Kuidas positsioneerida ja jalgida tootmisalal inimesi ja tooteid ning moota eri
tegevustele kuluvat aega, et suurendada lisandvaartust loova to6aja osakaalu?

Lisandvaartust loov td6aeg on tdna umbes 30% kogu tooajast. Tehases on ligikaudu 100 to6tajat ja
tootmine kdib “on demand”- printsiibil. Vajadus ja vbimalus tosta efektiivsust on ilmne: kui see ei
kasva, tuleb palgata rohkem inimesi, kuid pigem soovime tdsta palka olemasolevatel. Samuti
puudub meil moistlik arusaam erinevate isikute voimekusest ja ka té6tasud on ajatod pohimottel.

Soovime luua ja votta kasutusele RTLS sisteemi (real time location system) ja siduda selle
tootmistellimustega. Lootus on aru saada, mida teevad to6tajad, kui nad ei loo vaartust ehk millele
kulub ja kus tekib ,tihi“ aeg. Miks tekib kusagil tooprotsessis ootamine, miks lisanduv
transpordivajadus jne ning seda reaalajas, et lahendada tekkinud mured koheselt.

Oleme proovinud Indoor RTLS lahendust Ruckuse WiFi seadmetega, kuid selle positsioneerimise
tapsus on liiga madal, et teha jareldusi. Rakendatud on tédkoha/iskupdhine té6aja arvestus, kus
toodline raporteerib koos valmistoodanguga ka aega, mis selle valmistamisel kulus. Sellisel moel
saame teada, et vaartust loovat t66d tehakse 30% ajast. Millele aga kulub llejaanud aeg, on segane.

Kuidas luua online miiiigikeskkond, kus klient saab kokku panna moodulmaju ja
vormistada tellimusi?

Meie pdhitoode on standardne majaelement, millest vdib ehitada nii eramu kui ka kortermaja. Meil
on arendatud valja moodullahendus LEGO-p&himdttel, lisaks on mdned isedrasused, mis on meie
toote puhul spetsiifilised.

Hollandi turundusettevottelt on tulnud soov miida meie maju globaalselt on-line keskkonnas
selliselt, et klient ise saaks meie mooduleid kombineerida. Seega tahaksime luua online-
mutgimootorit, mille pohimote peaks Ildhtuma inseneriloogikast ja kus tehisintellekt
inseneriloogika jargi suunaks inimest, kes oma soovi jargi on-line keskkonnas maja kokku paneb.
Klient peaks nagema nii maja hinda kui energiatGhususe astet. Samas siisteem peaks kliente
suunama ja harima, kuidas maja ehitama peaks ja kuidas allt66votjaid valida. Lopuks peaks klient
saama samas keskkonnas maja eest maksta labi netipanga ehk online's tehtud pakkumine ja tellimus
oleks meile siduv.




Kuidas luua kliendile vGimalus saada reaalajas lilevaade oma tellimuste tditmisest?

Meie eesmark on kliendi kasutajaliidese loomine olemasolevale tootmisprogrammile. Klientidel ei
ole tdna Ulevaadet, millises etapis on nende erinevate tellimuste tditmine, samuti ei ole BHC-I
Ulevaadet klientide vajadustest pikemas perspektiivis. Tana koostame ja kinnitame klientidega 6-
kuulisi prognooslepinguid, mis on mahu-, mitte konkreetsete toodete pdhised.

Antud info olemasolu véimaldaks meile ajavditu 10-15% tootmise korraldamisel.

Kuidas adresseerida tooteid ja materjale vidlilaos ning neid digitaalselt
komplekteerida?

Opereerime tana 40 000m?2 vililao pinnal, kahes vahetuses, seitse pdaeva nadalas. Meie laoseisus on
igapdevaselt ca 500 erinevat toodet, milledest komplekteerime thes kalendrikuus ligikaudu 6000
tellimusrida keskmise tapsusega 99,43%.

Meie tdanane valiladu on adresseerimata ehk toodete ladustamine ja komplekteerimine sdltub
suures osas laotootajast. Toodete komplekteerimine toimub paberkandjal komplekteerimislehe
alusel, toodete tuvastamine toimub visuaalselt ning on ,,ebamugav” tulenevalt laos kasutatavast
tostetehnikast (laadur, millest sisse-vélja ronimine on aegandudev).

