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SISSEJUHATUS

Tootearendus ja uue kollektsiooni turule toomine on pikk ja keeruline protsess kuhu on kaasatud
erinevad ettevotte osakonnad ja spetsialistid. Samuti nagu tootearendus on ka tootmine keeruline
protsess, kus kohtuvad omavahel tootmisvahendid ja t66jéud. Enne uue toote masstootmisesse
joudmist ja uue kollektsiooni tootmisega alustamist peavad nii toote valimus kui ka kdik tootmisega
seotud probleemid olema leidnud 16pliku lahenduse [1]. Samuti peab olema tagatud osakonna
valmisolek nii tootmispinna, vajalike seadmete ja tootmisvahendite kui t66jou n&ol. Selleks et
tooprotsess toimuks sujuvalt, seisakute ja muude raiskamiste minimeerimiseks ning tdotajate

rahulolekuks on vaja k&ik loetletud punktid planeerida ja ettevalmistada.

Ké&esolev 16putdd on koostatud ettevotte Hilding Anders Baltic AS nditel. Ettevote tegutseb Eesti
turul alates 1997 astast ning Jiris asuvas tehases valmistatakse Sleepwelli kaubamérgi all Eesti
tippklassi madratseid. 2023. aasta veebruaris tuli Sleepwell vélja turule uue kollektsiooniga —
Sleepwell 2022 (SW22). Uus kollektsioon luuakse ettevdttes iga nelja aasta tagant ning sellega

soovitakse kliendile pakkuda parimaid turul olevaid vimalikke magamistoa lahendusi. [2]

Selleks et mdista olemasolevat tootearenduse protsessi on seda t66s kirjeldatud ja visualiseeritud.
Tutvustatud on nii toodetavaid tooteid, viimase kollektsiooni materjali valikuid kui uue kollektsiooni
tooteid. Kuigi olemasolev protsess on vaga pohjalik, sisaldades endas mitmeid etappe, on tekkinud
selle optimiseerimise tarvidus leidmaks parim lahendus kliendi ja ettevotte kdikide vajaduste
rahuldamiseks.

LOputdd eesmargiks on tootearenduse protsessi analuilisimine, protsessis kitsaskohtade leidmine ja

nende parendamine ning tGhustamine.

LOputdos otsitakse vastuseid kiisimustele:

1. Kas uue kollektsiooni tehnilisele teostusele podratakse piisavalt tahelepanu?

2. Kas I8puni viimata tehniline teostus vdib hakata segama osakonna t66d?

3. Kas pohjalik toodete testimine aitab kaasa probleemide tuvastamisel ja raiskamiste
vahendamisel?

4. Kas juhtkonna kaasamine tootearendus protsessi aitab seda ohjes hoida?

T60s on kasutatud kvantitatiivset uurimismeetodit ning see koosneb teoreetilisest osast, olemasoleva

protsessi kirjeldusest, ndidetest praktikast ning parendusettepanekutest.



1. PROTSESSIDE TEOREETILINE OSA

1.1. Protsessid ja nende liigitamine

EttevOtte juhtimismudelis on protsess kdige tahtsamal kohal, sest just protsessi kaudu luuakse uus
vaartus [3]. Protsess seob ressurssid ja tegevused muutes sisendid valjunditeks. Selleks et muuta
sisendid valjunditeks on wvaja ressursse ja nendega koos kaivat tegevuste kogumit. [4]
Organisatsioonid loovad véartust Iabi oma toodete tarnimise klientidele. KG&ik mis tehakse selleks et

toode jouaks kliendini, on protsess. [5]

o INNOVATSIOGNITSUKKEL TEGEVUSTSUKKEL MUUGIJARGNE TEENINDUS e

2w =E
S= 5=
see TVl TOOTEARENOUS ~ TOOTMINE TURUNDUS TEENINDUS £3
== MAARATLEMINE i
== ==
- -
e z

Joonis 1. VVaartuse loomise protsess [6]

Tootmine on protsess kus osalevad sellega seotud inimesed, nii to6lised kui juhid ja millega luuakse
vaartus l&bi sisendi véljundiks muutmise. Tootmisprotsess on vajalik valmistoodangu saamiseks ja

koosneb tehnoloogilistest ja mittetehnoloogilistest protsessidest. [6]

Ettevottesiseselt liigitatakse protsesse nende olemuse jargi kolme riilhma [4]:

e pOhiprotsessid
e tugiprotsessid

e abiprotsessid.

Pdhiprotsess ehk tehnoloogiline protsess on tootmissiisteemi osa, mille kdigus muudetakse toodet ja
moddetakse selle t60 tulemusi, ehk luuakse véértust [6]. Pohiprotsess on ettevotte edukaks
toimimiseks kriitiliselt vajalik. Tooteid valmistava ettevftte tootmisprotsess on organisatsiooni
pdhiprotsess. [4] Pohiprotsessid kulgevad horisontaalselt ja nad on kliendile suunatud (customer-
faced processes). Tavaliselt neid seostatakse organisatsiooni pohitegevusega ja nad on tuletatud
ettevotte pohikompetentsusest. Kui organisatsioon suudab vastata klientide nduetele, ootustele ja
vajadustele, siis suudab ta olla pikaajaliselt edukas. [3]



Tugiprotsessiks nimetatakse sellist protsessi mis toetab pdhiprotsessi. Selleks et pShiprotsessi saaks
efektiivselt teostada on vaja tugiprotsessi. [4] Tugiprotsess on tootmisprotsessi osa ja aitab tootmisel
haireteta kulgeda. Tugiprotsessi on vaja ka toote kvaliteetseks tootmiseks. Tugiprotsessi tilesanne on

abistada pdhiprotsessi. [4]

Tugiprotsessideks on nditeks [6]:

e ostutegevus

e kvaliteedikontroll

e seadmete korrashoid

e tOOtajate varbamine ja koolitus

e materjalide ja pooltoodete transport ning ladustamine.

Abiprotsessid ei loo vaartust ja ei toimi organisatsioonis iseseisvalt, kuid nad on vajalikud ja omavad
olulist rolli. llma selliste abiprotsessideta nagu tooriistade valmistamine, reklamatsioonide kaitlus,
dokumendihaldus, raamatupidamine jm abistavad tegevused, ei saaks ettevote edukalt tegutseda. [4],

[6]
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POhi-, tugi- ja abiprotsesside edukaks toimimiseks on neid vaja juhtida. Kindel eesmark ning vastutus
ja tapne volitus aitab vastutavatel isikutel seda teha. Tavaliselt vastutab tootmisprotsesside eest
tootmisjuht ja naiteks milgitegevuse eest midgijuht ning kvaliteedijuhtimissiisteemi eest
kvaliteedijuht. [4]

1.2. Tootmisprotsess

Uheks tootmisega tegeleva ettevtte olulisemaks driprotsessiks on tootmisprotsess [4].

Tootmisprotsessi kéigus thinevad t66j6ud ja tootmisvahendid [8]. Tootmine koosneb valmistamisest,
paigaldamisest, médtmisest, kontrollist jne. Protsessi tulemusena valmib toodang ja protsessi kdigus
kasutatakse materjale ja pooltooteid vastavalt lahteiilesandele. Lahtellesandes kirjeldatakse selliseid

parameetreid nagu: médtmed, toote omadused, kvaliteet jms. [4]

Selleks et tootmisprotsess toimiks, on vaja t66joudu - protsessi kbige téhtsamat elementi ja

toovahendeid. T66j6ud otsustab kuidas ja millises ulatuses todvahendeid ja t6oobjekte kasutatakse.

[8]

Tootmine on keeruline toiming mis koosneb mitmetest operatsioonidest. Operatsioonide arv séltub
tehnoloogiast ja toovahenditest ning sellest kui pdhjalik on té6jaotus. Erinevates ettevdtetes on

protsesside osad ja arvud erinevad, kuid need on alati kas pdhi- voi abitootmisprotsessid. [8]

Pohitootmise protsessi kdigus sunnib valmistoode. Ettevote on selle toote tootmisele
spetsialiseerunud ning po6hitootmise kaigus avaldatakse otsest méju tdoobjektile. Abitootmine
teenindab pdhitootmist ja selle tulemuseks on pdhitootmisest tulevad tooted ja t6dd. Seda liiki
tootmist, ehk abitootmist, jagatakse nelja rihma: remont, tooriistade valmistamine, energia tootmine

ja muud t66d. [8]

Pbhi- ja abitootmine, ehk kogu tootmine, koosneb tehnoloogilistest ja mittetehnoloogilistest

protsessidest [8]:

e Tehnoloogilise protsessi kdigus uuendatakse toote kuju, mdédtmeid, pealispinda, vélisilmet,
struktuuri. Selle protsessi kéigus voivad uueneda ka toote mehaanilised, fliusikalised ja teised
omadused. Toodete koostamine ehk Gihendamine ja lahtivétmine voi tukkideks tiikeldamine
on samuti tehnoloogilise protsessi alla kdivad tegevused.

¢ Mittetehnoloogiliste protsesside kaigus kontrollitakse to6objekte ehk tooteid, transporditakse

vOi pakitakse neid. See on samuti osa tootmisprotsessist.



