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LUHENDID

ERP — Enterprise Resource Planning

CMR - Rahvusvaheliste kaupade autoveolepingu konvetsioon.
SSCC - Serial Shipping Container Code

Put-Away — Laoprotsess, mille kaigus riiuldatakse valmistoodang.
UML - Unified Modeling Language

IC — Internal Client

HAB — Hilding Anders Baltic

FS — Finished Single Covers

FC — Finished Covers

SZ — Stock Zone



SISSEJUHATUS

Kéesoleva 10puttd eesmérgiks on kaardistada ning anda tlevaade Hilding Anders Baltic AS-i
sisekliendidele tarnitava kauba véljastusprotsessit. LOputdo teema valis autor koostoos ettevotte ostu-
ja planeermisjuhiga. Varasemalt on ettevottes valjastusprotsess kaardistatud, kuid see ei anna
protsessist taielikku tlevaadet ning ei ole vastavuses ettevdtte struktuuris 1abi viidud muudatustega.

Sellest tulenevalt tekkis vajadus protsess uuesti kaardistada.

Hilding Anders Baltic AS pdhitegevuseks on madratsite ja madratsikatete tootmine. Umbes 90%
toodangust tarnitakse Skandinaavias asuvatele siseklientidele ehk teistele Hilding Anders Gruppi

kuuluvatele tehastele.

Kéesoleva to0 teises peatlkis kasitlieb autor protsesside kaardsitamise aluseid. Autor toob valja,
millised kasutegurid kaasnevad protsessid kaardisatmisega ning millist visualiseerimise metoodikat
kasutatakse. Samuti kirjaldatatakse projektijuhtimise olemust ning selle tunnuseid.

LAputdd koosneb kahest osast:

e Valjastusprotsessi kaardistamine

e Arendusprojekt, mis on seotud valjastusprotsessiga ning, mis kasvas protsessi kaardistamise

kaigus uueks projektiks. Projekti kdigus juurutatakse SSCC kood tootepakkesildile.

Kolmandas peatikis analliusib autor kasutusel olevat protsessiskeemi. Tuvastab selle puudused ning
kaardistab protsessi uuesti, teostades selleks vaatlusi. Autor kirjutab [6putdds lahti detailselt
valjasturprotsessis toimuvad opertasioonid ning nende omavahelised seosed. Samuti toob autor valja
peamised protsessis esinevad kitsaskohad, millest suurim on valjastusprotsessis kaubale SSCC
koodiga siltide lisamine. Antud kitsaskoha likvideerimiseks koostati meeskond Hilding Anders Baltic

tehasest, kuhu kuulub ka 16putd6 autor ning Hilding Anders Grupi IT-tugi.

Neljandas peatikis kirjeldab autor, milliseid muudatusi arendsusprojekt enda alla hdlmab, milline on

projekti tegevuskava ning kuidas nédeb vélja uuendatud véljastusprotsess.



1. HILDING ANDERS BALTIC TUTVUSTUS

Hilding Anders Baltic AS kuulub Hilding Anders Gruppi. Hilding Anders Grupp asutati 1939. aastal
ning selle peakontor asub Rootsis Malm@s. Grupi netokéive kutndib ligi miljardi euroni. Alates 2004.
aastast tegutseb Hilding Anders Baltic Lehmja kilas, aadressil Loomée tee 10. Enne Hilding Anders

Baltic nime kandis ettevdte nime UTS Mdodbel. [1]

e Ettevdtte tegeleb madratsite ja ja madratsikatete tootmisega.

o Ettevottes tootab umbes 250 inimest.

e Aastas toodetakse Ule 1,3 miljoni madratsikatte ja Gle 30 tuhande madratsi.
e Hilding Anders Baltic miugitulu aastal 2021 oli 33,6 miljonit eurot

e Tehase pind on 22 000 m?

e Tehas tootab kahes vahetuses

EttevGtte visiooniks on olla juhtiv vooditootja, kes on oma tédstusharus tunnustatud ja keda tarbijad
usaldavad. Ettevotte missiooniks on ,,Anda hea 66uni kogu maailmale®. Ettevotte pohivaartused:

e Uks samm teistest ees

e Ausus

e Soov heaolu luua

Umbes 90% tehase toodangust tarnitakse Hilding Anders siseklientidele. Sisekliendideks on teised
gruppi kuuluvad Hilding Anders tehased, mis asuvad Soomes, Rootsis, Norras ja Taanis. Baltikumis
on ettevotte kaubamérgiks Sleepwell. Sleepwelli kaubamérki midakse l&bi mdooblipoodide.

Suurimateks edasimuijateks on naiteks Aatrium sisustuskaubamaja, ON24 ja ASKO.



1.1. Ettevodtte struktuur

Joonis 1. Ettevétte struktuur [Autori koostatud]
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miiigi- ja | ‘ | ‘ ‘
tutunduse juht
Ostu-ja Tootmisjuht Hooldusjuht Kvaliteedi- ja Personalijuht Finantsjuht
______________ planeerimisjuht tehnoloogiajuht
Eesti miitigi- ja
tootearendusjuht Tootmisplaneerija Teppimise _!'a W}hini Tootmis- || Kontoriassistent | | Finants-
L 3 — osakoma2n1m1_|uht— [ tehnoloog kontroller
Turunduse 3
projektijuht =
Mategjali Laikusosakonna Kvaliteedi Taokeskkonna- Raamatupidaja
; | ostuspetsialist . nm_:'UUht -1 | tehnoloog [] sptesialist |
Laikustehnoloog - 1
Iél}e:};l.haldl;ﬂd || Ostja -2 | | Ribaosakonna Tootearendus _ Varbamis Pea-
( YIS 1§nt) tiimijuht - 2 M tehnoloog - 3 spetsialist | raamatupidaja
(Valisklient) 2
Siisteemi Omblusosakonna .
arendusjuht || tiimijuht - 2 I P1de1.a_pa.reuduse
juht
Laospetsialist | | Viatkeliini timijuht Materjali
I tehnoloog
| Lao timijuht - | | Pakkimisosakonna L Tootmisinspektor
2 tumijuht - 2 _2
Madratsiosakonna
| tiimijuht




2. PROTSESSIDE KARDISTAMISE ALUSED

Protsessi  kaardistamine on metoodika, mida kasutatakse organistatsiooni protsesside
visualiseerimiseks ja tdhustamiseks. Selle kéigus kaardistatakse protsessid ja nende sammud, ndidates
selgelt, kuidas erinevad osakonnad omavahel suhtlevad ja mis on iga osakonna vastutusala. Protsessi
kaardistamine aitab ettevGtetel paremini mdista oma protsesse ja avastada vdimalusi protsesside

téhustamiseks. [2]

Oragnisatsiooni protsesside kaardistamisel on oluline roll &ristrateegiate elluviimisel. Tegevused,
mida on vaja teostada ettevOtte protsesside kaardistamiseks, on enamasti palju rohkemat Kkui
voodiagrammide joonistamine. Protsessi kaardistamine enamasti algab protsessiga seotud osapoolte
kokku koondamisest, sest erinevatel osapooltel vdib-olla téielikult erinev perspektiiv, kuidas protsess
tomib. Protsessiskeem omaette on té0vahend abistamaks osapooltel mdista protsessi ning jouda
konsensusele.[2, p. 2]

