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SISSEJUHATUS

Tanapieva ettevotluskeskkonnas on kulude analiiiis ja nende optimeerimine olulisel kohal ettevotte edu
saavutamisel. Uheks suurimaks kuluallikaks on laohaldamisel ladu ning sellega seotud kulud.
Tootmisettevottes on esmatéhtis, et kogu tehas tootaks sujuvalt ja torgeteta. Kui tootmises tekib torge
vOi avarii on vaja need kiiremas korras likvideerida. Kuna suuresti tdnapédeva tehased todtavad masinate
ja tehnoloogia peal on nende hooldamiseks ja parandamiseks vaja varuosasid. Selleks, et varuosad oleks

kiiresti kéttesaadavad ja leitavad, oleks vaja kasutada parimaid vdimalikke lahendusi laonduses.

Kéesolevas t60s keskendub autor Prysmian Group Baltics AS lao efektiivsuse ja laohaldusprotsesside
parendamisele. Prysmian Group Baltics AS on rahvusvaheline kaablitootja 50 riigis 106 tehasega.
Loputod autor valis Keila tootmistehase, mis asutati 1968. aastal ning toodab klientidele elektri- ja
telekommunikatsioonikaableid ning nendega seotud tarvikuid. Laoprotsesside optimeerimine ja
parendamine on vajalik, sest lao tegevus mojutab erinevate kaablite tootmise voimekust tehases ning
suuresti ka ajaplaneerimist. Teema osutus valituks, kuna autoril on vdimalus ettevdtte laoprotsesside

parendamisel oma panus anda.

To60 autor valis 10putdd objektiks Prysmian Group Baltics AS hooldusosakonna lao laotoimingute
protsesside info kajastamise. T60 autor on olnud ettevottes praktikant alates suvest ja ndgi vajadust teha
16putdd antud teemal. Hetkel on hea vdoimalus leida ettevdtte kitsaskohad laoprotsessides, sest hetkel on
problemaatiliseks saanud vajaminevate varuosade leidmine ja tundmatute varuosade ladustamine. See
annab voimaluse pakkuda omalt poolt ettevottele parendusettepanekuid laoprotsessides. Lisaks sai autor
tutvuda natuke ka hetkel kasutuses oleva laohaldustarkvaraga, et pakkuda vélja parem tootekoodide

méaidramise susteem uue tarkvara loomisel, et varuosasid oleks lihtsam tuvastada.

Loputdo eesmaérgiks on:
1. Hetkeolukorra kaardistamine ettevotte hooldusosakonna laoprotsessides.
2. Selgitada vilja laoprotsessides olevad kitsaskohad
3. Leida kitsaskohtadele parendusettepanekud ning voimaluse korral rakendada neid
4

Pakkuda vilja lahendused varuosade kiiremaks leidmiseks ja tuvastamiseks

Loputdd autor viib 1dbi juhtumiuuringu, mille kdigus kasutatakse kvalitatiivset ja kvantitatiivset

uurimismeetodit. Kvalitatiivse strateegia puhul kasutab autor peamiselt struktureerimata vaatlust ning

5



kogub informatsiooni hooldusosakonna todtajatega suheldes ning kvantitatiivse meetodi korral
kasutatakse laohaldustarkvarast saadud infot- koguseid, varuosade tiilipe, laohaldustarkvara olemust ja
laoprotsessidega kaasnevaid dokumente. Juhtumiuuringu kdigus tuleb leida vastused jargmistele
uurimiskiisimustele:
1. Milliseid toiminguid tuleb teha, et muuta varuosade leidmine laos kergemaks ja efektiivsemaks?
2. Kuidas holbustaks varuosakoodi médramine tootmisliini pdhiselt hooldusosakonna t66d?

3. Milline on hetkeolukord Prysmian Group Baltics AS hooldusosakonna lao haldamisel?

T66 on jaotatud neljaks peatiikiks. T66 esimeses osas tutvustatakse ettevotet, kus antud 16putddd tehakse
ning millised on tema tootmisprotsessid. Teises osas radgitakse teoreetilistest alustest ehk selle teema
puhul laondusest tildiselt, kuidas ladu planeerida, milliseid tehnoloogiaid selles kasutatakse ja kui vajalik
see on. Kolmandas osas rddgitakse uurimisstrateegiast, tuuakse vélja probleem, Kirjeldatakse
laoprotsesside hetkeolukorda, kaardistatakse laonduses olevaid tooprotsesse ja otsitakse ettevottes
olevaid kitsaskohti. T66 viimases osas pakutakse erinevaid lahendusi leitud kitsaskohtadele ning leitakse,

mida tuleb muuta, et varuosad oleks Kiiresti leitavad ja tuvastatavad.



1 ETTEVOTTE ULDTUTVUSTUS

1.1 Ettevotte tutvustus

L3putd6 autor viib 10putddd 1abi Prysmian Groupi Keila tootmistehases. Keila tootmistehas asub Harju
Elektri territooriumil. Tehas asutati 1968. aastal ning kuulub niiid maailma suurimasse kaabli

tootmiskontserni.[1]

Prysmian Group, kes on Maailma juhtiv energia- ja telekommunikatsioonisiisteemide tootja. Iga
pdevaselt tegeleb ecttevotte erinevate kaablite tootmisega: maa- ja merekaablite, kesk- ja
madalpingekaablite tootmisega ehitus- ja taristusektorile, optiliste Kiudkaablite, vaskkaablite ja
tihendussiisteemide kaablite tootmisega telekommunikatsioonisektorile. Ettevotte pdhirdhuks on
uuenduslike toodete loomine ja murranguliste projektide pakkumine, mis kindlustab pikaajalist kasumit

ning annab osanikele lisavéartuse ja suurendab turus jatkuvat usaldust ettevotte vastu. [2]

Ettevottel on rahvusvaheline haare- nad on uuendusliku kaablitehnoloogia valdkonnas maailmas
juhtpositsioonil ning on esindatud iile kogu maailma. Ettevote tegutseb 50 riigis, 106 tehases ning 25
uurimis- ja arenduskeskuses ning neil on ligikaudu 29 000 to6tajat kogu maailmas. Keila tehas pakub
oma strateegilisest asukohast nii kohalikele kui ka vilismaistele klientidele elektri- ja
telekommunikatsioonikaableid ning nendega seotud tarvikuid. Baltimaades on tehas ja peakontor Eestis
Keilas ning kontorid Létis Riias ja Leedus Vilniuses, kus todtab tehase toimingute, miiiigi ja turunduse,

klienditeeninduse, logistika, ostude, finantsi ja halduse alal ligikaudu 160 inimest. [1]

Ettevote pakub turuliidri tootmiskvaliteeti ning tipptaset kogu maailas tinu pohjalikele
jalgimisprotsessidele igas toote eluetapis. Alates tooraine hankimisest kuni valmistoote
kohaletoimetamiseni, alates tarnijate valikust kuni range kvaliteedikontrolli ja sertifitseerimiseni, lisaks
lahenetakse ,,nulldefektile* ning ,,0ige esimese korra® pdhimdtteni, mida ettevotte jargib kdiges mida
nad teevad. Prysmian Groupi peamine prioriteet on klientide rahulolu parima kvaliteedi kaudu, mis

pakuvad lisavédrtust kogu kollektiivile. [2]

Prysmian Grupp on loonud ettevottesisese kvaliteedijuhtimissiisteemi (PQMS), mis pdhineb

rahvusvahelisel standardil ISO 9001, milles on lisaks kasutatud tdiendavaid noudeid autotddstuse



standarditest. Ténu sellele kvaliteedisiisteemile pidevalt parendatakse, arendatakse, luuakse eesmaérke,

tohustatakse kontrolli tootmises ning vajadusel korrigeeritakse. [2]

2020. aastal registreeriti 14% vihem kaebusi kui 2019. aastal. See tdhendab, et toote kvaliteet on tdusnud
ning klientide rahulolu on suurem. Lisaks on hakatud rohkem panustama kliendisuhtlusega péarast

koroona pandeemiat. [2]
1.2 Ettevotte tootmisprotsesside kirjeldus

Ettevotte tootmisprotsess koosneb kaheksast erinevast osast (Pilt 1). K3ige esimese asjana toimub
tootmises traadi tdmme. Suured kaablitrumlid, mille peale on keritud mitusada meetrit puhast metalli,
peamiselt vaske ja alumiiniumi, tdmmatakse fiilisiliselt masinate abiga vastavasse paksusesse, mida
tahetakse saavutada. Traadi keerutusel keerutatakse kaks voi enam metalltraati kokku iihtseks juhtmeks.
Seejarvel viiakse kokku keerutatud traadi 100mutusse. Loomutusliinil pannakse need suurde ahju
ligikaudu 12-tunniks, et alumiinium ei muutuks rabedaks. Pdrast 100mutusahjus kidiku tostetakse
kaablitrumlid vélja jahtuma jallegi umbes 12-tunniks. Kui trumlid on &ra jahtunud ning to6tlemiseks jalle
sobilikud viiakse nad isoleerimisliinile. Seal katetakse karastatud alumiinium- ja vasktraadid
kaablikattega, mis kaitseb nii traati katki minemise eest kui ka elusolendeid elektri saamise eest.
Jargmisena toimub mitme isoleeritud traadi kokku keerutus iiheks kaabliks, tinu millele muutub kaabel
tugevamaks ja voimekamaks. Kui mitu isoleeritud traati on kokku keerutatud, toimub selle katmine
jallegi. Kattematerjal oleneb kaablitiilibist, kuid peamiselt kasutatakse siiski plastikgraanuleid, mis on
elastsed. Jargnevalt, kui kaablitootmisega on saadud iihele poole, tuleb ka neid katsetada. Kaitsetusliinil
katsetatakse koiki toodetuid kaableid. Peamiselt proovitakse, kas kaabli pinge vastab normidele. Lisaks,
kas kaabel on Gigetest juhtmetest kokku keerutatud, mdddetakse kaabli pikkust ja kaabli paksust ning

sddemetestriga otsitakse voimalikke kaabli defektseid ihenduskohti.
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Pilt 1. Tootmisprotsessid koos tootmistehase skeemiga




2 TOO TEOREETILISED ALUSED

2.1 Laopidamise vajalikkus

Ladustamise all mdeldakse toodete, materjalide ja varuosade hoiustamist pikema vai lithema aja jooksul,
seda eesmargistatud ja kindlatel pohjustel. Ladustamisel on oluline osa tarneahelast ja tootmisprotsessist,
mille eesmirk on tagada tarbijatele jarjepidev ja katkematu toodete varustamine. Ladu on oluline osa
tarneahelast ja logistikaprotsessidest, kus hoitakse materjale ja valmistoodangut. Laonduse roll
dritegevuses seisneb toote vidrtuse lisamises. Efektiivne ladustamine peaks pakkuma tootele nii ajalist
kui ka ruumilist kasu. Ladustamine ja transport aitavad luua tootele ajalist ja ruumilist kasulikkust. Toote
ruumilist kasu suurendab turupiirkonda voi selle 1dhedusse toimetamine. Ladustamine aga suurendab
ajalist kasu, vOimaldades rahuldada liihikese tarneajaga tellimusi. Toote ajalis-ruumiline véairtus
suureneb, kui toode on turule 1dhemal ja kliendi tellimus saab kiiresti tdidetud, mis omakorda rahuldab
tarbija vajadusi. Kdige suurem ajalis-ruumiline védrtus saavutatakse siis, kui toode asub kaupluse riiulil

ja on ostja kdeulatuses. [3]

Ladustamist peetakse tarneahela juhtimises votmeelemendiks oma sihikindluse ja vdime tottu, tagades
sujuvad ja efektiivsed logistikategevused organisatsioonides. Logistikakulud on iildiste tootmiskulude
oluline osa, mistdttu paljud organisatsioonid otsivad viise, kuidas hoida ladustamiskulusid kontrolli all,
eriti parast uute tehnoloogiate ilmumist tarneahela ja logistika valdkonnas. Ladustamise juhtimine on
tarneahela oluline osa, mida tuleb tdhelepanelikult kisitleda. Lisaks tuleb tdhelepanu pdorata lao
operatsioonidele, tulemuslikkusele ja kujundusele, kuna ladu mingib olulist rolli materjali voogude
liikumisel. Laondus on oluline osa ettevotte logistikaprotsessist, kus hooldatakse ja hallatakse ettevotte
varusid ning tagatakse nende tGhus kasutamine. Lao omamine ja haldamine on tdhusa dritegevuse jaoks
kriitilise tdhtsusega, kuna see mojutab otseselt ettevotte varude kéttesaadavust, kulutdhusust ja
klienditeenindust. Oige laonduse strateegia aitab ettevdttel oma tootmise ja miiiigiga seotud eesmirke

paremini saavutada. [4]

