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International Organization for Standardization, Rahvusvaheline
Standardiorganisatsioon; nt ISO 9001 ja ISO 14001
Key Performance Indicator, pohilise tulemuslikkuse naitaja; moddik
Lean Management / Lean Manufacturing raiskamist minimeeriv tootmis-
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kliendid

To-Be  (future state), soovitud tuleviku protsesside seisund
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SISSEJUHATUS

Eduka tootmise aluseks on tootmise ja toodete ettevalmistamine, mis loob stabiilse ja
kulutdhusa tootmise ning tagab kvaliteetse toodangu. Planeeritud ja slisteemne tootmise
ettevalmistamine vdimaldab ennetada protsessis ilmnevaid torkeid ja kitsaskohti ning leida
neile lahendusi enne, kui probleemid pariselt realiseeruvad. Hasti planeeritud protsessid
vOimaldavad ettevottel taita kliendi ootusi ja saavutada seatud eesmarke. [1, Ik 10-20],
[2, Ik 35-45]

Kdesolev [0putdd keskendub toote muudatuste juhtimise protsessi analilsile ja
parendamise vOimalustele uuritavas metallitddstusettevottes, kus toodete keerukus ja
tootmisprotsesside mitmekesisus on viimastel aastatel oluliselt kasvanud. Tootearenduse
ja tootmise pidev muutumine on tdnapdeva toOstusettevotetes valtimatu ning selle
protsesside efektiivne juhtimine on kriitiline nii tootmisprotsesside sujuvuse kui ka

ettevotte konkurentsivdoime tagamiseks.

Toote muudatuste juhtimine on osa laiemast toote elutsiikli juhtimisest, mis hdlmab toote
planeerimist, arendamist, tootmist, hooldust ja kdrvaldamist. PLM vdimaldab jalgida toote
arengut kogu selle eluea jooksul ning tagada muudatuste mdju kontrolli ja riskide
vahendamist tootmisprotsessis. Kaesolevas t60s keskendutakse eelkdige sellele, kuidas
muudatused integreeruvad olemasolevasse toote elutsliklisse ja tootmisprotsessidesse
ning kuidas nende juhtimine vOib parandada protsesside tohusust ja vahendada
tootmisriske. [3, Ik 2-6], [4, |k 1-5]

Toote muudatuste juhtimine kasitleb siisteemset protsessi, mille eesmark on hallata ja
kontrollida muudatusi kogu toote elutstikli jooksul, vahendades negatiivset moju kuludele,
kvaliteedile ja tarneaegadele. Efektiivne muudatuste juhtimine eeldab selgelt defineeritud
protsessi, rollijaotust ning toimivat infoliikumist organisatsiooni erinevate osapoolte vahel.
[5, Ik 5-25], [6, Ik 103-110]

Uuritav ettevdte on arenenud lihtsamast metallitddtlemisest keerukamate toodete ja
komplekskoostude tootjaks. Seoses ettevotte kasvuga on suurenenud nii toodete keerukus
kui ka muudatuste mdju tootmisprotsessidele. Muudatusi tuleb sageli rakendada juba
kaimasoleva tootmise kadigus, mis tahendab, et protsess peab olema hasti organiseeritud
ja jalgitav, et valtida tootmise seisakuid, vigade teket ja lisakulusid.

Siiski puudub ettevottes Ghtne ja standardiseeritud toote muudatuste juhtimise protsess.
Muudatusi kasitletakse erinevates osakondades erinevalt ning protsessi etapid ei ole selgelt
defineeritud. Sellest tulenevalt esineb jargmisi probleeme:

¢ muudatustega seotud info liigub ebalihtlaselt voi hilinemisega;



e informatsioon on killustunud erinevate slisteemide ja dokumentide vahel;
¢ rollid ja vastutusalad ei ole Uheselt maaratletud;
¢ muudatuste mdjuanallis ei ole slisteemne;

¢ muudatuste rakendamine ei ole piisavalt jalgitav ega kontrollitud.

Uurimisprobleem seisneb selles, et uuritavas metallitdostusettevottes puudub Uhtne ja
struktureeritud toote muudatuste juhtimise protsess, mistottu ei ole muudatuste
kasitlemine susteemne ega labipaistev. Eriti olukorras, kus muudatusi tuleb rakendada
kdaimasoleva tootmise kaigus, esineb puudujadke infoliikumises, rollide ja vastutuse
madratlemises ning muudatuste modju hindamises. See omakorda suurendab vigade,
viivituste ja lisakulude tekkimise riski tootmisprotsessis. [6, Ik 110-115], [7, |k 368-372]

Kdesoleva 16putdd eesmadrk on anallilisida uuritava ettevotte toote muudatuste juhtimise
olemasolevat protsessi ja selle kitsaskohti ning téotada nende pdhjal véalja parendatud

protsess.

Eesmargi saavutamiseks on pustitatud jargmised uurimistlesanded:

1. Kuidas kasitletakse toote muudatuste juhtimist teoreetilises kirjanduses?
Kuidas kaardistatakse protsesse?

Milline on ettevotte praegune toote muudatuste kasitlemise protsess (AS-1S)?
Millised on olemasoleva protsessi peamised kitsaskohad?

u A WD

Milline peaks olema toimiv toote muudatuste juhtimise protsess (TO-BE)?

Uurimisklsimused on jaotatud kaheks loogiliseks osaks. Esimesed kaks kisimust
kdsitlevad teoreetilisi 1ahtekohti, keskendudes toote muudatuste juhtimise pdhimdtetele
ning protsesside kaardistamise meetoditele. Need loovad aluse empiirilise analilsi
labiviimiseks. Jargnevad klsimused keskenduvad uuritavale ettevottele ning empiirilisele
uuringule, holmates olemasoleva protsessi kaardistamist (AS-IS), kitsaskohtade
tuvastamist ning parendatud protsessi (TO-BE) valjatéétamist. Selline jaotus tagab
loogilise seose teooria ja praktilise rakenduse vahel.

Uurimistdd on rakendusliku suunitlusega ning selle Iabiviimisel kasutatakse kvalitatiivset
uurimismeetodit, mis vdimaldab anallilisida organisatsioonilisi protsesse ja praktikaid
suvitsi. [8, lk 4-10] Andmete kogumiseks viiakse labi poolstruktureeritud intervjuud
ettevotte erinevate osakondade esindajatega ning anallilsitakse olemasolevat
dokumentatsiooni. Kogutud andmete pohjal kaardistatakse olemasolev protsess ning

viiakse labi selle analis.

Uurimistdd tulemusena valmib toote muudatuste juhtimise parendatud protsess, mis
maaratleb protsessi etapid, osapoolte rollid ja vastutuse ning informatsiooni lilkkumise, et

tugevdada osakondandevahelist koostddd ja slisteemsust.



1. TOOTE MUUDATUSTE JUHTIMISE JA
PROTSESSIANALUUSI ALUSED

1.1. Toote elutsiikli juhtimine tootmisettevottes

Toodete arendamine ja tootmine on muutunud tdnapdeva tootmisettevotetes (iha
kompleksemaks. Informatsiooni mahud, mis on seotud nii toodete tootmise, arendamise
kui ka kasutamisega, on suurenenud ning ettevdtete konkurentsieelis vdib soltuda tugevalt
olemasoleva info tdhusast juhtimisoskusest. Selleks, et seda informatsioonitulva
efektiivselt hallata, on jarjest rohkem kasutusele vOetud toote elutslikli juhtimise
kontseptsioon, mida rahvusvahelises kirjanduses nimetatakse Product Lifecycle

Management-iks (PLM).

