identifitseeriva kleebiseta moodustas tehtud vigade koguarvust
kokku 11,54%. Tuli ette nii valesti kleebistamist kui ka kleebise puudumist. Saadetiste kadumise
véltimiseks terminalide vahelistel Gimberlaadimistel, on partneritega kehtestatud tihtne saadetiste
markeerimise nBue, millest tuleb ka kinni pidada. Markeerimata kaupade kadumise t6endosus
rahvusvahelistes terminalides on aga suur ning kiire Glesleidmise protsent vordlemisi véike.
Kehtestatud reeglistik né&eb ette, et kaupade kadumisel on rahalise vastutuse kandjaks kauba
véljastanud terminal, seda siis nii kleebisega margistatud kui ka méargistamata saadetiste korral.
Rahaliste riskide minimeerimise eesmérgil on oluline tagada sajaprotsendiline kaupade
nduetekohane markeering. 2017. aastal ettevdttele esitatud reklamatsioonide pohjal jéi saadetis
peale Eesti terminalist véaljumist I6plikult kadunuks kokku kahel korral, kus mdlemal juhul

kompenseeriti kaotatud saadetise materiaalne vééartus taismahus.

Vaatluse tulemusi analtitisides selgus, et suurimaks tuvastatud probleemiks oli kaupade laadimine
vale auto peale. Antud teema kais mitmel korral 1abi ka meeskonnaga suheldes, seega andis tehtud
vigade analiitis faktilise tdestuse hinnangulisele probleemikasitlusele. Ebakorrektse laadimise
pbhjuseid ilmnes aga mitmeid. Uldistatult vdib delda, et eksimiste allikaks oli kas vigane tegevus

Kleebiste vOi kauba paigutamisega.

Kokku 33% juhtudest suudeti tehtud viga vahetult enne auto véljumist terminalist tuvastada ning
kaup Umber laadida. See t0i endaga kaasa aga lisatdo ning ajakulu, Skandinaavia vedude puhul ka
riski sadamast valjuvast laevast maha jaéda. Antud juhtumite korral oli 20% kordadest tegu
Soome- ning 20% Rootsi-suunalise valjumisega, mille puhul auto sadamasse hilinemine oleks
kaasa toonud kogu koorma hilinemise jargmisesse vaheterminali. Jargneval joonisel (vt Joonis 7)

kajastatakse valesti laetud saadetiste tuvastamisi graafiliselt.
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33%

67%

= Viga avastati enne kauba valjumist = Kaup saadeti valesti vélja

Joonis 7. Valele autole laaditud kaupade tuvastamine
Allikas: Autori arvutused

Korrektse kleebisega kauba vale paigutus laos oli vigase laadimise pdhjuseks kokku 60%
juhtudest, ulejadnud kordadel oli pdhjuseks kauba vale markeering. Mdlemal juhul olid vead
tingitud terminalitodtajate tahelepanematusest vdi hooletust kaubaga Umberkaitlemisest, mida

reguleeritud standarditega oleks potentsiaalselt voimalik valtida.

3.2.3. Pareto graafik enimesinevate probleemide prioritiseerimiseks

Jargnevalt on viélja toodud olemasolevatele vigade kvantitatiivsetele suurustele tuginedes
koostatud Pareto graafik (vt Joonis 8). Graafiku koostamise eesmargiks on prioritiseerida

terminalitdds enim aset leidvad vead.
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Joonis 8. Pareto graafik terminalitods esinevate vigade arvu kohta
Allikas: Autori arvutused

Koostatud Pareto graafiku pdhjal selgub, et enim asetleidvateks probleemideks terminalitéds on
kaupade laadimine valele autole ning valjastamine ilma korrektse kleebiseta. Graafiku koostamisel

tehtud jareldused on oluliseks sisendiks jargnevate parandusettepanekute koostamiseks.

3.2.4. Protsessitegevuste ajaline médtmine

LOputtdle kvantitatiivse piiritluse  mé&aratlemiseks leidis vaatlusaluses osakonnas aset
tooprotsesside ajaline kaardistamine. Jargneval joonisel on kujutatud saadud mddtetulemuste
varieerumised (vt Joonis 9). Ristklliku keskel olev joon tahistab mddtetulemuste mediaani,
kujundi sisse, joonest allapoole jaavad esimesse kvartiili ning selle kohale kolme kvartiili jadvad

tulemused. Tarnikestega on kujutatud tavapérasest jaotusest erinevad moédtmistulemused.
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Joonis 9. Moddetud terminaliprotseduuride varieeruvust kujutav graafik
Andmed: Autori arvutused

Tapsema vaatluse alla voeti protsessitegevused, kus esines suurt varieeruvust ja vaartust
mittelisavaid tegevusi ehk raiskamisi ning kus voimalikud tooprotsessi tdhusamaks muutvad
parandusettepanekud ettevotte turupositsiooni arvestades realistlikud oleksid. Kokku on vaatluse
alla voetud kolm erinevat tegevust, Uks veokorraldaja ning kaks kaubakésitleja tlesannet. Antud
protsesside parandamise eesmargiks on vahendada tegevuse sooritamisega seonduvaid raiskamisi,

milleks on Uleliigsete liigutuste sooritamine ning vigade tekkimine.