Peamised laondusega seotud iilesanded on jargmised [4]
e Vastutus valmistoodangu, tooraine ja varuosade ladustamise eest: Laonduse peamine

iilesanne on hoida tooteid, toorainet ja varuosi nii, et need oleksid kergesti kéttesaadavad, kuid
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samal ajal kaitstud kahjustuste eest. See hdlmab diget pakendamist, hoiutingimuste jilgimist ja
inventuuride pidamist;

Korraldamine ja kontrollimine: Laonduse juhtimine hdlmab varude korraldamist, kontrollimist
jajilgimist. See tdhendab, et peate teadma, millised esemed on laos, millises koguses ja kus need
asuvad. See aitab vdhendada aja- ja ressursikulusid otsimisele ning tagab sujuva toimingute
voogu;

Inventuuride labiviimine: Regulaarsed inventuurid on olulised, et tagada, et laos olevad varud
vastavad tegelikele andmetele ja et puudujddgid voi iilejddgid tuvastatakse ja lahendatakse
Oigeaegselt;

Lattu saabuvate toodete ja materjalide arvele votmine: Iga uus partii tooteid vdi materjale
tuleb hoolikalt registreerida ja kontrollida vastavalt saatedokumentidele. See tagab, et laos on
oige kogus ja digeid tooteid;

Tellimuste pakkimine ja saatmine: Laondus on ka oluline osa tellimuste tditmisest. Tellimused
tuleb koguda, pakkida ja saata klientidele digeaegselt ja tépselt;

Uldise ladustamise jilgimine ja parendamine: Laonduse tdhususe jilgimine ja pidev
parendamine on votmetdhtsusega, et tagada optimaalne ressursside kasutamine, vdhendada
raiskamist ja suurendada tootlikkust;

Valmistoodete viljasaatmine lopptarbijatele: Kui tooted on tellitud ja valmis, tuleb need

Oigeaegselt ja ohutult 10pptarbijatele toimetada. See nduab korraldatud logistikaprotsessi.

2.2 Ladude tiiiibid

Ladusid jaotatakse erinevate tunnuste alusel mitmesse tiilipi. Hoiukohtade suuruse ja eripdra jargi

eristatakse kaubaaluseladusid, peenkaubaladusid ja eri mootudega kaupade ladusid.

Kaubaaluseladudes hoitakse kaupa erinevate suurustega kaubaalustel, mis on paigutatud kas kaubaaluste

ritulitesse voi virnadesse. Aluskauba ladudes kasutatakse erinevaid kaubaaluste tiiiipe: EUR1, EUR3,
EURG6, CHEP alused, erimdddulised kaubaalused. Eestis kasutatakse peamiselt EUR1/EPALI tiiiipi
kaubaaluseid. Uhe hoiukoha maht j4ib tavaliselt vahemikku 1,0-2,0 m?. [5]

Peenkaubariiulid on tavaliselt mdeldud véikeste kaupade hoiustamiseks, voimaldades lihtsat juurdepdésu

jahdlpsat inventeerimist. Sellise laotiiiibi puhul on peamiseks kéideldavaks kaubaiihikuks tavaliselt toote
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miiiigipakend. Lisaks on peenkaubaladudes osa kaubast ladustatud ka kaubaalustele. Uhe hoiukoha maht
on tavaliselt vahemikus 0,2—0,3 m?. [5]

Erimdddulised kaubad on tooted, mida nende suuruse voi kuju tottu ei saa paigutada kaubaalustele. Neid
kaupu hoitakse sageli spetsiaalselt ehitatud tugikonstruktsioonidel voi -konsoolidel. Sellisteks

erimdddulisteks kaupadeks voivad olla plaatkaubad, kangad, rullkaubad v6i noud. [5]

Monede kaupade jaoks vdivad olla vajalikud erinevad temperatuuritingimused. Kuigi enamus kaupu
hoitakse toatemperatuuri ldhedal, séilivad teatud tooted ka véliskeskkonnatingimustes. Naiteks masinad
jaseadmed, transpordivahendid, 6lid ja méirdeained, kiitused, metallid ja puit. Teisalt tuleb teatud kaupu,
nditeks toiduaineid, puu- ja kdogivilju ning erinevaid ravimeid, hoida kiilmkapi temperatuurireziimil voi

isegi kiilmutatult. [5]
2.3 Ladudes kasutatavad tehnoloogiad

Laotehnoloogia (Warehouse technology) holmab kompleksset siisteemi, mis on ettevotte vajadustele
vastavalt kavandatud. See siisteem holmab riiuleid, riiulisiisteeme, tookoridore, todalasid, laoseadmeid
ja laotdo korraldust. Laotehnoloogia arendatakse vilja vastavalt sellele, milliseid iilesandeid ettevotte

ladu tditma peab. [5]
2.3.1 Konventsionaalne laotehnoloogia

"Traditsiooniliseks laoks" nimetatakse madalate riiulite ja laiade tookoridoridega ladusid, mida
kasutatakse kogu maailmas. Need laod kasutavad konventsionaalset laotehnoloogiat. Riiulid varieeruvad
korguse, siigavuse ja kandetalade poolest [3]. Konventsionaalne laotehnoloogia (Conventional
warehouse technology) on eriti sobiv lahendus, kui tuleb ladustada erinevat tiitipi kaupu eri tiiiipi
kaubaalustel, tinu millele tagatakse kiire juurdepdds riiulitele olevatele kaupadele. Sellises laos
kasutatakse kaupade teisaldamiseks vastukaal-, tugiratas- voi liikuvmastiga tostukeid. Tavapéraselt on
riiulite kdrgus vahemikus 6-9m ja vahekoridori laius 2,3-3,5m soltuvalt kasutatavast tostukitiilibist.

Riiulite tookoridor on laiusega enamasti 1,8-3,5m. [5]

Konventsionaalne laotehnoloogia on levinud kogu maailmas, peamiselt tdnu sellele, et see pakub

mitmeid eeliseid.
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Konventsionaalse lao eelised on [5]:
e vahetu ligipads kdikidele hoiukohtadele;
e kaubaaluseid on vdimalik teisaldada muid aluseid timber paigutamata,
e inventuuri tegemine on lihtne, sest iga kaubaalus asub eraldi hoiukohal, millele on vaba;
e juurdepésis;
e voimalus ladustada eri suuruse (laiuse ja kdrgusega) ning kaaluga kaubaaluseid;
e riiulite horisontaaltalasid saab suhteliselt kiiresti ja holpsasti ringi tosta, lisada voi nende;

e arvu vahendada.
2.3.2 Peenkaubatehnoloogia

Peenkaubatehnoloogia on peenkaubariiulitega laosilisteem, mille puhul hoiustatakse peamiselt kisitsi
kiideldavat peenkaupa. Peenkaubariiulite puhul asetatakse ja komplekteeritakse kaupa iildjuhul kisitsi.
Sellise tehnoloogia riiulid sobivad suhteliselt vdikeste toodete hoiustamiseks. Riiulite korgus on tavaliselt
2,1-2,5 m, riiuli hoiukohtade ehk riiuli vahede korgus 300-500 mm. Riiuli plaate saab paigutada timber
enamasti 50 mm sammuga. Nende kandevdime vdib olla kuni 200 kg. Riiulipostide korgused jadvad

vahemikku 2100-2500 mm. [5]

Laotootajale on kdige mugavamaks peenkaubariiulilt kaupade votmiseks ja tithjenevate hoiukohtade
tditmiseks ergonoomiline asend, kus ei ole vaja sligavalt kummarduda ega tdsta tooteid liiga korgele.
Seda ergonoomilist asendit nimetatakse kuldtsooniks, mis asub tavaliselt 2-5 riiulikorruse korgusel
laotoGtaja vOOkohast. Selle tsooni jaoks valitakse tavaliselt kaubad, millel on kdige suurem
véljastussagedus, peamiselt A-kategooria tooted. See tagab efektiivse ja mugava laot66 ning vihendab

vigastuste riski. [5]
Tavaliselt kasutatakse neid riiuleid siis, kui soovitakse hoiustada pisemaid pakke voi tooteid.
2.3.3 Eriotstarbelised riiulid

Kui laos tuleb hoiustada kaupu, mille asetamine kaubaalusele vdi peenkauba riiulile pole voimalik, siis
kasutatakse selleks spetsiaalriiuleid voi -konstruktsioone. Need riiulid valmistatakse tavaliselt
eritellimusel vastavalt vajadusele. Spetsiaalriiulid voimaldavad hoiustada erinevaid esemeid, nagu pikki

profiile, plaate, rulle, trummelkaableid ja muud sarnast. Sellised riiulid vdimaldavad efektiivselt ja
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ohutult hoida mitmesuguseid erikujulisi ja suuremddtmelisi esemeid, mis ei sobi tavapiraste kaubaaluste

vOi riiulite jaoks. [3]
2.4 Varuosade ladustamise tihtsus

Ettevdtetel voib olla probleeme varuosade haldamisega, kuna neil kas puuduvad varuosad laos voi neil
puudub iilevaade nende kogustest. See voib tekitada olukorra, kus ettevote ei suuda vajalike varuosade
puudumise tottu hoida oma masinaid ja seadmeid t60s. Selline olukord voib omakorda pohjustada
tootmise langust, tulude vdhenemist ning isegi tookohtade kaotust. Seadmete ja masinate hea seisukorra

tagamiseks on oluline omada korralikku varuosade ladu. [6]

Enamikus &ritegevuse valdkondades tegutsemine pole vdimalik ilma materjalide voi valmistoodete
vahepealse ladustamiseta. Tootmisettevotted peavad hoiustama oma tegevuse kindlustamiseks erinevaid

materjale ja komponente, oma klientide teenindamiseks aga valmistoodangut. [5]

Varuosade hoidmine laos on oluline, et tagada materjalikditlusseadmete tdrgeteta toimimine. See aitab
vihendada seisakutest tingitud viivitusi, voimaldades kiireid remonditdid ja tootmise taaskdivitamist.
Lisaks aitab see minimeerida vélistest teguritest tulenevaid ohtusid, nagu niiteks globaalsete siindmuste
moju materjalide nappusele voi tarnete hilinemisele, mis voiks tootmist mojutada, kui vajalikke varuosi

ei ole laos saadaval.

Tavaliselt tehakse logistikas selge jareldus kaubavarude juhtimise seisukohalt - varusid tuleks hoida
ladudes ainult nii palju, et tagada suur hulk tarbijatele katkematu ja tdielik teenindus, mis tagab nende
vajaduste rahuldamise. Sellega seoses peaks ladude arv tarneahelas olema vdimalikult vdike ning
ladustatavad kogused peaksid katma noudlust, tagades samas kdrge teeninduskvaliteedi ja minimeerides

ladustamiskulusid. [3]
2.5 Varude juhtimine

Tarneahelas on liheks juhtimist vajavaks pohimuutujaks varud. Varud on materiaalsete véértuste kogum,
mida ettevotte tegevuse raames transporditakse, hoiustatakse, tarbitakse, toodetakse, pakitakse voi
miitiakse. Varude haldamine on oluline osa logistikast, sisaldades planeerimist, hoiustamist, liigutamist

ning arvestust. [7]
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Varudel on rahaline vdirtus, mis loetakse raamatupidamisarvestuses kdibevaradeks. Kuigi varad voivad
omada rahalist vdirtust, voib fliiisiliste varade muutmine rahaks olla keeruline, seepirast on varude
ostmine ja hoiustamine kdrge riskiga investeering. Ettevotte eesmérk on hoida varusid minimaalselt, et
vabastada ressursse teisteks tegevusteks. Varude omamine toob aga kaasa méarkimisvaarseid kulusid.
Vaatamata joupingutustele ja tehnoloogilistele uuendustele on laovarud tihti ettevotte vahima tootlusega

varad. [7]

Enamik ettevotteid omab vaidetavalt 25-40% rohkem varusid, kui tegelikult vaja oleks. Liigsuurte varude
omamine vdhendab ettevotte kasumit ja varade tootlust. Varude haldamine hdlmab meetodeid, mida
kasutatakse varude organiseerimisel, hoiustamisel ja tdiendamisel. Peamine eesmérk on hoida varud
optimaalsel tasemel, et tagada klientide vajaduste rahuldamine ning samas minimeerida iileliigsete

varudega seotud kulusid. [7]

TShus varude haldamine (Inventory Management) on tasemel varude kontrollimisega (Inventory

Control) ja varude juhtimise (Inventory Management) tulemus.