Toote elutstkli juhtimine on slstemaatiline ldhenemine toodete ja nendega seotud
informatsiooni haldamiseks kogu toote elutsiikli jooksul alates idee tekkimisest, selle

arendamisest kuni tootmise, kasutamise ja I0puks toote turult eemaldamiseni. [4, |k 1-5]

Tootmisettevotetes on PLM oluline, kuna tooted muutuvad jarjest keerukamaks ning nende
arendamisel ja tootmisel osaleb palju erinevaid osakondi. Tootearendus, tehnoloogia,
tarneahela juhtimine, tootmine ja kvaliteedijuhtimine peavad tegema tihedat koost6dd, et
tagada toodete kvaliteet ja efektiivhe tootmine. PLM aitab koordineerida erinevate
osapoolte tegevust ning vahendab informatsiooni Kkillustatust organisatsioonis. Kui
informatsioon ei liigu organisatsiooni osakondade vahel piisavalt tdhusalt, vdib see
pohjustada tootmisvigu, dokumentatsiooni ebatdpsusi ning viivitusi toodete juurutamisel.
[5, Ik 10-18]

Toote elutslikli juhtimine hdlmab mitmeid omavahel seotud tegevusi, mille eesmark on
tagada toodet puudutava informatsiooni ja protsesside tohus haldamine kogu toote eluea
jooksul. Nende tegevuste hulka kuuluvad muu hulgas tootearendus, tehnilise
dokumentatsiooni haldamine, konfiguratsiooni kontroll ning toote muudatuste kasitlemine.
Muudatuste juhtimine on seejuures eriti oluline, kuna tootmisettevotetes tuleb tooteid
sageli kohandada erinevatel pdhjustel, naiteks kliendi nduete muutumise, tehniliste
probleemide lahendamise vdi tootmisprotsessi tdaiustamise tottu. Sisteemselt korraldatud
muudatuste juhtimise protsess aitab tagada, et kdik muudatused oleksid nduetekohaselt
dokumenteeritud, nende mdju eelnevalt hinnatud ning rakendamine toimuks kontrollitud
ja labimdeldud viisil. [6, Ik 105-110]

Toote elutstikli juhtimise pohimotete rakendamine aitab ettevdtetel parandada toodet
puudutava informatsiooni haldamist ning vahendada dokumentatsiooniga seotud vigade

tekkimise riski. Olukorras, kus tooteandmed paiknevad erinevates slisteemides voi



eraldiseisvates dokumentides, suureneb tdendosus, et tootmisprotsessis kasutatakse
aegunud vOi omavahel vastuolus olevat informatsiooni. PLM-slisteemide kasutamine
vOimaldab koondada tooteandmed (ihtsesse keskkonda, hallata dokumentide versioone
ning tagada, et kdik protsessis osalejad lahtuvad samast ja ajakohasest informatsioonist.
[7, Ik 365-370]

PLM-i rakendamine toetab organisatsiooni vdimet kohaneda turu ja klientide muutuvate
vajadustega. Tanapdeva Kkiiresti arenevas tO00stuskeskkonnas tuleb ettevotetel sageli
kohandada nii toodete disaini kui ka tootmisprotsesse. Slsteemselt korraldatud elutsikli
juhtimine loob selleks selge raamistiku, mis vdimaldab muudatusi kavandada, hinnata ning
rakendada labimdeldult ja kontrollitud viisil. [4, Ik 90-100]

PLM-i kasutuselevott aitab ettevotetel suurendada nii  tootearenduse kui ka
tootmisprotsesside tdhusust. Keskne ja Uhtselt hallatud tooteinformatsioon vdhendab
dokumentatsiooniga seotud vigade tekkimise tdendosust ning tagab, et kdik protsessis
osalejad lahtuvad samadest andmetest. See on eriti oluline tootmisettevotetes, kus
tehnilised joonised, materjalide loetelud ja tédjuhendid peavad olema pidevalt ajakohased.
Kui erinevates slisteemides v0i osakondades kasutatav informatsioon ei ole kooskdlas, vdib
see pdhjustada tootmisvigu, kvaliteediprobleeme ning haireid tarneahela toimimises. [4,
Ik 100-110]

PLM aitab tugevdada ka ettevdtete innovatsioonivoimet ning konkurentsipositsiooni turul.
Slisteemne lahenemine muudab tootearenduse protsessi Idbipaistvamaks ning vdoimaldab
organisatsioonil kiiremini kohaneda turu ja klientide muutuvate ndudmistega. See on eriti
oluline allhankele orienteeritud tootmisettevotetes, kus toodete arendus toimub sageli
kliendi poolt ning toodetes tehakse pidevalt muudatusi. Sellises keskkonnas peavad
tarnijad suutma kliendi poolt algatatud muudatustele kiiresti ja tdhusalt reageerida, et
tagada tootmisprotsessi sujuv toimimine. [5, Ik 70-80]

PLM-i rakendamine eeldab organisatsioonis selgelt maaratletud té6protsesse ning theselt
moistetavat rollide ja vastutusvaldkondade jaotust. Lisaks tehnoloogilistele lahendustele
on oluline ka protsesside U(htlustamine ning tdoétajate aktiivhe kaasamine nende
rakendamisse. Hasti toimiv toote elutsikli juhtimine aitab parandada organisatsioonisisest
infovahetust ning tagab, et toodet puudutav teave jouab digeaegselt kdikide protsessis
osalevate osapoolteni. [4, Ik 140-150]

Kokkuvottes voib Oelda, et toote elutslikli juhtimine on tootmisettevotetes oluline
juhtimisvahend, mis aitab koordineerida toodete arendamise, tootmise ja muudatuste
juhtimisega seotud tegevusi. Sisteemne ldhenemine vdimaldab parandada koostddd
organisatsiooni erinevate osakondade vahel ning véhendada vigade tekkimise riski.



Toote elutsikli juhtimise oluliseks osaks on ka muudatuste juhtimine. Kuna toodete
arendamine ja tootmine on diinaamiline protsess, on paratamatu, et toodete disaini voi
tootmisprotsessi tuleb aja jooksul muuta. Selliste muudatuste tdhusaks kasitlemiseks on
valja todtatud spetsiaalsed muudatuste juhtimise meetodid, mida kasitletakse jargnevas
peatlikis.

1.2. Toote muudatuste juhtimine (Engineering Change

Management)

Toote muudatuste juhtimine, tuntud ka kui Engineering Change Management (ECM), on
sisteemne protsess, mille eesmark on planeerida, hallata ja kontrollida toote elutsikli
jooksul tehtavaid muudatusi. See protsess on oluline, et minimeerida muudatuste

negatiivset moju tootmisprotsessidele, kuludele ja toote kvaliteedile. [3, Ik 2-6]

ECM-i rakendamine on eriti oluline metallitdostuse ettevotetes, kus tooted koosnevad
keerukatest komponentidest ning tootmisprotsessid on omavahel tihedalt seotud.
Muudatusi vlivad algatada erinevad allikad, sealhulgas tehnoloogilised uuendused,
klientide ndudmised, kvaliteediprobleemid voi regulatiivsed muudatused. Juhtimata
muudatused vdivad tekitada viivitusi, lisakulusid ning vdhendada toote usaldusvaarsust ja
klientide rahulolu. [4, |k 120-125]

Toote muudatuste juhtimise protsess jaguneb tavaliselt jargmisteks etappideks:

1. Muudatuse algatamine - muudatuse vajadus tuvastatakse ja dokumenteeritakse.
Algatajad voivad olla insenerid, tootmise to6tajad, kliendid voi tarnijad.