Kaubakaésitlejate tooulesannete juures on vaatluse all saadetiste modtmine, kaalumine,
maérgistamine ning autosse laadimine, seda just tanu suurele variatsioonile ning voimalike
parandusettepanekute olemasolule. Samuti on antud tegevused seotud terminalis tuvastatud vigade

esinemisega.

Nagu eelnevalt kujutatud jooniselt (vt Joonis 9) jareldub, on suurima varieeruvusega
terminaliprotseduuriks saadetiste autosse laadimine. Alloleval joonisel on vélja toodud tegevuse
ajalise variatsiooni tdpsem graafiline kujutis (vt Joonis 10). Punasega vélja toodud

modtetulemused on tingitud kaupade otsimisest, iimberlaadimistest autos kui ka terminali sees.
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Joonis 10. Kaupade autosse laadimise ajalist variatsiooni kujutav graafik, n=100
Andmed: Autori arvutused

Variatsioonide iseloomustamiseks kasutatakse jargnevat variatsiooniamplituudi arvutamise
valemit (Koppel, Chang 2016):

R = Xmax = Xmin

kus

R — variatsiooniamplituud,

Xmax - MOOtetulemuste suurim tegur,

Xomin- MOOtetulemuste vahima tegurit .

Ké&esolevas 16putdos arvestatakse modtetulemuste suurimaks ning vahimaks vaartuseks tulemuste

kontrollpiirangute vahele jaavaid tulemusi.
Kaupade laadimisel raskendas mddtmiste teostamist erinevate kaubalhikute eripara, nii erinev

suurus, pakend kui kaal. M6ddetud tegevuste kestuste variatsiooniamplituudiks saame R = 3
minutit 25 sekundit — 10 sekundit = 3 minutit 15 sekundit.
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Jargnevalt vélja toodud joonisel on kujutatud saadetiste mdGtmisele ning kaalumisele kuluva aja
variatsiooni (vt Joonis 11). Kaks eraldi mérgistatud mddtetulemust on tingitud probleemidega

kaubakleebiste trikkimisel.
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Joonis 11. Saadetiste modtmisele ning kaalumisele kuluva aja variatsiooni kujutav graafik,
n=100

Allikas: Autori arvutused

Kuna kaupade modtmiste ning kaalumiste hulka kuulub ka saadetise kleebistamine, on antud
tegevusprotsessi tdpsem analliis oluline eelnevalt mainitud vigase kleebistamise juurp8hjuste
véljaselgitamiseks. Tegevuste kestuse variatsiooniamplituudiks on R = 3 minutit — 7 sekundit = 2

minutit 53 sekundit.

Pealekorjete korraldamise juures oli vaatluse all pealekorjetellimuse koostamine. Jargneval
joonisel on kujutatud pealekorjetellimuse koostamiseks kuluvate tegevuskomponentide ajalist
suhet (vt Joonis 12). Nagu graafikult jareldub, on suurim ajakulu seotud andmete korrigeerimise

ning meilide koostamisega.
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Joonis 12. Pealekorjetellimuse koostamiseks vajaminevate tegevusprotsesside ajakulude
graafiline kujutlus, n=100
Allikas: Autori arvutused

Tuleb arvestada, et kliendi seisukohalt l&htuvalt on oluline vaid kauba pealekorje, nii tellimuste
valimine kui vedaja andmete markimine on véértusloome seisukohalt ebavajalik, kuid
protsessitegevuse sooritamiseks siiski oluline. Vaartust mittelisavaks ebavajalikuks tegevuseks
saab aga lugeda peale tellimuste valimist lisakorrigeerimiseks kuluvat aega. Seetdttu on jargneval
joonisel tdpsema vaatluse alla vietud just tellimuse koostamiseks kuluva aja varieeruvus (vt Joonis
13). Eraldi margistatud mddtetulemused on tingitud veokorraldaja segamisest (telefonikdne,

kolleegi abistamine).
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Joonis 13. Veotellimuste koostamisel andmete korrigeerimisele kuluva aja variatsiooni kujutav
graafik
Allikas: Autori arvutused

Minimaalne tellimuse koostamise ajaline vaartus tehtud mdotmiste kaigus oli 15 sekundit,
maksimaalne 2 minutit ning 45 sekundit variatsiooniamplituudiga R= 2 minutit 45 sekundit — 15
sekundit = 2 minutit 30 sekundit.