Varude kontrollimine holmab ettevdttes olemasolevate varude haldamist ja juhtimist. See tdhendab tipset
ilevaadet sellest, millised tooted on olemas, millistes kogustes ja kus need paiknevad. Tépse iilevaate
saamiseks on vajalik korrektne, tdielik ja digeaegne kirjendamine koigist varudega seotud toimingutest.
Tapse lilevaate aluseks on varude liikkumise, kasutamise ja lisandumisega seotud toimingud. Samuti on
oluline véltida erinevusi fiilisilise ning arvestusliku laovaru vahel. See nduab spetsiifiliste
protseduurireeglite ja tootekoodide viljatootamist, et tagada korrektne varudega seotud toimingute
kirjendamine. Lisaks tuleb vilja todtada siisteemid varude fiiiisilise kontrollimise jaoks. See aitab
kindlustada, et tegelikud fiitisilised varud kattuvad arvestuslike laovarudega ning aitab ennetada varude

puudujaidke voi liigseid varusid. [7]

Tavapérased varudega seotud toimingud on jargmised [7]:
e Tavapdrane vastuvott lattu,
e Plaanimata vastuvdtt lattu,
e Materjalitellimused,
e Erakorralised materjalitellimused,;
e Miiik;
e Umberpaigutused teistesse ladudesse;
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e Laost teisaldamised;

e Laos olevate kaupade tagastused;

e Laos puuduvate kaupade tagastused;
e Tagastused tarnijatele;

e Laosaldode parandamine;

e Mahakandmised ja utiliseerimised.

Varude juhtimine hdlmab mitmeid olulisi aspekte, mis aitavad ettevottel tohusalt ja kulutdhusalt hallata
oma varusid. See holmab mitmeid otsuseid, sealhulgas millal ja millistes kogustes tooteid tellida, milline
peaks olema optimaalne reservvarude hulk ning millised tarneallikad on kdige tohusamad. Varude

juhtimine hdlmab varude planeerimist, prognoosimist ja tdiiendamist. [7]

Varude juhtimise pdhieesmirk on tasakaalustada klientide noudlust ja ettevotte tarnevoimet. Selle
saavutamiseks tuleb arvestada mitmete teguritega. Esiteks voib klientide ndudlus kdikuda, mistdttu tuleb
varusid hoida piisavalt, et rahuldada ndudlust kdrgematel perioodidel. Samuti vdivad tarnijate tarneajad
varieeruda, seega tuleb varusid tdiendada nii, et tooted oleksid saadaval just siis, kui neid vajatakse.
Lisaks on oluline tihti ldbi viia inventuure, et véltida varude erinevusi fiiiisilise laovaru ja

raamatupidamislike varude vahel.
2.6 Laohaldustarkvara

Laohaldustarkvara (WMS- Warehouse Management System) on iga lao jaoks vajalik ldhenemine. WMS
on tarkvaralahendus, mis aitab ettevotetel hallata ja optimeerida oma ladude igapédevast tegevust. Seda
tehakse automaatsete protsesside kaudu, mille eesmérk on suurendada efektiivsust ja kasumlikkust ning
saavutada seatud eesmirgid. WMS voimaldab paremat kontrolli ja korraldust laotilesannete iile ning

tagab selge ja ajakohase lilevaate lao seisundist ja tegevustest. [8]

Ladu pole pelgalt koht, kus kaupu hoitakse, vaid selle haldamine holmab ka laoseisu jilgimist, koigi
kaupade asukoha haldamist ning igasuguse materjali v3i kauba sisenemise ja viljumise registreerimist
ettevotte territooriumilt. Lao haldamine on terviklik protsess, mis hdlmab fiiiisilist asukohta ja sellega

seotud logistikat ning nduab tépset jalgimist ja dokumenteerimist. [8]
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Laohaldustarkvara (WMS) kasutuselevott voib oluliselt parandada laotootlikkust, suurendada kasutust,
vihendada kulusid ja tdsta klientide rahulolu. See vdimaldab tépset, turvalist ja kiiret andmevahetust
ning aitab ettevotetel konkurentsivoimelisena pilisida. WMS suudab kiiresti toddelda andmeid,
koordineerida laosiseseid litkumisi ning koostada aruandeid ja késitleda suuri tehingumahtusid, mis aitab

rahuldada klientide noudmisi. [9]

Laohaldustarkvara (WMS) vaimalikud eelised on jargmised [9]:
e Reaalajas laoseisu jélgitavus ja ndhtavus;
e Tootlikuse parendamine;
e Tipse laoseisu ndgemine;
e Eksituste vidhenemine tellimuste komplekteerimisel;
e Automaatsed varude tdiendused;
e Tagastuste vihenemine;
e Tipsed aruanded;
e Kiirem reageerimisvdime;
e Andmete parem ndhtavus;
¢ Klienditeeninduse paranemine;

e Paberimajanduse vihenemine.
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3 UURIMISTOO METOODIKA

Eelolevas peatiikis kirjeldab autor 16put66 koostamiseks kasutatud uurimismetoodikat ja -Strateegiat.
Seejarel Kirjeldatakse protsesside kaupa Prysmian Group ettevotte hooldusosakonna hetkeolukorda.

Peatiiki 16petuseks leitakse laoprotsessides olevad kitsaskohad ning piistitatud probleemi tekitajad.
3.1 Uurimisstrateegia

Ldputd6 autor valis uurimisstrateegiaks juhtumiuuringu, kus kasutatakse kvalitatiivset ja kvantitatiivset
metoodikat. Uurimisstrateegias kasutatakse struktureerimata vaatlust, laoprotsessidega kaasnevaid
dokumente, laohaldustarkvarast saadud infot ja olemust ning suheldakse osakonna tddtajatega.
Tulemuste saavutamiseks analiilisitakse antud strateegia informatsiooni. Selles peatiikis kirjeldab t66

autor valitud uurimisstrateegiat ja -metoodikat.

Kéesoleva 10put66 eesmérgiks on Prysmian Group Baltics AS hooldusosakonna laoprotsesside ning -
halduse kitsaskohtade leidmine. Uurimuse eesmirk on hinnata hooldusosakonna laotoiminguid, leida
kitsaskohad ning esitada voimalikud  parendusettepanekud hooldusosakonna lao efektiivsuse

suurendamiseks.

Ldputdo probleemiks on see, et ladustatakse ebapiisava informatsiooniga varuosasid. Tihti on need ka
margistamata ja tundmatud. Lisaks pole varuosadele kindlaks méairatud laokohti ning neid ladustatakse
neljas erinevas laos. Selle tulemusena on raske vajaminevaid varuosasid leida ning ebapiisava

informatsiooni korral ei suudeta diget tarvikut leida.

Kvalitatiivses uurimistdos kogutakse andmeid nii suulises kui ka kirjalikus tekstivormis. Andmete
kogumiseks rakendatakse avatud 1dpuga kiisimusi ja meetodeid, mis votavad arvesse konteksti. Nendeks
meetoditeks on osalusvaatlused, intervjuud, grupipohised ldhenemised ning visualiseeritud

osalusmeetodid. [10]

Vaatlusmeetodi abil jélgitakse individuaalseid tegevusi ning seda, milliseid dokumente ja infoallikaid
nad kasutavad. See meetod keskendub infokasutusele ja aitab tuvastada indiviidide infovajadusi vastavalt
nende tegevustele. Vaatlust kasutatakse eriti juhul, kui uuritava ndhtuse kohta on vihe teavet voi

teadaolev info on piiratud. Vaatluste korral maéératakse ette vaatlusobjektid, kindlaksmédratud

18



vaatlusperioodid, -kestvus ja fikseeritavad siindmused. Vaatlus voimaldab uurida infokaitumist vaid

hetkelise seisundi voi lithikese perioodi jooksul [11].

Kvalitatiivse strateegia puhul kasutab autor peamiselt struktureerimata vaatlust ning kogub
informatsiooni hooldusosakonna tootajatega suheldes. Vaatluse korral voib uurija tulemusi mojutada
ning seetdttu neid tulemusi ei peeta alati usaldusvédrseteks. Sellegipoolest kasutatakse vaatlust tihti, sest
see on liks lihtsamaid vGimalusi ennast kurssi viia ettevotte protsessidega. Lisaks sageli voib juhtuda, et
informatsiooni kogus on niivord suur, et selle motestamine ja kaardistamine pole enam praktiline.
Sellistes olukordades on mdistlik keskenduda olulisematele asjadele ja tuua vilja vaid vajalik
informatsioon, mis aitab to6ga edasi liikuda. Struktureerimata vaatluse korral saab 16put66 autor
suuremal madral pildi ettevottes toimuvast, analiiisida ning hiljem pakkuda vélja lahendusi
kitsaskohtadele 14bi oma vaatevinkli. Kvalitatiivne uurimus on pigem filosoofiline, sest proovitakse leida

vastust erinevatele kiisimustele ja hiipoteesidele 14bi vaatlusele ja tootajatega suhtlemise.

Kvantitatiivse uurimisto0 eesmérk on kirjeldada ja eksperimenteerida, eesméirgiga vilja selgitada
pohjuslikud ja korrelatiivsed seosed erinevate tunnuste vahel. Selleks rakendatakse meetodeid, mis on
korratavad ja siistemaatilised. Uuritava nihtuse tunnuseid muudetakse ning nendega manipuleeritakse,
eesmdrgiga kontrollida hiipoteese ja pohjuse-tagajdrje seoseid. Uurimistdd tugineb varasematele

teooriatele ja eelnevatele uurimistulemustele. [12]

Kvantitatiivseid uurimusi iseloomustavad erinevad arvulised, matemaatilised, keemilised ja fiiiisikalised
suurused. Koiki jareldused mis on kvantitatiivsetel uurimustel tehtud on tavaliselt arvuliselt kirjeldatud.
Kvantitatiivset uurimust saab nimetada ka empiiriliseks, sest koik sellega seotud asjad on kontrollitavad
ja mooddetavad. Kvantitatiivseid andmeid kogub t66 autor peamiselt laohaldustarkvarast.
Laohaldustarkvarast saadud andmete pohjal saab 14bi viia osalise inventuuri ning analiitisida laosaldo
oigsust. Lisaks sai autor tutvuda tarkvaras sellega, kuidas méaratakse hetkel tootekoode ning selle info

pohjal pakkuda parem laokoodi méddramise siisteem.

Uurimisstrateegia esitas 10putdo autor visuaalselt kujutatud alloleval joonisel. (Joonis 1)
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Joonis 1. Metoodika strateegia (Koostatud autori poolt)
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3.2 Ettevotte hooldusosakonna hetkeolukorra kaardistamine

Jargnevates alapeatiikkides hakkan protsesside kaupa kaardistama hetkeolukorda ettevotte
hooldusosakonnas ning leidma kitsaskohti. Ettevottel on kasutusel seitse erinevat protsessi mis on vilja

toodud jdrjekorras alloleval joonisel. (Joonis 2)

i ™y
Kauba tellimine

e A

r N

Kauba vastuvitmine ja
kontroll
e A
' it
Varuosade arvele vitmine
Y -
' ™
Varuozade ladustamine
b )
' "
Varuosade valjastamine ja

tagastamine lattu

Yo -

' it

Inventuur

e )

i "y
Mahakandmine ja

hivitamine
e A

Joonis 2. Ettevotte hooldusosakonna protsessikaart (Koosatud autori poolt)
3.2.1 Kauba tellimine

Varuosade puudumise ja vajaduse korral antakse sellest teada laojuhatajat voi hooldusosakonna juhti,

kelle mdlema iiheks téotlilesandeks on varuosade tellimine. Varuosasid tellitakse peamiselt kolmel
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pohjusel: 1) Kui laohaldustarkvaras on tdhele pandud, et moni toode on kriitilisel piiril, ning tuleks lattu
juurde tellida. 2) Kui tehases on mdni suurem rike ning vajatakse rohkem varuosasid kui laos saadaval.

3) Kui plaanitakse ette votta moni suurem hooldus, kus on vaja rohkelt uusi varuosasid.