Tootmise korraldamise pdhindudeks on selle voimalikult kitsam spetsialiseerumine. Optimeeritus
tootmisprotsessis liiguvad objektid vdimalikult otse, pidevalt ja ritmiliselt. See tagab toodete
liikumise lihima teekonna kaudu, minimaliseerib katkestused v6i vaheajad ja thtlustab toodangu
valjalaset. KBige kergem on tootmist juhtida siis, kui toodete valik on vdimalikult Kitsas ja pusiv.
Samalaadsete toodete valmistamisel on t66d kitsalt spetsialiseeritud, korduvad uhed ja samad

operatsioonid. [8]
1.3. Tootearendusprotsess

Selleks et pusida turul  konkurentsis on vaja omada tootearenduskontseptsiooni.
Tootearenduskontseptsiooni kaudu kindlustatakse pidev ja diinaamiline toodete areng, vananenud
tooted asendatakse Gigeaegselt uutega ning vajadusel asendatatkse (iks toode teisega. Uute toodete
loomisel arvestatakse lisaks tarbijate kasvavatele vajadustele ka thiskonna huve. [8] Ettevotte
edenemine on otseselt seotud selles valmistavate toodete k&ek&iguga. Ettevotte pdhieesmérk on
kasum ja seni, kuni toodete mudk l&heb hé&sti, laheb hasti ka ettevottel. [1]

Kdikidel toodetel on olemas elutsiikkel, mille Iabimisel toode kaob turult. Need tooted mis kunagi
olid Uldtuntud, kadusid, sest joudsid oma elutsiikli langusfaasi. See on pdhjus miks ettevtte

pikaajaline tegutsemine ja eluiga soltub pidevast uute toodete arendamisest. [1]

Uute toodete arendamine on vajalik ja valtimatu meie kiirelt muutuvas maailmas kus tehnoloogia
areneb, kus pidevalt vahelduvad tooteomadused ja tarbija vajadused. Konkurentsi jarkjarguline kasv

sunnib arendusprotsessi tdsiselt ja omaks vétma. [1]
1.3.1. Tootearenduse kava

Tootearendus on keeruline ja pikaajaline protsess, millesse tuleb tésiselt suhtuda. Uuringud on
naidanud, et 40% uutest tarbekaupadest ja 20% uutest toostustoodetest on téielikult 1abi kukkunud.
Selleks, et seda valtida ning minimeerida arendusega seotuid kulusid, on soovitatav votta kasutusse
tootearenduse kava (NPD Roadmap) (Lisa 1). [1]

Tootearenduse kava on abivahend, mis aitab uute toodete arendamise juures alates ideede
genereerimisest ja Idppedes uue toote turuletoomisega. Kava koosneb etappidest ja kontrollpunktidest
ehk “hinnangutest”. Iga etapp on mingid kindlaks maaratud tegevused ning iga hinnang on
otsustamishetk, kus protessi vOib kas jatkata voi selle I16petada. Igas etapis on uksikasjalikult vélja
toodud kogu info ja tédvahendid vajalikud etapi edukaks I6petamiseks. Iga etapp 16peb hinnanguga



mis sisaldab kisimusi, spetsifikatsioone voi kasundeid, mis on vajalikud selle etapi tulemuslikuks
I6petamiseks. Labi tulemuste vordlemise langetatakse kas jatkamise voi peatamise otsus. [1]

Kdik tootearenduse kava etapid on jagatud osadeks (Joonis 3). Esiteks méaaratletakse probleem, mida
selles etapis soovitakse lahendada, siis proovitakse leida sellele probleemile lahendus ja analtilisitakse

probleemi kdrvaldamiseks kasutada olevaid todvahendeid. [1]

1. etapp : 2.etapp : 3. etapp
PROBLEEM LAHENDUS HINDAMINE

lahendus — vahendid lahenduse
robleemi ja tehnikad: hindamine.
pkir'eldus konsultandid-eksperdid Jatka, hoia
] tarkvara vahendid, vGi tiihista

olukorra uuringud, otsus

reaalsed ressursid,
otsus(tus)
defineerida probleem leida lahendus lahenduse hinnang

Joonis 3. Tootearenduse kava Uhe etapi osad [1].

Eelnevalt kirjeldatud tootearenduse kava saab ettevottesiseselt kasutada kui taieliku

tootearendusjuhendit [1].
1.3.2. Integreeritud tootearendus

1970. aastate keskel jouti arusaamale, et tihedas konkurentsis on voimalik ellu j&d&da vaid
tootearendusele raisatud aega drastiliselt vdhendades. Todtati valja uued pohimdtted kuidas
kiirendada tootearenduse protsessi. Seda iseloomustavad paralleelne ja samaaegne stinergiapdhine
tegevus toote turundusel, projekteerimisel, tootmisel ja finantseerimisel. Kogu selle tegevuse eesmark
on konkurentsivbimelise toote arendamine. Nelja tegevuse slinergia ja thistoime on tugevam kui

kdikide eraldi toimete summa. Sellist liitprotsessi hakati nimetama integreeritud tootearenduseks. [4]



Integreeritud tootearendust hdlmavad tegevused on [4]:

« Turundus — selgitab vélja kliendi vajaduse ning toote turuvéimaluse. Samuti tegeleb turundus
ka ettevotte otseste klientide ja teiste tarbijate vahelise kommunikatsiooniga, ning jalgib toote
valmistamise alustamist, reklaami ja hinnakujundust.

» Toodete projekteerimine — kus luuakse to6protsess, funktsionaalne struktuur ja konstruktsioon
sellisel moel et kBik tarbija ootused on taidetud.

+ Tootmine — vastutab toote valmistamise eest, mis hdlmab endas ka tootmissuteemi
projekteerimist ja kdivitamist.

» Finantseerimine — kogu toote investeerimise protsess.

Nelja tegevusliini stinergiline kooslus on tulemusliku &ri alustala. Tootearendusprotsessi mudel ja

selle ajalis-etapiline kaik on esitatud tabelina (Lisa 2). [2]

Tootearendusprotsess koosneb mitmest etapist ja iga uue etapi eel tuleb teha otsus kas jatkata
projektiga voi mitte. Alati tuleb vélja sdeluda kdige perspektiivikamad variandid. Sellise selumise
protsessi 16pus jadvad vaid mdned Uksikud paljulubavad variandid. Kui aga sGelale ei jaa thtegi, siis
tuleb minna tagasi eelnevate etappide juurde. Korrastatud protsess toob endaga kaasa parema

kvaliteedi, aitab plaanida kogu protsessi ja seda edukalt juhtida. [4]
1.3.3. Tootearenduse ideede hindamise tabel

Uute tooteideede allikateks voivad olla nii sisemised ressursid kui kliendid ja konkurendid,
edasimiijad ja koostdopartnerid. Uurimustest tuleneb, et 50% ideedest on ettevottesisesed ideed,
30% ideedest parinevad klientide arvamustest ja 20% konkurentide toodete analutsist. Arenduse
etapis tehakse valik erinevate voimalike variatsioonide analtisides. [8]

Uue toote ideed vormistatakse standardse vormi jargi ja edastatakse arendusgrupile labivaatamiseks.
See annab hea vGimaluse kontrollida kas idee parameetrid vastavad kehtestatud Kkriteeriumitele.
Ideede hindamiseks kasutatakse tabelit (Lisa 3). Tabelis on eraldi vélja toodud tegurid, mis on
olulised edu saavutamiseks turul, nende osakaal, hinnang ja reiting. Idee reiting leitakse I&bi osakaalu
ja kriteeriumile antud hinnangu korrutise. Reitingu summa alusel saab moodustada ideede

paremusjarjestus ja hinnata selle vaartust. [8]

Tootearenduse meeskond loob tootearendusetsiiklis uue fulsilise toote, peale mida saab selgeks, kas

ideest saab toimiv toode. [8]
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1.4.  Tehniline teostamine ja masstootmine

Tootearenduse protsessi I16pusirgel, peale kbikide vajalike testide labiviimise ja protottdbi valmimise,
peab toode edasi l&bima tehnilise teostamise [1]. See etapp on (ks tdhtsamaid etappe
tootmisprotsessis ja uue kollektsiooni teostamise juures, ettevottes mis tegeleb tootmisega ja kus
tooprotsess Gihendab ressurssid ja tootmisvahendid [8]. Tehnilise teostamise etapis toodetakse suures
koguses, et valitud toodet muuki valja lasta. Just selles etapis vBivad ilmsiks tulla erinevad tootmise,
toodangu vdi tootmise juhtimisega seotud probleemid. Selles etapis leitakse ka nende probleemide

lahendamise viisid. [1]

Tehnilise teostamise etapis lahendatakse tootmisega seotuid kiisimusi. Ettevotte eesmargiks on leida
kdige kergem ja efektiivsem tootmise viis, mis vastab kehtestatud eelarvele, ajapiirangule ja
tehnilistele tingimustele. Selles etapis tegeletakse selliste kisimustega nagu masstootmine,
materjalide spetsifikatsioonid, kvaliteedi tagamine ning vadartuseanalliis. Samuti on selles etapis
vOimalik leida parimad vdimalikud lahendused tootedisainile, tootekujundusele ja kulusééstlikule

varustussuteemile. [1]

Toodet ostes peetakse elementaarseks et see tdidab ettendhtud funktsiooni. Kuid lisaks toote
vélimusele, spetsifikatsioonile ja hinnale huvitavad tarbijat ka sellised toote omadused nagu néiteks
heli ja 16hn. Kogu kombinatsioon koos, teeb toote kasutamise meeldivaks ja rahuldab tarbija vajadusi.
Kdikidele sellistele isedrasustele peab tootja tahelepanu pddrama juba tehnilise teostamise faasis.
Kvaliteetne toode on tarbijale téhtis ja ettevdte peab neid klsimusi tootmisel arvestama. Kuigi
tootekujundust ei tunnustata piisavalt tdhtsaks ja prioriteetseks, on see kliendi vaatepunktist vottes
téhtis tootmise osa. [1]

Kvaliteet peab olema tagatud kdikidel tootmise etappidel ja koikides tegevustes alates
tootearendusest kuni masstootmiseni. Selleks et toota kvaliteetne toode, peavad kvaliteetsed olema
mitte ainult toormaterjal ja kdik toote komponendid, kvaliteetsed peavad olema ka tootmisega seotud
tegevused ning teenused ja kdik kontrollprotsessid. [1]

Tehnilise teostamise etapi kaigus optimeeritakse susteemi Vvaljundit 1&bi vaartuseanalliisi.
Optimeerida on vdimalik nii tulemusi kui kulusid. Labi sellise optimeerimise langeb tavaliselt toote
kvaliteet, kuid mitte alati. Optimeerida ja kulusid vahendada saab ka teistmoodi, néiteks l&bi
raiskamise vahendamise. Uks kergemaid kulude optimeerimise v8imalusi on mdningate kasutatavate
materjalide asendamine odavamatega, kui nditeks nende kasutusiga on pikem kui toote oma.

Tootmisprotsessi saab labi efektiivsemaks muutmise teha vahem kulukamaks. Moodulite kasutamine
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erinevates toodetes on samuti hea vGimalus tootekulude vahendamiseks. Efektiivne energiakasutus

lisab tootele vaartust ja voib suurendada kasumit 1abi k&ibe suurendamise. [1]

Véaartuseanalliusi teostatakse neljas etapis [1]:

1. Kogumise etapis toimub toote funktsioonide analus

2. Genereeritakse koik toote funktsioonide véimalikud alternatiivid
3. Analuusitakse toote funktsioone ja nende alternatiive
4

Otsustatakse milliseid funktsioone muuta, et kulusid ja tulemusi optimeerida.

Peale seda kui toote valimus ja selle omadused ning kdik tootmisega seotud probleemid on leidnud
I6pliku lahenduse liigub tootearendusprotsess masstootmise etappi.

Uute toodete masstootmisesse andmine on ettevotte kdige suurem kulu. Suuri kulutusi on juba tehtud
tooteidee genereerimisele ja valjavalimisele, tootearendusele, prototulbi valjatédtamisele ning selle
testimisele. Masstootmisele kulub veel rohkem. Tootmistsehhi puudumisel vOi olemasoleva tsehhi
puudulikusel peab tegema juurdeehitusi, v8imalik et peab sisse ostma tootmisprotsesse, kulutama

muugikampaaniale, rentima tehnikat voi to6tajaid ning tegema muid vaga raskeid ja téhtsaid otsuseid.