3.2.5. Mootmisvahendite anallius

Tehtud mddtmistel kasutati manuaalset stopperit, kus tegevuste alg- ning l6ppaeg fikseeriti
modtmiste teostaja ehk 16putd6 autori poolt, modtetdpsusega 1 sekund. Arvesse tasub votta ka
mddtmiste teostaja reaktsioonikiirust, mis moningatel juhtudel vois tekitada paarisekundilise héalbe
reaalse ning fikseeritud modtetulemuse vahel.

Vaatamata inimfaktori vordlemisi suurele osakaalule aegade mddtmisel, saab tehtud
mddtmistulemusi siiski lugeda adekvaatseteks ning olemasoleva olukorra kaardistamiseks
piisavaks. Kuna 16putdt eesmérgist lahtuvalt oli oluline mé&drata kindlaks terminalitoos esinevad
raiskamised ning protsesside sooritamiseks kuluvate ajaliste kestuste variatsioonid, oli kasutatud

mdotmismetoodika osakonnas toimuvast vajaliku Ulevaate saamiseks piisav.
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3.3. Analluus

Lean Six Sigma projekti analliisifaasis mééaratletakse vaatlusaluste probleemide vdimalike
pbhjuste allikad (Vanzant Stern 2016, 64). Lisaks tuuakse valja erinevate probleemide

potentsiaalsete juurpdhjuste omavahelisi seoseid.

Parima tausta analulsi teostamiseks aitas luua kirjanduse labitd6tamisel omandatud teoreetiliste
teadmiste kooslus vastavatel ametikohtadel to6tavate inimeste kogemuste ning parandusideedega.
Silmas tasub pidada, et tdhelepanu ei olnud pd6ratud tagajargede likvideerimisele, vaid probleemi

juurpdhjuste elimineerimisele.

3.3.1. Kalaluu diagramm

Antud t66s on kalaluu diagramm koostatud vaatluse tulemusena enim tuvastatud probleemi kohta,
milleks on saadetiste laadimine valele autole. Vaatlusaluse probleemi kohta koostatud diagramm
koos vdimalike p&hjustega on vélja toodud Lisas 8. Méargitud probleemiallikaid saab kasutada ka
vale Kkleebisega véljastatud saadetiste analliisiks. Meetod on sisendiks poOhjuslik-tagajarg

maatriksi koostamisele

3.3.2. Pohjuslik-tagajarg maatriks

Projekti fookuses olevate probleemide pdhjuslik-tagajarg maatriks on vélja toodud Lisas 9.
Tagajargede hulka on arvestatud ka protsessi vaatlusel tlesmargitud enim aset leidvad vead ning
raiskamised. POhjuste ning tagajirgede omavaheline Kkorrelatsioon on maédratud

projektimeeskonna subjektiivse hinnangu pdhjal praktilistele kogemustele tuginedes.

Nagu anallusist selgub, on suurimateks olukordade tekkimise allikaks tootajate suur té6koormus
ning ebapiisav valjabpe, samuti mittetoimiv kontroll ning keskendumist segav mira.
Kliendirahulolu tulemusi arvesse vottes tasub mainimist ka puuduv reaalajaline informatsioon
laetud saadetiste kohta ning rikked kommunikatsioonivahenditega. Mainitud juurp8hjused on
sisendiks projekti jargnevale peatiikile, milleks on konkreetsete parandusettepanekute

véljatddtamine.
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3.4. Parendusvaldkonnad

Parandust vajavate protsessitegevuste véljaselgitamine tugineb eelnevalt teostatud Lean Six Sigma
tooriistadele ning meetoditele. Jatkusuutlikkuse seisukohalt l&htuvalt on lisaks protsesside
pidevale monitooringule oluline tagada ka kvaliteetsemad t60protsessid tdnu raskendatud vigade
tekkimise vdimalusele (Wei et al. 2010). Seetdttu on parandusettepanekute valjatootamisel arvesse

vOetud ka voimalikku to6keskkonna timberkujundamist ning Poka-Yoke t60pdhimdtteid.

Jargnevalt tuuakse vélja nimekiri [8put6éd autori poolt koostatud parandusettepanekutega
olemasolevate protsessitegevuste tdhustamiseks, vigade &drahoidmiseks ning téokoormuse
variatsiooni  vahendamiseks. Tehtud parandusettepanekud tuginevad eelnevalt tehtud
andmeanaliitsile ning Lean Six Sigma pdhimotetele vigade ning raiskamiste valtimise kohta.
Parandusettepanekute formuleerimisel on arvesse voetud ka osakonnas l&biviidud vabas vormis
tootajate intervjueerimise kaigus saadud ideid. Vélja toodud parandusettepanekute praktiseerimine

on v@imalikuks aluseks kvaliteeditaseme standardhélve kuus sigma saavutamiseks.