Laojuhatajal ja hooldusosakonna juhil on Gigus teha iseseisev otsus vajalikke kaupade tellimisel, kui see
ei tileta 1500€ piiri. Kui see hind on antud piirist kdrgem, tuleb neil saata tellimusettepanek ettevotte
ostu- ja hankeosakonda, kes hakkavad sellega tegelema ning menetlema. Ostu- ja hankeosakonna

heakskiidul liigub see edasi tehasejuhile, kes annab oma 16ppsona ning kinnitab tellimuse.

Kaupa tellitakse 1abi ERP (Enterprise Resource Planning) tarkvara kaudu, milles planeeritakse ettevotte
ressursse. Tarkvara nimeks on SAP, mis on ettevottesse sisse ostetud tarkvara. Tdnu sellele tarkvarale
saab lihtsasti tellida kaupasid ettevotte poolt kindlaksmidratud koostdopartneritelt. Tellija peab
sisestama siisteemi vajaliku varuosa voi kauba ning koguse. Siisteem automaatselt genereerib Microsoft
Outlook-i tellimuse e-maili nédol, mille saab edasi saata tarnijatele. Tellimusi edastatakse e-maili teel
sellepérast, et koostdopartneritega puudub tihine siisteem, kus on tellimusi ndha. Kui tarnijad on kirjale
vastanud ning saatnud vajamineva varuosa hinnapakkumise, teeb tellija otsuse, kas pakkumine sobib voi
mitte. Kui sobib, antakse sellest teada jillegi e-maili teel kinnituse ndol. Info kauba saabumise

ecldatavate kuupédevade kohta saadetakse e-maili teel.

Kaubad tellitakse ettevotte logistikalattu, kuid sagedasti jouavad need ka kontorisse. Logistikalattu
tuuakse peamiselt suuregabariidilised ja rasked kaubad ning kergemad ja vdiksemad kaubad kontorisse.
Logistikalattu on lihtne ligipdds, samuti ka kontorisse. Tihtipeale ei joua kaup isegi digesse kohta, sest
ettevotte asub toOstuspargis, millel on iiks ja sama aadress. Aadressi jagab ligikaudu 30 erinevat ettevotet.
Territooriumil on olemas suunaviidad, kuid suuremal mééral pole neist kasu, sest kohati on nad
arusaamatud. Kui kaup on saabunud kontorisse, teavitatakse sellest logistikaosakonda ning kui kaup
tuuakse otse logistikalattu, teavitatakse sellest hooldusosakonda. Kui tegemist on iseseisva tellimusega,
mis ei iileta 1500€ piiri, siis vdivad osad kaubad ka jouda otse hooldusosakonna vililattu, kui kulleritel

on olemas laojuhataja kontakt.

Tehases juhtub ka ootamatuid rikkeid, mille korral on vaja kiiremini tegutseda. Sellises olukorras ei
kasutata e-maili vaid helistatakse juba kindlaks méaédratud tarnijatele, et nad teeksid kiiresti ettevottele
vajaminevate kaupadele pakkumised, et saaks kiiremini need kitte. On ka selliseid olukordi, kus tehase

tootmise seisakut ei saa mitte mingil juhul lubada, tuleb kasutada taksoteenust, et sdita kas poodi voi
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tarnijate juurde, et vajaminevad tooted kiiresti kétte saaks ning likvideerida tootmise seisak. Selliseid
olukordi ei pruugi kuu jooksul iildse olla, kuid vdib juhtuda, et selliseid situatsioone juhtub kiimneid

kordi. Rikkeid mille puhul tuleb kasutada kiirtellimust ei saa ette ennustada.
3.2.2 Kauba vastuvotmine ja kontroll

Kauba saabumisel tuuakse kaup peamiselt kas otse lattu voi kontorisse. Kui aga kaup jouab kontorisse,
siis votab selle vastu kontoritddtaja ning annab kauba saabumisest teada logistikaosakonda, kes
omakorda annab info edasi hooldusosakonnale, et nende kaup on saabunud. Mdlema olukorra puhul ei
kontrollita kauba 0igsust ning korrasolekut, vaid antakse kullerile digitaalne voi kirjalik allkiri kauba
kéttesaamisest. Kauba transportimise eest hooldusosakonna vélilattu vastutab logistikaosakond.
Hooldusosakonnast votab kauba vastu peamiselt laojuhataja, kui teda pole siis tema asemel vitab kas
hooldusosakonna juht vdi elektrikud kauba vastu, olenevalt sellest, kellel see voimalus ja aega esineb

parasjagul.

Hooldusosakonna lattu saabunud kaup kontrollitakse dra kas laojuhataja voi hooldusosakonna juhi poolt,
kes tegelevad ka nende tellimisega. Hooldusosakonna juht on piisavalt padev tellitud varuosasid
hindama, sest ta on pikaajaline to6taja ning varuosade valdkonnaga kursis. Laojuhataja pole pikka

to0staazi, kuid suudab siiski suuremal mééral hinnata varuosade digsust ja korrasolekut.

Kaupa kontrollitakse iihel kujul. Tellija prindib kauba saabumisel vilja ostutellimuse, kus on vilja toodud
tellitud kauba kogus, tootjapoolne kood ning nimetus. Kaubaga kaasneb alati ka tarnija poolt saateleht,
et mis kaubaga ja kogusega on tegemist. Harva esineb olukordi, kus tarnija esitab saatelehe digitaalselt,
seega suuremal maddral kasutatakse kauba vastuvOtmisel paberimajandust. Hiljem, kui kaup on
kontrollitud ja kétte saadud, liiguvad antud dokumendid arhiveerimisse. Olenevalt kaubast on iga kaup
markeeritud vastavalt oma kategooria jirgi. Iga pakendi peale, milles varuosa tuuakse, on dra méargistatud
tema fiilisikalised ja keemilised omadused. Niiteks erinevad kemikaalid mida hooldusosakond oma t66s
vajab on margistatud ohutusmirkidega. Pakkimismaterjalil, milles tarnitakse varuosasid, puudub
tihtipeale mirgistus pakendis oleva varuosa kogusest ning nimetusest. Kogu transporditava pakendi sisu

on vilja toodud ainult saatelehel.
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3.2.3 Varuosade arvele votmine

Varuosade arvele votmise protsess on kindlasti iiks kdige acgandudvamamaid protsesse laonduses. Kogu
hooldusosakonna kaupa vdetakse arvele ARROW Maint laohaldustarkvaras.. Antud tarkvara on
olemuselt lihtne ning kiiresti selgeks dpitav. ARROW Maint laohaldustarkvara on soomlaste poolt iiles
ehitatud 2013. aastal. Tarkvara kasutusjuhend on soome keelne, eesti keelset ega inglise keelset versiooni
sellest ei ole, kuid tarkvara ise on suuremal maéral eesti keelne, kuid esineb ka inglise keelseid
véljendeid. Selles tulenevalt on selle 6ppimine raskendatud, kui soome keele oskus puudub. Programmi
miinustena voib veel vilja tuua selle, et kui laosaldos tekib monel tootel kriitiline piir, siis siisteem sellest
ise teada kasutajale ei anna, vaid mérgib lihtsalt toote punaseks. Lisaks andmete lisamisel ei saa kasutada
ENTER nuppu klaviatuuril, vaid tuleb kasutada selleks ainult hiirt, mis on ebamugav kasutajale, kes on

harjunud asju kas juurde v4i maha lisama klaviatuuri abil.

Laos olevaid kaupu jaotatakse hooldusosakonnas kaheks: a)varuosad b)tarvikud. Koik varuosad tuleb
votta laohaldustarkvaras arvele, tarvikuid pole vaja arvele votta, sest neid on palju ja suuremal mééral on
need kuluvmaterjal. Varuosasid vdtavad arvele hooldusosakonnas ainult hooldusosakonna juht ja
laojuhataja. Arvele vdetakse varuosad siis, kui leitakse dige vOi vaba aeg. On ka juhuseid, kus sisse
tulnud kaup voetakse vastu ning ladustatakse kohe riiulitele, seda arvele votmata ning varuosakoodi
madramata. Varuosa koodi genereerib laohaldustarkvara ise igale tootele, sdltudes tema Klassist.
Varuosad on liigitatud nelja erinevasse klassi jargmise tdhistena: a) E-Elekter b) H-hiidraulika c) M-
mehaanika d) P-Pneumaatika. Téhistele jargnevad alati numbrilised koodid. Suurem osa pneumaatika
varuosadest on lisatud ja teistesse gruppidesse. Kuna tooteid on antud ladudes tuhandetes, siis voiks olla
varuosad médratud tdpsemini, et suudaks varuosadel vahet teha kergemini. Lisan jargnevalt pildi, kuidas

maédratakse varuosadele tootekood (Pilt 2).
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Pilt 2. ARROW Maint lachaldustarkvaras varuosa tootekoodi maaramine
3.2.4 Varuosade ladustamine

Ettevote hooldusosakond kasutab oma laopidamises hetkel ainult privaatlao laopidamise siisteemi.
Kokku on hooldusosakonna valduses 4 ladu. Kaks ladu asub tehasehoones, kus hoitakse peamiselt
peenkaupa, todriistu ja tihti vajatavaid varuosasid hooldustoddeks. Teised kaks ladu asuvad viljaspool
tootmishoonet suuremas laohoones. Hetkel jagatakse antud ladu valmistoodangu osakonnaga, millest
pool on hooldusosakonna valduses. Seal hoiustab hooldusosakond suuremaid varuosasid ning

elektritarvikuid.

Olenevalt varuosast ladustatakse neid erinevalt. Kui tehases on mone tootmisliini peal rike ning vajatakse
tellitud varuosa, ldheb see kohe kdiku ning seda ei kanta slisteemi ega paigutata lattu. Tooriistad ning

tihti kasutatavad varuosad lahevad tehases olevasse kahte viikesesse lattu, kus tootavad ka mehhaanikud
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ja insenerid. Suuremad varuosad ja teised varuosad mida ei ladustata tehase ladudes ldhevad tehasest

véljaspool olevasse vililattu esimesele korrusele ning elektritarvikud elektrikute lattu.

Antud osakonnas kasutatakse mitut erinevat laotehnoloogiat: 1)Konventsionaalset 2)Peenkauba
3)Eriotstarbelist. Konventsionaalset kasutavad koikjal, nendele saab paigutada tédnu varieeruva korguse,
stigavuse ja kandetalade poolest erinevate mootmetega asju. Antud osakond ladustab seal peamiselt
raskemaid ja suuremaid asju. Peenkaubariiulitel hoitakse peamiselt kergemaid ja vdiksemaid asju nagu
sellele kohane. Esineb ka selliseid tooteid, mis on kerged, suured ja pikad, kuid vajavad eriotstarbelisi

riiuleid.

Loas kasutatakse viheseid to0vahendeid varuosade ladustamiseks. Suures laohoones on ainult tks
kisikahveltdstuk ning vajadusel laenatakse tdstukit tehasest, kui on vaja ladustada kaupu korgematele

riiulitele.

Varuosade ladustamise eest vastutab laojuhataja, kes annab ladustamist vajaminevad tooted kindlatele
ladudele. Inseneridele ja mehhaanikutele antakse nende t60ks vajaminevad varuosad, mille nad peavad
oma laos ise ladustama ning samuti ka elektrikud. Suures laohoones ladustab laojuhataja ise kaupu.
Praktikal olles panin tdhele, et laojuhataja ladustas kaubad digetesse kohtadesse, kuhu kindel varuosatiiiip
minema peaks ning vajadusel sildistas ning samuti tegid seda ka elektrikud, kelle ladu oli enam-vihem
korras. Kdige suuremat pettumust valmistas tehases olev inseneride-mehaanikute ladu, mis oli suhteliselt
kitsas, korrastamata, must, iileladustatud ning korrastamata. Lisaks sellele, et varuosasid ladustati
pooleldi digesti ning pooleldi leitud tithjadele kohtadele, ei ladustatud ka vahepeal kordagi sisse tulnud

tooteid, vaid pandi pdrandale oma diget acga ootama mdnel riiulil vdi ebakindlas kohas.

Varuosadel puuduvad hetkel siisteemis kindlad laokohad toodetele, tinu millele on hetkel varuosade
leidmine raskendatud. VVaruosadele on tekkinud aja jooksul kindlad ja ligikaudsed asukohad, kus samad
vOi sarnased varuosad on ladustatud. Lisaks puuduvad ka laoaadresside siisteem, mille olemasolul oleks
nédha, kus otsitav varuosa paikneb. See ei puuduta suuresti elektritooteid, sest neid on vdhe ning nende

tilesleidmine lihtne, kui kdik on ilusti digesti oma kategooria jargi ladustatud.