2. Muudatuse hindamine — analiilisitakse muudatuse mdju tootmisele, kuludele, ajakavale
ja kvaliteedile. Selleks kasutatakse sageli riskianallGlsi, kuluhinnanguid ja
simulatsioone. Muudatuste moju hindamisele kaasatakse erinevaid seotud osapooli,
naiteks spetsialistid tootmise, kvaliteedi ja tarneahela valdkonnast [9, Ik 45-50].

3. Heakskiit ja otsustamine - muudatus esitatakse otsustamisorganile (nt Engineering
Change Control Board, ECCB), kes hindab muudatuse olulisust ja otsustab selle
rakendamise, modifitseerimise voi tagasilikkamise. Otsuse voivad teha ka olenevalt
ettevotte protsessist, kas projektijuht, muudatuste juhtimise meeskond voi spetsiaalne
muudatuste hindamiste komisjon.

4. Rakendamine ja dokumenteerimine - parast heakskiitu viiakse muudatus ellu ning
ajakohastatakse kodik joonised, materjalide nimekirjad (BOM) ja protsessikirjeldused,
tagades muudatuste jalgitavuse.

5. Jarelhindamine - hinnatakse muudatuse mdju tootmisele ja kvaliteedile ning kogutakse
Oppetunnid tulevaste muudatuste paremaks juhtimiseks [3, Ik 6-10].



Tohus ECM nduab selgelt maaratletud rolle, standardiseeritud protseduure ja sobivaid
tooriistu, mis tagavad sujuva koost6o osakondade vahel. Tanapdeva tootmisettevotetes
toetavad seda sageli digitaalsed platvormid, naditeks PLM-siisteemid (Product Lifecycle
Management), mis vOimaldavad jalgida muudatusi reaalajas ja sailitada kogu muudatuste
ajaloo. [4, Ik 150-160], [5, Ik 85-95]

1.2.1. Muudatuste klassifitseerimine

Tohusa muudatuste juhtimise eelduseks on muudatuste klassifitseerimisslisteem, mis
vbimaldab kohandada kéasitlusprotsessi muudatuse tegeliku ulatuse ja mdjuga. Uhesugune
protsess koigi muudatuste jaoks on ebaotstarbekas - see koormab asjatult vadikeste
muudatuste kasitlemist ning voib samas jatta suured muudatused ilma piisava
tahelepanuta. [9, Ik 50-52]

Kirjanduses on klassifitseerimise aluseks kasutatud mitut erinevat dimensiooni. Uks

levinumaid on mdjupdhine klassifikatsioon, mis eristab muudatusi nende ulatuse jargi:
Vaikene muudatus (Minor Change)

Vaikene muudatus on muudatus, mille mdju piirdub (ihe osakonna sisese tegevusega ega
mojuta toote hinda, tarneaegu, kliendiga kokkulepitud ndudeid ega teiste osakondade
tooprotsesse. Selliste muudatuste kasitlemine on lihtsustatud ning ei ndua laiapdhjalise
hindamismeeskonna kaasamist. [9, |k 50-52]

Suurem muudatus (Major Change)

Suurem muudatus mojutab mitut osakonda, toote omadusi, materjale vodi kliendiga
kokkulepitud tingimusi. Selline muudatus vajab pdhjalikku mojuanalilsi ning
struktureeritud kinnitamisprotsessi, kuhu on kaasatud erinevate funktsioonide esindajad.
[6, Ik 112-115]

Kriitiline muudatus (Critical Change)

Kriitiline muudatus on kiirmenetlust vajav muudatus, mis on seotud ohutuse, kvaliteedi voi
kliendi kriitilise ndudega. Sellistel juhtudel vdib rakendamine alata paralleelselt
mojuanallisiga, kuid dokumenteerimine peab olema tagantjarele taielik. [4, Ik 125-130]

Lisaks mdjupdhisele klassifikatsioonile kasutatakse kirjanduses ka allikapohist
klassifikatsiooni, mis eristab muudatusi nende paritolu jargi. Kliendipoolsed muudatused
(customer-driven changes) on allhankel poOhinevates tootmisettevotetes kdige

sagedasemad ning nende kasitlemine erineb sisemiselt algatatud muudatustest, kuna
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nende puhul on sageli lisandudeid kliendipoolsele kinnitamisele ja kommunikatsioonile. [5,
Ik 70-75]

Klassifitseerimissliisteemi juurutamine organisatsioonis toob kaasa mitmeid eeliseid. See
vOoimaldab suunata ressursid proportsionaalselt muudatuse kaalukusega, vahendab
blrokraatiat vaiksemate muudatuste kasitlemisel ning tagab, et suurematele
muudatustele plhendatakse piisavalt tahelepanu ja anallusi. Klassifitseerimise edukus
sOltub selgelt defineeritud kriteeriumitest, mis on kdigile osapooltele arusaadavad ja
Uhtselt kohaldatavad. [6, Ik 115-118]

Efektiivne ECM vahendab tootmiskulusid, kiirendab turule jdbudmise aega ning parandab
toodete kvaliteeti ja klientide rahulolu. Metallitddstuse kontekstis aitab ECM tagada toote
stabiilsuse ja tootmisprotsesside jarjepidevuse, mis on konkurentsivéime sailitamiseks
hadavajalik. [3, Ik 10-15]

1.2.2. Muudatuste méjuanaliiiisi meetodid

Muudatuste mojuanaliiis on ECM protsessi Uks kriitilisemaid etappe, mille eesmark on
hinnata, kuidas kavandatav muudatus mdjutab toote teisi komponente, tootmisprotsesse,
dokumentatsiooni ning organisatsiooni erinevaid funktsioone. Ebapiisav m&juanalliiis on
Uks peamisi pohjuseid, miks muudatuste rakendamine pohjustab ootamatuid probleeme
tootmises, tarneahelas ja kvaliteedis. [6, |k 108-112]

Kirjanduses kasitletakse muudatuste moju levikut protsessis modistet muudatuse levik
(change propagation) kasutades. Muudatuse levik kirjeldab nahtust, kus Ghe komponendi
muutmine toob kaasa vajaduse muuta ka teisi, sellega funktsionaalselt voi flilsiliselt
seotud komponente vOi protsesse. Mida keerukam on toode ja tootmisprotsess, seda
ulatuslikum vdib muudatuse levik olla ning seda raskem on selle kdiki tagajargi ette naha.
[3, Ik 4-8]

Uks levinumaid struktureeritud I&henemisi m&juanaliiiisile on osapooltepdhine hindamine,
kus iga mojutatud funktsioon hindab muudatuse mdju oma valdkonnas eraldi. See
[dhenemine tagab, et kodiki olulisi aspekte arvestatakse ning vastutus on selge. [10, Ik 40—
45]