2.1. Protsessi kaardistamise kasulikkus

Protsessi kaardistamise visualiseerimine 1abi etappide ning vooskeemide aitab muuta t66d olulisemalt
labipaistvamaks. Labipaistvus aitab parandada ettevotetes kommunikatsiooni ning Uksteisest voi

toost arusaamist, samuti ka toetab ettevottes tootajaid, kes on mdne kindla todprotsessiga seotud. [3,
p. 1]

Labi analliiside, mida aitab protsessi kaardistamine efektiivsemalt l&bi viia, on vdimalik ettevottel
tosta klientide rahulolu. Seda tanu erinevatele aspektidele — nimelt aitab kaardistamine véhendada
protsessi tsikli aega, praaki, valjaminekuid, mitte vajalike tegevuste tuvastamist ja suurendada
produktiivsust. [3, p. 1]. Just antud tegurid viivadki efektiivsemale to6tamisele ning l&bi selle saab

tuua kasu nii ettevottele endale kui ka samuti joutakse rahuolevate klientideni.

Protsesside kaardistamine on olulisel kohal ka vorrelduna ettevotte aristrateegiaga. Nimelt aitab
protsesside kaardistamine omavahel iihendada dristrateegia protsessidega ning seelébi vdimaldades

stisteeme, mis on ettevotte aristrateegia elluviimiseks vajalikud.[2, p. 2] Ko6ik etapid ettevottes on
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omavahel seotud ning etappide edukaks elluviimiseks on vaja nende etappide toimimist, nii
uksiktasandil kui ka omavahel. Seega saab valja tuua, et Gigesti kaardistatud protsess on vajalik ja

oluline.
Kirjanduses on toodud vélja need kasutegurid, mida kaardistamine ettevotte jaoks annab:

e Aitab orienteeruda uutel tootajatel — ettevotted saavad kaardistamise teel kirja panna enda
protsessid, mis aitab anda lihtsamat Ulevaadet ettevGtes toimuvast. To6taja saab kandideerides
tdhusa uUlevaate, kellega koos ta t66le asub, millega peab ta arvestama ning milliseid
toovahendied tootaja kasutama hakkab. [3, pp. 3-4]

e Aitab paremini organiseerida ettevotte sisest tood — todilesannete ja tegevuste kaardistamine
annab todtajale vaga kindla tUlevaate kdikidest olulistest punktidest, millest ta antud t66 juures
ldhtuma peab. [3, p. 5]

o Aitab ettevdttel tuvastada parenduskohti — aitab ettevotetel avastada voimalusi, millega muuta
todvOimalused paremaks, kiiremaks ja seda kdike véaiksemate ressurssidega. Kaardistamisega
pannakse kirja kindlad sisendid ja véljundid ning kaovad é&ra dleliigsed ebavajalikud
liigutused. [3, pp. 7-8]

e Aitab luua klientide jaoks selgust, kuidas on asutuse t66 korraldatud ja millistes t6616ikudes
on vajalik kliendi poolne panus. [4, p. 1]

e Protsessikaardid on vajalikud valistele osapooltele organisatsiooni auditeerimisel voi
sertifitseerimise labiviimisel. [4, p. 6] Naiteks 1SO 9000:2015 kvaliteedijuhtimististeemi
standardi saamiseks hinnatakse ettevotte pdhi- ja tugiprotsesside haldamist nii, et protsessi
eesmargid saavad taidetud. See h6lmab protsesside kaardistamist [5]

e Annab Ulevaate protsessis osalejadest — protsessi muutma vOi parendama hakates tekib selge
ulevaade, millised ettevdtte to6tajad vajavad lisakoolitusi. [4, p. 42]

e Annab llevaate protsessis kastutatavadest tarkvaradest ja toovahendidest — protsessi muutes
tekib lihtsamini arusaam, kas on vaja teha lisainvesteeringuid voi tarkvaraarendust. [4, p. 42]

2.2. Protsesside visualiseermise metoodika

Antud t66s on protsesside visualiseermiseks kasutatud Flow-Chart e ehk vooskeeme. Vooskeem on
graafiline esitus, mis naitab protsessi erinevaid samme, nende jarjekorda, vastutajaid ning séltumist
teiste protsesside suhtes. Flow-Chart’idel kasutatavad siimbolid ja tingmargid vastavad

rahvusvahelisele standartile 1SO 5807:1985. Antud standard defineerib, milliseid stimboleid
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kasutatakse info to6tlemise dokumetatsioonides ning annab juhised, millised on konventsioonid
simbolite kasutuseks erinevates Flow-Chart’ides.[6] [7]

Vastavalt protsesside keerukusele on soovitatav kasutada Ulalt-alla l&henemist st p&hiprotsess
dekomponeerida protsessideks ning need omakorda alamprotsessideks. Selline ldhenemine tagab
organisatsiooni tdieliku kaetuse ning loob protsesside jargnevuse pohimdttelise struktuuri.[4] Antud
t00s on autori poolt kaardistatud protsessis kasutatud alamprotsesse, et anda tapsem Ulevaade

pdhiprotsessist.
2.3. Projektijuhtimine

Projekti mdistet on madratletud mitmel viisil. Algis Berenz oma raamatus ,,Projektijutimine* toob

valja kaks definitsiooni, mis annavad edasi projekti olemuse:

1. Projektiks nimetatkse konkreetse eesmargi tahtaegseks saavutamiseks kavandatud tegevuste
kogumit, mille elluviimisel on rahalised piirangud.[8, p. 8]

2. Projektiks nimetatakse Uhekordset tavaliselt valdkondade piire tletavat ettevotmist, mis on
nii tahtis, kriitiline voi vajalik, et seda ei ole vBimalik tavajuhtimisega korrektselt teostada,

ning mille késitlemine vajab spetsiaalset organisatsiooni.[8, p. 8]
Projektil on kindlad tunnused, mis madravad, kas tegu on projketiga voi mitte [8, pp. 8-9]:

e Uudsus — sellisel kujul Ulesannet pole varem teostatud. Uudsuse elemendi vdib moodustada
projekti ellu viiv personal.

e Uhekordus — analoogset llesannet ei lahedata l4hi tulevikus v&i on lahendamise vajadus
ebatbené&oline

e Ajaline piiritletus — projekti eesmark tuleb saavutada kindlaks maaratud aja jooksul

o Interdistsiplinaarsus — projekti elluviimiseks on vaja erinevate valdkondade spetsialiste

o Keeruaks planeerimine ja juhtimine — tingitud sellest, et varem pole tapselt samade
algtingimustega tlesannet lahedatud

e Riskirohkus — peamiselt kaasenvad projketidega téhtajalised, finantsilised, personalialased
vOi erialased riskid

e Konfliktus — projektidega kaasnevad muudatudsed, seega vdib projektidega kaasnev
otsustusprotsess muutuda emotsionaalseks, mis omakorda tdstab riskitaset.

e Olulisus — Projekti edukas kulgemine avaldab olulist mdju ettevdtte eesmarkide saavutamisel
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2.3.1. Arendusprojekt

Arendusprojektide eesmérgid ei ole alati konkreetsed, vaid sageli ndgemuslikud. See tottu tuleb
projekti abil lahendatav probleem selgelt maaratleda. Arendusprojektide korral ei ole projekti alguses
eesmargi saavutamiseks vajalikud tegevused alati teada. Samuti on keeruline méérata projekti
erinevate tegevuste kestvust. Arendusprojektid on tihti ettevottesisesed ning nende kaivitusfaas on

reeglina pikk. [8, pp. 9-10]
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3. KASUTUSEL OLEVA VALJASTUSPROTSESSI
KAARDISTAMINE

3.1. Kasutusel olev protsessiskeem

EttevGttes on kaardistatud siseklientidele tarnitava kauba valjastusprotsess, kuid see ei ole uuendatud

vastavalt protsessis ning ettevotte struktuuris labi viidud muudatusele.