Ladude, ritulite ja porandate seisukord on erinev ladude kaupa. Elektrikute ladu on suhteliselt puhas ning
tootamiseks sobiv. Vililao esimese korruse riiulid on kohati tolmused, aga porandad suhteliselt puhtad.

Tootmishoones olevad mdlemad laod on iipriski rdpased, mustad ning paljud riiulid on médrdunud
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nditeks mone dliga. Selline olukord on tekkinud selle tottu, et ladusid ei koristata. Toesti véliladu koristab
harjaga vahetevahel laojuhataja ning elektrikud hoiavad ka enda t66ladu korras mis on samuti ka nende

to0koht tootamiseks.

Varuosade ladustamisel on pooled varuosad sorteeritud ja paigutatud kategooriate jargi. Niiteks poldid,
seibid ja kruvid on iihe riiuli peal, lihvimistarvikud teise peal. Kuid osa kaubast on lihtsalt riiulite peale
pandud suvaliselt, toodetel puuduvad kindlaksméaratud riiulikohad, varuosadel puuduvad ka
varuosakoodid. Antud olukorra ilmestamiseks lisan ka pildi hetkel olevast tehases iihest olevast laost
(Pilt 3).
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Pilt 3: Hetkeolukord hooldusosakonna iihest tehase laos
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3.2.5 Varuosade viljastamine ja tagastamine lattu

Ladudest saavad varuosasid votta ja kasutada mehhaanikud, elektrikud, laojuhataja ja hooldusosakonna
juht. Teistel osakondadel ja toolistel puudub ligipads hooldusosakonna ladudele. Ladudes peaks
vidljastama varuosasid ettevotte protsessi jargi laojuhataja, kuid kuna osakonnal on 4 ladu, millest 2
paiknevad tootmishoones ja 2 eraldiseisvas vélilaohoones, siis nende véljastamine erinevatest ladudest
on tiilitu ja aegandudev. Seega kui varuosasid on vaja mone tootmisliini parandamiseks voi iiletildiseks
remonttdoks, votavad mehaanikud, insenerid ja elektrikud ise vajaminevad varuosad laost. Kasutatakse
usaldusmeetodit, kus hooldusosakonna t66line saab t6okdsu remonttdodeks kas suuliselt voi1 Outlooki
kirja teel ning usaldatakse, et voetakse laost ainult kindlad ja vajaminevad tooted digetes kogustes. Tanu
sellele, ei saa kindel olla alati laosaldos, sest seda ei muudeta iga kord, kui varuosa voetakse. Kui
siisteemis kogust el muudeta, siis tihti antakse sellest teada paberil voi suuliselt, kuid see suuremal mééral

jaabki sinna paika.

Varuosade tagastamisel ettevottel protsess puudub. Varuosa tagastamisega tegeleb see, kes selle vottis.
Tagastamisel ei tehta ka tagastuslehte, mis nditaks dra pdhjuse milline toode ja miks ta tagasi toodi.
Tagastatud varuosad tuuakse tagasi erinevat moodi: originaalpakendis, lahtiselt voi suvalises pakendis.
Kui originaalpakendis tuuakse antud toode tagasi on alati selge millise tootega on tegu, sest pakendi peal
oleva tootja koodiga voi heal juhul laohaldustarkvarast peale margistatud oleva tootekoodiga on varuosa
kerge kindlaks teha. Lattu saabub tagasi ka suvalisse pakendisse pandud toode, mille peale ei margita
tihti, millise tootega on tegu, ning samuti tuuakse ka tdiesti lahtiselt varuosa tagasi lattu. Sellistel juhtudel
on raske tuvastada, millise tootega on tegu ning tihti voib jddda see riiulitele seisma, teadmata millega
on tegu. Praktikal olles négin palju selliseid tooteid, millel puudus info ning olid riiulitele seisma jaanud

kasutamata, kuid esines ka kasutatud tooteid.
3.2.6 Mahakandmine ja hivitamine

Tihtipeale varuosad ja masinad kuluvad ning need tuleb maha kanda ja saata hdvitamisele. Enne
hévitamist tuleks korrektselt ldbi viia mahakandmise protsess. Protsessi peaks algatama mahakandja ning
tooma pdhjuseks, mis see varuosa voi masin enam kasutust ei leia. Tdesti, tootmisettevottes on neid
varuosasid mis kuluvad vai ldhevad katki palju ning neid pole motet pohjendatult maha kanda. Prysmian
Group ettevottes tehakse mahakandmisakt siis, kui seade vO1 masin on ettevotte pohivaras kirjas ning kui

pohivaras pole need kirjas siis ldhevad need lihtsalt utiliseerimisele. Utiliseerimisele minevad varuosad
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ja masinad lahevad spetsiaalsetesse konteineritesse: elektri- ja automatikaosad elektroonikakonteinerisse

ja mehaanikavaruosad vanametalli.

Mahakandmisakt tehakse antud ettevdttes ainult siis, kui varuosa on kirjas pohivaras. Kui pohivaras olev
varuosa tahetakse maha kanda, peab selle algatama hooldusosakonna juht, kes saadab selle tehasejuhile.
Kui tehasejuht on ndus toote maha kandma saadetakse info edasi raamatupidajale, kes toote pohivarast

maha kannab.

Varuosasid kantakse maha ka siis, kui varuosad on defektsed, neid pole enam vdimalik kasutada voi on
aegunud. Osad elektroonikaseadmetel on kindlaks midratud aeg, kui neid saab kasutada. Kui leitakse
moni aegunud toode siis visatakse see elektroonikakonteinerisse. Defektsed ja kasutuskdlbmatud tooted
visatakse vanametalli. Kasutuskolbmatuteks toodeteks nimetatakse neid tooteid ettevottes, millele ei leita

enam kasutust, nditeks kui selle varuosa tootmisliini enam ei eksisteeri.

Alati ei pruugi koikidele osapooltele mahakandmine meeltm6dda olla. Mitmele insenerile ja
mehaanikule ettevottes ei meeldi, kui varusid maha kantakse, sest nende jaoks on igas asjas potentsiaal
millekski uueks saada. Selleparast hoiustatakse ka ladudes selliseid varuosasid ja masinaid, mille eluiga
on ammu ldppenud voi ei suuda tdita enda eesmarki. Laos on ligikaudu 10% selliseid varuosasid, mis
tuleks tegelikkuses maha kanda. Koik sellised varuosad on mehaanika omad. Neid hoiustatakse
sellepdrast, et suuremal mééral puudub teadmine nende kasutuskohast ning nende tuvastamine vdtaks

kaua aega. Siiski ei taheta neid utiliseerida, sest osade tooliste jaoks vdivad olla need veel vajalikud.
3.2.7 Inventuur

Parim lahendus saada koikidest varudest iilevaade, on teha inventuur. Autor viis 1dbi lithikese erakorralise
inventuuri, et saada selge iilevaade lao hetkeolukorrast jirgmistele varuosadele: laagrid, hammasrihmad,
kiittekehad, mootoriharjad ja mootorid. Selle labiviimiseks printis t66 autor laohaldustarkvarast vastavate
varuosade nimekirjad koos hetkeliste kogustega vilja. Inventuuri oli keeruline teha, sest igal varuosal
puudus oma kindel asukoht laos ja riiulitel ning nende otsimisega léks kaua aega. Lisaks tuli antud
varuosasid otsida mitmest erinevast laost. Kindlasti oli ka selliseid varuosasid mis négid sarnased vilja,

kuid tootekoodi/varuosakoodi puudumisel ei saanud neid inventuuri arvestada.

Hooldusosakond viib 1dbi inventuure iiks kord aastas. Inventuuri viib ldbi laojuhataja koos {iihe

elektrikuga ning iihe mehaaniku-inseneriga. Alati viiakse ldbi ainult osaline inventuur teatud
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varuosadele. Selleks antakse tavaliselt 3 pdeva aega. Inventuuri ldbiviimisel prinditakse vélja
inventeerivate varuosade lugemislehed, mis jagatakse inventuuri ldbiviijate vahel dra. Inventuuri lopus
antakse lugemislehed tagasi laojuhatajale nimeta ja allkirjastamata. Laojuhataja sisestab
lugemistulemused otse laohaldustarkvarasse ning ei tehta inventuurile kokkuvotet. Tootekogused

muudetakse lihtsalt digeteks ja sellega ei kaasne uurimust puudujadkidele.

Loppkokkuvdtteks, individuaalset inventuuri 1dbi viies, tuli vélja, et peaaegu iga varuosa kogus on vale,
inventuuri lidbiviimine vottis oodatust palju kauem aega. Leidus palju tootekoodiga maérgistamata
varuosasid. Lisaks hiljem leidsin ka juhuslikult paljudest erinevatest kohtadest veel vastavaid varuosasid,
mille kohta ma inventuuri tegin. Néiteks inseneride to6kohtadel olevate riiulite peal vedelesid laagrid,

mis peaksid tegelikult olema ladudes, kui neid ei kasutata.
3.3 Personal

Hooldusosakonna alla kuuluvad mitmed toolised: elektrikud, mehhaanikud, insenerid, laojuhataja ja
hooldusosakonna juht. Kdigil on erinevad tooiilesanded. Elektrikud tegelevad erinevate elektriseadmete
ja elektriga seotud hooldustodde parandusega ja likvideerimisega. Mehaanikute iilesanne on hoida
tootmisliinid tookorras, kas neid hooldades v&i parandades. Insenerid peavad leidma innovaatilisi
lahendusi, kui liinide remontimisel on vaja ldheneda teisiti, kui laos puuduvad remonttoddeks vajalikud
varuosad voi paranduseks polegi olemas vastavaid varuosasid. Laojuhataja hoiab ladu korras, tegeleb
varuosade tellimisega lattu, varuosade arvele vGtmisega, nende véljastamisega ning varuosade
ladustamisega. Hooldusosakonna juhi iilesanneteks on vérvata uusi to6lisi, tegeleda enda osakonna
probleemidega ning leida neile lahendused. Lisaks peab ta vastutama hooldusosakonnas selle eest, et

koik nende tlilesanded saaks tdidetud sujuvalt ja torgeteta.
3.4 Leitud kitsaskohad laoprotsessides

Ettevotte hooldusosakonna laotoimingutes leidsin mitmeid kitsaskohti. Need on jargmised:
e Ettevotte asukoht tdpsustamata;
e Kaubad voetakse ettevottes vastu mitmes erinevas kohas;
e Uued varuosad arvele vOtmata;
e Laohaldussiisteem on puudulik;

e Varuosakoodid ei anna piisavat infot varuosast ja selle kuuluvusest;
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o FEi kasutata piisavalt tehnoloogilisi vahendeid to6protsesside efektiivseks toimimiseks;
e Varuosasid ei ladustata neile rakendatud kohtadesse;

e Varuosadel médiramata kindlad riiulikohad tarkvaras;

e Puudub info varuosade asukoha kohta laos;

e Mittekolblike ja aegunud varuosade ladustamine;

e Laod on ripased, dlised, tolmused;

e Puudub kindel siisteem varuosade tagastamisel ja kohati viljastamisel;

e Mitu ladu, mis on kohati eraldiseisvad,

e Laosaldot el muudeta laost varuosa vottes;

e Tooteid tagastatakse erinevates pakendites ja méirgistamata;

e Laoseis ei vasta tegelikkusele;

e Osadel varuosadel puudub tootekood,;

e Varuosadele kirjutatud numbrid/koodid pole loetavad kiekirja péarast voi on need kulunud;
e Fi viida 14bi tdisinventuuri, vaid osalist;

e Inventuuri ldbiviimisel kaasatakse vihe tootajaid,

e Puudub iilevaade mahakantud varuosade iile.

Kokkuvotvalt leitud kitsaskohti on palju, millega tuleks tegelda ning pakkuda neile
parendusettepanekuid, et muuta senised laoprotsessid sujuvamaks, efektiivsemaks, tookindlamaks ja

kiiremaks.