Teine Idhenemisviis on kontrollnimekirja meetod (checklist approach), kus standardsed
kiisimused aitavad tagada, et kdik olulised mdojuvaldkonnad on labi vaadatud.
Kontrollnimekiri vdib katta jargmisi valdkondi: jooniste ja BOM-i muutmisvajadus, mdju
olemasolevatele varudele ja tellimustele, vajadus tarnijate teavitamiseks, moju

kvaliteedinbuetele ning tootmise iimberseadistusvajadus. Kontrollnimekirja meetod on eriti
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kasulik olukordades, kus madjuanallilisi viivad labi erinevad inimesed erinevatel
ajahetkedel. [4, |k 135-140]

M&juanallisi tulemuslikkust mdjutab oluliselt ka see, kui varajases etapis kaasatakse
erinevad osapooled. Kirjanduses rdhutatakse, et mdjuanallilisi alustamine vodimalikult
varakult vahendab hilisemaid Ullatusi ning voimaldab planeerida ressursse ja ajakava
tapsemalt [6, Ik 110-112]. TootmisettevOtetes on mojuanalliis eriti oluline
Uleminekuperioodide haldamisel - ehk olukordades, kus tootmises on samaaegselt
kasutusel nii vana kui uus versioon tootest [5, |k 80-85].

1.2.3. Allhankepodhise tootmise eriparad muudatuste juhtimisel

Allhankel pdhinevate tootmisettevotete (contract manufacturers) muudatuste juhtimine
erineb oluliselt sellest, kuidas toodet arendav ettevote oma muudatusi haldab. Allhankija
ei algata lldjuhul muudatusi ise, vaid reageerib kliendi poolt algatatud muudatustele. See
reaktiivne positsioon seab muudatuste juhtimisele erilised nduded, kuna allhankija peab
suutma kiiresti ja tapselt hinnata kliendi muudatuse mdju oma tootmisprotsessidele ning
ressurssidele. [5, Ik 70-80]

Uheks oluliseks eriparaks on informatsiooni asiimmeetria allhankija ja kliendi vahel. Klient
tunneb oma toote disaini ning muudatuse tausta paremini kui tootja, samas on allhankijal
parem Ulevaade tootmisprotsessist, materjalide saadavusest ja tarneaegadest. See
tahendab, et tohus muudatuste juhtimine allhanke kontekstis eeldab tihedat kahepoolset
kommunikatsiooni: allhankija peab suutma télgendada kliendi muudatuse sisu tapselt ning
klient peab mdistma, millised praktilised piirangud allhankija poolel eksisteerivad. [6, Ik
118-122]

Allhankijate jaoks on muudatuste juhtimisel eriti keeruline ajastuse haldamine. Kliendi
poolt algatatud muudatus voib jouda tootjani ajal, mil muudetava toote tootmine on juba
kdaimas - materjale on hangitud, tootmistellimused on avatud ning t66 on pooleli. Sellises
olukorras tuleb paralleelselt hallata nii vanema versiooni I0petamist kui uue versiooni
ettevalmistamist, valtides samal ajal tootmise seisakuid ja raiskamist Mida struktureeritum
on allhankija muudatuste juhtimise protsess, seda vaiksem on risk, et sellised

Uleminekuolukorrad pohjustavad lisakulusid [5, Ik 75-80]

Teiseks eriparaks on mitmete klientide samaaegne haldamine. Allhankijal on tavaliselt mitu
klienti, kellel igaihel on oma kommunikatsioonikanalid, muudatuste vormingud ja
protsessid. Selline olukord nduab allhankijalt vdimet standardiseerida oma sisemised
protsessid nii, et need toimivad erinevate klientide nduetega vaatamata sellele, kuidas
klient oma muudatuse edastab. Uhtne sisemise protsess on seetdttu allhankijatele eriti
oluline — see loob stabiilsuse, mis on soltumatu Uksiku kliendi kaditumisest. [4, Ik 120-125]
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Kolmandaks mojutab allhanke kontekstis muudatuste juhtimist ka hinnamdju kasitlemine.
Kliendi algatatud muudatused voivad muuta toote omahinda - uued materjalid, muutunud
tootmisprotsessid voi tdiendavad kontrollitegevused toovad kaasa lisakulusid, mis tuleb
kliendiga labi radkida. See ariline aspekt lisab muudatuste juhtimisele keerukuse kihi, mis
integreeritud tootjatel sageli puudub Efektiivne ECM protsess allhankija organisatsioonis
peab seetdttu sisaldama ka selget hinnamdju hindamise ja kliendiga kommunikeerimise
sammu. [6, [k 120-124]

Kokkuvobttes seab allhankepdhine tootmiskeskkond muudatuste juhtimisele kdrgemad
noudmised kui integreeritud tootmisettevotetes, kuna muudatused tulevad véljastpoolt
ning nende moju tuleb kiiresti ja tdpselt hinnata piiratud infoga. Struktureeritud ja
standardiseeritud muudatuste juhtimise protsess on allhankijale seetdttu strateegilise
tahtsusega, mojutades nii tootmise tdhusust kui ka kliendisuhete kvaliteeti. [5, Ik 80-85]

1.2.4. Toote muudatuste juhtimise dokumendisiisteem

Engineering Change Management protsess tugineb standardiseeritud
dokumendislisteemile, mis tagab muudatuste silstemaatilise kasitlemise ning loob
auditijalje koikide protsessisammude kohta. Kirjanduses eristatakse kolme pdhidokumenti:
Engineering Change Request (ECR), Engineering Change Order (ECO) ja Engineering
Change Notice (ECN). Nende dokumentide eristamine on oluline, kuna igaiks taidab
protsessis erinevat rolli ja tahistab muudatuse erinevat elutsikli etappi [4, 1k 130-140]

Engineering Change Request (ECR)

ECR on muudatuse algatamise dokument, millega esitatakse muudatuse vajadus ja
pohjendus. ECR-i koostab muudatuse algataja ning see peab sisaldama vahemalt jargmisi
elemente: muudatuse kirjeldus ja pdhjus, mojutatud tooted ja komponendid, algataja
hinnang muudatuse kiireloomulisusele ning viited algdokumentidele. ECR ei anna veel luba
muudatuse rakendamiseks - see on formaalse hindamisprotsessi kaivitamise dokument.
Monel juhul voib ECR olla elektrooniline vorm PLM- voi ERP-slisteemis, kuid pohimaotteliselt
peab see tditma samasugust funktsiooni ka teiste vahendite abil. [5, Ik 85-90]

Engineering Change Order (ECO)

ECO on kinnitatud muudatuse rakendamiskorraldus. See koostatakse parast mdéjuanaliilsi
ja kinnitamisprotsessi ning see sisaldab tapset kirjeldust sellest, millised muudatused tuleb
rakendada, millistes dokumentides, slisteemides ja tootmisprotsessides. ECO on siduv
dokument, millele tuginedes uuendatakse joonised, materjalide loetelud (BOM) ning
tootmise tédjuhendid. ECO sisaldab ka rakendamise ajastust ja vastutajate loetelu. [4, Ik
132-135]
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Engineering Change Notice (ECN)