Maovex Laojuht
1
4
. > I?i:.:kjng Ii_sti » Laos kau!Ja_ > ]Eirekcnt_rolli > Dokulment!de » Val[n_istooda.mgu » .
valjastamine komplekteerimine teostamine vormistamine viljastamine
Kliendi Taidetud
tellimus T T tellimus
[ |
L !
b
@ I
KliendiRaldur/P&L CMR |
-
I
Saateleht
h
Arve Viimati uuendatud: 04.03.2020

Joonis 2. Ettevdttes kasutusel olev protsessi vooskeem

Ettevottes kasutusel oleval protsessiskeemil on mitmeid puuduseid: (Joonis 1)
e Operatsioonide vastutajad maaramata
e Operatsioonides kasutatavad td6vahahendid méaramata
e Protsessis osalejate vahelised suhtluskanalid maaramata
e Protsessiskeem on aegunud, sest vahepeal on muutunud organistasiooni struktuur ja
tookorraldus
e Puudub info, milliseid ERP tarkavara alamprogramme operatsioonides kasutatakse
e Puudub ,,Segakastide viljastuse* alamprotsess
e Kauba komplekteerimine lahti kirjeldamata
e Skeemilt puuduvad operatsioonid SSCC koodiga siltide lisamise kohta
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Protsessi muutma hakates puudub selge tlevaade, kes vajavad lisakoolitusi

Véljastusprotsess on logistikaosakonna protsess, tédpsemalt on tegu valmistoodangu lao Uhe

pohiprotsessiga. Valjastusprotsessis on osalejaid 5 ning nende peamised todulesanded ettevottes on:

IC Kliendihaldur — Siseklientidega suhtlemine, valjastuse planeerimine, transpordi
planeerimine ja tellimine vastavalt klienditellimuste mahule, korjelehtede koostamine,
koormakontrolli teostamine, véljastatavale kaubale kaubadokumentide koostamine.
Transporttodtaja(MB) — Valmistoodangu paigutamine tootmisest lattu digesse piirkonda
vastavalt kaubale, laokannete tegemine kaubaliigutamisel.

Transportodtaja (IC komplekteerija) -  Valmistoodangu komplekteerimine vastavalt
korjelehtedele, laokannete tegemine komplekteerides, sisendi andmine Kkliendihaldurile
koormakontrolli teostamiseks.

Transporttootaja (kaubalaadimine) - Kaubalaadimine veokisse, kauba ja kauba dokumentide
uleandmine vedajale.

Valmistoodangu lao  laohoidja —  Valmistoodangulao  operatiivne  juhtimine,
toojouplaneerimine, suhtlus teiste osakondadega, parendustegevuste labiviimine, autojuhtide

kdnedele vastamine.

3.2. Taiendatud protsessiskeem

Tapsema protsessiskeemi koostamiseks teostas autor ajavahemikul 2022 detsember kuni 2023

veebruar jargnevaid tegevusi:

Vaéljastusprotsessi vaatluste teostamine

Vaéljastusprotsessis osalejate kéest tapsustavate kiisimuste kiisimine
Saadud vastuste kontrollimine

Kliendihalduri to6ulesannetega tutvumine

M3 ERP tarkvaras kasutatavate alamprogrammide kindlaksmaéaramine
Exceli todvahendite kindlaks maaramine

Ettevottes kasutusel oleva protsessimodeleerimis tarkvara 2¢8-ga tutvumine

Lé&bi vaatluse tuvatsati lisategevused, mis kajastuvad protsessiskeemil.

Enne vaatluse labi viimist lasi autor valjatusprotsessis osalejatel selgitada omandgemust protsessist

kasutades selleks klsimistehnikat. Kusimistehnika esmased kiisimused olid jarnevad:

Eesmark: Mida tehakse? Miks seda tehaks?
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e Koht: Kus seda tehakse? Miks seda seal tehakse?
e Jarjestus: Millal seda tehakse? Miks seda siis tehakse?
e Isik: Kes seda teeb? Miks see inimene seda teeb?

e Meetod: Kuidas seda tehakse? Miks seda nii tehakse?

See jarel teostas autor vaatlusi, kui toOtaja antud operatsioone teostas. L&bi selle veenduti, et
tbepoolest protsess naeb selline valja. Operatsioonide puhul, mille vastutajaks on kliendihaldur, lasi
autor kliendihalduril tutvustada oma t66d ning t60s kasutatatvaid té6vahendeid, kasutades selleks
kisimistehnikat. See jarel teostas autor vaatlusi. Peale vaatlusi proovis autor ise teostada
kliendihalduri tooulesandeid. L&bi selle veenduti, et tdepoolest antud Exceli to6vahendeid ja ERP

tarkvara alamprogramme kasutatakse antud protsessis.

Selleks, et luua protsessi vooskeem 2c8 keskkonda, kus asuvad koik ettevGtte protsesside
dokumentatsioon, tuli selle keskkonnaga eelnevalt tutvuda. Ettevotte protsesside kaardistus on pideva
parenduse juhi Uks toollesannedest. Enne protsessi vooskeemi loomist 2c8 keskkonda sai autor
koolituse pideva parenduse juhilt, kuidas antud keskkonda kasutada ning millised nilansse arvestada

protsessi vooskeemide loomisel.

Keskonnas on mitmeid eripdrasid, millega arvestada enne vooskeemi loomist. Naiteks kui
keskkonnas madrata operatsioonidega seotud to6tajaid tuleb arvesatada, millised rolle on varem
keskkonda loodud. Kui ettevottes on mitmeid kliendihaldureid, tuleb 2c8 keskkonnas &ra méarata,
kes just antud protsessiga seotud on. Kui luua igale protsessile uus roll, néiteks kliendihaldur, kes
osaleb mitemes laoprotsessis, ning ei kasuta juba keskkonnas varasemalt loodud rolle, siis puudub
hiljem vGimalus labi sisteemi koostada oskusmaatrikseid vdi naha, milliste operatsioonidega on
antud roll seotud. Sama loogika kehtib ka protsessis kasutatavate toévahendite kohta. Tegu on vaga
oluliste nilanssidega protsessikaardistamisel. Naiteks kui ettevottel tekib vajadus teha arendust
mingile téovahendile, saab keskkonnast kohe vélja votta raporti, millistes operatsioonides antud
t00vahendit kasutatakse ning sealt edasi on vdimalik n&ha, millised to0tajad on nende
operatsioonidega seotud. Tanu sellele on arenduse labiviimisel koheselt (levaade, kes on need

tootajad, kes vajavad peale arendust taiendkoolitusi.