Tanase slsteemi peamised vead:

- komplekteerimine on aegandudev, kuna laotd6taja peab laost tooteid otsima;

- ressursikasutus ei ole efektiivne, kuna laotootajale ei ole ette antud marsruuti toodete
komplekteerimiseks;

- komplekteerimisvead on lihtsad tulema, kuna puudub kontrollmehhanism;

- uute tootjate dppeperiood on pikk, kuna vajalik on tootespetsiifiliste teadmist kogumine.

Tanase slisteemi vead pdhjustavad meil aastas ligikaudu 500 valesti valjastatud tellimusrida = 500
rahulolematut klienti. Komplekteerimisvigade lahendamine tekitab majasisest t66joukulu =
kulutades arvestuslikult 3h iga vea lahendamiseks, on aastane kulu ca 22k€. Toodete ladustamisel
ja komplekteerimisel kasutame aega ja masinaid ebaefektiivselt = lao kditluskulude 5% vahenemine
annab ca 15k€ aastas saastu.




Kuidas tootmist planeerida tapsemalt lihe vahetuse piires, et tdsta masinate
kasutamise efektiivsust 3-4 korda?

Tootmismasinate kasutamise efektiivsus on meil tana teoreetiliset maksimaalsest voimalikust 3-4
korda madalam. Kisimus on, kuidas jaotada tootajad masinatele kdige optimaalsemal viisil,
sOltuvalt hetke prioriteedist: efektiivusus voi konkreetsete tellimuste taitmine teatud ajavahemikus.

Tana puudub hea viis tootmise planeerimiseks detaliselt Gihe vahetuse |Gikes. Tellimuste arv on suur
ning protsessi aeg varieeruv. Puudub Ulevaade, mis etapis mingi tellimus parasjagu on, et edasist
tegevust planeerida. Vahetuse t66d on keeruline ette planeerida (planeerimine toimub jooksvalt).
See vdhendab tdotajate ja masinate tooefektiivsust ja nduab meistri pidevat sekkumist plaani
Umber tegemiseks. 2. osakonnal puudub tdapne info, millal 1. osakonnast konkreetne tellimus tuleb.

Teoreetiliselt on voimalik tootmismahtusid suurendada 3-4 korda lisainvesteeringuid pdhivarasse
tegemata. Tootajate efektiivsemast planeerimisest vaheneks t66joukulu tootmistihiku kohta.
Kliendid voidaksid lihenenud tarneajast.

Tana protsessi etapid registreeritakse reaalajas t66tajate poolt, kuid seni pole dnnestunud seda
infot korralikuks valjundiks vormida. Oleme proovinud koostada tootmisplaane excelis. Oleme
moelnud ka programmi Asprova peale, kus dnnestus ka tiks demo koostada, kuid see ei veennud
meid veel piisavalt.

Kuidas tohustada personaliinfo haldamist vaikestes ja keskmise suurusega
toostusettevotetes?

Toostusettevotetes on puudus personalijuhtimise sisteemist, mis aitaks neil efektiivselt oma
tootajate andmeid juhtida. Peamine probleem seisneb inimeste suures voolavuses, raskustes uute
tootajate varbamise ja personaliga seotud andmete juhuslikkuses ning reaalajas ligipddasmatuses,
selge llevaate ja slsteemi puudumises ning ajakulus, mis on seotud erinevate eraldiseisvate
protsesside ning andmete juhtimise ja administreerimisega. Suured HRIS’id on liiga jdigad ja
kulukad VKE vajaduste jaoks.

Vaga raske on teha haid planeerimisotsuseid ja inimesi juhtida, kui puudub llevaade hetkeseisust
ja inimeste ,ajaloost” . Puudulike personalijuhtimise andmete ja protsesside juhtimise tdttu on
voolavus suur ja reageeritakse probleemidele juba siis, kui inimene on naiteks ettevottest lahkumas.

EttevOote kasutab mitmeid erinevaid lahendusi, mis omavahel ei Ghildu (raamatupidamise
programm, ERP, excel jne) ja andmed paiknevad erinevates lhendamata failides (siisteem puudub).
Mitmetes erinevates andmefailides tehakse samu sisestusi/toiminguid mitmekordselt ja kasitsi




kulutades selleks otstarbetult aega. Inimestega seotud info ja lilevaate saamine on aegandudev ja
tuleb tagantjarele, mitte reaalajas. Paljude paringute tegemiseks on vaja inimestel kasitsi andmeid
analldsida.