ECN on teavitusdokument, mida kasutatakse muudatuse rakendamise kohta
informatsiooni edastamiseks kdikidele asjaomastele osapooltele. ECN sisaldab kokkuvotet
toimunud muudatusest ning sellega seotud tegevustest, mida erinevad osapooled peavad
ellu viima. ECN-i saajate ring on laiem kui ECO oma - see edastatakse koikidele, keda
muudatus puudutab, sealhulgas tootmisele, laole, kvaliteedile ja ostule. [3, Ik 8-10]

Kolme dokumendi vaheline seos on hierarhiline ja jarjestikuline: ECR kaivitab protsessi,
ECO kinnitab ja suunab rakendamise ning ECN teavitab IOpptulemusest. Sellise siisteemi
eeliseks on selge eristus muudatuste erinevate etappide vahel ning vdimalus jalgida iga
muudatuse ajalugu algusest [0puni. Organisatsioonides, kus see eristus puudub, on
sagedased probleemid muudatuste jalgitavusega ning otsuste dokumenteerimisega - mis
on ka kaesolevas tdds uuritavas ettevottes tuvastatud (ihe peamise kitsaskohana. [5, |k
90-95]

1.3. Protsesside kaardistamine

Protsesside kaardistamine on juhtimismeetod, mille abil kirjeldatakse ja visualiseeritakse
organisatsiooni téoprotsesse ning nende omavahelisi seoseid. Selle eesmark on luua selge
ja struktureeritud Ulevaade tegevuste jarjestusest, vdoimaldades paremini mdista, kuidas
sisendid muudetakse valjunditeks ning millist vaartust protsess organisatsioonile ja
kliendile loob. [11, Ik 3-8]

Tootmisettevotete kontekstis on protsesside kaardistamine eriti oluline, kuna
tootmistegevus hdlmab mitmeid omavahel seotud etappe, mille koostoime mdjutab
otseselt ettevotte efektiivsust ja toodete kvaliteeti. Protsesside slistemaatiline kirjeldamine
vOimaldab tuvastada téévoogude kitsaskohti, ebaefektiivsusi ning vaartust mitteloovaid
tegevusi. [10, |k 20-25]

Protsesside kaardistamise kaigus esitatakse protsess tavaliselt loogilise jarjestusena, mis
algab sisendite maaratlemisest ja 16peb vdljunditega. Selline lahenemine aitab analiilsida
protsessi toimimist tervikuna ning toetab paremate juhtimisotsuste tegemist. Lisaks
vOoimaldab see hinnata protsessi toimivust erinevate moddikute abil, nagu ajakulu,
kuluefektiivsus ja kvaliteedinaitajad. [12, Ik 30-40]

Protsesside kaardistamisel organisatsioonis kasutatakse mitmeid erinevaid meetodeid,

millest levinumad on jargmised:

1. Voodiagramm (flowchart) - Gks lihtsamaid ja enimkasutatavaid meetodeid, mis kujutab
protsessi tegevusi ja otsustuspunkte loogilises jarjestuses. See sobib hasti lihtsamate
protsesside kirjeldamiseks ning annab selge llevaate t66voost [11, |k 15-20].
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2. Swimlane diagramm - voodiagrammi edasiarendus, kus protsessi tegevused jaotatakse
erinevate rollide vbi osakondade vahel. See aitab visualiseerida vastutusalasid ning
tuvastada protsessis esinevaid kitsaskohti ja viivitusi [11, |k 21-25].

3. BPMN (Business Process Model and Notation) - standardiseeritud modelleerimiskeel,
mis voOimaldab kirjeldada keerukamaid protsesse detailsemalt, hdlmates siindmusi,
tegevusi ja otsustuskohti. BPMN on laialdaselt kasutusel protsesside analltsimisel ja
digitaliseerimisel [13, |k 25-30].

4. Vaartusvoo kaardistamine (Value Stream Mapping, VSM) - meetod, mis keskendub
vaartust loovate ja mitteloovate tegevuste eristamisele protsessis. Seda kasutatakse
eelkdige tootmisettevotetes, et tuvastada raiskamist ning parandada protsessi
efektiivsust [14, Ik 10-20].

5. SIPOC-diagramm (Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers) - tddriist, mis aitab
maaratleda protsessi peamised elemendid ning loob Ulevaate protsessi ulatusest ja
osapooltest. See sobib hasti protsessi piiride ja struktuuri esialgseks maaratlemiseks.
[12, Ik 15-25]

Oluline osa protsesside kaardistamisest on ka protsessi pohielementide maaratlemine,
sealhulgas sisendid, tegevused, valjundid ning vastutajad. See vbimaldab luua tervikliku
arusaama protsessi toimimisest ning tagada, et kdik protsessiga seotud osapooled
moistavad oma rolli ja vastutust. [10, Ik 30-35]

Tootajate kaasamine on protsesside kaardistamisel oluline, kuna praktilised teadmised
protsesside toimimisest paiknevad sageli nende elluviijate juures. Kaasamine aitab luua
realistlikumaid protsessimudeleid ning toetab muudatuste edukat rakendamist. [13, Ik 40—
45]

Protsesside kaardistamine toetab organisatsioonis standardiseerimist ja
kvaliteedijuhtimist. Selgelt dokumenteeritud protsessid on aluseks kvaliteedislisteemide
rakendamisel ning voimaldavad tuvastada korvalekaldeid ja rakendada
parandusmeetmeid. Samuti loob protsesside kaardistamine eeldused pidevaks
parendamiseks ning organisatsiooni arenguks [10, lk 35-40]

Tohus protsesside kaardistamine loob aluse protsesside analiilisimiseks ja parendamiseks.
Kaardistatud protsesse saab kasutada Ilahtepunktina olemasoleva olukorra (AS-IS)
hindamiseks ning tuleviku soovitud seisundi (TO-BE) kavandamiseks. Seeldbi toetab
protsesside kaardistamine organisatsiooni pidevat arengut ning aitab suurendada

tootmisettevotte konkurentsivoimet.
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1.4. AS-1S ja TO-BE protsesside analiiiisi pohimotted

AS-IS ja TO-BE protsesside analiils on (ks levinumaid |dhenemisviise organisatsioonide
protsesside hindamiseks ja arendamiseks. Meetodi keskmes on olemasoleva protsessi (AS-
IS) detailne kirjeldamine ning selle pdhjal optimeeritud tulevikuprotsessi (TO-BE)
kujundamine, eesmargiga parandada té6évoogude tulemuslikkust ja kvaliteeti. [13, Ik 40—
50]

AS-IS protsessi kaardistamine keskendub organisatsiooni tegeliku olukorra moistmisele.
See hdlmab olemasolevate tegevuste, toovoogude, rollide ja vastutuste dokumenteerimist
sellisel kujul, nagu need reaalselt toimivad. AS-IS anallilis vdimaldab tuvastada protsessi
kitsaskohti, viivitusi, dubleerivaid tegevusi ning muid ebaefektiivsusi. Andmeid kogutakse
tavaliselt erinevate meetodite abil, nagu intervjuud, vaatlused ja olemasoleva
dokumentatsiooni anallils. [10, |k 40-45]

TO-BE protsess kirjeldab soovitud tulevikuseisundit, mille eesmark on kdrvaldada AS-IS
anallisi kaigus tuvastatud puudused. Tulevikuprotsessi kujundamisel keskendutakse
protsessi lihtsustamisele, standardiseerimisele ning vaartust mitteloovate tegevuste
vahendamisele. Samuti hinnatakse vdimalusi protsesside automatiseerimiseks ja

digitaliseerimiseks, et tosta efektiivsust ja vdhendada vigade esinemist. [12, Ik 50-60]