Parandusettepanekud kauba valele autole laadimise valtimiseks:

1) kindlate erivarviliste kaubatsoonide markeerimine laopdrandale;

2) laadimisnimekirjas olevate saadetiste juurde kaubalhikute koguste lisamine;

3) trikitavatele ribakoodikleepsudele saadetises olevate kaubalihikute arvu lisamine;

4) trikitavatele kleebistele esimese terminali kohta erilise marke lisamine (kujutis, varv), samuti
erinev mérgistuse kasutamine otse- ning ringivedude kleebistel,

5) laadimislehele saadetiste ribakoodide trikkimine, mis peale saadetise pealelaadimist sisse
skénneeritakse;

6) tootajatele mira summutamist voimaldavate kdrvaklappide tagamine.

Parandusettepanekud kauba korrektse kleebiseta valjastamise valtimiseks:
1) laadimislehele saadetiste ribakoodide trikkimine;
2) trukitavatele ribakoodikleepsudele saadetises olevate kaubauhikute arvu lisamineg;

3) saadetiste visuaalse kontrolli juurutamine enne kauba laadimist véljuvale autole.

Nagu tagajarg-pOhjusliku maatriksi koostamise tulemusena selgus, on kdige olulisemateks

probleemipdhjusteks suur téokoormus ning vahene véljadpe. Seega on protsessivoo edukama
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valjundi saavutamise seisukohalt oluline lihtsustada ka véiksemaid alamprotsesse, mis uutelt

tootajatelt edukaks soorituseks aastatepikkust tookogemust ei nduaks.

Parandusettepanekud raiskamiste véhendamiseks korjevedude korraldamises, veotellimuste

koostamises:

1) peale vedajate valimist kuvatavasse Exceli faili automaatne rida kaubakogusega;

2) saadetise andmete automaatne edastamine meili, vahepealne excelis andmete korrigeerimise
vahelejatmine;

3) viimasena saabunud veotellimuste erivérviline margistamine slisteemi poolt;

4) kontorile mira summutamist voimaldava ukse paigutamine.

Prandusettepanekud raiskamiste véhendamiseks kaubakésitlejate tookorralduses, kaupade

mddtmisel ning kaalumisel:

1) olemasoleva statistika alusel kindlaks méaaramine, milliste klientide korral eraldi médtmine
ning kaalumine vajalik ning milliste puhul mitte;

2) kahe tootaja koost0o juurutamine saadetiste mootmisel, kaalumisel, kleebistamisel;

3) tulevikuinvesteering- kaalu sidumine kasutatava infosiisteemiga, et véltida ké&sitsi andmete

topeltsisestamist.

Parandusettepanekud raiskamiste véhendamiseks kaubakasitlejate to6ilesannetes, kaupade
laadimisel autosse on analoogsed eelpool mainitud vigase laadimise valtimiseks tehtud

ettepanekutega ning siinkohal uuesti mainimist ei vaja.

Lisaks v@ib vélja tuua olemasoleva tookeskkonna korrastamiseks ning td6vahendite otsimiseks
vajamineva ajakulu vahendamiseks eelnevalt mainitud 5S metoodika, eriti olukorras, kus erinevad
tootajad kasutavad vastavalt vajadusele erinevaid arvuteid. Edukaks rakendamiseks sobib
kasutada visuaalseid vahendeid, néiteks jooniseid voi fotosid korras toGkohast koos toovahendite
korrektse asukohaga. Iga todtaja isiklikuks vastutuseks on nii enda kui ka kaaskolleegide heaolu
huvides nduetekohase korrashoiu tagamine. Samuti aitab arusaamatusi valtida kaalumisala juurde

partnerite poolt satestatud maksimaalsete médtmete ning kaaludega infolehe paigutamine.
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3.5. Kontroll ning jatkusuutlikkus

Kontrollfaasi eesmérgiks on toimiva kontrollstisteemi valjatéotamine, mis hd&lmab endast
kontrollplaanide koostamist, juurutamist ning kontrollsiisteemi monitooringut. Jatkusuutlikkuse
seisukohalt lahtuvalt on oluline luua lihtsalt tdidetavalt ning hallatavad kontrollplaanid. (Vanzant
Stern 2016, 65)

Jatkuva t0okvaliteedi hindamiseks on oluline jatkata kliendirahulolu uuringute teostamist ning
terminalitoos esinevate probleemide tUlesmérkimist. Samuti on oluline tagada kogu meeskonna

kaasatus, et tookohal ettetulevad olukorrad ei jadks vajaliku tdhelepanuta ka tulevikus.

3.5.1. Muudatuste elluviimine

LAputdd valjundina koostatud nimekiri erinevate parandusettepanekutega on valminud 18put66
autori poolt teostatud andmeanaliitisi tulemusena ning leiavad peale t06 valmimist reaalset
rakendust ettevotte toOprotsesside tGhusamaks muutmisel. Edukaks parandusettepanekute
elluviimise ohjeks on aga oluline koostada ka vastavad kontrollkaadid ning ajakava koigi
elluviidavate parandusettepanekute staadiumite ning eeldatavate rakendusaegadega.