[1]
1.5. Protsesside muutmine

Selleks et organisatsioonis saavutada seatud eesmargid, on vaja toimivat protsessi. Protsess on
tegevuste kompleks mis viib ettevotte eesmargistatud missiooni ja visioonini. Protsessi méaaravad

organisatsiooni tooted ja kasutatav tehnoloogia ning t6okorraldus. [7]

Protsessid ei ole ajas pusivad ja nende teostuse pidev parendamine on ettevotte heks suurimaks
eemargiks. Protsesside muutmise vajadus vdib olla vdga erinev ja seda vdivad pdhjustada nii

sisemised kui vélimised tegurid. [9]

Néiteks mdned pdhjused mis on viinud protsessi muutmiseni ettevottes [9]:

e Seadusandluse vdi akti muutumine

e Organisatsiooni restruktureerimine

e Tulemuslikkuse mdotmisest tekkinud tookorralduse parandamise vajadus (rahulolematus
olemasolevaga tookorraldusega)

e Probleemid infoslisteemidega.
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Protsessi parendamine organisatsioonis on selle optimeerimine, mida on mdaistlik teha
variantprojekteerimise teel. Alati on voimalik teha voi toota erinevalt, ehk protsess vdib olla erinev.

Tahtis on vorrelda kdiki variante ning vélja selgitada, milline on parim. [7]

Protsessi muudatuse kaigus ettevottes, tuleks eraldi hoida olemasolevat situatsiooni (as-is) Kirjeldust
jatuleviku visiooni (to-be). Kehtivate ja idee tasemel olevate protsesside lahus hoidmine aitab hoida
fookust piirangutel ja seostel ning aitab valtida valearusaama muudatuse ulatusest ja mojust. [9]
Organisatsiooni suurusest s6ltub ka protsessi korraldamise vdimaluste arv. Mida suurem, seda enam
on erinevaid vOimalusi. Need peavad endas Uhendama ko&iki organisatsiooni aspekte ja

juhtimissusteeme. [7]

On olemas erinevad metoodikad protsesside optimeerimiseks, vélja selgitamaks kuidas protsessi
parendada ja kuidas leida probleemsed kohad [7]. Kuid enne optimeerimise juurde asumist on vaja
kokku leppida muudatuse eesmérk. Konkreetselt kirjeldatud eesmérk annab vGimaluse selle taitmist
kontrollida, aitab valtida muutmist muutmise pdrast ning erinavate vastandlikke muudatuste

teostamise. [9]

Protsesside muutmise eesmarkideks vdivad olla [9]:

e NOouetele vastavuse tagamine - sedausandluste voi aktide muutustest péhjustatud muudatused.

e Standardiseerimine - (Uhtlaste standardite loomine kogu organisatsioonis, naiteks
tookorralduste lihtsustamine.

e Optimeerimine — ebaefektiivse protsessi muutmine efektiivseks labi Uleliigsete tegevuste
kdrvaldamise, rollide jaotuse muutmise vdi Uksikute tegevuste muutmise.

e Automatiseerimine — kasitsi tehtava t60 asendamine masinatega ja infoststeemidega nii

taielikult kui ka valitud tooldikudes.

Soltuvalt sellest milline on protsessi muudatuse eesmark leitakse vajalikud lahendused, viiakse labi

analulsid ja kaasatakse erinevad inimesed [9].
1.6. Protsessi tbhusamaks muutmine BPR meetodiga

Protsesside tdhusamaks muutmine on iga ettevotte eesmark. Kui joutakse arusaamiseni, et mingi
ariprotsess vajab tmberkujundamist vdib kaaluda BPR (business process re-engineering) meetodi
kasutusele vottu [5]. BPR meetod aitab protsessi efektiivsemaks {mber korraldada.
Umberkujundamise kiigus optimeeritakse efektiivsust ja tootlikust parandades ettevdtte tootulemusi

ja vahendades kulusid. Seda meetodit kasutatakse kulude véahendamiseks ja tulukuse taastamiseks.
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[1] BPR juhib tahelepanu ja sunnib labi moétlema olemasolevad t6omeetodid ja pOtrata rohkem
tahelepanu kliendile suunatud protsessidele. Kui protsess ei ole fokuseeritud kliendile voiks selle tle
vaadata kriitilise pilguga. Meetod on andnud haid tulemusi: tstikliaja lihenemist, tootlikuse kasvu,

vigade véiksemat arvu ja kasumlikkuse suurenemist. [5]

Ettevotte protsessi efektiivsemaks imberkorraldamisel peab olema taielik tippjuhtide toetus. Sellesse
peab kaasama kogu organistasiooni ja selle peavad kdik omaks vdtma. Projektil peab olema range
ajakava ja see peab kindlasti arvestama ettevotte kultuuri. Protsessi vdib imberkorraldada kodikides

Uksustes ja osakondades, alates tootmise kvaliteedikontrollist kuni personaliosakonna téoni. [1]

Protsesside imberkorraldamise (BPR) meetod koosneb viiest sammust:

EttevGtte ndgemuse ja protsessi eesmargi valjatdotamine.
Umberkujundatavate protsesside kindlaksmaaramine.
Olemasolevatest protsessidest arusaamine ja nende moédtmine.

IT-suutlikuse kindlaksméaaramine.

o > 0w N

Uue protsessi prototidibi kavandamine ja tlesehitamine. [1]

Paljud protsessid aga ei vaja imberkorraldamist. Paljudes organisatsioonides on protsessid niigi heal
tasemel. Nad ei vaja lahimas tulevikus umberkujundamist ega parendamist. Piisab sellest kui kdike
protsesse pidevalt parendada kuni eriti viletsa protsessi, mis ilmselgelt vajab Ulevaatamist,

tuvastamiseni. [5]
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2. ETTEVOTTE TUTVUSTUS

Hilding Anders alustas oma tegevust Rootsis Bjarnumis véikese pereettevottena aastal 1939.
Ettevotte peakontor asub Rootsis Malmos. Aastal 2023 tegutseb Hilding Anders Group rohkem kui
65 riigis ja selles todtab Gle 5000 inimese. Kui ettevotte asutamise algupéevil toodeti erinevat sorti

maooblit, siis tdna ollakse piihendunud voodite ja madratsite erinevatele lahendustele. [10], [11]

Hilding Anders Gruppi, mille eelmise aasta netokéive oli 599 miljonit eurot, vGib julgelt nimetada
Euroopa juhtivaks voodite tootjaks. Grupi valitud pdhibrandide ja kaubamaérkide hulgas on voodeid

ja madratseid kdigile vajadustele. [11]

Hilding Anders Baltic tegutses alates 1997. aastast AS UTS Mdoo6bel nime all. Alates 2004. aastast
tegutsetakse AS Hilding Anders Baltic nime all. [12]

Juris asuvas tehases toodetakse 27000 madratsikatet nadalas mis on umbes 90% kogutoodangust ja
laheb ekspordiks. Sleepwelli kaubamargi all toodetakse umbes 3000 madratsit kuus. Tehase pind
kokku on 22000m2 ja ettevdttes tootab 260 inimest. [13]

EttevOtte pdhivaartused on — ks samm teistest ees, ausus ja soov heaolu luua.

EttevOtte visioon ja missioon on saada maailma juhtivaks voodilahenduste pakkujaks, et kogu

maailma inimestel oleks hea uni.

.
- e

W\x"m

Joonis 4. Hilding Anders Baltic AS tehas Jiiris Rae Tehnopargis.
2.1. Valmismadratsi osakonna tutvustus

Hilding Anders Baltic tehase t60 toimub kahes vahetuses. Esimene vahetus to6tab kell 7.00-15.30 ja
teine vahetus kell 15.30-00.00. Tehases on kokku 8 osakonda: ribaosakond, teppimise osakond,
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juurdelGikus, dmbluse osakond, Premium dmbluse osakond, pakkimisosakond, vatiiniosakond ja
madratsiosakond. Madratsiosakonna tdokoormus on otseselt seotud klienditellimustega ning hetkel,

vastavalt klienditellimuste mahuga, t66tab osakond vaid ihes vahetuses.

Sleepwelli kaubamérgi nime all toodetakse umbes 36000 madratsit aastas. Kuna tegemist on

kontserniga, siis toodete realiseerimine toimub vaid Baltikumi turul — Eestis, Létis ja Leedus.

Madratsi osakonnas toodetakse kolme erinevat liiki madratseid:

e kattemadratseid
e vedrumadratseid

o kusette.

Erinevaid liikke madratseid toodetakse tootmisosakonnas kolmes tooliinis (Joonis 5). To60s
juhindutakse tootmisplaanist ja tehnoloogilisest struktuurist ning lisaks tavamdddule, ehk
standardm&ddule on vdimalik tellida ka erim6ddus ning eritellimus tooteid. Osakonnas tdotavat 7
operaatorit on véimelised Uhes vahetuses toota kuni 75 vedrumadratsit, 70 kattemadratsit ja umbes
35 kusSetti.

lIlIlU} rem—
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Joonis 5. Madratsiosakonna asendiplaan. (Hilding Anders Baltic AS koostatud, tehase layout).
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Kattemadratseid valmistab tiks operaator kelle t66 koosneb kahest operatsioonist: toote koostamisest,
kus operaator paneb katte sisse tellimuse kdsus oleva sisu, ja toote pakkimisest. Tooteid pakitakse
kas kasitsi vOi rullpakitakse pakkemasinas. Madratseid on v@imalik toota ka paaris, tostes l&bi selle

toodetavate esemete arvu.

Vedrumadratsite poolautomaatliinis t0ttatakse paaris (Joonis 6), ehk liinis to6tab kaks operaatorit.
Toodete valmistamine koosneb kahest operatsioonist — pooltoote valmistamisest ja ldpptoote
valmistamisest. LOpptoote valmistamisel katab liimimasin alumise poroloonplate liimiga, operaatorid
paigaldavad sellele kuljeribad, tdstavad karbikule sisse vedru ning paigaldavad sellele plokile peale
liimiga kaetud pealisporoloonplate. Peale toote valmimist ja pressist labi k&imist liigub see pakkimise
osakonda, kus madratsile pannakse peale sukk ja kate, pakendatatakse ja ladustatakse raami edasiseks

lattu saatmiseks.

Joonis 6. Vedrumadratsite valmistamise liin

Kusettide valmistamise liinis on vdimalik toé6tada kuni neljal inimesel (kaks toote kokkupanekul ja
liimimisel, ning kaks - katte raami kilge klammerdamisel. Kirjeldatavas liinis toimub kasitoo nii
kooste- kui klammerdusoperatsioonil. Liimitakse kasiliimipUstoliga ja klammerdatakse
klambripUstoliga. Automaati kasutatakse vaid toote pakendamisel. Té6tavate inimeste arv sdltub
tootmiplaanist ja toodete keerukusest. Hetkel to6tab liinis, vastavalt eelarvele, (iks inimene.