AS-IS ja TO-BE anallusi labiviimisel on oluline kasutada sobivaid protsesside
modelleerimise vahendeid. Naiteks voodiagrammid ja swimlane-diagrammid vdimaldavad
kirjeldada protsessi loogilist kulgu ja vastutusalasid, samas kui BPMN pakub detailsemat
ja standardiseeritud viisi keerukamate protsesside modelleerimiseks. Tootmisettevotetes
on eriti kasulik vaartusvoo kaardistamine, mis aitab eristada vaartust loovaid ja
mitteloovaid tegevusi ning tuvastada protsessis esinevat raiskamist. [13, |k 35-40], [14,
Ik 20-30]

Oluline etapp on olemasoleva ja tulevase protsessi vordlus, mille kdigus analllsitakse
nendevahelisi erinevusi ning maaratletakse vajalikud arendustegevused. Selline vordlus
aitab hinnata muudatuste mo&ju organisatsiooni ressurssidele, ajakulule ja
kvaliteedinaitajatele ning vdimaldab seada prioriteete parenduste elluviimisel. [10, |k 45—
50]

TO-BE protsessi kavandamisel tuleb arvestada organisatsiooni strateegilisi eesmarke ning
olemasolevaid ressursse. Ebarealistlikult kujundatud tulevikuprotsess vodib takistada
muudatuste edukat rakendamist, mistottu on oluline hinnata kavandatavate lahenduste

teostatavust ning kaasata erinevaid osapooli protsessi arendamisse. [12, Ik 60-70]
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AS-IS ja TO-BE ldhenemine toetab pideva parendamise pohimdtet, mille kohaselt
protsesside arendamine on jdrjepidev tegevus. Parast parenduste rakendamist kujuneb
uus olukord omakorda uueks lahtepunktiks edasisteks arendusteks. Selline tsiikliline
lahenemine aitab organisatsioonil kohaneda muutustega ning parandada oma tegevuse
tulemuslikkust. [13, |k 45-55]

Kokkuvottes vdimaldab AS-IS ja TO-BE protsesside analiilis slisteemselt hinnata
olemasolevaid tdéovooge ning kujundada tdhusamaid lahendusi, toetades seeldbi
tootmisettevotte efektiivsuse ja konkurentsivdoime kasvu. [13, |k 50-55]

1.4.1. Kitsaskohtade tuvastamise meetodid

AS-IS protsessi analiilisi keskseks osaks on kitsaskohtade slistemaatiline tuvastamine.
Kitsaskoht (bottleneck) on protsessi etapp, ressurss voi tegur, mis piirab kogu protsessi
tulemuslikkust ning pohjustab viivitusi, vigu voi lisakulusid. Kitsaskohtade tuvastamiseks
kasutatakse @ mitmeid meetodeid, mis sobivad erinevate kontekstide ja
uurimisklisimustega. [11, |k 30-35]

Juurpdhjuste analliis (Root Cause Analysis) on meetod, mille eesmark on tuvastada
probleemi tegelik algpdhjus, mitte iksnes ilmnemine. Uks levinumaid téériistu on 5 Miks
(5 Whys) tehnika, kus probleemile esitatakse korduvalt kisimus "Miks?" seni, kuni
joutakse probleemi tegeliku pohjuseni. Naiteks kui tootmises ilmneb vale versiooni
kasutamine, ei pruugi pohjus olla té6taja hooletus, vaid hoopis puudulik teavitusprotsess,
mis omakorda tuleneb selge vastutuse puudumisest. 5 Miks tehnika aitab valtida
pinnapealseid lahendusi ning suunata tahelepanu siisteemsetele probleemidele. [11, Ik 35—
40]

Lisandvaartuse anallls eristab protsessis tegevusi kolme kategooria alusel: vaartust
loovad tegevused (value-added activities), mida klient on ndus maksma; vaartust
mitteloovad, kuid vajalikud tegevused (necessary non-value-added), mis on noutud
regulatsioonide, ohutuse voi slisteemipiirangute tottu; ning tegevused, mis ei loo vaartust
ja mida saaks protsessist eemaldada. Kitsaskohtade tuvastamisel aitab see meetod
prioritiseerida, millised protsessiprobleemid on kdige suurema mdjuga ning millega tuleks
koigepealt tegeleda. [14, |k 10-20]

Protsessi mustrite anallls on kvalitatiivse uurimisté6é kontekstis levinud Idhenemine, kus
intervjuude ja dokumendianallsi kaigus kogutud andmetes otsitakse korduvaid mustreid
ja tegevusi, mis on simptomid slisteemsetest probleemidest. See meetod sobib eriti hasti
olukordadesse, kus protsess ei ole formaliseeritud ning kvantitatiivseid andmeid ei ole
kattesaadav. Korduva mustrina ilmnevad probleemid viitavad siisteemsele kitsaskohale,
mitte Uksikjuhtumile. [15, Ik 580-590]
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Kitsaskohtade tuvastamise tulemuslikkus sOltub suuresti andmekogumise meetodi
sobivusest. Poolstruktureeritud intervjuud vdimaldavad tuvastada ka varjatud probleeme,
mida formaalsed andmeallikad ei kajasta, kuid nende objektiivsus soltub vastajate
avatusest ja kogemustest. Seetottu on AS-IS anallilisis soovitatav kombineerida
intervjuusid dokumendianalliiisiga, mis vdimaldab kinnitada intervjuudes ilmnenud
probleemide olemasolu. [15, Ik 402-409]
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2. EMPIIRILISE UURINGU METOODIKA

Kdesolev 16putdd on rakendusliku suunitlusega ning selle eesmargiks on kujundada toimiv
toote muudatuste juhtimise protsess uuritavas ettevottes. Uurimistdds kasutatakse
kvalitatiivset lahenemist, kuna fookuses on olemasolevate to0protsesside moistmine,

nende anallisimine ning parendusettepanekute valjatédtamine.

Uurimisstrateegiana rakendatakse juhtumiuuringut (case study), mis voOimaldab
analliiisida konkreetse ettevotte protsesse slvitsi ning hinnata nende toimimist reaalses
tookeskkonnas. Juhtumiuuring sobib eelkdige olukordadesse, kus kdsitletakse keerukaid
organisatsioonilisi nahtusi ning eesmargiks on praktiliste lahenduste leidmine. [16]

Uurimistdd kaigus Uhendatakse teoreetiline kasitlus ja empiiriline andmekogumine, mille
tulemusena kirjeldatakse olemasolev olukord (AS-IS) ning té6tatakse valja parendatud
protsess. (TO-BE).

Empiirilise uuringu labiviimiseks kasutatakse peamise meetodina poolstruktureeritud
intervjuusid. Intervjuude abil kogutakse podhjalikku teavet erinevate osakondade
toédkorralduse, probleemide ning kitsaskohtade kohta seoses toote muudatuste
juhtimisega.