Kliendirahulolu languse ning ulet66tundide olukorra parandamiseks on oluline viia taolised
projektid labi ka osakonna teiste toOprotsesside kohta. Vaatluse alla tulevad vodtta nii
importsaadetistega seotud tooprotsessid kui veokorraldusega tegelev kontor. Jérjepidev olukorra
kaardistamine ning parandusettepanekute rakendamine on kooskdlas eelpool mainitud Kaizeni kui

the Leani pdhimdtete olulisima téovahendiga.

3.6. Hinnang tulemustele

Sooritatud andmekogumise meetodite tulemusena kaardistati vaatlusaluse ekspedeerimisettevotte
eksportsaadetiste tooprotsesside hetkeolukord, maarati kindlaks esinevad vead ning raiskamised.
Samuti tutvustati organisatsioonile Lean Six Sigma t60pdhimdotteid ning véimalikke kasutegureid
metoodika rakendamisel. Tehtud t66 pdhjal saab jareldada, et Lean Six Sigma erinevaid
t06pohimatteid on voimalik kasutada ka teenusepdhises ettevottes tooprotsesside kaardistamiseks,
raiskamiste méarkamiseks, probleemide prioritiseerimiseks ning olemasolevate tooprotsesside
tdhusamaks muutmiseks. Loputdo tulemusena on organisatsioonil parem Ullevaade nii osakonnas

toimuvast kui ka parandust vajavatest tegevustest. Vélja toodud parandusvaldkonnad annavad

46



ettevottele soovituslikke juhiseid protsesside tdhusamaks muutmiseks ning téovéljundi kvaliteedi

tdstmiseks.
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KOKKUVOTE

Ké&esoleva 10putd0 idee sai alguse t60 autori poolt vaatlusaluse ettevotte autotranspordiosakonna
veokorraldajana. Praktilised kogemused terminalito6 vigade tagajargede likvideerimisel andsid
alust nii puudulikule tookvaliteedile kui ka potentsiaalsetele puudujaékide toOprotsesside
taideviimisel. Ettevottepoolse probleemisisendina voeti vaatluse alla ka viimaste aastate
Kliendirahulolu uuringute tulemused ning terminalitéotajate téokoormused. Tdoprotsesside

analldsil tugineti Lean Six Sigma pdhimotetele, pohifookusega DMAIC parandustsuklile.

T60 esimeses osas andis t00 autor teoreetilise Uilevaate kasutatavate praktikate taustast, kirjeldati
nii Lean, Six Sigma kui ja kahe metoodika koosmdju. Lisaks oli vaatluse all metoodikate

voimalikud kasutegurid, rakenduspiirangud ning kasutusvaldkonnad logistikas.

Jargnevalt anti Ulevaade vaatlusaluse ettevOtte tépsematest tegevusaladest, taustast ning
tdomahtudest. Samuti kirjeldati pustitatud probleemi olemust ning piiranguid, seda nii osakonna
kui ka projekti kestuse ajalisest vaatest lahtuvalt. Loput6o eesmargi selgepiirilise fokusseerimise
vajaduse tottu voeti vaatluse alla organisatsiooni autotranspordiosakonna autoterminali Eesti
klientide eksportsaadetisi hdlmavad téoprotsessid ning tekkinud olukorrad ajalise piiranguga 6
kuud.

Uurimismeetoditena kasutati erinevaid kvalitatiivseid kui ka kvantitatiivseid meetodeid.
Kvalitatiivseteks meetoditeks olid vestlused protsessi valjundit mdjutavate osapooltega ja
terminalitod vaatlus, kvantitatiivseteks erinevate ajaliste md&dtmiste labiviimine, esinevate
olukordade Ulesmarkimine ning asjakohase statistika kogumine ettevOtte tegevusajaloo

andmebaasist.

Empiiriline osa alguses toodi olukorrast selgema Utlevaate saamiseks vélja SIPOC analiiusi abil
hetkeseisu kaardistus, samuti kliendirahulolu ning terminalitdotajate to6tundide anallds.
Mootmistulemusi kajastavas peatikis olid fookuses erinevate andmete kogumiste tulemusena
saadud numbrilised néitajad, seda nii tehtud vigade kui ka tegevuste ajalise kestuse variatsiooni
osas. Loputdo kaigus selgus, et terminalis enim asetleidvateks vigadeks on saadetiste laadimine
valele autole ning kauba valjastamine korrektse margistuseta. Protsessitegevuste ajaliste
mdotmiste tulemused viitasid suurele ajalisele variatsioonile saadetiste autosse laadimisel ning

kaubakontrolli ning mérgistamisega seotud tegevustes. Veokorraldajate todilesannete juures toodi
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valja veotellimuse koostamine t&nu suurele variatsioonile kui ka esinevatele vadrtust
mittelisavatele tegevustele. Antud tulemustele tuginedes koostati p6hjus tagajarg maatriks, mille

abil méarati kindlaks tuvastatud probleemsete tegevuste kdige tdenaosuslikumad tekkepdhjused.