Modlema tootmisliini, nii vedrumadratsi kui kuseti, toodangu pakkimine toimub iihes osakonna 15igus

— pakkimises, kus t06d teostatakse paaris kahe operaatori poolt. Enne toodete saatmist
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pakkemasinasse paigaldatakse koikidele vedrumadratsitele ja kusettidele pappkiiljed. Pappkiiljed
aitavad toodet hoida tervena ja puhtana ladustamisel ja transportimisel. Madrats, mis on labi kdinud
kiletamise pakkemasinas, tOstetakse raami ja seejarel liigutatakse lattu. Tooteid saab pakkida vaid

paaris, Uksinda sellel t6616igul tootada ei ole voimalik.

Valmismadratsi osakonna tootmisliinid asetsevad sellisel kdrgusel, mis lubab té6ulesandeid kergesti
ja mugavalt tdita, tagatud on ergonoomika. Piisavalt on ruumi ka tootajate jalgadele. Kasitooriistad
on mugavalt ké&e ulatuses. Individuaalkaitsevahenditest on kasutusel todjalandud, kindad, maskid ja
prillid. T66jalandude ja kinnaste kasutamine on kohustuslik. Isikukaitsevahendid on kattesaadavad ja
ohutuse nduded tagatud. Madratsi osakonna temperatuur, valgustus ja muratase on normide piires.
Osakonnas kasutatakse t60s véaga selgeid tookaske ja toote tehnilisi instruktsioone. Paaris td6tamine
ja suhtlemine kolleegidega tekitab td6tajates mdnusa turvatunde. T60 on jdukohane, kuid nérgemale

inimesele voib jadda raskeks - valjakutseks just suurte médtude tootmine ja tootmise kiire tempo.

EttevOttes kasutatavate materjalide lai valik vOib uuele inimesele olla raskelt -eristatav.
Toormaterjalide rohkus osakonnas vdib olla ohtlik, tekitades libisemis- ja kukkumisohtu.

2.2. Toodetavad tooted

Hilding Anders Baltic toodab Juris asuvas tehases madratsikatteid ja madratseid. Madratsikatted
mulakse oma siseklientidele ja vedrumadratsid realiseeritakse Baltikumi turul. Tootmises

kasutatakse erinevaid kangaid ja nende varvivalikut, vatiini, lukke, kante, keedreid, niite jms.

Madratsiosakonnas toodetakse kolme erinevat liiki madratseid (Joonis 7):
e TM madrats, ehk kattemadrats (top mattress)
e SM madrats, ehk vedrumadrats (spring mattress)

o BM madrats, ehk kusett (box mattress)
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TM (top mattress)
kattemadrats

SM (spring mattress)

vedrumadrats

BM (box mattress)

kusett madrats -

Joonis 7. Madratsite tooterihmad (Hilding Anders Baltic AS koostatud).

2.3. Olemasolevad standardid

EttevGttes on kasutuses kvaliteedijuhtimissisteem mis on dokumenteeritud ja mida on vaja
protsesside ohjes hoidmiseks. Kvaliteedijuhtimissusteemi rakendatakse kdikide protsesside suhtes

ning seeldbi tagatakse toodete vastavus kliendi nduetega.

Organisatsioonis on kasutuses kvaliteediké&siraamat. Kasiraamat sisaldab kvaliteediohje dokumente,
tootmise juhendeid, 6S juhendeid, Movex juhendeid ja Hendriks juhendeid. Kdik protseduurid ja

toovotted on dokumenteeritud ja kbikidele osapooltele kattesaadavad.

Protsesside kaardistamiseks on kasutusele vdetud 2c8 protsessimudelite koostamise rakendus.
Voodiagrammide abil on kdik ettevotte protsessid detailselt kirja pandud. 2¢8 annab protsessidest
taieliku Glevaate ning aitab leida parandamist vajavaid kitsaskohti. Protsessi kaardistamistega tegeleb

Hilding Anders Balticus pideva parenduse spetsialist, kes allub kvaliteedijuhile.
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Tehases on toimiv 6S siisteem ja igakuised auditite tulemused kuvatakse osakondade tahvlitel.

Auditeerijate tiim koguneb korra kuus 6S koosolekul et vaadata tle probleemid ja kitsaskohad ning
leida neile parim vdimalik lahendus.

Kvaliteedijuhtimisesusteemi toimimise eest vastutab kvaliteedijuht. Juhtkonna poolt teostatakse

igakuiseid siseauditeid millal vaadatakse dle slisteemi toimivus ja viiakse labi vajalikud parendused.
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3. UUE KOLLEKTSIOONI ARENDAMISE PROTSESS

3.1. Olemasoleva protsessi kirjeldamine ja visualiseerimine

Hilding Anders Baltic AS tehase madratsiosakonnas valmistatakse Sleepwelli kaubamargi all Eesti
tippklassi tooteid. Sleepwelli brand siindis 2004. aastal ja on Skandinaavia disaini ning loodusest
saadud inspiratsiooni kooslus. Brandi kollektsioon koosneb kolmest tootesarjast: blue, red ja black.
Blue — inimestele kes otsivad lihtsat lahendust, kuid ei soovi teha alandusi mugavuses. Red sobib
kdige paremini neile kes soovivad korget kvaliteeti. Black — neile kes otsivad parimat kvaliteeti ja

elegantset disaini. [14]

Joonis 8. Tootesarjad blue, red ja black [14].

2023. aasta veebruaris tuli Sleepwell vélja turule uue kollektsiooniga [2] — Sleepwell 2022 (SW22).
Eelmine kollektsioon loodi 2018. aastal. Uus kollektsioon luuakse ettevottes iga nelja aasta tagant ja
see sisaldab uusi tooteid ning uusi materjale. Sellega soovitakse kliendile pakkuda parimaid turul
olevaid vdimalikke lahendusi. Viimase kollektsiooni materjali valikus on nii allergiavabad tooted,
tooted jahutava efektiga kui plastprugist valmistatud. Tiger Touch, Biofoam, Seaqual on vaid méned
uuendused mille saab uues kollektsioonist leida. Suurimaks ja pdnevamaks uue kollektsiooni

lisandiks on aga “Pane ise oma voodi kokku” kontseptsioon. [2]

Uute mudelite arendamise protsess on pikk ja keeruline kestes kokku umbes aasta. Protsessi alguses
vaadatakse Ule turu vajadused ja ootused ning pannakse kokku kogu kollektsiooni kontseptsioon.
Selleks et jouda parimate ideedeni korraldatakse mitmeid ajuriinnakuid. Nende kéigus saab iga
arendusmeeskonna liige vélja pakkuda oma ideed, toote lahendused, uuenduslikud materjalid jms.
Peale seda, kui on tehtud toodete pdhivalik, alustatakse vajalike materjalide otsingutega. Tarnijaid on
mitmeid ning tuleb koguda kokku kogu vajalik info ja teha esmane valik. Materjalide naidiste
tellimisega ja tarnijatega seonduva info kogumisega tegeleb ostuosakond. Lahtuvalt genereeritud
ideedest ja tootmiseks valja valitud toodetest koostab uute toodete tehnoloog esmased, toote

tootmiseks vajalikud struktuurid.
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Peale koikide vajalike materjalide saabumise alustatakse prototulpide tootmistega ja nende
hindamistega. Prototiiibid toodab uute mudelite tehnoloog iseseisvalt. Tihtipeale on tegemist
kasitdbga. Uus toode toodetakse kasutades abivahendeid, spreiliime, vajadusel ka véljaspool
tootmisliini. Kogu selle protsessile annab esialgse hinnangu tehnoloog ja seejérel tootearendusjuht
ning mudgijuht. Prototliip vaadatakse ule, hinnatakse ja kinnitatakse vdi mitte. Moni tksik toode

labib ka testimise.

Loplik valiku Kinnitamine toimub Baltikumi miugi- ja turundusjuhi ning Eesti muugijuhi

eestvedamisel.

Uus kollektsioon koosneb nendest toodetest mis labisid 16pliku valiku ja said positiivse Kinnituse

kdikide arendusmeeskonna liikmete poolt.
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Joonis 9. Uute mudelite arendamise protsess AS-1S (Hilding Anders Baltic AS koostatud, ettevotte sisene protsess)
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3.2. Olemasoleva protsessi kitsaskohad naidetel praktikast

Hilding Anders Balticus luuakse uus kollektsioon iga nelja aasta tagant. Kollektsiooni loomiseks
kulub umbes aasta. Protsess algab ajuriinnakust ja 16peb prototutpide tootmisega. Lputdd autor on
uue kollektsiooni loomise protsessi jalginud aasta véltel, eriti tdhelepanelikult viimastel kuudel, kui

tootearendus on joudnud testimise ja masstootmise faasi.

Tootearendus ja uue kollektsiooni turule toomine on pikk ja keeruline protsess kuhu on kaasatud
erinevad ettevdtte osakonnad ja spetsialistid: mudgijuht, turundusjuht, tootearendusjuht, ostjad ja
tehnoloogid. Kdikidel nendel spetsialistidel on tugevad erialased oskused. Tootearenduse I6pufaasis,
kui prototulip jouab testimise ja seejarel masstootmise etappi, vajatakse aga tootmise tuge
tootmisjuhi, tootmismeistri vG6i osakonna tiimijuhi néol. Samuti nagu tootearendus on ka tootmine
keeruline protsess, toimingute kogu mis vajab aega operatsioonisusteemi ettevalmistamiseks. Enne
uue toote masstootmisesse joudmist peab vaatama (lile olemasoleva tootmispinna ja osakonna
asendiplaani, koik olemasolevad ja vajaminevad seadmed ja tootmisvahendid, t66ks vajalikud
tootmis- ja materjalide hoiustamiseks ladustuspinnad, ning olemasolev ja vajalik t66joud. Selleks et
t60 toimuks sujuvalt on vaja koik eelloetletud punktid enne masstootmisega alustamist planeerida ja

ettevalmistada.

Tootearenduse protsessi vaadeldes ning kaardistades ja seejarel pdhjalikult analtlsides on t66
autorile jaanud silma mdned protsessi kitsaskohad millele ta soovib tahelepanu pddrata ja mis autori

arvates vajavad parandamist ja tdhustamist:

e Tootearendusprotsessi ei ole kaasatud tootmist
e Tooteid ei ole piisavalt testitud tehnilise teostamise etapis

e Puudub masstootmises testimise etapp

Selleks et paremini visualiseerida probleemsed kohad toob autor mdned néiteid konkreetsetel
toodetel. Nendest kahe nditel joudis tootearenduse faasis korralikult tegemata tehniline teostamine
masstootmisesse. Masstootmises testimiseta alustatud uue kollektsiooni tootmine tekitas tootmises
probleemid mida oleks vdinud lahendada veel tootearenduse faasis.