Loputod probleemiks oli asjaolu, et vajaminevaid varuosasid ei leita laost iiles peamiselt sellepérast, et
neile pole kindlaks méératud laokohti ning neil pole piisava informatsiooniga maérgistust voi see lildse
puudub. Probleemid mis seda pdhjustavad on jargmised:

e Uusi varuosasid ei voeta lattu tuues arvele ning need ladustatakse koheselt riiulitele;

e Arvele voetud varuosasid ei mérgistata hetkel kasutatava tootekoodi madramise alusel;

e Tootekoodid margistatakse ebaefektiivsete vahenditega;

e Varuosasid ei ladustata tootmisliinide kaupa;

e Hetkel kasutatav laohaldustarkvara ei voimalda méérata varuosadele laokohti;

e Kasutatav varuosakoodi médramise siisteem pole piisav, et aru saada millise varuosaga on

tegemist ja kuhu ta kuulub;
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Tagastatud tooted on erinevates pakendites ning méargistamata;
Puudub tagastusprotsess;

Varuosasid hoiustatakse mitmes erinevas laos.
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4 ETTEPANEKUD LAOPROTSESSIDE MUUTMISEKS

4.1 Parendusettepanekud

Loput6d meetoditeks oli hooldusosakonna laot6d vaatlemine, andmete ja informatsiooni kogumine,
andmete iilevaade ja analiiiisimine ning kogu selle info pdhjal teha parendusettepanekud laoprotsesside
efektiivsuse tostmiseks. Autoril oli voimalus igapdevaselt koostddd teha antud osakonna personaliga, et
leida voimalikud hetkeolukorra kitsaskohad. Eclnevas peatiikis leidis autor ettevotte hooldusosakonnas
laotoimingutega seotud kitsaskohad. Koikidele kitsaskohtadele tuleb leida selged ja efektiivsed
ettepanekud, et muuta osakonna t66 lihtsamaks ja kiiremaks. Jargmistes alapeatiikkides teeb autor

omapoolsed parendusettepanekud laoprotsesside parendamiseks.
4.1.1 Kauba tellimine

Kauba tellimisel on oluline, et kaup jouaks digesse kohta. Ettevote asub todstuspargis, kus igal ettevottel
on sama aadress. Sellisel puhul tuleks podrduda todstuspargi poole, kes maéraks igale ettevottele lisa
aadressi. Teiseks voimaluseks oleks tellimuse aadressiks panna ettevdtte koordinaadid, kuhu kaup tuleks
tuua. Kolmandaks variandiks oleks luua toostusparki sisse soites territooriumi skeem, et oleks mugavam

orienteeruda ning kaubad jouaks digesse kohta.

Kaup tuleks tarnida ainult {ihte kindlasse kohta. Kui kaubad tuuakse mitmesse erinevasse kohta vdivad
need kaduma minna vdi 4ra unustada. Uhte kohta toodud kaubad on alati kindlas kohas ning nende
kadumine ja unustamine on vidhetdendoline. Antud ettevottes tuuakse tellimused nii kontori kui ka
logistikaosakonna lattu. Parendusettepanek antud situatsioonis oleks see, kui kuller vdi tarnija toob kauba
kontori, peaks nad suunama otse logistikaosakonna lattu, et infovahetus toimuks hooldusosakonnale

kiiremini ning kaubad oleks kdik kindlas kohas.

Vahetevahel jouavad kaubad ka otse hooldusosakonna vélilattu, kui kulleritel on olemas laojuhataja
kontakt. Selline lahendus on kdige mdistlikum, sest kaubad tuuakse kohe digesse kohta mitte ei liigu
vahelattu, kus tuleb nendega edasi tegeleda. Sellist siisteemi tuleks rakendada iga iseseisva tellimuse

puhul, mida saab laojuhataja v6i1 hooldusosakonna juht teha, sest selle eest ei vastuta logistikaosakond.

Tihti esineb ka selliseid olukordi, kus tuleb kasutada varuosade saamiseks taksoteenust. Selliseid

situatsioone ei saa ette ennustada, sest tootmises vdivad masinad rikki minna iga kell. Kuna tegemist on
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suure tootmisettevottega tuleks moelda tédauto voi -kaubiku peale. Kuna taksoteenus on oma olemuselt
kallis ning selle tellimine vGtab ka aega. Moistlik oleks kasutada oma transpordivahendit, mis oleks

kiirem ja kohati sdéstlikum.
4.1.2 Kauba vastuvotmine ja kontroll

Kauba vastuvotmisel laos tuleks kindlasti dra méiérata kindlad inimesed, kes voivad kaupa vastu votta.
Tdesti, hooldusosakonna juht ja laojuhataja teevad seda praegu, aga tuleb ka moelda natuke ka sellele,
kui kumbki neist juhuslikult ei pruugi t661 olla voi on molemad ajaga kiire. Siin tuleks palgata néiteks
laotootaja, kes on piisavalt pddev ning dppimisvoimeline, et saaks ta vilja koolitada selleks, et ta suudaks
tellitud kaupa kontrollida ning hinnata selle seisukorda ja digsust. Teiseks variandiks oleks see, et kauba
saabumise kohta tuleneva info korral, tuleks leida tarnijaga voi kullerfirmaga sobiv iihine aeg, et kumbki
kahest juhist leiaks selle aja, et nad saaksid kauba vastu votta ning veenduda sajaprotsendiliselt kauba
oiguses ja korrasolekus. Kaup, mis saabub kontorisse, tuleks kontori poolt edasi suunata otse lattu, sest

kontoris puuduvad piadevad inimesed, kes saavad kindlad olla kauba seisukorras ja digsuses.

Kindlasti tuleks tdhelepanu podrata ka siin rohepodrdele. Nii tarnijad kui ettevote ise tegelevad
paberimajandusega. Kogu kauba kontrollimine nii ostutellimuste kui saatelehtedelt kéib 14bi prinditud
A4 paberite, mis omakorda arhiveeritakse pikemaks ajaks ning ladustatakse. See omakorda vdotab
kontoris ruumi ja pole 6konoomne. Siinkohal voiks ettevote kindlasti kasutusele votta digitaalsemad
lahendused, néiteks tahvelarvutid. Tahvelarvutist on mugav vaadata ostutellimust ning koheselt seal dra
markida, et kaup on korras ning antud ostutellimuse vdiks &ra arhiveerida pilvepohisesse failide
salvestamise platvormile. Tarnijalt saab lisaks kiisida ka digitaalselt allkirjastatud saatelehte. Kui tarnijad
votaks ka digitaalsemad lahendused kasutusse, oleks molemal ettevottel kauba vastuvdtmisel ja
kontrollimisel kokkuhoid ajakasutuses. Lisaks ei peaks arhiveerima tellimus- ja saatelehti ning neid

ladustama.

Eelnevalt mainisin digitaliseerimisest, kuid alati ei saa piirduda koik sellega. Pakendi maérgistamisel
tuleks kindlasti kasutada kleepse ja vidhesel médral paberit, et suudaks piisavalt infot saada kauba
flilisikalistest ja keemilisest omadustest ning pakendis olevast kaubast. Pakendil voiks viikese
markmepaberina peal olla ka kauba kogus, nimetus ja vajadusel ka kaal. See annaks kiiresti {ilevaate,
mis kaubaga on tegemist. See on ajasééstlik hetkedel, kui néiteks tarnija otsib oma transpordivahendist

vastavat kaupa, et see ettevottele anda, kui ka siis, kui lattu on korraga toodud mitu erinevat kaupa, mis
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voivad olla sarnastes pakendites. Siin tuleks kindlasti kindlaksméératud tarnijatele teada anda oma

soovidest, et mdlema t66 sujuks kiiremini ja efektiivselt.
4.1.3 Varuosade arvele votmine

Hetkel kasutuses olev tarkvara on lisnagi lihtne, siiski leidub sellel ka erinevaid vigu. Laohaldustarkvara
on kakskeelne, ta ei saada teavitusi, kohati ebamugav ja kasutusjuhend on vddrkeelne. Sellises olukorras
on tarkvaraarendajale nendest puudustest teada anda ning need parandada. Minu arvates voiks ettevote
votta kasutusele uuema laohaldustarkvara mis oleks iihendatav ERP-siisteemiga. Sellist lahendust
kasutavad ettevotte mOned tehased teistes riikides, néiteks Soomes. Eesti tootmistehas voiks samuti
kasutusele votta uuema tarkvara, et muuta tooprotsessid mugavamaks ja tinapdevasemaks. Kui WMS on
integreeritud ERP siisteemiga, siis on ka tellimusi lihtsam teha. WMS annab ERP-le teada, milline
varuosa on kriitilisel piiril ning tuleks koheselt tellida. Sama tarkvara, mis on Soome tehases kasutusel,

voimaldaks igale varuosale méérata kindla laokoha, mida hetkel olev laohaldustarkvara teha ei suuda.

Osad uued kaubad mis on lattu toodud on siisteemi lisamata ning selle tulemusena puuduvad ka neil
tootekoodid. Kdik saabunud kaubad tuleb koheselt arvele votta, sest muidu unustatakse nende arvele

vOtmine siisteemi ja seejdrel ka mérgistamine.

Varuosasid ei paigutata tihti ka Oigetesse kohtadesse, kus nad olema peaks, sest ladustamine pole
inimeste vahel kindlaks méératud ning sellekohaseid késklusi antakse suusdnaliselt, mida tihti ei tdideta.
Sellises olukorras on mdistlik palgata laotodtaja nagu eelnevas 10igus soovitasin. Laotodtaja iiheks
tooiilesandeks oleks paigutada kodik uued tooted digetesse laokohtadesse, et viltida nende kadumist ja

korralagedust riiulitel ning porandatel.

Lisaks voiks muuta uue laohaldustarkvara kasutusele votmisel tootekoodide méaramist. Kuna hetkel
madratakse varuosasid nelja kategooriasse, siis minu jaoks pole see piisavalt hea lahendus. Parim
lahendus oleks maéérata tootekoodid toomisliini pShiselt, et teada, millise liini ja liinil oleva masina

varuosaga on tegemist. Jargnevalt esitan tootmisliini pohise tootekoodi maaramise (Pilt 3)
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EE10 Tehas

EE10-01010 Osakond
EE10-01010 Liini nimetus
EE10-01010-0.17 Liini number
EE10-01010-0L17-010 Liini komponendid
EE10-01010-0L17-010-00001 Varuosa
Tase  Nimetus Tehas Osakond Liini nimetus Liini number Liini komponendid Varuosa
1 EE10 Keila
EE10-01010 Tombeliin
2 EE10-01020 Kontuktor Keerutusliin
EE10-01030 Lodomutus
EE10-02010 Isoleerimisliin
EE10-02020 Kokku keerutus
3 EE10-02030 Madalpinge Katmisliin
EE10-02040 Pakkimisliin
EE10-02050 Testimisliin
Isoleerimine
4 Vask Katmisliin
EE10-03030 Pakkimisliin
EE10-03030-01.02 Pakkimisliin Lo2
5 EE10-03030-01.12 Pakkimisliin Li2
EE10-03030-0T. L15 Elektrikapp
EE10-03030- L15 Araandja
EE10-03030- L15 Keerutaja
EE10-03030- L15 Silma- ja valtspukk
6 EE10-03030- L15 PikKkuselugeja
EE10-03030- L15 Spark tester
EE10-03030- L15 Lintvedaja
EE10-03030- L15 Tindiprinter
EE10-03030-01.12-090 15 Vastuvdtja
7 EE10-03030-01.15-010-00001 Elektrikapp Pea

Pilt 3: Tootekoodi méadramine liinipohiselt. (Autori koostatud)