Koostatud analliusist jareldus, et todprotsesside edukat sooritamist enim mdjutavateks teguriteks
oli suur tdokoormus, puuduv véljadpe, mittetoimiv kontroll ning samuti mira. Terminalitods enim
asetleidvate vigade ning tooprotsesside sooritamiseks kuluvate ajaliste variatsioonide
vahendamiseks koostas [0putdd autor nimekirja potentsiaalsete parendusettepanekutega.
Koostatud parandusettepanekute koostamisel l&htuti 16put6d pdhiprobleemist, milleks oli
terminali  t06protseduuride tdhusamaks muutmine. Lisaks Kirjeldati tehtud ettepanekute
elluviimiseks vajalikke tegevusi ning jatkusuutliku tookvaliteedi tagamiseks jéarjepideva

monitooringu vajadust.

Kokkuvottes saab jareldada, et 18putdd taitis oma eesmarke, kuna kaardistati nii olemasolev
olukord kui ka tuvastati enim raiskamisi péhjustavad protsessitegevused. Terminalit60 protsesside
tdhusamaks muutmiseks pakuti 16put6é autori poolt vélja mitmeid erinevaid vOimalikke
parandusettepanekuid, mis ettevotte juhtkonnale edastatud ning jarkjarguliselt reaalset rakendust
leiavad. Loput6é valjund on vdimalikuks sisendiks teistele analoogset teenust pakkuvatele
ettevotetele ning alusmaterjaliks kdigile teenuspdhistele organisatsioonidele olemasoleva olukorra

kaardistamiseks ning anallusiks.
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SUMMARY

PROCESS IMPROVEMENT ANALYSIS IN A FREIGHT FORWARDING COMPANY
USING LEAN SIX SIGMA

Raili Mdisama

The origin of the idea of the following thesis is based on an author’s personal experience of being
a freight forwarder in the company observed. Practical experiences with eliminating the mistakes
caused by the truck terminal lead to a further understanding of the low level task performances.
Latest annual customer surveys and the number of working hours performed by the truck terminal
were also taken into the consideration while defining the clear statement of the problem. The
further analysis of the tasks performed was based on different Lean Six Sigma methods with the

main focus on the DMAIC improvement cycle.

In the first part of the thesis, an overview of the practices uses and theoretical description of Lean,
Six Sigma and their interaction was given. Besides that, different advantages, limitations and

possible implementation areas in Logistics field were also mentioned.

After the theoretical overview of the methods used, a detailed description of the organisation, their
field of activities, background and workload was given. Besides that, a clear problem statement,
departmental and time limitations were also formulated. In order to be able to focus the scope of
the project, time period of 6 months for carrying out the project was fixed. Based on the limitations,

it was selected to focus only on export shipments handing of Estonian customers.

During the project, different qualitative and quantitative research methods were being used.
Qualitative methods were interviewing different involved parties with the potential impact on the
final results of the output of the processes and observation of the current workflow. Quantitative

methods were observing the workplace and marking down situations occurred, measuring the
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timely performances of different sub processes under the scope of the project and also collecting

statistical data from the company’s database.

In the beginning of the empirical part of the thesis, results of the customer surveys and analysis of
the workload were mentioned. For describing the current workflow of the processes, a SIPOC
diagram creation was carried out. In the measure phase, different numerical data from the
observations performed was under the investigation, both from the mistakes made and variation
of the work performance. As a result of the analysis, it became clear that the most popular mistakes
made were the incorrect shipment loading and release of the shipments without proper marking.
From measuring the time performance of the activities under the scope, it was discovered that the
biggest variation of the activities performed occurred while loading the goods for shipping and
measuring, weighting and marking the shipments. In case of transport managers’ tasks, pick-up
order creation due to its big variation and occurrence of non-value adding performances were also
being pointed out. For finding out the most likely causes of the problems occurred while carrying

out the above mentioned activities, cause-effect matrix was being created.

Creation of the cause-effect matrix resulted a better overview of the most likely causes of the level
of the work performed. It was found that in the current case, big workload, insufficient training
and control and also noise were the main influential causes for the work quality level performed.

Based on the intensive collected data analysis, the author of the thesis formulated a list of different
improvement suggestions for the company in order to be able to improve the current situation of
the quality of the service performed. Suggestions for possible implementation and the necessity

for continuous quality assurance were also noted.