Intervjuud viiakse I|3bi ettevotte erinevate funktsioonide esindajatega, sealhulgas
tehnoloogia, tootmise, kvaliteedi, ostu- ja tarneahela, lao ja mutgiga. Poolstruktureeritud
intervjuu kasutamine on pdhjendatud selle paindlikkusega - kuigi aluseks on eelnevalt
koostatud kilisimused, vOimaldab meetod esitada tdpsustavaid kiisimusi ning siiveneda
olulistesse teemadesse. See aitab paremini mdista protsesside tegelikku toimimist ning
tuvastada ka varjatud probleeme. [15]

Lisaks intervjuudele kasutatakse ka dokumendianallisi. Selle kaigus anallUsitakse
ettevottes kasutusel olevaid té6juhendeid, protsessikirjeldusi ning muudatustega seotud
dokumente. See vbimaldab vdrrelda formaalselt kirjeldatud protsesse tegeliku praktikaga.

Oluliseks etapiks uurimistdds on olemasoleva ehk AS-IS protsessi kaardistamine, mille
eesmadrk on kirjeldada, kuidas toote muudatuste juhtimine ettevottes tegelikkuses toimib.
Protsessi visualiseerimiseks kasutatakse swimlane-tliipi skeeme. Swimlane diagrammide
abil on vdimalik selgelt eristada protsessis osalevaid rolle ning naidata nende vastutust ja
tegevusi erinevates etappides.
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AS-IS analulsi kaigus kirjeldatakse protsessi peamised etapid, tuvastatakse protsessis
osalevad osapooled, kaardistatakse informatsiooni liikkumine ja maaratletakse
otsustuskohad. Selline lahenemine annab tervikliku Glevaate olemasolevast olukorrast ning

loob aluse kitsaskohtade tuvastamiseks.

Kogutud andmete todtlemiseks kasutatakse kvalitatiivset sisuanaliisi. Intervjuude kadigus
saadud informatsioon silstematiseeritakse ning jaotatakse teemade kaupa, et leida
korduvaid mustreid ja peamisi probleemkohti.

Analllsi fookuses on informatsiooni liikkumine protsessis, rollide ja vastutuse jaotus,
muudatuste algatamise ja kinnitamise kord, mdjuanallilisi olemasolu ja kvaliteet ning
protsessi kitsaskohad. Analllsi tulemusena tuuakse valja peamised probleemid ning nende

voimalikud pdhjused, mis on aluseks parenduste valjatéétamisel.

AS-IS analllsi pohjal koostatakse parendatud ehk TO-BE protsess. Selle eesmark on
kdrvaldada tuvastatud puudused ning luua selge ja toimiv raamistik toote muudatuste

juhtimiseks.

TO-BE protsessi kujundamisel Iahtutakse teoreetilistest kasitlustest, empiirilise analilsi
tulemustest ja ettevdtte praktilistest vajadustest. Lisaks esitatakse protsess visuaalsel

kujul, et toetada selle arusaadavust ning rakendatavust organisatsioonis.

Uurimistd6 usaldusvddrsuse tagamiseks kasutatakse mitut andmeallikat, eelkdige
intervjuusid ja dokumendianallitsi. Erinevate allikate kombineerimine vbimaldab tulemusi

omavahel vorrelda ning vahendada subjektiivsuse moju.

Samas tuleb arvestada, et uuring pohineb Uhe ettevotte anallilsil, mistdttu ei pruugi
tulemused olla otseselt (Uldistatavad kdikidele tootmisettevotetele. Lisaks vdivad
intervjuude tulemused sdltuda vastajate isiklikest kogemustest ja hinnangutest, mis voib

mdojutada saadud andmete objektiivsust.
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3. TOOTE MUUDATUSTE JUHTIMISE PROTSESSI
ANALUUS UURITAVAS ETTEVOTTES

3.1. Uuritava ettevotte liihitutvustus

Uuritav ettevote on Eestis tegutsev metallitédstusettevote, mis on loodud aastal 1990, kui
ettevotte esimene tegevusvaldkond oli moodullagede paigaldamine. Mdne aasta parast
lisandus tegevusvaldkonnana alumiiniumlagede ja -profiilide tootmine. Aastatega on
tegevusvaldkond laienenud veelgi ning aastal 2026 on ettevdtte pdhitegevuseks
mehaaniline metallitéétlus ning lehtmetallist detailide ja koostude valmistamine.

Tootmisiiksus paikneb Harjumaal J6elahtme vallas.

Alates 2025 aastast kuulub ettevote rahvusvahelisse kontserni, milles on 25 tehast
seitsmes erinevas riigis. Kontserni eesmark on pakkuda kliendile kogu tarneahela ja

tootmise terviklahendust.

Ettevotte peamine spetsialiseerumisvaldkond on Ohukese lehtmetalli té6tlemine, mille
raames pakutakse klientidele mitmekesiseid tootmisteenuseid. Tehnoloogiline vdimekus
holmab erinevaid tootlemisprotsesse, sealhulgas laserldikust, stantsimist, painutamist,
keevitamist ja pulbervarvimist, samuti erinevaid koosteteenuseid. Lisaks uUksikdetailide
valmistamisele tegeleb ettevote ka keerukamate toodete ja siisteemide koostamise ning
Ioppkooste lahenduste pakkumisega.

Tootmine toimub kaasaegses tootmiskeskkonnas, mille pindala on ligikaudu 16 000 m?2
ning kus tdéotab umbes 270 inimest. Tootmisprotsessides kasutatakse muu hulgas ka
automatiseeritud ja robotiseeritud lahendusi, mis toetavad tootmise efektiivsust ning
aitavad tagada toodete Uhtlase kvaliteedi.

Uuritav ettevdte tegutseb peamiselt allhankel pdhineva tootmisettevottena, pakkudes
klientidele terviklahendusi, mis hdlmavad nii materjalide hankimist, tootmist kui ka
[Oppkoostet ja testimist. Ettevotte eesmark on luua klientidele lisandvaartust labi
integreeritud tootmisteenuste, mis aitavad vahendada tarneahela keerukust, lihendada

tarneaegu ning optimeerida kulusid.

Lisaks tootmistegevusele podrab ettevote suurt tdhelepanu protsesside arendamisele ja
efektiivsuse tdstmisele. Rakendatakse kvaliteedijuhtimise pdhimdtteid ning jargitakse
rahvusvahelisi standardeid, sealhulgas ISO 9001 ja ISO 14001, mis toetavad toodete
kvaliteedi tagamist ning keskkonnamdjude vdahendamist.

21



Ettevotte strateegiline eesmark on lilkkuda suurema lisandvaartusega toodete ja teenuste
pakkumise suunas, toetades lisaks tootmisele ka klientide tootearendusprotsesse. Selline
[ahenemine on iseloomulik kaasaegsetele tootmisettevotetele, kus konkurentsieelis ei
pohine Uksnes tootmisvoimekusel, vaid ka suutlikkusel olla osa kliendi vaartusahelast.

Kokkuvodtvalt vdib uuritavat ettevotet kasitleda kui téanapdevast allhankel pdhinevat
tootmisettevotet, mille tugevusteks on Ilai tehnoloogiline kompetents, integreeritud
tootmisteenused ning vdimekus toetada kliente nii tootmise kui ka tootearendusega seotud

tegevustes.
3.1.1. Ettevotte struktuur

Kdesolevas peatlikis antakse Ulevaade ettevdtte organisatsioonilisest (lesehitusest ning
juhtimistasandite jaotusest. Organisatsioonistruktuur maarab ara vastutuse ja volituste

jaotuse, infovoogude liikumise ning erinevate funktsioonide omavahelise seotuse.