Ettevotte poolsed nduded protsessi vooskeemi loomisel olid:
e Protsess peab olema kaardistatud piisavalt detailselt, et hiljem oleks v6imalik kasutada
protsessi vooskeemi protsessi parendamisel.

e Vooskeemilt peab vélja tulema, mis té6vahendeid ja ERP alamprogramme kasutatakse.
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Vooskeemil peavad olema néha sisendid jargmisteks operatsioonideks.
Vooskeemilt peab olema naha, milliseid suhtluskanaleid protsessis osalejad kasutavad
Kui protsessis osalejate vahel toimub informatsiooni vahetus, siis peab vooskeemilt olema

naha, milliste operatsioonide teostamiseks informatsiooni kasutatakse

Kui operatsiooni teostamiseks kasutatakse Exceli tooriista, siis lisada 2c8 keskkonnas
Kirjeldus, millist lehekiilge to0riistas kasutatakse

Kui operatsioonis kasutatakse ERP trakvara alamprogramme, siis lisada 2c8 keskkonnas
kirjeldus, kuidas antud operatsiooni teostatakse ning, millised seaded (view/sorting order)

peavad olema programmis.
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3.2.1. Toodangu lattu paigutamine
Selleks, et kaupa saaks hakata valjastama, peab olema kaup joudnud tootmisest lattu. Tootmise
I6ppedes raporteerib pakkimisosakond ERP sisteemis t06 l8petamisest. Toodangule antakse

virtuaalne lokatsioon “MB”, mis tdhendab, et toode on valmis lattu paigutamiseks.

Igale sisekliendile on laos kindlaks m&é&ratud riiuli vahe. Transport tootaja viib toodangu pakkimisest
lattu ning paigutab selle vastavale lokatsioonile, mis haakub kliendiga. Kauba riiulisse paigutamisel
teeb transportdotaja kaubale Put-Away kande suisteemis. Peale kande tegemist ilmub ERP silisteemis

kaup lattu arvele, sinna lao lokatsiooni, kuhu to6taja kande tegi.

Ettevottes on kaks ladu: kangaladu ja valmistoodangu ladu. Vé&ljasusprotsess on valmistoodangu lao
laoprotsess. Nimi ,,Valmistoodangu ladu® on moneti eksitav, sest ka seal ladustatakse liskas
valmistoodangule toormaterjali madratsitootmiseks. Sellest tulenevalt on valmistoodangu ladu

jaotatud piirkondadeks.
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Joonis 4. Valmistoodangu lao laoplaan [Autori koostatud]

Nagu eelnevalt mainitud, on igal sisekliendil oma riiulivahe ning ladu on piirkodadeks jaotatud. Ladu
jaguneb vastavalt Joonis 4 kujutatud varvidele:

e Oranz — Taani kliendi kaubad (Stock zone FC)

e Sinine — Soome kliendi kaubad (Stock zone FC)

o Kollane — Rootsi kliendi kaubad (Stock zone FC)
Hall — Norra kliedi kaubad (Stock zone FC)
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e Punane — Multiclient artiklid ehk kaubad, mis lahevad nii Soome, Taani kui ka Rootsi kleidile
(Stock zone FC)

¢ Roheline — Multiclient tksikud tooted (Stock zone FS)

e Must — Segakatide lokatsioonid

¢ Valge — Madratsi toormaterjal

Piirkonnad (Stock zones) on olulised valmistoodangu komplekteerimsiel, mis on tapsemalt

lahtikirjutatud peatikis 3.2.3 Valmistoodangu komplekteerimine.

EttevOttes on kasutusel Toyota tdstukid. Toodangu lattu paigutamisel kui ka jargnevates
véljastusprotsessi operatsioonides, kus kaupa flusiliselt liigutatakse on kasutusel Toyota
lukandmastiga virnastajad mudelinimetusega RRE160 (Foto 1). Tostukid on valitud vastavalt
ettevotte vajadustele erinevates laoprotsessides. Antud virnastaja peamised naitajad on:

e Tostevdime kuni 1600kg

e Maksimaalne tdstekdrgus 6750mm

e Akumahutavus 620Ah

Antud spetsifikatsioonidega masinaid on ettevottes kokku 5.

Foto 1. Lukandmastiga virnastaja Toyota RRE160 [9]

3.2.2. Korjelehtede koostamine
ERP tarkvara koostab korjelehe p6hja ning lisab sinna kaubad, mis slsteemis margitud

tarnekuupdevaga peaksid antud kuupéeval valjastatud saama. Korjelehtede koostamise eelduseks on,
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et toodang on joudnud lattu ning korrektselt allokeerunud. ERP siisteem kull koostab korjelehed, kuid
nende Kkorrektsuse eest vastutab kliendihaldur. Kui korjelehele on lisatud antud kuupé&eval
valjastatavad kaubad, vabastab kliendihaldur siisteemis korjelehe. Peale korjelehe vabastamist on see

nahtav transporttodlisele ning tal on véimalik korjeleht valja printida.

3.2.3. Valmistoodangu komplekteerimine

Varasemalt puudus ettevdttes valmistoodangu komplekteerimise protsessi kaardistus. Varasemalt oli
valmistoodangu komplekteerimine kirjeldatud kui Uks operatsioon. Kdesoleva t60 autor teostas
vaatlusi ning leidis, et valmistoodangu komplekteerimise n&ol on tegelikult tegemist

valjastusprotsessi alamprotsessiga, mis vajab tdpsemat kaardistust. (Joonis 5)

Valmistoodangu komplekteermise eest vastutab Transporttootaja (IC  komplekteerija).
Valmistoodangu komplekteerimine on jagatud vastavalt kahe piirkonna (Stock Zone) vahel:

1. Piirkonnas FC asuvad ainult M ja L kaubakastid (Joonis 6). Antud piirkonnas asuvad kauba
kastid on artikli pohised ehk Uhes kastis on ainult (hte tooteartiklit. Sellest tulenevalt
komplekteeritakse kaup ning teostatakse laokanded kasutades selleks Exceli tooriista
(Inventory tool).

2. Piirkonnas FS asuvad (ksikud tooted, mis on pakendatud kilekottidesse. Sellest tulenevalt
tuleb komplekteerida tksikud tooted, kas M vdi L kasti (Joonis 6). Peale komplekteerimist
tuleb teostada laokanded. Kuna tooted komplekteeriti suuremasse kasti, on vajalik printida
silidid kasti valiskiljele, mis vastavad kasti sisule. Silte tooteinfoga on vdimalik printida peale

laokannete tegemist ning selleks kasutatakse sama Exceli tooriista (Inventory tool).