In conclusion, it can be said that thesis fulfilled its targets as the current situation of the processes
performed were accurately mapped and different factors causing waste in performing the processes
were detected. List of potential improvement solutions for resolving the current situation was
created and currently being implemented. The results of the thesis can be considered as a valuable
input for similar service providers and also useful for all service oriented companies for process

mapping and analysis purposes.
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LISAD

Lisa 1. Lean kontseptsiooni peamised kasutegurid ning barjaarid

Paranduste m&6tmed

Kasutegurid

Barjaéarid

Vaartust mittelisavate
tegevuste
elimineerimine

e Varud

e Masinate
seadistamine
Ootamine
Transport
Liigutused

Defektid

e Varude vahenemine

e Tarneaja véhenemine

e Kasutatava pGrandapinna
vahenemine

e Kulude vahenemine

e Produktiivsuse
suurenemine

e Kliendirahulolu
suurenemine

Jarjepidev parandamine

e Vidhem defekte ning
vigade parandust

e Kdrgem valjundi
kvaliteet

e Kulude vahenemine

e Produktiivsuse
suurenemine

e Kliendirahulolu
suurenemine

Jarjepidev
protsessivoog ning
ndudluse poolt juhitud
slisteemid

e Pooleliolevate tegevuste
vahenemine

e Kasutatava pérandapinna
véhenemine

e Tarneaja vahenemine

e Taktiaja vdhenemine

o Ettevottesiseste ning —
valiste klientide rahulolu
suurenemine

Organisatsioonisisesed tokked:

Inimressursiga

NOrk ettevotte
strateegia- ning
protsessiedenduspdhimotete
vahel

Operatiivsete ning juhtivate
ametikohtade suur killustatus
Kultuurilised probleemid
Hierarhilised probleemid
Muudatuste rakendamise
kdrged kulud

Andmete kogumise keerukus

Seos

Tegevuste  sooritusedukuse
hindamise keerukus
Kapitali, aja- ning

inimressursi puudujéék
Negatiivsed varasemad Lean
rakendamise kogemused

seonduvad

tOkked:

Vahesed teadmised
Negatiivne mottelaad

Kehv kommunikatsioon
Vahene tugi juhtkonna poolt
Vanadele harjumustele
kindlaksjadmine
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Lisal jarg

Multifunktsionaalsed
meeskonnad

T6otajate vastutuse ning
otsustusvoimekuse
suurenemine
Allikalahedasem
protsessiedendus  ning
probleemilahendus

Informatsiooniststeemid

Horisontaalse hierarhia
suurenemine

Info ajakohasem
kattesaadavus

Kiirem
probleemilahendus ning
otsustustegevus

Allikas: (Ciarnien¢, Vienazindiené, 2015)




Lisa 2. Olukordade margistamiseks kasutatav andmetabel

Kuupéev

Fail

Pdhjustaja

Olukord

Avastaja

Lahendus, tagajarg

Allikas: autori koostatud
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Lisa 3. Terminalito0s esinevate probleemide graafiline kujutlus
esinemissageduste alusel

._Kauba kahjustumine
Kauba kadumine terminalis

terminalis 0
3.85% 3.85%

Kauba hilisem
véljumine

7.69% l

Valesti
mdddetud/kaalutud
kaup L
7 69% auba laadimine valele
autole

57.69%

Pobleemid tdstukitddga
7.69%

Kauba viéljastamine
korrektse kleebiseta

11.54%
= Kauba laadimine valele autole = Kauba véljastamine korrektse kleebiseta
= Valesti md6detud kaup = Pobleemid tdstukitédga
= Kauba hilisem véljumine = Kauba kadumine terminalis

= Kauba kahjustumine terminalis

Allikas: Autori arvutused
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Lisa 4. Vaatlusaluse ettevotte kliendirahulolu uuringu tulemused perioodil
2015-2017

Oigeaegne kaubatarne

Probleemide lahendamise kiirus

Kiire ning asjakohase info kattesaadavus
Pakutava teenuse hinna ning kvaliteedi suhe
Vajadustele sobivate lahenduste leidmine
Vajaliku totajaga kontakti saamise lihtsus
Hinnaparingutele vastuse saamise kiirus
Koostddpartneriks soovitamise tdenaosus
Tellimuste esitamise lihtsus ning mugavus
Rahulolu koostdéga

Ettevotte maine

Teenuse kasutamise tendousus tulevikus

Kullerite abivalmidus

Vaartus

2015 m=2016 m=2017

B Fookusettevétte soovil salastatud arvulised vaartused

Allikas: autori arvutused
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Lisa 5. Vaatlusaluse ettevotte kliendirahulolu uuringu 2017. aasta tulemused

Lati ning Leedu tltarettevotte tulemustega vorreldes

Oigeaegne kaubatarne

Probleemide lahendamise kiirus

Kiire ning asjakohase info kattesaadavus

Pakutava teenuse hinna ning kvaliteedi suhe

Vajadustele sobivate lahenduste leidmine

Vajaliku to6tajaga kontakti saamise lihtsus

Hinnaparingutele vastuse saamise kiirus

Koostddpartneriks soovitamise tdendosus

Tellimuste esitamise lihtsus ning mugavus

Rahulolu koostédga

Ettevotte maine

Teenuse kasutamise tdendousus tulevikus

Kullerite abivalmidus

TeathLh

-10% 8% 6% 4% 2% 0% 2% 4% 6% 8%
Vaartus

mLati = Leedu

Allikas: Autori arvutused
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Lisa 6. Hetkel kasutuses oleva kaubakleebise naidis