Tootekoodi méddramisel lahtusin kuuest erinevast grupist: Tehase asukoht, osakond, tootmisliini nimetus,
tootmisliini number, tootmisliinist koosnevad komponendid ja komponentide varuosad. Kuna ettevottel
on iile maailma erinevaid tehaseid ja kui plaanitakse tulevikus sarnast siisteemi kasutada, siis tehase
asukoht vO1 number peaks olema margitud esimese asjana. Ettevottel on tootmises kolm erinevat
osakonda: Konduktor, madalpinge ja vask. Kdigil osakondadel on erinevad iilesanded, kuid liini
nimetused voivad samad olla. Selle pérast tuligi eraldi mérkida koodi méédramisel ka liini nimetus, et
oleks aru saada tipselt millise osakonna tootmisliiniga on tegemist. Kuna osakonnas voib olla ka mitu
sama liini nimetust siis tuleb omakorda koodi mérkida liini number, mis on kdigil erinev. Iga liin koosneb
erinevatest komponentidest nii nimetuse kui ka koguse poolest. Kdikide liinide komponendid tuleb
eelnevalt jirjekorda panna loogiliselt. Alustada tuleb liini algusest ja lopetada seal kus liin 16ppeb. Kui

liinide komponendid on jérjestatud, saab igale komponendile méérata talle sobivad varuosad.
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Ténu sellise lahendusele oleks vdimalik laos tuvastada, millise varuosaga on tegemist ja kuhu see kuulub.
Kindlasti hoiaks see aega kokku tootmisliinide hooldamisel, kui tuleb hakata otsima digeid varuosasid

monele kindlale tootmisliini komponendile.
4.1.4 Varuosade ladustamine

Hooldusosakonnal on hetkel 4 ladu, millest 3 on viikelaod. Hetkel jagavad nad vililadu valmistoodangu
osakonnaga, kuid ldhiajal kolib valmistoodangu ladu tdielikult {imber kdrval olevasse lattu. Sellises
olukorras kui suurde vililattu tekib véga palju laopinda juurde, oleks maistlik kdik laod koondada tliheks
tervikuks ning seejdrel mééarata igale artiklile kindel laokoht uues laohaldustarkvaras ning ladustada need,
et nende leidmine ja inventeerimine oleks lihtsam. Tooteartiklid on iletildiselt samad, mida
hooldusosakond kasutab ning sellepérast oleks moistlik igale varuosale méérata kindel laokoht laos.
Kindlasti tuleks suuruselt ja mdotmetelt samad varuosad ladustada samasse laokohta, olenemata tema
tootjast, kuid laohaldustarkvarasse tuleb nad siiski médrata erineva tootekoodiga. Selline lahendus hoiaks
kokku palju laopinda. Lisaks suuremad varuosad, mida hoiustatakse suurematel riiulitel tuleks samuti
maidrata, ladustada ja méargistada liinide kaupa, et nad poleks eraldatud iiksteisest ning neid oleks lihtsam

iles leida.

Osaliselt esineb ka selliseid olukordi, kus tootel on mérgitud tootekood, mis on périt eelmisest
laohaldustarkvarast voi hetkel olemas olevas tarkvaras on see millegi pérast dra kustutatud. Iga varuosa
peale tuleb mérkida temale kindlaks méadratud hetkeline tootekood ning selles veenduda. Lisaks peab
varuosa peal olev kood olema loetav ja eristatava kirjapildiga. Hetkel on suurem osa varuosad
maérgistatud markeri ja valgendajaga, kuid kohati kuluvad need maha ning nad on loetamatud. Kdige
parem viis varuosade mérgistamiseks on kasutada sildiprinterit, sest see ei kulu &ra, ei 1dhe mustaks, on

loetav ja vastupidav.

Eelnevalt mainisin, et varuosakoodid tuleb muuta vastavalt tootmisliini pdhiselt, siis sellele jargnevalt

tuleb olemasolevad varuosad tikshaaval {ile vaadata ja mirgistada dige ja loetava tootekoodiga.

Hooldusosakonna vililaos puudub ka isiklik tdstuk, millega saab euroaluseid virnastada riiulitele.
Tostuki laenamine tehasest on tihtipeale tiiiitu, sest neid ei taheta viga anda. See pérsib aga laot6dd. Siin
toon ettepanekuna vilja soetada lilkandmastiga virnastaja, sest sellega on mugav t66d teha kitsamate

ritulite vahel kui kahveltdstukiga.
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Laod peavad olema korras ja puhtad. Antud ettevotte laod on suuremal méidral madrdunud, mustad ja
tolmused. Koristamiseks pole kindlaks méératud inimesi ega sisse ostetud teenust. Selle parendamiseks
tuleks sisse osta koristusteenus voi palgata laotdoline, kelle iiheks todiilesandeks oleks ladude korrashoid.
Sellisel moel tootekoodi méédramise puhul oleksid laoruumid puhtad ja korras ning véldiks dra mone

varuosa defektseks muutumise.
4.1.5 Varuosade viljastamine ja tagastamine

Varuosasid peab osakonna juhi véitel viljastama ainult laojuhataja, kuid tegelikkuses see nii pole, sest
ettevottel on 4 ladu, millest 2 asuvad tehases ja 2 vililaos. Laojuhataja iiksinda ei suuda viljastada neljast
erinevast laost varuosasid ning selle tulemusena saavad mehaanikud, insenerid ja elektrikud ise
vajaminevaid varuosasid votta. Eelnevalt mainisin, et véliladu enam ei jagata teise osakonnaga ning sinna
tekkis palju vaba ruumi, et kdik laod koondada {ihte majja. Kui kdik varuosad asuvad iihes majas on
nende véljastamist laojuhataja poolt efektiivsem teha, sest ta ei pea selleks kdima mitmes erinevas laos
ning selle tulemusena oleks kaubakogused tdpsemad infoslisteemis. Lisaks tagastamisel oleks tépselt
sama, et laojuhataja ei pea tagastatud varuosasid viima sinna, kust need vdeti vaid saab ladustada selle
samasse lattu, kus asuvad koik teised varuosad. Sellega hoiaks dra ka tagastamise puhul kaose, et

varuosad ei satu sinna, kus nad olema ei peaks.

Kuna hetkel olev laohaldustarkvara puhul tuleb varuosasid véljastades viljastatud kogused kirja panna
kas paberile v0i otse arvutisse, siis selle protsessi kdigus kulutatakse nii aega kui paberit. Paber puhul
tuleb info kanda kdigepealt paberile ning seejérel siisteemi. Arvutist otse siisteemi mirkimine on
ebaefektiivne, sest kasutatakse lauaarvutit, mis asub laojuhataja kontoriruumis ning véljastatud kaubad
tuleb meelde jétta enne siisteemi mérkimist, kui minnakse arvutisse neid maha votma arvelt. Eelnevalt
olen jéllegi maininud, et kasutusele tuleb votta uus laohaldustarkvara. See peaks voimaldama kasutada
tahvelarvutit, et viljastatud kaupasid oleks kergem mérkida otse siisteemi ning hoitakse kokku ajalist

vaartust kui ka sadstetakse loodust.

Korrasoleva véljastamise protsessi puhul, kui véljastatud kaupade kogused ja artiklid on
sajaprotsendiliselt tdesed ja diged, saaks 1dbi viia ABC-analiiiisi. Selle analiiiisi tulemusel saaks vilja
selgitada, milliseid varuosasid viljastatakse ja vajatakse kdige rohkem. See annab eelise ladustada harva
vajaminevaid varuosasid vdhem, hoides selle pealt laoruumi kokku vdi anda see vabastatud ruum nendele

varuosadele, mida kasutatakse tihti.
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Tihti viskavad elektrikud dra elektroonikavahendeid, mille séilivusaeg on iiletatud. Lisaks esineb ladudes
ka palju selliseid tarvikuid, millel on sdilivusajad, niditeks kummitihendid, mis muutuvad aastatega
rabedaks. Sellistel puhkudel tuleb kasutada ka FIFO (First In First Out) pohimdtet, et nende séilivusaeg
el iiletaks kuupédeva. Enne tuleb éra kasutada vanemad tooted, kui uuemad. Sellisel puhul tuleks ladustada

sellised tooted nii, et uuemad tooted ldhevad riiulis tahapoole ning vanemad tuuakse ettepoole.

Hetkel tagastamise poole pealt kdib tagastamine nii, et see kes toote vottis, see viib ka selle tagasi sinna
kus ta selle vottis. Selle kohta slisteemi mairget ei tehta, et see on tagasi pandud. Siinkohal peab jille
tddema, et selliste olukordade drahoidmiseks tuleb koondada kdik laod iihtseks laoks ning tagastamisega
peaks tegelema jillegi kas laojuhataja voi palgata selleks laotodtaja, kelle iiheks iilesandeks see oleks.
Sellisel puhul oleks laohaldustarkvaras olevad kogused jéllegi sajaprotsendiliselt tdpsed, kui tagastatud
tooted kantakse slisteemi tagasi. Kuna hetkel puudub kindel tagastusprotsess, siis tuleb see luua ning

kasutusele votta. Loputdd autor 161 joonise, milline vdiks antud osakonna tagastusprotsess vélja ndha

(Joonis 3).

‘ Tagastaja toob kauba valilattu

laojuhataja/laotddtaja kitte

.J\}

Tagastuslehe taitmine- mis tootega
on tegemist ja miks tagastatakse

Katki tehtud varuosa puhul Tagastuslehe taitmine- mis tootega Defektse toote puhul
suunatakse see havitusse on tegemist ja miks tagastatakse vbetakse tarnijaga Ghendust
kolblik varuosa pakendatakse
minigrip kot
s N

Kott margistatakse sildiprinteriga,
kuhu on margitud varuesa tootekood

.J\}

Tagastatud toode voetakse tagasi
arvele

ng=

Joonis 3. Varuosade tagastusprotsess (autori poolt koostatud)
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Tagastatud varuosasid tuuakse lattu mitmel erineval moel, kas originaalpakendis, suvalises pakendis voi
lahtiselt. Viimasel kahel puhul on raske idenfitseerida varuosa, kui sellel puuduvad tdhistused. Sellise
korra drahoidmiseks peab tagastaja tditma tagastuslehe ning andma selle laojuhatajale voi laotdotajale
kes tagastuse eest vastutavad. Sellises olukorras hoitakse dra tundmatute varuosade ladustamine nagu see
hetkel on. Uheks variandiks oleks kindlaks méirata pakend, mille sisse varuosad panna, kui neil puudub
originaalpakend. Sellisel puhul saaks eristada tagastatud varuosasid ning neid esmajirjekorras kasutada.
Tagastatava varuosa pakend voiks olla minigrip kott, sest sellistes kottides on varuosasid lihtne ladustada

ning nad ei vota ruumi nagu pappkarbist pakendid. Lisaks on need kotid soodsad.

Hetkel mérgistatakse varuosade pakendeid markeritega ja valgendajatega. Paljudelt pakenditelt kuluvad
need aga ajajooksul maha. Kindlasti peaks kindlaksméératud pakend olema selline, kuhu peale saab
kleepida silte. Sildid tuleks vilja printida sildiprinterist, kuhu peale on maérgitud vastava varuosa

tootekood, et see ei kuluks dra ning oleks loetav.
4.1.6 Mahakandmine ja hivitamine

Koikidele varuosadele, mis ldhevad mahakandmisele, tuleks teha mahakandmis akt, et oleks iilevaade,
milliseid varuosasid kulub rohkem ja milliseid vdhem. Ténu sellele saaks planeerida varuosade koguseid

laos. Siin oleks kdige mdistlikum kasutada ABC-analiitisi.

Paljude varuosade ja masinate mahakandmine pole igale osakonnas olevale todtajale meeltmodda.
Sellises olukorras tuleks leida kompromiss. Tuleks kokku koguda kdik sellised tooted, mida enam ei
kasutata v3i on tundmatud ning terve osakonna kollektiiviga need iile vaadata. Kui pdhjendusi ei leita,

miks moni varuosa voiks alles olla, tuleks see utiliseerida.
4.1.7 Inventuur

Hetkel tehakse hooldusosakonnas aastas iiks kord inventuuri ja seda ka ainult teatud varuosadele. Osalist
inventuuri vOiks ldbi viia kord kvartalist sellistele varuosadele, mida kasutatakse ja kulub tihti.
Téisinventuuri tuleks teha vdhemalt tiks kord aastas koikidele toodetele, mis on arvele voetud, et saada

tilevaade laoseisust.

Hetkel kasutab hooldusosakond inventuuri ldbiviimiseks kolme tootajat, kellega inventeeritakse osaliselt

kindlaks méératud tooteartikleid. Osaliseks inventeerimiseks on see piisav arv todtajaid. Tédisinventuuri
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tegemisel tuleks planeerida kindlaks méératud aeg ning tootajad. Kindlasti tuleks selleks leida selline
aeg, kui tehas seisab ja on vOimalik teha tdielik inventuur, et saada toodetest korrektne iilevaade.
Inventuurist peaksid osa votma kdik hooldusosakonna to6tajad. Tdisinventuuri saaks 1dbi viia suvel, kui

viahese ndudluse pérast on paar nddalat kollektiivpuhkus ja tehas seisab.