Inventory Inventon
¥
tool (Excel) tool (Excel)

Valmistoodangu
komplekteerimine > ﬂg Hg
Transporttssline

(1c
komplekteerija)

Y Y
FS Korjeleht
FS Kauba Korjelehe Siltide kleepimine
- y‘ » komplekteerimine > kinnitamine/ > Siltide printimine > vastvalat kasti
kastidesse laokanded sisule
Stock Zone
Korjelehe
printimine >.— ¥  Kompleekteeritud
kogus vastab
A O veoki kauba
& ruumi mahule?
ol rckaua >
" Il
FC Karjeleht komplekteerimine e

Inventory
tool (Excel) A

Inventory
tool (Excel)

Joonis 5. Valmistoodangu komplekteerimine [Autori koostatud]
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Kauba komplekteerimise puhul on oluline teada, mis tilpi haagisesse kaupa hiljem laetakse. Oluline
on just kaubaruumi korgus. Klassikalise tent poolhaake laadimiskdrgus on kuni 2,75m.
Kilmikhaagise kaubaruumi suurus varieerub, kuna seinad on paksemad ning seega on laadimiskdrgus
ka madalam, orienteeruvalt 2,45m kuni 2,6m. Tapsed md6dud varieeruvad haagise tootjate ja nende

mudelite 10ikes.

60

|

<

Joonis 6. M ja L kastide korgused, ladustatuna EUR kaubaalusele [Autori koostatud]
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Joonis 7. Véimalikud variandid kauba komplekteerimisel [Autori koostatud]

Vastavalt haagisele tuleb komplekteerida kaup. V@imalikud variandid efektiivse kaubaruumi
kasutamiseks tent haagise puhul on (Joonis 7):

o 4 x M Kkast

e 2xLKkast jalxM kast

Vdimalikud variandid efektiivse kaubaruumi kasutamiseks kilmikhaagise puhul on (Joonis 7):
e 4 XM Kkast
e 2xL kast

Kuna kaubad on ladustatud EUR titpi alusele, siis on ka kaubaruumi arvutamisel arvesse voetud,

mitu EUR aluse kohta on haagises.
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Kui véljastatakse kattemadratseid on kaubaruumi planeerimine veidi teisiti, sest kauba mdodud
sOltuvad toote artiklist. Kattemadratsite pikkus on kuni 210 cm, laius vastavalt toote artilile on 80 -
200 cm. Kattemadratseid on tihes pakis umbes 25 tlikki. Kattemadratsite pakkimisel on arvestatud, et
uhe paki kdrgus ei tletaks 1,3 m. Siis on véimalik haagisesse laadida kaks pakki kattemadratseid

uksteise peale ning see labi on kaubaruum kdige efektiivsemalt dra kasutatud.

3.2.4. Lisa korjelent

Kui kauba komplekteerides selgub, et koormasse mahuks veel kaupa, siis transporttédline edastab
kliendihaldurile info, kui palju kaupa veel mahuks koormasse. Kasutades selleks suhtluskanalit Viber.
Kliendihaldur koostab lisa korjelehe, kui laos on kaupa, millele on kliendi tellimus olemas mdne
tuleviku kuupdevaga. Ehk saadetakse kaupa kliendile ette. Selle tegevuse eesmérk on kasutada

maksimaalselt ara kaubaruum, mille eest on vedajale makstud.

3.2.5. Koormakontrolli teostamine

Kui komplekteerimine on I6ppenud, teostatakse koormakontroll. Selle sammu eesmérgiks on
tuvastada komplekteerimisel voi laokannetega seotud vead veel enne kui kaup on kliendi poole teel.
Transporttoodtaja skaneerib Exceli tabelisse kdik fulsilisel kujul véljastusalale viidud tooted. Ning
saadab skaneeritud nimekirja kleindihaldurile meilile. Samuti edastab transporttdttaja info, kas
mingil toote artiklil on vaja suurendada v6i vdhendada kogust. Koguste korrigeerimise vajadus
tuleneb sellest, et lao tarkvaral puudub teadmine, kui palju kaupa mingis kastis on. Tarkvara jaoks
liigutatakse 0Ohikuid, kuid flusiliselt kujul liigutatakse kaste. Naiteks kui klienditellimus on
tooteartiklile X kogusega 12 tlkki, aga ette nahtud pakkekogus kastile on 16 tukki, siis enam
valmistoodangu laos seda kasti lahti ei tehta ja 4 Ghikut kastist vélja ei vdeta, vaid suurendatatakse
kliendi tellimuse kogust +4 vorra. Enamasti tdhendab, et kliendil on samale artiklile X olemas ka

jargmine tellimus tuleviku kuupéevaga, siis vahendadakse seda -4 vorra.

Koormakontrolliks kasutab kliendihaldur Exceli tdoriista (Invetory tool), sisestades sinna
transporttootajalt saadud nimekirja. Tooriist suhtleb ERP tarkvaraga ja vordleb siisteemis tehtud
kandeid skaneeritud nimekirjaga. Nii tulevad valja komplekteerimise kéigus tekkinud vead. Samuti
tuleb antud vordluse kéigus valja vajadus kauba kogust korrigeerida, kui néiteks transporttéotaja on

unustanud selle kohta kliendihaldurile eelnevalt info edastada.

Peale koorma kontrolli kéigus tuvastatud vigade likvideermist edastab trasporttdétaja info, mitu ja

millist thlpi kaubaalust koormas on. Selleks kasutatakse suhtluskanalit Viber. Info kaubaaluste
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koguse kohta on vajalik kliendihaldurile jargmises etapis, sest kdik kaubaalused tehakse kliendile

arveks.

3.2.6. Dokumenitde koostamine

Kaubadokumendid vormistab kliendihaldur. Kasutades selleks ettevottes kasutusel olevat ERP
tarkvara. Igale kliendile koostatakse saateleht ja CMR. Lisaks ka eraldi arve, saateleht ja CMR
kaubaaluste kohta. Norra suunas tarnitavale kaubale vormistatakse kohe ka kaubaarve, mis on vajalik
kauba tollimiseks. Lisaks koostatakse ka Norra kliendile tabel, kuhu koondatakse kokku kdik
valjaminev kaup koos triipkoodidega. See on vajalik kliendi kaubavastuvdtu stisteemi eriparade tottu.

Tanu triipkoodide koondtabelile on voimalik kliendil kaup vastu votta oma susteemis kiiremini.
3.3. Segakastide valjastus

Segakastide véljastuse protsess oli ettevottes kasutusel olevalt protsessiskeemilt puudu ning
varasemalt kaardistamata. Tegu on kaubavéljastuses véga spetsiifilise protsessiga ning see vajas
kaardistamist. Ké&esoleva t60 autor toestas vaatlusi perioodil 01.2023 kuni 02.2023 ning vaatluste

pdhjal koostas segakastide véljastuse protsessiskeemi (Joonis 8).
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Joonis 8. Segakastide véljastus [Autori koostatud]

Segakastide lisamine on valmistoodangu komplekteerimise paralleelprotsess. Kui enamasti on he
kasti kohta (ks tooteartikkel, siis valjastatakse ka sega kaste, kus on tihte kasti kokku pandud mitmeid
tooteartikleid. Oluline nuanss segakastide puhul on see, et iga kord kui tarnitakse kaupa kliendile,

saadetakse valja ka koik selle kliendi segakastid. Ehk segakaste lattu ei toodeta.