Kahel nditel ndeme idee hindamise vajalikust. Tooted mis joudisid tootearenduse prototuibi tegemise

faasi, oleks jaanud tegemata nende korralikul hindamisel idee genereerimise faasis.
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3.2.1. Tootearendusprotsessi ei ole kaasatud tootmist

Tootmisel ei ole antud vdimalust ja piisavalt aega olemasolevate vahendite ja ressursside
ulevaatamiseks ja ettevalmistamiseks. Samuti on nii mdnigi otsus, kas jatkata vdi I6petada, siindinud
liiga viimasel hetkel voi jaetud IGpptarbija otsustada. Selle otsuse vastuvotmisele on kulutatud liiga
palju aega ja ressursse. Oigeaegsel sekkumisel tootearenduse protsessi, just selle algusfaasis, on kdige

suurem ja efektiivsem moju [8].

Tootmisjuhi ja tootmismeistri erialased oskused vdivad olla suureks abimeheks kollektsiooni ja
uutele toodetele hinnangu andmises. Nemad teavad kdige paremini osakonna seadmeid, osakonna
vOimekust ja painduvust, oskavad hinnata kas uue toote toomine on antud masinapargiga, ressursiga
ja asendiplaaniga véimalik. SW22 valmiskollektsiooni tootevalik oli tehtud tootmise hinnanguta ja
kaasamiseta, mis pani tootmisprotsessi keerulisse olukorda andmata piisavalt aega valida tooks

sobivad téovahendid, protseduurid ja tootajad.

Uheks uueks tootearenduse ideeks ja tootearenduse meeskonna valikuks osutus toode Red Storage
Frame (Joonis 10), ehk red sarja kusett. Seda tiiiipi toodet, kus madrats paigaldatakse raamile mis on
umber 166dud Kkliendi poolt soovitud kangaga, pole varem Hilding Anders Baltic tehases toodetud.
Toode korvaldati uue kollektsiooni nomenklatuurist tootearenduse l8ppfaasis tootmise tugeval
ndudmisel. Otsus mitte jatkata oli vastu vdetud juhtkonna poolt vahetult enne uue kollektsiooniga
turule tulekut. Konkreetse toote tG6le votmisega oleks tootmises kohe (les kerkinud mitu probleemi.
Vajaliku té6tasapinna puudumine, kuna toodet laiusega 140-180cm ei ole vdimlik kitsamal laual
toota. Uue tootmislaua soetamise vajadus, selleks et sellise laiusega toodet toota. Ressursi lisavajadus,
sest kuSeti tootmise liinis, selleks et klammerdada toote teist poolt, pOdratakse raame
umberpddramisseadmega ja suuremate laiustega ei ole seda véimalik olemasoleva aparaadiga teha.
Jarelikult peab seda konkreetset toodet pddrama késitsi tootmislaual ja seejarel kasitsi seda pakkimise
masinasse transportima. Kuna BM-liinis, liimib ja klammerdab tooteid vaid tks to6taja, siis osutub

hadavajalikuks uue operaatori td6le vdtmine ja koolitamine.

25



Joonis 10. Red Storage Frame

Red Storage Frame kollektsiooni lisandumise korral oleks tootmine kohe silmitsi seisnud selliste

probleemidega nagu:

¢ vajalike todtasapindade puudumine
o vajalike tootmisvahendite puudumine

e ressursi puudumine

Kdik need probleemid ja puudujddgid oleksid vélja tulnud juba tootearenduse algus-, ideede
genereerimise faasis, kui sinna oleks kaasatud tootmisjuht v8i tootmismeister, kuna nemad teavad
kdige paremini osakonna vBimekust ja oleks osanud kohe kitsaskohtadele tdhelepanu juhtida. Samuti
oleksid eelmainitud kitsaskohad valja tulnud Tootearenduse ideede hindamise tabeli kasutuse korral
(Lisa 3). Tootega, idee genereerimise faasist, mitte edasi liitkumine materjali tellimise ja prototubi
tootmise faasi, oleks kokku hoitud hulgi spetsialistide t66tunde ja hoidnud &ra materjalile raisatud

raha.

Tootearenduse meeskonna idee panna kokku mootorvoodid, ise, Hilding Anders Baltic tehases,
kilmutati Gsna tootearenduse ldppfaasis juhtkonna poolt. Blue ja red sarjast erineva jaikusega
mootorvoodeid on pakutud Kkliendile juba pikemat aega. Mootorvoodeid pole madratsi osakonnas
kunagi ise kokku pandud, vaid neid on sisse ostetud. Otsust - kas sisse osta vdi teha ise peab kindlasti
korralikult kaaluma. Enne I0pliku otsuse langetamist tuleb Idbi mdelda sellised kusimused: kas
tootmises on piisavalt ruumi uue toote tootmiseks, kas tehases on olemas vajalik varustus, kui mitte
siis kas vajaliku varustuse soetamiseks soovitakse teha investeeringud, kas on olemas vajalik
inimressurss. Antud juhul on esimeseks suureks probleemiks ruumipuudus osakonnas. Enamus

osakonna pindalast on téidetud kolme tootmisliini ja tootmiseks vajalike materjalidega mis kdik on
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suurgabariitsed ning votavad véaga palju ruumi (Joonis 5). Joonisel on hésti ndha et ruumi uuele
koosteliini osakonnas ei ole. Kuna olemasolev mootorvoodite tootmise protsess toimib, ei nae
ettevdte vajadust teha lisainvesteeringuid uue koosteliini seadistamiseks ja avamiseks, taiendavate

vajalike seadmete juurde otsmiseks ning lisaressursi varbamiseks.
3.2.2. Tooteid ei ole piisavalt testitud tehnilise teostamise etapis

Uue toote TM Micropocket (Joonis 11) tehniline teostamine jai tootearenduse faasis 16puni tegemata
ning lahendamata probleemid kandusid edasi tootmisesse. Tehnilise teostamise etapis vélja tulnud

probleemidele ei leitud lahendusi ja lahenduste otsimisega tegeletakse masstootmise etapis.

TM Micropocket on SW 22 kollektsiooni tdiesti uus toode. Tegemist on premiumklassi
kattemadratsiga mille sisuks on micropocket vedrustus. Mdlemad madratsi pooled on vooderdatud
3cm latekskihiga ja nende vahel paikneb dhuke micropocket vedru. Toote eriparaks on selle suur
kaal, vorreldes teiste samalaadsete toodetega. Samuti kasutatakse selle koostamisel liimi vedru
kinnitamiseks lateksi kilge. Kui tavalist kattemadratsit toodetakse TM kattemadratsi liinis, siis selle
toote tootmiseks on alguses vajalik selle kokkuliimimine vedrumadratsi liinis ja seejérel edasine
pakkimine kas vedrumadratsi- voi kattemadratsi liinis. Kuna toode on raske, siis ei ole véimalik, et

seda toodab ks, olemasolev TM-liini operaator. Toote tootmiseks on vaja vahemalt kahte inimest.

Tehnilise teostamise faasis ei ole toodet masstootmiseks piisavalt ettevalmistatud. VVaatamata sellele,
et toode on aktiivses miitgis, ei ole leitud parimat lahendust vedru liimimseks lateksi kiilge ja toote
ergonoomiliseks tootmiseks. Tegemata on liimimasina seadistused ning maaramata on tootele katte
paigaldamise asukoht. TM Micropocketi 16puni lahendamata tehnilise teostuse problemid on
kandunud edasi tootmisesse: liimimismasina programm ei ole seadistatud vastavalt materjali
eripérale, ei ole leitud ergonoomilist moodust vedru tostmiseks lateksile, ei ole méé&ratud liin katte
paigalduseks. Eelmainitud probleemid pikendavad toote tootmise aega, p6hjustavad seisakuid ja

materjali raiskamist ning vigastamist, kasvanud on té6tajate rahulolematus.
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Joonis 11. TM Micropocket kattemadrats [15]

3.2.3. Puudub masstootmises testimise etapp

Ebapiisava testimise tOttu tootearenduse ja masstootmise faasides on uus materjal, Bio visco
poroloon, pdhjustanud tootmises seisakuid ja tootmisplaanist maha jadmist.

Bio visco huvitavaks omaduseks osutus materjali mittehaakuvus teiste komponentidega olemasoleva
liimiga. Toodet ei testitud piisavalt testfaais ja kuna puudub ka masstootmises testimise etapp, siis
probleem kerkis paevakorrale tootmise alguses. Kiiremas korras tuli leida alternatiivid uue liimi néol

ning teostada uued testid.

Biofoam maluporolooniga toodetakse Red Green (Joonis 12) ja Red Pocket Plus vedrumadratseid.
Maluporoloon on tdiesti uus materjal mida kasutatakse ettevottes esmakordselt. Biofoami toomisel
kasutatakse naturaalset kastoorGli, millel on tolmulesta ning bakterite paljunemise vastased
omadused. Uue materjali tootmisse votmisel, mille omadusi ja spetsifikatsioone veel ei teata, peab
seda kindlasti pdhjalikult testima. See aitab valistada probleemi kandumist ja selle lahendamise
vajalikust masstootmises. Testimine nii tootmisliinis, kui valjaspool liini, tagab toote kvaliteedi ja

kliendi rahulolu.

Biofoam méluporolooni teine omadus, tugev venivus, voib edaspidi panna ettevdtte silmitsi seisma
klienditagastuste ja pretensioonide suurenemisega. Pole teada kuidas antud materjal pikaajalisel

kasutusel kaitub. Kas ta kaotab oma vormi vdi kas ta peab vastu l18pptarbija raskuse all. PGhjalikum
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toote testimine enne selle mudki jdudmist annaks vajalikud vastused nii monelegi kiisimusele. Hetkel

aga on tootearenduse testfaas liikatud I6pptarbija Glgadele.

Joonis 12. Red Green vedrumadrats [15].