Joonisel 1 on esitatud skemaatiliselt organisatsiooni struktuur:

Tehase
juht
| 1 ) 1 ‘ 1 1 1 1

Operat- Ladu ja o ;
e — logistika Arendus Ost Hange LEAN Mulk Finants Personal

Tootmine Tehnoloogia

Kvaliteet NPI

Plan'eeri- Hooldus

mine

Joonis 1. Uuritava ettevitte struktuur (Autori koostatud)

Organisatsiooni struktuur on Ules ehitatud funktsionaalse juhtimismudeli alusel, mida
taiendab osaliselt maatriksjuhtimine. Skeemi keskmes paikneb tehase juht, kellele alluvad
peamised funktsionaalsed Uksused. Selline Ulesehitus vdimaldab selget vastutuse jaotust,
samas toetades eri valdkondade vahelist koostddd.

Tehase juhi otseses alluvuses on jargmised pdhifunktsioonid: operatsioonid, arendus, ladu
ja logistika, ost, hange, LEAN, miik, finants ning personal. Need Uksused moodustavad
organisatsiooni pohistruktuuri ning vastutavad oma valdkonna strateegilise ja operatiivse

juhtimise eest.
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Operatsioonide Uksus holmab tootmist, kvaliteeti ja planeerimist. Tootmine vastutab
otsese tootmisprotsessi elluviimise eest, kvaliteedilksus tagab toodete vastavuse
kehtestatud standarditele ning planeerimine koordineerib tootmismahte ja ressursside
kasutust. Arenduse Uksuse alla kuuluvad NPI (uute toodete juurutamine), tehnoloogia ning
hooldus. NPI keskendub uute toodete tootmisse toomisele, tehnoloogia arendab ja
optimeerib tootmisprotsesse ning valmistab tooted ette tootmiseks ning hooldus tagab
seadmete todkindluse.

Lisaks otsesele alluvusele tehase juhile on organisatsioonis rakendatud maatriksjuhtimise
elemente. Skeemil helehallina esitatud tGksused (LEAN, millk, finants ja personal) alluvad
funktsionaalselt Balti klastrile, kuid on samal ajal seotud ka tehase juhtimisega. See
tdhendab, et nende (ksuste igapdevane tegevus toimub tehase kontekstis, kuid
strateegilised suunised, standardid ja arendustegevused maddratakse korgemal,
regionaalsel tasandil. Selline maatriksstruktuur vdéimaldab Uhtlustada praktikaid erinevate
tehaste vahel ning kasutada efektiivsemalt jagatud kompetentse.

Kokkuvottes on tegemist hibriidse organisatsioonistruktuuriga, kus domineerib
funktsionaalne juhtimine, kuid seda taiendavad maatriksjuhtimise pdhimotted. Selline
ldhenemine toetab nii operatiivset efektiivsust tehase tasandil kui ka strateegilist

koordineerimist regionaalsel tasandil.
3.1.2. Uuritava ettevotte probleemikirjeldus

Uuritav ettevote tegutseb allhankel pdhineva tootmisettevottena, kus valmistatakse
peamiselt kliendipdhiseid tooteid ja keerukamaid koostusid. Ettevotte tegevus on tihedalt
seotud klientide tootearendusprotsessidega, mille kdigus viiakse toodetesse regulaarselt
sisse muudatusi. Selline té6korraldus eeldab hasti toimivat ja siisteemset [dhenemist toote
muudatuste juhtimisele, et tagada tootmise sujuv toimimine ning toodete vastavus kliendi

nouetele.

Ettevotte areng on viinud olukorrani, kus lihtsamatest metallitéotlustéddest on liigutud
keerukamate toodete ja terviklahenduste valmistamise suunas. Sellega on kaasnenud nii
toodete kui ka tootmisprotsesside keerukuse kasv ning suurenenud on ka muudatuste
moju ulatus. Kui varasemalt oli vdimalik muudatusi hallata pigem paindlike ja vdhem
formaliseeritud lahendustega, siis praeguses olukorras ei pruugi selline ldhenemine enam

olla piisav.

Nii ettevotte arengust kui ka suure kontserniga liitumisest tingituna on muutunud

ettevottes ka struktuur ning rollide jaotused.
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Probleem seisneb selles, et ettevottes puudub terviklik ja Ghtsetel pohimdtetel toimiv toote
muudatuste juhtimise protsess. Muudatused vodivad alguse saada erinevatest allikatest,
naiteks kliendilt, tehnoloogiaosakonnast vdi tootmisest, kuid nende kasitlemine ei ole alati
standardiseeritud. Selle tulemusena vodib esineda olukordi, kus muudatustega seotud

informatsioon on ebataielik, ebatdpne vdi ei joua digel ajal kdikide vajalike osapoolteni.

Taiendavalt on probleemiks rollide ja vastutuse ebaselge jaotus muudatuste juhtimise
protsessis. Muudatuste algatamise, hindamise, kinnitamise ja elluviimisega seotud
llesanded ei ole alati (heselt maaratletud, mis vOib tekitada ebakindlust
otsustusprotsessides ning viia olukorrani, kus vajalikud tegevused jaavad tegemata vai
viiakse ellu puuduliku info alusel. Sellest tulenevalt voivad tekkida tootmisvead,
kvaliteediprobleemid voi viivitused toodete juurutamisel.

Oluliseks kitsaskohaks on ka muudatuste md&ju hindamine. Kuna muudatused vdivad
mojutada mitmeid organisatsiooni funktsioone, sealhulgas tootmist, hanketegevust,
dokumentatsiooni ning kvaliteedikontrolli, on oluline hinnata nende mdju terviklikult.
Ebapiisav mdjuanallitis vdib pdhjustada ootamatuid probleeme nii tootmisprotsessis kui ka

tarneahelas.

Erilise tahtsusega on muudatused, mis on seotud ettevdotte votmekliendiga, kelle
tellimused moodustavad olulise osa ettevotte kogukdibest. Kuna klient arendab oma
tooteid pidevalt ning muudatused voivad toimuda ka tootmise kdigus, on ettevottel vaja
olla vOimeline neile Kkiiresti ja struktureeritult reageerima. Puudujaagid muudatuste
juhtimises vdivad sellises olukorras mdjutada nii tootmise tulemuslikkust kui ka

kliendisuhte kvaliteeti.

Eeltoodust lahtuvalt on vajalik valja tdédtada Uhtne ja slsteemne toote muudatuste
juhtimise protsess, mis toetab informatsiooni digeaegset liikumist, maaratleb selgelt rollid
ja vastutusalad ning tagab muudatuste kontrollitud ja labimdeldud rakendamise. Sellise
protsessi loomine aitab vahendada vigade riski, parandada tootmise efektiivsust ning
suurendada ettevotte voimet kohaneda muutuvate kliendinduetega.

3.2. Toote muudatuste juhtimise protsessi AS-IS uuritavas

ettevottes

Kdesolevas alapeatiikis kirjeldatakse uuritava ettevotte kehtivat toote muudatuste
juhtimise protsessi sellisena, nagu see praktikas toimib. Kirjeldus podhineb labiviidud
intervjuudel n