Peamiseid probleeme sega kastide puhul on kaks:
o Esiteks ei ole ERP siisteemi jaoks &ra kirjeldatud, millises kastis, mis artikkel asub. Néaiteks
vOib juhtuda situatsioon, kus on vaja kontrollida teatud toote artiklit. Susteem kuvab é&ra,
millises lao lokatsioonis artikkel asub, kuid antud lokatsioonis vGib-olla 10 segakasti, millest

Uhes on otsitud artikkel.
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e Teisesks on tihti peale Uhte segakasti pakitud artikleid, millel on erinev véljastus kuupé&ev.
SeetOttu on transpordi plaani ja vedude tellimine keerukam. Nagu eespool mainitud, siis
saadetakse korraga valja koik segakastid, mis on laos. Ning kui mdne tooteartilki véljastus
kuup&ev on kaugemas tulevikus ning ta on segakastis, siis v0ib juhtuda olukord, kus kaup ei

mahu peale vai siis tulevikus toimuvale veosele jadb vahem kaupa, mida laadida.

3.3.1. Segakastide lisamine ja nummerdamine

Nagu peatiikis 3.3 on mainitud, siis saadetakse valja kdik segakastid. Seega voib kastid kohe flusilisel
kujul komplekteerimis alasse liigutada. Seejarel nummerdab transportdotaja kastid, andes neile vabalt
valitud kasti number alustades Uhest. Kasutades skanneris olevat Exceli funktsiooni skéneerib
laotdotaja tabelisse vastavalt eelnevalt maaratud numeratsioonile, mis artiklid millises kastis asuvad
(Foto 2). Tabeli saadab transportdotaja kliendihaldurile meilile. Selleks, et saata Exceli fail, mis
koostati skanneriga, tuleb transporttdotajal liikuda laokontorisse, kus asub arvuti.

Foto 2. Segakastide sisu skaneerimine Exceli tabelisse vastavalt numeratsioonile
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3.3.2. Sisu sidumine ja dokumentatsioon

Selleks, et mugavalt luua susteemis seosed eelnevalt méaratud kasti numbri ja sisu vahel on ettevotel
loodud Exceli tooriist (Dispatch tool). Vastavate kannete sisendiks on transporttootaja koostatud
skaneeringu nimekiri. V@imalik on luua ka seoseid otse ERP siisteemis, kuid see eeldab iga toote
artkli kasitsi sisetasmist. Labi Exceli tooriista on véimalik luua seosed mdne nupule vajutusega.
Exceli toorist suhtleb ERP tarkvaraga, ehk labi té6vahendi tehtud kanded ilmuvad kohe ka ERP

siisteemi.

Segakastidele luuakse Ulejdénud tranitavatest kaupadest eraldi seisev saateleht ja CMR. Seega
genereeritakse susteemi poolt ka uus saatelehe number (edaspidi Delivery number). Peale
kaubadokumentide vormistamist saadab kliendihaldur Delivery numbri lachoidjale emailile.

3.3.3. Segakastide sildistamine

Delivery numbri alusel on véimalik labi Exceli todriista (Inventory tool) genereerida segakastidele
koondsildid, millel kuvatakse ka SSCC kood (Foto 3). Genereeritud sildid kleebitakse kastidele
vastvalt eelnevalt mé&aratud nummeratsioonile. Antud protsessi luli on vajalik selleks, et kliendiel

oleks voimalik tanu koondsildile votta oma siisteemis kaup vastu tihe skanneri piiksuga.

Box
Label
00305221

12
1
1250415727 -1

BOX

12

OL3 H12-20 BLU 10502000

00305231 1250415727 -2

CO FR COL4 H12-20 BEI 10502000

390000000149798518 00304033 1250415873 -2 1
CO FR ESSENS STEN20 12002000
Delivery 1010676630
Consignee V20

00304032
CO FR ESSENS STEN20

00304073

50415874 1

10502

1250415875 -1

ESSENS MOSSA20 12002000

Foto 3. Néide segakastile kleebitavast SSCC ja koondsildist.




3.4. SSCC kood Rootsi kliendile

SSCC kood on globaalselt unikaalne identifitseerimisnumber, mida kasutatakse logistiliste tiksuste,
nagu transpordikonteinerite, kaubaaluste voi pakkide, tuvastamiseks ja jalgimiseks tarneahelas. See
koosneb 18 numbrist ja seda kasutatakse erinevate kaupade jalgimiseks tarneahelates, alates tootjast
kuni jaemudjani. SSCC-koodi abil saab jalgida kauba liikumist, hoides seeldbi Ulevaadet selle

asukohast ja logistikaprotsesside kulgemisest. [10]

Erinevalt teistest klientidest on Rootsi kliendile vajalikud SSCC koodid. Peale dokumentide
vormistamist saadab kliendihaldur lachoidjale meilile saatelehe numbri, mille alusel on vdimalik
printida sildid, millel kuvatakse SSCC kood. Antud kood on vajalik Rootsis kauba vastuvtu susteemi

jaoks. Igale kastile tuleb oma silt.

Kéesoleva t06 Kirjutamise hetkel silte kastidele kiilge ei kleebita, kuna tegu on védga ajamahuka

tegevusega. Sildid prinditakse vélja ja antakse kaubaga kaasa.
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4. SSCC KOODI JUURUTAMINE JA VIIMINE TOOTESILDILE

Antud hetkel kauba véljastus protsessis lisatakse SSCC koodiaga sildid kaubale valmistoodangu laos.
Selleks, et muuta valjastusprotsess efektiivsemaks ning véhendada transporttootajate téokoormust
oleks pdhjendatud, kui printida SSCC kood toodangu kaubasildile, siis kui seda pakitakse (Joonis 9).

CO SM FAIT CO BM UB CHOSE
LA 2 DGRE GREY15 08002000

00118168 00115150

CO BM UB CHOSE GREY15 08002000
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Joonis 9. Tootesildil Put-Away koodi asendamine SSCC-ga

SSCC koodi lisamiseks pakkesildile enne valjastust on kaivitatud ettevottes rahvusvaheline
arendusprojekt. Projekti on kaasatud meeskond Hilding Anders Baltic tehasest ning IT- meeskond

Hilding Anders Group-i peakontorist Rootsist.
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Arendusprojektide eesmérgid ei ole alati konkreetsed, vaid sageli ndgemuslikud. See tottu tuleb
projekti abil lahendatav probleem selgelt méaratleda. Samuti on keeruline méérata projekti erinevate
tegevuste kestvust.[8, p. 10]