Toote ndidiste seeria testimise etapp masstootmises on kiill olemas ettevotte Gmbluse osakonnas,
kuid madratsi osakonnas mitte.
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4. PARENDUSETTEPANEKUD PROTSESSI TOHUSTAMISEKS

Ettevotte poolt seatud eesmirkide saavutamiseks on vaja toimivat protsessi. Uheks ettevotte
eesméargiks on ka protsesside pidev parendamine kuna protsessid ei ole ajas pusivad. Protsessi
tdhustamine ei tédhenda selle 100% muutmist, sest tavaliselt vajavad muutmist vaid Uksikud
tegevused. Muudatuste eesmargiks vOiks olla protsessi optimeerimine, ehk protsessi efektiivsemaks
muutmine. Enne Umberkorraldamisega alustamist peaks kaardistama probleemsed kohad ja (le
vaatama olmasolevad t66meetodid. Protsessi efektiivsemaks muutmisega voOiks alustada alles peale
seda kui ollakse veendunud et see on tdesti hadavajalik ja toob kasu. Optimeerimise 16pptulemusena
vOiks paraneda ettevotte tootlikus ja vaheneda kulud. Kdige tdhtsam on meeles pidada, et eesmargiks

on parima vdimaliku mooduse, ehk tooprotsessi leidmine. [7], [1], [9]

Selleks et valtida tootearendusideede ebaotstarbekat jdudmist tootearenduse l6ppfaasi, ehk toodete
testimise ja I6pliku valiku kinnitamise faasi, vOiks kaaluda Tootearenduse kava (NPD Roadmap)

kasutusele vottu (Lisa 1).

Kuna kava koosneb etappidest ja nende “hinnangutest”, siis iga etapi I6pus on alati olemas vdimalus
otsustada kas antud ideega jatkata voi l0petada. Siinkohal peame meeles pidama kahte fakti: 40%
uutest tarbekaupadest kukuvad turul 1&bi, iga jargnev tooteranduse etapp on suur kulu (nii
tootearenduse meeskonna ulalpidamiskulu, uue materjali sisseostukulu kui tootmises erinevate
tegevustega kaasnevad kulud) mida tihtipeale saab kergelt dra hoida. [1] Eriti hoolikalt voiks k&ik
uued ideed Ule vaadata Tootearenduse kava kdige esimestes, ideede genereerimise ja ideede
stelumise etapides. Ulevaatamise protsessi tGhustamiseks voiks sellesse protsessi kaasata nii
juhtkonda kui tootmisjuhti. Juhtkonna kaasamine aitab liikuda protsessil 6ige eesmargini ja ei lase
sellel poorata ettevottele ebasobilikku suunda, aitab vélja sGeluda kdige perspetiivikamad variandid
ja hoiduda suurest variantsuse kasvust millele ei pruugi tulla tootmisvajadust. Tootmisjuhi kaasamine
aitab tootearenduse algusfaasis valja sGeluda vdi tdhelepanu juhtida nendele tootearenduse ideedele,
mille tootmiseks on vaja teha suuremaid muudatusi. Naiteks uute seadmete ja tooriistade ostmise
vajadusele, uue koosteliini avamise puhul tootmispinna laienemise vajadusele, masinate
lisaseadistamise vajadusele, lisaressursside varbamise vajadusele [8]. Samuti annab see vGimaluse ja
piisavalt aega, et osakonda puudu olevad seadmed ja todriistad soetada ning masstootmiseks aegsasti

ettevalmistada. Mis omakorda aitab valtida kulukaid seisakuid ja teisi raiskamisi.

Olemasolevas uute mudelite arendamise protsessis, enne ideede genereerimise etappi, vaadatakse tle

turu vajadused ja Klientidelt saadud informatsioon. Erinevaid variatsioone analliisides tehakse
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arenduse etapis valik ettevottesisestest ideedest, klientide ideedest ja konkurentide toodete analtitsist
[8]. Uks hea vGimalus oma klienti paremini tundma Gppida on, lisaks eelmainitule, eelnevatel aastatel
toodetute toodete Ule vaatamine ja analtitisimine. Selline analiiiis vaib olla theks lsnagi tugevaks
argumendiks uue tootekontseptsiooni loomisel. Sellisest anallitsist tulevad vélja nii klientide
lemmiktooted kui tooted mille mutgimaht on &&rmiselt tagasihoidlik. Kui esimestega soovitaks
julgelt edasi minna, siis vaikeste mutgimahtudega toodete puhul kaaluda nende tootmise I6petamist.
Samalaadsete toodete valmistamine ja kitsas spetsialiseerumine on tootmisele kdige optimaalsem ja
efektiivsem [8]. Mdeldes kliendi huvidele ei tohi unustada ka ettevotte ja tootmise huve. Vaiksem
toodete variantsus tagab toodete kiirema litkumise ja minimaliseerib seisakud ja vaheajad. Suurem
toodete variantsus tdstab toote hinda kuna kdikvdimalike operatsioonide hulk kasvab. Enne 18pliku

tootevaliku kinnitust vBiks kdik need aspektid arvesse votta ja juhtkonnaga kooskdlastada.

Toodete testimine ja tehniline teostamine, enne masstootmisega alustamist, on ks olulisimaid
tootearenduse etappe. Just selles etapis vdivad vélja tulla erinevad probleemid, mis peavad leidma
lahenduse ja ei tohi masstootmisesse edasi liikuda. Puudulikkud ja probleemsed tooted, mis jouavad
sellisel kujul tootmise etappi, pdhjustavad seisakud, raiskamisi, osakonna produktiivsuse langust ja
tootajate rahulolematust ning véivad isegi jouda IGpptarbijani. [1] Ettevdtte jaoks on see suur
kulukoht. Tootearendusprotsessi tehnilise teostamise eesmark on tuvastada kdik probleemid ja leida
neile I16plik lahendus. Toode ei tohi liikuda masstootmisesse enne, kui on selleks 100% valmis.
Vaatluse kaigus on valja tulnud, et sellele etapile ei pdodrata ettevottes piisavalt tahelepanu. Tooteid
testitakse pigem vahem kui rohkem. Puudulikud lahendused jduavad ka masstootmisesse. Selleks et
ebakvaliteetne 18pptoode ei jouaks ldpptarbijani peab rohkem t&helepanu pdérama just toodete
testimisele, isegi kui see tahendab suuremaid investeeringuid. Tarbijani jdudnud ese peab rahuldama

kdiki tema vajadusi.

EttevGtte dmblusosakonnas on olemas hea praktika, kus peale ndidiskatte valmimist ja enne katte
masstoomisesse andmist labib toode 5-seeria testimise. 5-seeria test hdlmab kdiki tootmise protsesse
ja osakondi alates planeerimisest, toodete kdikide komponentide ettevalmistamisest, toodete
komplekteerimisest, tookéaskudest ja I0petades 6mblusega ning pakkimisega. See protseduur annab
vOimaluse reaalse tootmisprotsessi labi mangimiseks, ilma tehnoloogi sekkumiseta. Protseduuri
kéigus valja tulnud kitsaskohad nagu valed md6dud, probleemsed materjalid, erinevad stisteemivead,
erinevad tehnoloogilised vead on vBimalik koheselt tuvastada ja parandada. Muuta ja mahakanda 5
toodet on ettevottele kergem ja mitte nii kulukas kui 250. 5-seeria testimise eesmark on muuta

tootmine efektiivsemaks, ettevalmistada uue toote tulekuks ja muuta tootmispotsess kergemaks
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kdikidele osapooltele. Labi pohjalikuma ettevalmistamise ja testimise vaheneb praagi hulk,
materjalide raiskamine ning suureneb toote kvaliteet ja t66tajate rahulolu. Kuna kirjeldatud protsess

on ennast nii hasti tdestanud, siis vOiks kaaluda selle kasutusse votmist ka madratsi osakonnas

tehnilise teostamise ja masstootmise vaheetapina.
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5. PARENDATUD PROTSESS

Parendatud protsessi (Joonis 13) on lisatud:

e Turuanalis

e Eelnevate aastate mulgianallus

e Juhtkonna ja tootmisjuhi kaasatus protsessi kdikidel etappidel
e Toodete pdhjalik tehniline teostamine

e 5-seeria testimine masstootmises

Juhtkond Tootmisjuht Juhtkond

w ; 4o :
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Joonis 13.  Uute mudelite arendamise protsess TO-BE
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KOKKUVOTE

Ké&esolevas to0s kaardistati ja anallsiti uute mudelite arendamise protsessi. LOputd6 eesmérk oli
valja tuua tootearenduse protsessi kitsaskohad ning teha parendusettepanekud olemasoleva protsessi

tOhustamiseks.

Ettevotted kes soovivad olla turul edukad ja konkurentsivdimelised on sunnitud vanad tooted, mille
eluiga hakkab otsa saama, asendama uutega. Kahjuks tanapdeva toodetel on &armiselt lihike
elutsukkel. Tarbijad soovivad ndha toodetel uudsuse elemente ja huvitavaid tehnoloogilisi
ldhenemisviise. Konkurentide kasv ja parimad pakutavad lahendused sunnivad ettevotteid aina edasi

lilkuma ja tootearenduse protsessi tdsiselt votma.

Tootearenduse protsessis on keeruline kdik: nii ideede genereerimine, turu vajaduste analtiiisimine,
uudsete matejalide otsimine, prototulpide tootmine kui toodete testimine. Protsessi kédigus saavad
kokku paljud oma ala spetsialistid, et lihikese aja jooksul leida parimad véimalikud lahendused. Veel
keerulisemaks laheb kui sellele lisandub uute toodete tootmisprotsess, kuna tootmisportsessis
lisanduvad tootavatele spetsialistidele veel ka targad masinad ja erinevad abivahendid. Selleks et
tooprotsess kulgeks sujuvalt, peab osakond olema tdielikult komplekteeritud uute toodete
vastuvatmiseks, kdik vajalikud seadmed ja tootmisvahendid soetatud ning seadistatud ja t66joud
koolitatud.

Tehnilise teostamise eesmérgiks on uue toote ettevalmistamine masstootmiseks leides efektiivsem ja
kergem viis toote tootmiseks. Sellele aitab kaasa toodete p&hjalik testimine nii tootmises, kui
valjaspool tootmist. Siinkohal on tahtis meeles pidada, et ei ole mdtet arendada uusi tooteid mis
osutuvad turul ebaedukaks, ja et peaaegu pooled uutest toodetest kukuvad turul labi. Kaiki
tootearenduse etappe tuleb tdsiseslt votta, ning iga uut tooteideed pdhjalikult kaaluda. Alati on

voimalik kas jatkata vOi I6petada, ilma valeh&bi tundmata.