Kuna osakonnal on neli erinevat ladu siis ithe varuosa artiklit voib leiduda koigist ladudest. Inventuuri
mugavamaks ldbiviimiseks tuleks paigutada koik iihe artikli tooted iihte kindlasse lattu. Teiseks
lahenduseks oleks koondada koik laod iiheks suureks laoks mida on vdimalik teha. Selle tulemusena on

koik varuosad iihes kohas ning neile on lihtsam inventuuri teha.

Inventuuri mugavamaks labiviimisel vOiks uus laohaldustarkvara vdimaldama tahvelarvuteid, et oleks
voimalikult mugav ja kiire mérkida puudused ja kogused lugemislehtedele. Selle tulemusel saaks kiiresti
teha inventuuri kokkuvotte ning hiljem timber kanda tulemused laohaldustarkvarasse. Lisaks aitaks see

kokku hoida paberimajandust ja séésta loodust.

Inventuuri 14bi viies avastasin ka, et alati ei pruugi varuosad olla neile kindlaks miéiratud kohas.

Varuosad peaksid asuma ladudes, mitte tookohtadel olevatel riiulite peal, kui neid ei kasutata.
4.2 Personal

Kitsaskohtades tuli vilja, et laojuhatajal on liiga palju toGiilesandeid millega ta ei pruugi suure koormuse
korral hakkama saada ning mitmed protsessid voivad seeldbi kannatada saada, mille tulemusel mdjutab
see tootmist. Parendusettepanekuna pakkusin mitmes protsessid vilja, et hooldusosakond vodiks enda
alluvusse votta laotdotaja, kes abistaks laojuhatajat protsesside labiviimisel. Teiste tootajate puhul tuleks
neile méérata voi iile korrata reeglid, mida tuleb teha, et protsessides ei tekiks torkeid. Need reeglid toon

vilja jargmises peatiikis kui tildiste soovitustena.
4.3 Uldised soovitused

Hooldusosakonna tilesandeks on hoida tootmine to0korras, kuid selle toimimiseks tuleb ladudes
kehtestada selged reeglid ja ileiildiselt likvideerida leitud kitsaskohad, et hooldus toimiks torgeteta,

kiirelt ja lintsalt. Uldised soovitused on jirgmised:
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Hoida ladu igapdevaselt korras- riiulite vahekéigud peaks olema vabad, omavoliline ladustamine
keelatud, varuosad peavad olema paigutatud riiulitele korrektselt, ladu peab olema suuremast
mustusest ja tolmust puhas;

Votta kasutusele uuem ja mugavam laohaldustarkvara- kiirem ja mugavad inventeerimine,
mugavam varuosade sisestamine, olemasolevate varuosade parem iilevaade. Lisaks peab uus
laohaldustarkvara toetama tahvelarvutite kasutusele votmist ning voOimaldama méérata
varuosadele laokoht;

Tahvelarvutite kasutusele vOtmisega sddstab aega kauba kontrollimisel, véljastamisel,
tagastamisel ja inventeerimisel,

Kui votta kasutusele uus laohaldustarkvara, tuleks teha tiisinventuur kdikidele kaupadele mis
laos on ning selle kdigus tuvastada, milliseid kaupu on vaja ja milliseid mitte. Seejérel oleks
moistlik liigitada need &ra ning anda igale varuosale uus liinipdhine tootekood ning édra
mirgistada need;

Osakonna ladu voiks olla iiks tervik, mitte 4 ladu eraldi- parem iilevaade laoseisust, kdik masinad
ja varuosad tihes kohas, inventuuri lihtsam teha;

Ladude puhtuse osas tuleks palgata koristusfirma, kes hoolitseb selle eest, et laod oleksid
tolmuvabad ja puhtad,;

Tuleks vérvata laotootaja, kelle iilesanneteks oleks kauba paigutamine digetesse kohtadesse,
ladude korrasolek, osaliste inventuuride ldbiviimine, varuosadele koodide mérgistamine ning
vajadusel nende arvele votmine laohaldustarkvarasse;

Laoprotsesside edukas toimimine soltub kdigist osapooltest ja nende vahelisest koostodst;
Liinipdhise tootekoodi kasutamisel on kergem tuvastada varuosa, liinihooldused ja remontt66d
on kiiremad ja vajalikke varuosasid on lihtsam leida;

Suuremad varuosad tuleb ladustada liinide kaupa ning dra mérgistada, et nende leidmine oleks
lihtne;

Hooldusosakond peaks soetama omale enda isiklikud to6vahendid ja -masinad, et ei peaks neid

laenama teistelt osakondadelt.
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4.4 Jareldused

Loput6o probleemiks oli asjaolu, et vajaminevaid varuosasid ei leita laost iiles peamiselt sellepérast, et

neile pole kindlaks méératud laokohti ning neil pole piisava informatsiooniga mérgistust voi see tildse

puudub. Selle probleemi olukorra muutmiseks on vaja teha jargmisi toiminguid:

Kasutusele tuleb votta uus tootekoodi midramise siisteem mille t66 autor vilja pakkus- kui t66
autori tootekoodi méidramise siisteemi kasutada ning need Oigesti mérgistada varuosale on
koheselt arusaadav, millise varuosaga on tegemist ja kuhu ta kuulub. See hoiaks kokku
vajamineva varuosa leidmise aja ning selle tulemusena saadakse tootmisliinid Kiiremini
hooldatud,;

Tuleb kasutusele votta uus laohaldustarkvara- tarkvara peaks voimaldama laokohtade méadramist,
tahvelarvutite kasutusele votmist, teatama kriitilistest varuosadest ning olema ithendatav ERP-
slisteemiga;

Varuosad tuleb mirgistada kindla vahendiga- kdige parem lahendus oleks kasutada sildiprinterit,
sest see on loetav, kulumiskindel ning piisiv. Selle tulemusena ei kao tootekood dra ning on
koigile tihiselt loetav ja arusaadav;

Palgata tuleb laotdtaja, kelle iilesandeks oleks laojuhataja abistamine- kuna laojuhatajal on palju
kohustusi ning seetdttu jddvad paljud varuosad arvele votmata ja margistamata, siis tuleb palgata
abiline, kes aitab tal tooteid arvele votta, mérgistada ning ladustada digetesse kohtadesse;
Kasutusele votta varuosa tagastusprotsess- 10putdo autor toi joonisena vilja milline voiks antud
osakonnas varuosa tagastusprotsess vdlja ndha. Kindla protsessi korral ei ladustata tundmatuid
varuosasid lattu ning laosaldo piisib korrektne.

Hooldusosakonna késutuses on niitidseks suur véliladu kuhu saab koondada kokku kdik osakonna
valduses olevad laod- iihises laos saab varuosad paigutada liinide kaupa riiulitele, varuosade
ladustamine on mugavam, sest ei pea neid transportima erinevatesse ladudesse, koik varuosad

asuvad samas hoones, inventuuri labiviimine on mugavam,
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KOKKUVOTE

Kéesoleva 16putdd probleemiks on ebapiisava infoga varuosade ladustamine kindlaks médramata
laokohtadele, mis on tihti ka mérgistamata ja tundmatud. Eesmérgiks on Prysmian Group Baltics AS
hooldusosakonna laoprotsesside parendamine- kirjeldada hetkeolukorda, leida kitsaskohad ning pakkuda
vilja parendusettepanekud. Leida lahendused, kuidas muuta varuosad informatiivsemaks ja leitavamaks.
Autori siht on see, et olemasolevad kitsaskohad saaks kaardistatud ning l1édbi oma parendusettepanekute
optimeerida ja efektiivseks muuta laoprotsesse.

Autor piistitaks kolm uurimiskiisimust, millele tuli vastused leida:
1. Milliseid toiminguid tuleb teha, et muuta varuosade leidmine laos kergemaks ja efektiivsemaks?
2. Kuidas holbustaks varuosakoodi médramine tootmisliini pShiselt hooldusosakonna t66d?

3. Milline on hetkeolukord Prysmian Group Baltics AS hooldusosakonna lao haldamisel?

Loputod autor viib ldbi juhtumiuuringu, mille kéigus kasutatakse kvalitatiivset ja kvantitatiivset
uurimismeetodit. Andmeid koguti 1dbi struktureerimata vaatluse, suhtlemisel osakonna tootajatelt,
laohaldustarkvarast ning laoprotsessidega kaasnevate dokumentatsiooniga. Kogutud andmed tootles ja
analiiiisis autor ldbi ning nende pdhjal tulid ilmsiks ettevotte laoprotsesside kitsaskohad, probleemi

tekitanud pohjused ja nduanded protsesside efektiivsemaks toimimiseks.

To606 on jaotatud neljaks peatiikiks. T6O esimeses osas tutvustatakse ettevotet, kus antud 16put66d tehakse
ning millised on tema tootmisprotsessid. Teises osas radgitakse teoreetilistest alustest ehk selle teema
puhul laondusest iildiselt, kuidas ladu planeerida, milliseid tehnoloogiaid selles kasutatakse ja kui vajalik
see on. Kolmandas osas radgitakse uurimisstrateegiast, tuuakse vélja probleem, kirjeldatakse
laoprotsesside hetkeolukorda, kaardistatakse laonduses olevaid tooprotsesse ja otsitakse ettevottes
olevaid kitsaskohti. T66 viimases osas pakutakse erinevaid lahendusi leitud kitsaskohtadele ning leitakse,

mida tuleb muuta, et varuosad oleks Kiiresti leitavad ja tuvastatavad.

Autor tdi vélja palju parendusettepanekuid, millest jirgnevad aitavad 16putdos piistitatud probleemi
lahendada:
e Kasutusele votta uus tootekoodi médramise siisteem

o Kasutusele votta uus laohaldustarkvara;
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e Varuosad tuleb mérgistada kindlate vahenditega;
e Palgata laotootaja;

e Kasutusele votta tagastusprotsess;

e Koondada koik laod vililattu;

o Kehtestada ladudes selged reeglid.

Antud 16put6o téitis oma eesmaérki, sest vastati koikidele piistitatud uurimiskiisimustele, leiti 10put66
probleemi pohjused ning pakuti vilja parendusettepanekud selle likvideerimiseks. Vottes kasutusse t60
autori poolt vilja pakutud soovitused ja parendusettepaneckud on vdimalik muuta laoprotsessid
efektiivsemaks ning tdsta tootmise vOimekust ja ajaplaneerimist. Tootmise edukas toimimine algab

eelkdige optimeeritud ja parendatud laoprotsessidest.
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SUMMARY

The problem addressed in this thesis is the inadequate storage of spare parts in unspecified locations,
often unmarked and unknown. The aim is to improve the warehouse processes of Prysmian Group Baltics
AS maintenance department - describe the current situation, identify bottlenecks, and propose
improvement suggestions. The goal is to find solutions to make spare parts more informative and easily
locatable. The author's objective is to map existing bottlenecks and optimize and make warehouse
processes efficient through proposed improvements.

The author poses three research questions to be answered:
e What actions need to be taken to make finding spare parts in the warehouse easier and more
efficient?
e How would assigning a spare part code based on the production line facilitate the work of the
maintenance department?
e What is the current situation in the warehouse management of Prysmian Group Baltics AS

maintenance department?

The thesis employs both qualitative and quantitative research methods. Data is mainly collected through
unstructured observation, communication with department employees, warehouse management software,
and documentation related to warehouse processes. The author processes and analyzes the collected data
to reveal the bottlenecks in the company's warehouse processes, the causes of the problem, and

recommendations for more efficient operations.

The thesis is divided into four chapters. The first part introduces the company on which the thesis is
based and its production processes. The second part discusses theoretical foundations related to
warehouse management in general, including how to plan a warehouse, the technologies used, and its
necessity. The third part discusses the research strategy, outlines the problem, describes the current state
of warehouse processes, maps work processes in the warehouse, and identifies company bottlenecks. The
final part proposes various solutions to the identified bottlenecks and determines what needs to be
changed to quickly locate and identify spare parts.
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The author suggests numerous improvement proposals, and the following are some of the

recommendations to solve the problem outlined in the thesis:

Implement a new product code assignment system.
Introduce new warehouse management software.
Label spare parts with specific tools.

Hire a warehouse employee.

Implement a return process.

Consolidate all warehouses into an external warehouse.

Establish clear rules in warehouses.

The thesis fulfilled its purpose as it answered all the research questions, identified the causes of the thesis

problem, and proposed improvement suggestions for its elimination. Implementing the recommendations

and improvement suggestions provided by the author can make warehouse processes more efficient,

thereby increasing production capacity and time planning. The successful operation of production begins

with optimized and improved warehouse processes.
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