4.1. Parendatud protsess

SSCC koodi lisamine pakkeliksusele muudab fundamentaalselt valjastusprotsessi. Nagu mainitud
peatiikis 3.2.5, siis antud hetkel laokandeid tehes liigutatakse kaupa Uhikute péhiselt, kuid flusilisel
kujul liigutatakse kaste. Lisades kastidele SSCC koodi, tuleb kaupa kéidelda pakkeiksustena
(Container managed). Antud loogika muutus hdlmab enda alla mitmete operatsioonide muutust nii
valmistoodangu pakkimise raporteerimises kui ka véljastusprotsessis.
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Joonis 10. Véljastusprotsess peale SSCC koodi juurutamist [Autori koostatud]
Selleks, et visualiseerida, millised operatsioonid kaovad, on allpool valja toodud, milline on hetkel toimiva protsessi vooskeem (Joonis 3).
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Joonis 3. Hetkel kasutusel oleva protsessi vooskeem [Autori koostatud]
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4.1.1. SSCC koodi juurutamise eelised
Juurutades SSCC koodi printimise tootesildile, kui toodet pakitakse, kaasnevad sellega mitmed
eelised. Téanu sellele on vdimalik vabaneda jargmistest operatsioonidest hetkel kasutusel olevast
protsessist (Joonis 3)

e Laohoidjale Delivery numbri edastamine

e SSCC siltide printimine

e SSCC siltide lisamine koormasse

o Komplekteeritud kauba sknaeerimine

e Koormakontrolli faili edastamine

e Koormakonttrolli teostamine

Samuti hélmavad eelpool mainitud operatsioonid info vahetust erinevate protsessis osalejate vahel.
Peale SSCC koodi juurutamist véheneb vajadus informatsiooni vahetusele protsessi osalejate vahel
ning see labi muutub protsess todkindlamaks. Vaheneb risk, et informatsioon laheb kaduma v@i on

mingil pdhjusel moonutatud.

Hakates valmistoodangut kéitlema pakketksustena loob ettevottele uusi voimalusi efeketiivsemaks
lao mahutavuse planeerimiseks. Kéesoleval hetkel puudub ettevéttes llevaade kui palju laopinda on
tapselt toodangu all kinni. Uhe kasti kogus vOib erineda artiklite 16ikes. Kuid laomahutavuse
planeerimisel on oluline palju EUR kaubalauste kohti on laos kasutusel ja kui palju on vabu
laolokatsioone. Kéideldes kaupa, nii et igal kauabakastil on unikaalne SSCC kood, on vdimalik

tuvastada labi ERP siisteemi, mitu kasti toodangut on teatud laolokatsioonis.
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390000000150870562 CBOX-M 330000000150870562 00235296 390000000150870562 278,000
390000000150870579 CBOX-L 390000000150870579 00235206 390000000150870567% 279,000
390000000150870585 CBOX-X 390000000150870585 00235206 390000000150870586 1104,000
390000000150870593 CBOX-X 390000000150870593 390000000150870593 27 600
390000000150870609 CBOX-5 390000000150870608 00235206 39000000015087060% 10,700
390000000150870616 CEOX-M 390000000150870616 00235206 390000000150870616 140,000
390000000150870623 CEOX-M 390000000150870623 00235206 390000000150870623 140,000
300000000150870630 CEOX-M 390000000150870630 00235296 390000000150870630 140,000
390000000150870647 CBOX-S 1 390000000150870692 390000000150870692 00235296 390000000150870647 10,700
390000000150870654 CBOX-L 390000000150870654 00235296 390000000150870654 187,000
390000000150870661 CBOX-S 1 390000000150870692 390000000150870692 00235296 390000000150870661 10,700
390000000150870678 CBOX-5 1 390000000150870692 390000000150870692 00235296 390000000150870678 10,700
390000000150870685 CBOX-S 1 390000000150870652 390000000150870692 00235296 390000000150870685 10,700

Joonis 11. ERP siisteemi M3 aken ,,Packages in Stock* [Allikas: Hilding Anders Baltic ERP

slisteem]

Kui anda igale kaubakastile unikaalne kood loob see eeldused saadetise staatuse jalgimiseks igal
individuaalsel kaubakastil. Samuti on vGimalik n&ha seoseid kaubakasti ja tootmistellimuse vahel
ERP siisteemis.

4.1.2. SSCC koodi juurutamiseks vajalikud tegevused

Kuna antud muudatus hélmab enda alla kaubakaitlusloogika muutust nii pakkimise raporteerimises
kui ka terves valjastusprotsessis, siis selle ellu viimiseks on vajalik teostada erinevaid tlesandeid.
Projektiga seonduvate tlesannete haldamiseks kasutatakse HAB tehases keskkonda Microsoft Teams
Planner. Iganéddalaselt toimub koosolek, kus osaleb terve projekti meeskond. Iganédalasel koosolekul

tehakose kokkuvdte projekti hetkeolukorrast ning jagatakse laiali uued tlesanded.
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Tabel 1. SSCC koodi juurutamiseks vajalikud tegevused seisuga 28.03.2023

Laospetsialist

Jarje- Tegevus Vastutaja Tahtaeg | Staatus
korra
nr.
1 Praguse protsessi detailne kaardistamine Laospetsialist | 15.03.2023 | Tehtud
2 Luua Factory Track keskkonda uus funktsioon | Grupi IT 31.03.2023 | Tehtud
pakketiksuste liigutamiseks.
3 Luua Factory Track keskkonda uus funktsioon | Grupi IT 31.03.2023 | Tehtud
pakkeliksuste korjeks
4 Olemas olevate Exceli toovahendite thildamine | Siisteemide 17.03.2023 | Tehtud
ERP test keskkonnaga. (Inventory tool, arendusjuht
Dispatch tool)
5 Praeguse protsessi aplikatsiooni mudeli Laospetsialist | 17.03.2023 | Tehtud
kaardistamine
6 Selgitada valja voimalik maksimaalne artiklite | Laospetsialist | 31.03.2023 | T60s
kogus segakastis
7 Kujundada uus koondsilt segakastidele vGttes | Slisteemide 7.04.2023 | TOOs
arvesse maksimaalset artiklite kogust arendusjuht
8 Muuta tooteartilklilite kditlemine ERP test Grupi IT 21.04.2023 | Pooleli
stisteemis pakkelksuste pdhiseks (Container
managed)
9 Segakastide loomise voimaluse valja Grupi IT 21.04.2023 | Tehtud
selgitamine pakkimise raporteerides
10 Simuleerida uut protsessi ERP test keskkonnas | Pideva 12.05.2023 | Pooleli
ning tuvastada kitsaskohti parendusejuht,
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Jarje- Tegevus Vastutaja Téahtaeg Staatus
korra
nr.
11 Leida lahendusi simuleerimise kéigus ilmnenud | Kogu 26.05.2023 | TO0s
kitsaskohtadele. meeskond
12 Juurutada test keskkonnas positiivseid tulemusi | Pideva 5.06.2023 | Ootel
naidanud protsess tootmisesse. parendusejuht

Ké&esolva t60 koostamise hetkel ei ole SSCC koodi juurutamise projekt 18pule viidud. Tabel 1 on

nahtav juurutamiseks vajalikud tegevused seisuga 28.03.2023. Juurutamise kéigus v@ib ilmneda

lisategevusi, mida on vaja teostada.

4.2. Segakastide valjastus
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Joonis 12. Segakastide véljastus peale SSCC koodi juurutamist [Autori koostatud]

Peale SSCC koodi juurutamist muutub segakastide véljastus olulisemalt lihtsamaks vorreldes hetke

seisuga (Joonis 12). Tanu pakketksuste loomisele toodangu pakkimises on vdimalik kéadelda
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segakasti l&bi SSCC koodi, olenemata, et kastis on erinevaid tooteartikleid. Eelnevalt oli vajalik igale
artiklile eraldi laokanne kui kaupa liigutati. Nutd on v@imalik teha seda tervele kastile kasutades
SSCC koodi. Varreldes hetkel toimiva segakaside valjastus protsessiga (Joonis 8) kaovad jargmised
operatsioonid:

e Kastide nummerdamine ja skaneerimine

e Skaneeeritud faili saatmine kliendi haldurile

e Kasti sisu ja numbri sidumine stisteemis

e Laohoidjale Delivery numbri edastamine

e SSCC siltide printimine

o Siltide kleepimine vastavalt numeratsioonile

Segakastide véljastuse protsessi lisandub uus operatsioon ,Laokanded segakastidele”, milleks

Transportdoline kasutab kasisk&nneris programmi Factory Track — 4. Pick Packages.