LOputdod kaigus vaadeldi tootearenduse kdiki etappe ning kaardistati protsessi kitsaskohad. Selleks,
et paremini visualiseerida protsessi probleemsed kohad, tuuakse t66s konkreetseid naiteid praktikast.
Toetudes teoreetilisele osale, analliisitakse kitsaskohtade parendamise v6imalusi ning tehakse
ettepanekud protsessi optimeerimiseks. T60 kéigus on selgunud, et uute mudelite tehnilisele
teostamisele ei pdorata piisavalt tahelepanu ning probleemsed tooted jouavad tootmise etappi
pbhjustades seisakuid ja produktiivsuse langust. Toodete pdhjalik testimine aga ennetab paljud

probleemid ning vahendab raiskamisi.
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Selleks et olemasolevat protsessi parendada ei ole vajadust kogu protsessi muutmiseks. Piisab selle
optimeerimisest. Antud 16putdos tahendab see tootearendusprotsessi efektiivistamist 1abi tksikute

tegevuste muutm ise:

e turu- ja mlugianaludsi lisamise
e tootearenduse kava kasutusele votu
¢ juhtkonna kaasamise tootearenduse kdikidesse etappidesse

e pohjaliku toodete testimise.
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SUMMARY

The present study mapped and analyzed the process of developing new manufacturing models. The
aim of the thesis was to highlight the challenges in the product development process and to find

suggestions for improvement in order to increase the efficiency of the existing process.

Companies, that want to be successful and competitive in the market are forced to replace old
products, which are running out of life, with new ones. Unfortunately, modern products have an
extremely short life cycle. Consumers wish to see elements of novelty and new technological
approaches to the products. The growth of competitors with the more advance solutions offered, force

companies to move forward and take the product development process seriously.

In the process of the product development everything is problematic: generation of ideas, analysis of
the market needs, search for innovative materials, production of the prototypes, and the testing of the
product. During the process, many specialists in their field gather to find the best possible solution in
the shortest time frame. It becomes even more complicated after the production process of a new
product is added to it, when smart machines and various tools are included for the specialists in the
manufacturing process. In order for the work process to proceed smoothly, manufacturing department
must be fully assembled to receive new products, all the necessary equipment and production tools

must be acquired and set up, and the workforce trained.

The goal of a technical execution is to prepare a new product for a mass production by finding a more
efficient and easier way to produce the product. This is facilitated by thorough testing of the product
both in and out of production. It is essential to remember that there is no point in developing new
products that prove to be unsuccessful on the market, and that almost half of the new products fail on
the market. All stages of the product development must be taken seriously, and each new product idea
must be thoroughly considered. It is always possible to either continue or discontinue, without a
feeling of regret.

In the present study, all stages of a product development were looked at and challenges in the process
were mapped. In order to better visualize the problem areas of the process, the work gives specific
examples from a practice. Based on the theoretical part, options for improving challenges are
analyzed, as well as proposals are made to optimize the process. During the study work it has become

clear, that not enough attention is paid to the technical execution of a new models, and problematic
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products reach the production stage, causing an outage and a decrease in the productivity. However,

thorough testing of the product prevents many problems and reduces waste.

In order to improve the existing process, there is no need to change the whole process, it is enough to
optimize it. In this thesis, this means improving the product development process by changing some

of the actions:

* inclusion of a market and sales analysis
« introduction of a product development plan
* involvement of management at all stages of the product development

» comprehensive product testing.
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LISAD

Lisa 1. Tootearendue kava (NPD Roadmap)

Taseme hindamine

Idee genereerimise taseme hindamine

Hindamisega 1 hinnatakse tasemel 1 genereeritud ideid ja ideede genereerimise viise ja vahendeid.

Olenevalt kasutaja poolt kusimustele antud vastustest tehakse teekaardil edasi ja konkreetselt
tasemele 2 liikumise kohta otsus JATKATA, OODATA vdi LOPETADA.

1. Ideede genereerimiseks kasutatud meetodid

Markige kdik sobivad vastused
a. Eeliskombinatsiooni analtitis
b. Delfi meetod

. Konkurentsiluure analliiis

()

o

. Ajuriinnak (grupis voi individuaalselt)

D

. Morfoloogilised tabelid

—h

Kuue mdtlemiskiibara meetod

g. Triz

=y

. Mitte Ukski eelnimetatutest
2. Kui valisite eelmises kusimuses vastuse h, markige meetod
3. Genereeritud ideid on

Markige kdik sobivad vastused
a. Vahem kui 10
b. Vahem kui 25
c. Vahem kui 50

d. Véhem kui 100
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e. Mitte Uhtki
4. Teave genereeritud ideede kohta (Uldine)

Genereeritud ideed on (hinnatav kirjeldus)
Genereeritud ideed vdivad olla (teostatavus)
Neil on

Ideede dokumenteerimine

5. Teave genereeritud ideede kohta (konkreetne)
Nende Kirjelduses sisaldub véimalik sihtturg Jah Ei
Ideed pbhinevad konkureerival vdi olemasoleval tootel Jah Ei

Ideede Kirjelduses sisalduvad tarbijate vajadused Jah Ei

(2]

. Ideede genereerimisel kasutatud isikud
a. Kliendid — tarbijad

b. To6tajad — &ripartnerid

c. Konkurendid

d. Mitte ukski eelnimetatutest

e. Muud kui eelnimetatud

7. Ideede genereerimise meetodit kasutati
a. Ettevottesiseselt (naiteks turundusosakonnas)

b. Ettevottevéliselt (osteti sisse erafirmalt vGi organisatsioonilt)
8. Kui protsess viidi labi ettevottesiseselt, siis kelle juhtimisel

Markige kdik sobivad vastused
a. Tippjuhtkond

b. Madalama tasandi juhtkond
c. Spetsiaalsed tootajad

d. Uks tootaja
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e. Ei juhitud

9. Kui protsess osteti sisse, siis kes teostas ideede genereerimise?
a. Erafirma
b. Mittetulundusorganisatsioon

c. Konsultatsioonifirma

10. Kas protsessi kaigus tekkis probleeme?
Palun markige

11. Ké&esolevat hindamist taidab

Markige kdik sobivad vastused

a. Tippjuhtkond

b. Idee genereerimise protsessi labiviijad
c. Madalama tasandi juhtkond

d. Uks isik

12. Otsus — soovitus on
JATKATA TASEMEGA 2
OODATA vdi korrata taset

LOPETADA protsess
Ideede sdelumise taseme hindamine

Hindamisega 2 hinnatakse tasemel 1 genereeritud ideede soelumisviisi, millega valitakse
edasiarendamiseks vélja tiks idee.

Nagu hindamises 1, tehakse ka siin olenevalt jargmistele kiisimustele antud vastustest jargmisele
tasemele liikumise kohta otsus JATKATA, OODATA v&i LOPETADA.

1. Ideede s6elumisel lahtuti

Markige kdik sobivad vastused

a. Ettevotte turundusstrateegiatest
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b. Ettevotte kéibe ja tasuvuse miinimumtasemetest
c. Pohilistest tarbijatest ja ostjatest

d. Mitte Uhestki
2. S6elumisel kasutatud vahendid

Markige kdik sobivad vastused

a. Punktide kleepimise meetod

b. Torgete liigi ja m6ju anallius

c. PMI analuds

d. Kvalitatiivne uuring

e. SWOT analtiis

f. Teekaardis sisalduv sdelumisvahend

g. Mitte ukski

3. Vastake jargmistele kusimustele JAH voi ElI

Kas moni idee valiti edasiarendamiseks vélja? Jah Ei

Kas sellel on SWOT analiiusi pdhjal teistest ronkem tugevaid kiilgi? Jah Ei

Kui kasutati kvalitatiivset uuringut, siis kas uuringus oli konkreetseid sihtriihmi? Jah Ei
Kui kasutati PMI analtdsi, siis kas plusse oli rohkem kui miinuseid? Jah Ei

Kas FMEA analiiiisis kasutati FMEA to6lehte? Jah Ei

4. Otsus — soovitus on
JATKATA TASEMEGA 3
OODATA vdi korrata taset

LOPETADA protsess
Kontseptsiooni valjatoétaminise ja testimise taseme hindamine

Hindamisega 3 hinnatakse tasemel 3 valitud tooteidee muutmist tootekontseptsiooniks, et see uueks
tooteks edasi arendada, ja selle kontseptsiooni hindamist.
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Nagu hindamises 2, tehakse ka siin olenevalt jargmistele kiisimustele antud vastustest jargmisele
tasemele liikumise kohta otsus JATKATA, OODATA véi LOPETADA.

1. Kontseptsiooni valjaarendamiseks kasutatud vahendid

Markige kdik sobivad vastused

a. Kontrollitud uihtekoondamise meetod

b. Juvélja analuls

¢. Uue tehnoloogia masstootmisesse andmise meetod
d. QuickTime’i seminari meetod

e. Asjakohasusest arusaamise meetod

f. Riskijuhtimine ja -analtis

g. Mitte ukski
2. Kontseptsiooni hindamiseks kasutatud meetodid

Markige kdik sobivad vastused

a. Kommunikatsiooni kontrolli meetod

b. Otsustepuu analtds

¢. Kano mudeli meetod

d. Kliendikeskne tootekavandamine (QFD)
e. Kvantitatiivne meetod

f. Kaalumise ja hindamise meetod

e. Mitte tkski

3. Vastake jargmistele kusimustele JAH voi ElI
Kas idee pohjal arendati vélja tootekontseptsioon? Jah Ei
Kas kontseptsioon on tarbijatele atraktiivne? Jah Ei

Kas kontseptsioonil on konkurentsieelis? (Tasemel 1 teostatud konkurentsiluure analiitisi pohjal) Jah
Ei

Kas tootel on turul selge ja elujéuline positsioon? Jah Ei
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Kas kontseptsiooni arendamine on tehniliselt teostatav? Jah Ei

Kas kontseptsioon pakub rahvusvahelist huvi? Jah Ei

Kas turg on kéibe ja seega kasumi saavutamiseks piisavalt suur? Jah Ei

Kas arenduse kaigus vdib esile kerkida teadaolevaid ebasoodsaid muutujaid? Jah Ei
Kas kontseptsioon on ettevotte strateegilise planeerimisega vastavuses? Jah Ei

Kas kontseptsioon ja seega selle arendamine on keerukas? Jah Ei

Kas kontseptsioon pakub potentsiaalsele tarbijale hea hinna ja kvaliteedi suhte? Jah Ei

4. Otsus — soovitus on
JATKATA TASEMEGA 4
OODATA vdi korrata taset

LOPETADA protsess
Majandusanalilsi taseme hindamine

Hindamisega 4 hinnatakse valitud kontseptsiooni uueks tooteks arendamise rahastamisviisi voi -viise
ja kogu projekti kavandamist ajalisi piiranguid arvestades, samuti vajalike ressursside paigutust,

kasutamist vOi Umberpaigutamist vastavalt projekti vajadustele.

Nagu hindamises 3, tehakse ka siin olenevalt jargmistele kiisimustele antud vastustest jargmisele
tasemele liikumise kohta otsus JATKATA, OODATA v&i LOPETADA.