Eeee————]
NVE/SSCC AN

00447413780100345883
Consignor
Date
F 29/01/18
LLINN 13619

SR & Ret

ESTONIA 1152620
Consignee First platform

STRYKOW
FRANCE

Allikas: Autori poolt pildistatud
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Lisa 7. Terminaliplaan koos kauba litkumisteega

VANA
KONTOR

KONTOR

Maodtmisala

Terminalipind

Laadimissild

Riiulipind

Ladustamiseks mdeldud pdrandapind

Kauba liikumise suund

Allikas: Autori koostatud
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Lisa 8. Vaatlusaluse probleemi kalaluu diagramm

Mitteoimiv kontroll

Moodik ) .
Puuduv reaalajaline

informatsioon laaditud
saadetiste kohta

Mittetoimiv skanner

Masinad Rikked infosiisteemis

Rikked
kommunikatsiooni-
vahenditega

Puudulikud

margistusvahendid
Materjal )
Ebamugav

margistusviis

Kauba laadimine | Halb valgustus
valele autole :
Keskkond Segavad kolleegid
Mira

Vale to6jaotus

, Ebamugav
margistusviis

Kehv planeeirimine

Ebastabiilne
tookollektiiv

Inimesed (
Suur tdokoormus

Puuduv valjadpe

Allikas: Autori koostatud
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Lisa 9. Vaatlusaluste probleemide pohjuslik-tagajarg maatriks

=2 28| 8|8\ 22818 |2]|232
S| E|2|E|E|E|2|E|ElE|VY|X
|l Z|lg|ls| 2|8 E|ISE|IS/S|0]|%
X (<] 1 7] © n ] = g
SIS |o s | 8|52 18X
o | vl | X g s|I=|32|2 S
o | L8l 2] gL Q.
> | o | = Elao | 2| E| 2 c
e 2| 5|EB| 28|82 =
E 4 V4 —_ O =] b o) —_— — 8
Elele|BlE|D| 3| x|T|3 <
S|I>S|IE|FIRIZIs| E|=]4 o
2 s |l 2| Q| 85| 2| | =
© 2l > 8| 8| 2| '®
o 3] < = o | O >
8 S| & S| o|W| 3
= > | 5 % | E L
5] I I o
\'d g () 3] ber}
3| > O |5
V4 2
Phjused o-
Suur téékoormus 91 3] 9] 9] 9] 9] 9] 9] 9] 9]84] 1
Puuduv valjadpe 9| 9| 3| 9| 9| 3| 3| 9] 9| 9|72| 2
Mittetoimiv kontroll 9| 9] 3| 3| 9| 9] 1| 9] 9] 9|70 3
Mira 9] 9] 9| 9] 9| 3| 9] 3| 3| 3|66 4
Rikked kommunikatsiooni-
vahenditega 9| 9] 9| 9| 3| 3] 9| 0] 3] 9]/63| 5
Ebastabiilne tdokollektiiv 9| 9] 9| 9| 3| 9] 1| 1] 3] 9]62| 6
Ebamugav mérgistus 9| 3] 9] 3| 9| 0] O] 3] 9] 9|54 7
Kehv planeerimine 3] 3] 3| 3] 9] 3| 9] 9| 9| 3|54 7
Vale t66jaotus 9| 3| 9| 3| 3| 3] 1| 1] 9| 3|44 9
Puuduv reaalajaline
informatsioon laetud saadetiste
kohta 1] 1] 3] 0] O] O] 9] 9| 9] 9]41]10
Rikked infostisteemis 0|l 9/ 3| 9] 3/ 0] 9] 0] 3] 0]36]11
Segavad kolleegid 3] 9] 3| 3| 9| 0] 3| 0] 1] 1]32]12
Ebamugavad m6dtevahendid 0|l 0] 0/ O] 9/ O] O] 3] 9] 9]a30]13
Halb valgustus 1] 9| 3] 1] 9| 1] 0] 1| 1| 1]27]|14
Ebamugav mérgistusviis 0| 0] 9/ 0| O O] O] O] 9] 9|27]| 14
Kadunud/ puuduvad
maérgistusvahendid 9 1/ 1] 0 3] 9] 0]24]16
Mittetoimiv skdnner 0 0| 0] O 0] 9] 91817

Vaartuste legend

9 — Tugev korrelatsioon

3 — Keskmine korrelatsioon
1 — Nork korrelatsioon

0 — Korrelatsioon puudub
Allikas: Autori koostatud
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