INFOR FACTORY TRACK
MENU - OTHER
CMP: 001 DIV: C10 FAC: C10 WHS: C10

CRMAJ - Richard Marks

8

PHYS.
INV MO

o
PACKAGE PACKAGE PACKAGES
MOVE INCL
C_MO_RECEIVE

Joonis 13. Factory Track funktsioon 4. [Allikas: Hilding Anders Baltic ERP siisteem]

Antud funktsiooniga (Joonis 13) on vdimalik teha laokanne tervele kastile skaneerides kastil olevat

SSCC koodi olenemata, kui palju erinevaid artikleid kastis on.
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KOKKUVOTE

Antud 16putdd eesmargiks on kaardistada Hilding Anders Baltic AS siseklientidele tarnitava kauba

véljastusprotsessi. Autor tdi oma t00s vélja, millised kasutegurid kaasnevad protsesside

kaardistamisega.

Varasemalt oli t66s késitletav protsess kaardistatud, kuid antud kaardistusel oli mitmeid puudusi.

Autor kaardistas protsessi uuesti, kasutades selleks peamise uurimismeetodina vaatlusi. Lisa

informatsiooni saamiseks kiisis protsesessi osalejate kéest tdinedavaid kusimusi ning veendus saadud

vastuste korrektsuses. Autor lisas protsessi skeemile varasemalt puudu olnud operatsioonid. Ning

selgitas valja, milliseid tddvahendeid selleks kasutati.

Varasemalt kaardistud protsessil olid jargnevad puudused, mida autor t66 kéigus likvideeris:

Operatsioonide vastutajad médramata — vastutajad méaaratud

Operatsioonides kasutatavad téovahahendid maaramata — téévahendid maératud

Protsessis osalejate vahelised suhtluskanalid mééramata — suhtluskanalid maaratud
Protsessiskeem on aegunud, sest vahepeal on muutnud organistasiooni struktuur ja
tookorraldus - skeem uuendatud ja viidud vastavusse organisatsiooni struktuuri ja
tookorraldusega.

Puudub info, milliseid ERP tarkavara alamprogramme operatsioonides kasutatakse —
tuvastatud, milliseid té6vahendeid operatsioonides kasutatakse

Puudub ,,Segakastide viljastuse® alamprotsess — protsess kaardistatud

Kauba komplekteerimine lahti kirjeldamata — protsess kaardistatud ja lahti kirjutatud
Skeemilt puuduvad operatsioonid SSCC koodiga siltide lisamise kohta — lisatud operatsioonid
Protsessi muutma hakkates puudub selge (levaade, kes vajajavad lisakoolitusi — ténu

operatsioonid vastutajate maaramisele on llevaade, kes vajab lisakoolitusi protsessi muutes.

Protsessiskeemide joonistamiseks kasutas autor ettevottes kasutusel olevat protsesside

visualiseermistarkvara 2c8. Kaardistamise kaigus sai autor uusi teadmisi, kuidas korrektselt ettevotte
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protsesside dokumentatsiooni Ules ehitada ning millised kasutegurid kaasnevad korrektselt

kaardistatud protsessidega.

Protsessi kaardistamise kéigus tuvastatud peamise kitsaskoha likvideerimiseks kéivitati ettevottes
arendusprojekt, mille eesmargiks on SSCC koodi lisamine toodangu pakkesildile, siis kui toodet
pakitakse. Lisades SSCC koodi tootesildile kui seda pakitakse, muutuvad ERP siisteemis teostatavad
kauba liigutamised fundamentaalselt, sest kaubakaitlus muutub pakkeliksuste pohiseks. L&bi SSCC
koodi viimise pakkesildile vabanetakse véljastusprotsessis kuuest operatsioonist ja segakastide
valjastuses viiest operatsioonist, tdnu millele muutub protsess efektiivsemaks. Samuti saab taidetud

kliendi soov, et igal kastil on kiiljes SSCC kood.

Kokkuvotvalt voib vadita, et I6putod tditis oma eesmérki, sest algselt kaardistamist vajanud
valjastusprotsess sai kaardistatud vastavalt ettevGtte ndutele ja soovitud detailsuseni. Autori
koostatud protsessikaardid on olnud aluseks arendusprojekti teostamisel. Kéesoleva t66 Kirjutamise

hetkel pole SSCC koodi juurutamise arendusprojekt I6pule jéudnud.
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SUMMARY

The aim of this graduation thesis is to map the delivery process of goods provided to internal clinets

based on the example of Hilding Anders Baltic AS. Author has highlighted the befefits of proccess
mapping.

Previously the delivery process was mapped, but the mapping had multible shortcomings. Author

remapped the process using observation as main research method. To gather information author asked

process participants addional questions and established correctness of given answers. Author added

previously missing operatsions to the flowchart and expalind what tools and aplications are used.

Previously mapped process had following shortcomings, which the author eliminated during the

course of their work:

Operation responsibles unspecified — responsibles specified

Tools used in operatsion unspecified — tools specified

Communication channels used between process participans unspecified — communication
channels specified

Process mapping was outdated, as the organization’s structure and workflow had changed in
the meantime — flowchart was updated and brought in line with the organization structure and
workflow

No information available about ERP software subprograms used in operations — identified
which tools are used in operations

No ,,Mixed box delivery* subprocess — process mapped

Process of picking goods not described in detail — process was mapped and described in detail.
Operatisons related to adding labels with SSCC codes were missing from flowchart —
operations added

When making changes to the process, there was no clear overview of who needed addional
training — thanks to specification of operation responsibles, an overview was created who need

addional training when making changes in process.
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To map processes the author used process visualization software 2¢8, which is used in the company
to draw the process flow-charts. During the mapping process author gained new knowledge on how
to properly structure the documenatation of the company’s processes and identified the benefits of

accurately mapped processes.

To eliminate the main weak spot in delivery process, found during the mapping, an internal
develpment project was launched, which aim is to add SSCC code to the package label during packing
of the goods. Adding SSCC code to the product label when it is packeged will fundamentally change
the product movements made in ERP system, as the handling of goods will become based on
packaging units. By adding SSCC code to the package label, six operations in the delivery process
and five operations in mixed box dispatch process will be eliminated, making process more efficient.

Additionally, the Sweden customer’s request for each box to have a SSCC code attached will be

fulfilled.

In summmary, the thesis fulfilled its purpose, as the delivery process that required mapping initially
was mapped according to the company’s requirements and to the desired level of detail. The process
flowcharts created by author have served as a basis for the development project. As the time of writing

this thesis, the development project for implementing SSCC code has not been completed.
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