1. Projekti juhtimisel kasutatud vahendid

Markige kdik sobivad vastused

a. Tasuvusanalus

b. Gannti diagrammid

c. Kriitilise tee analuus ja vorkgraafik (PERT)
d. Huvirihmade analiiis

e. Mitte tkski
2. Projekti rahastamine

Markige koik sobivad vastused
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a. Kas arenduseks oli saadaval piisav rahastamine?

b. Kas rahastamine oli véline?

c. Kas kasutati ari- ja innovatsioonikeskuste (BIC) abi?
d. Kas kasutati euroinfokeskuste (EIC) abi?

e. Kui kasutati tasuvusanallisi, kas kasud uletasid kulusid?

3. Projekti ajakava ja elutsukli kiisimused

Kas hinnati toote elutsiiklit, sealhulgas ka arendusaegu? Jah Ei

Kas Gantti diagrammides (kui neid koostati) sisaldusid kdik Glesanded? Jah Ei

Kas kriitilise tee analulsis (kui seda tehti) hinnati ilesannete aegu? Jah Ei

Kui kasutati kriitilise tee analtitsi, kas selgitati valja voimalikud viivitused, et ressursse oleks kergem
umber paigutada? Jah Ei

4. Projekti toetamise kiisimused

Kui tehti huvirihmade analiiis, kas projektil on vajalik toetus olemas? Jah Ei

Kui vajalik toetus puudub, kas analliusis leiti viise sellise toetuse motiveerimiseks? Jah Ei
5. Otsus — soovitus on

JATKATA TASEMEGA 5
OODATA v0i korrata taset

LOPETADA protsess
Beeta- ja turutestite taseme hindamine.

Hindamisega 5 hinnatakse toote prototiilibi valmistamist ja selle tootearenduse teekaardi eelmistel
tasemetel kehtestatud funktsioonidele ja turunbudmistele vastavuse testimist. Uuritakse ka

arendusprotsessi testimise viise ja hinnatakse nende testide tulemusi.

Jalle antakse hindamise 16pus teekaardi tasemele 6 liilkumise kohta soovitus JATKATA, OODATA
voi LOPETADA.

1. Toote prototudbi valmistamine

Kas tootele valmistati prototutp? Jah Ei
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Kas kasutati kiirprotottiipimismeetodeid? Jah Ei

Kas prototlupi testiti pdhjalikult? Jah Ei

2. Kas prototiudp arendati valja lahtudes

a. Klientide poolt véljendatud vajadustest Jah Ei
b. Ettevotte strateegilisest plaanist Jah Ei

c. Tasuvusanaludsist Jah Ei

d. Konkurentsianaltiusist Jah Ei

e. Tootekontseptsiooni spetsifikatsioonidest Jah Ei
3. Prototidbiga labi viidud konkreetsed testid

Markige kdik sobivad vastused
a. Alfa testid

b. Beeta testid

c. Funktsionaalsed testid

d. Kasutamiskdlblikkuse testid
e. Labivtestid

f. Suisteemi testid

g. Tarbijatestid

h. Turutestid

4. Tootearendustestid
a. Kas samal ajal viidi labi ka muid teste, nditeks tootearendusteste? Jah Ei

b. Kas kavandati tootearendusteste tulevikus, jargmistel arendustasemetel l1&bi viia? Jah Ei
4. Labiviidud voi veel labiviidavad tootearendustestid

Markige koik sobivad vastused
a. Hindamistestid

b. Valideerimistestid



c. Vordlustestid
d. Uurimistestid
e. 1SO 9000 testid

f. Mitte Ukski eelnimetatutest

5. Otsus — soovitus on
JATKATA TASEMEGA 6
OODATA v0i korrata taset

LOPETADA protsess
Tehniline teostamise taseme testimine

Hindamises 6 hinnatakse valitud kontseptsiooni ja sellest tuleneva toote prototttbi 16plikku

valmistamist ja tootmist suurtes kogustes, et selle saaks taseme 7 16pus turule lasta.

Uuritakse CAD/CAM meetodite, tootekujundusmeetodite, poordprojekteerimise ja efektiivsemaks
umberkorraldamise meetodite kasutamist ja kogu tasemel 6 tehtud t66d, et teha taas teekaardi
tasemele 7 liilkumise kohta otsus JATKATA, OODATA v&i LOPETADA.

1. Tootmine

Kas kasutati jargmisi vahendeid?

a. CAD/ICAM

b. Tootekujundus

c. Podrdprojekteerimine

d. Efektiivsemaks timberkorraldamine
e. Kulusaéstlik varustussiisteem

f. Disain X otstarbel

0. Mitte Ukski eelnimetatutest

Kas kasutati vaartuseanaltitsi? Jah Ei

Kas tootmisprotsessis kasutati materjalide spetsifikatsiooni faile? Jah Ei
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Kas masstootmises kasutati konveierliini? Jah Ei

Kas Kkasutati toodetavuse meetodeid tootmiskulude vahendamiseks ja toote tdokindluse
parandamiseks? Jah Ei

Kas materjalide ja tootmisprotsesside haldamiseks kasutati kvaliteedi tagamist? Jah Ei

Kas kiirtootmises ja toovahendite kiirvalmistuses kasutati tootmiskulude vahendamiseks
Kiirprototlipimise andmeid? Jah Ei

Kas tootmisprotsessi lihtsustamiseks ja usaldusvaarsuse parandamiseks kasutati muid meetodeid? Jah
Ei

2. Otsus — soovitus on

JATKATA TASEMEGA 7

OODATA vdi korrata taset

LOPETADA protsess
Toote masstootmise andmise taseme hindamine

Hindamisega 7, mis on viimane hindamine enne toote turule laskmist, hinnatakse toote turulelaskmise
turundusalaseid aspekte. Kuigi see hindamine ei ole kohustuslik, sest toode on nilidseks valmistatud
ja selle turule viimine Uhel voi teisel viisil on moddapddsmatu, on soovitatav, et toode oleks
vOimalikult edukas ja saavutataks maksimaalne investeeringu tasuvus ja kasum. Ka hindamise
kisimused ei ole Uksikasjalikud, sest hindamine toimub ainult n6uandmiseks ja taidab kontroll-loendi

rolli.
1. Vaadeldavad ktsimused

Markige kdik sobivad vastused
a. Turustamine
b. Hinnakujundus

c. Mudgiedendus

2. Turustuskisimused
Kas tootati vélja turustusstrateegia? Jah Ei

Kas valiti vélja ja lepiti kokku turustuskanalid? Jah Ei
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3. Hinnakujunduskusimused

Kas tootati valja hinnakujundusstrateegia? Jah Ei

Markige ara kasutatud hinnakujundusmeetodid
a. Konkurentide indekseerimine

b. Kulupdhine hinnakujundus

c. Koorimishinna rakendamine

d. Tulukusesihist lahtuv hinnakujundus

e. Mitte Ukski eelnimetatutest
4. Muugiedenduskisimused

Markige ara kdik labiviidud mutgiedendustegevused
a. Reklaam

b. Kontaktmiuk

c. Avalikustamine ja suhtekorraldus

d. Mulgiedendus

e. Mitte Ukski eelnimetatutest

f. Muu

5. Otsus — soovitus on
LASTA TOODE TURULE

OODATA vdi korrata taset
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Lisa 2. Integreeritud tootearendusprotsessi struktuur

Uue toote vajaduse kindlaksméaaramine ja selleks ideede genereerimine

0. etapp 1. etapp 2.etapp | 3. etapp 4., etapp 5. etapp
Toote Toote kont- | Susteem- | Detail- Katseta- Tootmi-
planeeri- septsiooni projek- projektee- mine se kor-
mine loomine teerimine | rimine jakorri- ralda-
geerimine mine
Maara Tapsusta tar- | Analliisi | Koosta Valmista Plaani
turustus- bijate nduded | tootepere | turustus- ette toodet | pdhi-
» | vOimalused | ja madra laienduse | plaan ja tutvustav tarbijate
3 | jaturuseg- | kindlaks vOima- kavanda materjal. turule
§ mendid juhttarbijad. | lusi. Pls- | vastavad Korralda sise-
2 Analidsi tita mad- | lepingud turukatsed | nemine
sarnaseid giees-
tooteid maérgid
Kavanda Analliisi ja Loo Maéara Korralda Maéara
toote vordle eri- sama- kindlaks toote toi- kindlaks
paltvorm ja | nevaid toote- | vadrseid | detailide mimis- ja toot-
@ | uuri uute kontsept- toote- geomeetria | t60- mise
'€ | tehno- sioone. Ehita | variante. | ja materjal. | kindluse algmaht
S | loogiate ja katseta Maara | Métle labi | katsed.
() . . ~p g ~~ .
£ | kaasamise riskantsete pohilised | mddtmete Hoolitse
= | vBimalusi. | sBlmede alamsis- | tolerantsid. | toote
a | Kavanda mudeleid. teemid. | Viimistle vastavus-
kvaliteedi- | Kavanda Tapsusta | toote diasin | hindamise
tagamise toote disain toote eest
meetmed disain
Maara Madra Kaalutle | Kavanda Tapsusta Kdivita
kindlaks kindlaks detailide | detailide toote- kogu
tootmis- toote hind ja | ostu ja valmista- detailide tootmis-
piirangud ja | kaalutle valmis- | mise valmis- slisteem
o | kavanda tootmis- tamise protsess. tamise prot-
g hanke- vOimalusi VOi- Projekteeri | sessid.
g strateegia malusi. | ja telli Valmista
1= Kavanda | rakised. ette toot-
T toote Motle misperso-
> koosta- kvaliteedi- | nal.
misprot- | kindlus- Tépsusta
sess tusele kvaliteedi-
tagamise
meetmed
Kavanda Korralda Analliisi | Leia Kavanda Plaani
2 | finantseeri- | toote detailide | majandus- | toote turule-
€ | mise plaan | majandus- ostu ja | analiiisi miligi- mine-
% analuls valmis- | tulemusena | plaan kuks
2 tamise vajalikud vajali-
© vOima- kompro- kud
o lusi missid finants-
vahendid
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Lisa 3. Tootearenduse ideede hindamise tabel.

Idee hindamise Kriteeriumi Kriteeriumile antud hinne (0-1,0) Idee
kriteeriumid osakaal 0 0102 )| 05|06 |07 | 081 09 1 reiting
EttevOtte strateegia ja 0,2 X
N 0,16
eesmaérgid
Turundusvdimalused ja 0,2 X
0,18
kogemused
Finantsressursid 0,15 X 0,105
Turustuskanalid 0,15 X 0,12
Tootmisvdimalused 0,15 X 0,12
Rendus ja uuringud 0,1 X 0,07
Ostmine 0,05 X 0,025
Kokku 1 0,78

Markus. Mdo6tmisskaala — 0,0-0,4 nérk; 0,5-0,75 keskmine; 0,76-1,0 hea. Minimaalne aktsepteerimistase — 0,70