Ei ole head lahendust kandidaatide andmebaasi (loomiseks) haldamiseks (sageli unustatakse naiteks
kandidaatidele tagasisidet anda, puudub info, mis kokkulepped viimasel kontaktil jdid, kas on
potentsiaali tulevikus kandidaati ettevottesse tuua, pohjused, miks kandidaat pakkumisest loobus
jne).

Enamik turul pakutavatest personalijuhtimise infoslisteemidest on suunitletud suurettevétetele,
need on jadigad ja ei vasta VKE vajadustele (puudub intuitiivsus ja kohandamisvdimalus).
Soov on luua erinevatele (to0stus)ettevotetele méeldud lahendus, mis vGimaldaks siduda k&ige
olulisemat personaliga seotud infot (kandidaadid, té6tajate andmed, sisseelamine, palgasiisteem,
hindamisslisteem, kompetentsid, juhendamine jne) Ghtsesse keskkonda, vdimaldades seeldbi hoida
kokku aega, tagada andmete ajakohasus, vahendades teadmatust ettevdttes toimuva suhtes,
parandades info kattesaadavust ning aidates seega kaasa ettevotete efektiivsuse tdusule. Uuritud
on seni erinevaid palgaarvestuse programmide lisamoodulite ja HRIS lahenduste vdimalusi, mis aga
kas ei vasta voi on liiga jdigad VKE to0stusettevotte vajadustele.

Kuidas tootmist planeerida vastavalt tegelikule to6de edasiliikumise tempole?

Meie vajadus on tootmise planeerimise algoritm, mida saaks update’ida vastavalt tegelikule
tootmistegevuste edasiliikumise tempole (t66tajate raporteeritud tagasiside, tootajate tooplaan),
arvestades igapdevaseid tellimuste lisandumisi, tootmise prioriteete, vahetuste arvu, erinevate
kategooriate pinke, erinevaid osakondi.

Kuidas luua sobiv tootmisjuhtimise kasutajaliides projektipohiste eritoode jaoks?

VMT toodab metallkonstruktsioone. Enamus t66d ei ole korduvad ning vajavad tehnoloogi poolt
siisteemi sisestamist. Epicor, Strumis ja analoogsed suured tootmisjuhtimise programmid ei paku
sobivat kasutajaliidest projektipohise t606 jaoks, vaid on mugavad eelkdige masstootmise jaoks.

VMT Tehased kasutab andmete vahetamiseks 3 platvormi (joonis 1 kirjelduse 18pus), lisaks on
raamatupidamistarkvara SAF, mis on nende kolmega osaliselt liidestatud. Andmed kasvavad lihtsas
Uks-mitmele seoses kliendi andmetest kuni operatsioonideni nagu joonisel ndha. M&nevdrra
teistmoodi on koostud, mis vBivad koosneda nii alamkoostudest kui ka detailidest.




Me ei soovi Uhte suurt rakendust, vaid oleme valinud hajusrakenduste tee. Arendame rakendusi
Uhe funktsionaalsuse kaupa ja vajaduspdhiselt. Investeerimisvoimekus on meil olemas, aga kuna IT
projektide juhtimise kogemus on vidike, siis eelistame tarkvara arendada vdimalikult vaikeste
osadena, n-0 agiilselt, sest ei suuda suuremaid arendusi hoida planeeritud ajakavas ja eelarves.

Voimalusel oleksime huvitatud terve IT-meeskonna kaasamisest. Kui meie praegune stack ei ole
pikaajalises plaanis sobilik (sgl server + nodelS + webix) ja suudetakse dra pdhjendada teistsuguste
tooriistade kasutamine, siis oleme ka selles osas avatud. Puudustest voiks vadlja tuua ka
arendustooriistade nagu Giti puudumise.

Koik rakendused saavad voimalikuks tdnu uuele t6oraporteerimise sisteemile. Ka see on alles
katsetamisel, seega oleme igakiilgselt avatud ka muudatustele selles.

Olemasoleva olukorra ning vajaduste detailsemat kirjeldust ja jooniseid loe siit.

Kuidas efektiivsemalt hallata, juhtida ja kommunikeerida muudatusi
tootmistellimustes?

ARS Stainlessi peamised kliendid on Soome suurimad ehitusettevotted: YIT, Skanska ja NCC. Sellised
suurettevotted eeldavad, et nende allt66vatjad on professionaalsed nii oma toodete ja teenuste kui
ka kommunikatsiooniga.

Samas ei ole projektid igas aspektis piisavalt kirjeldatud ja seega tekib tdlgendamise voimalus nii
arhitektile, projekteerijale, peatoovotjale, jarelevalvele kui ka alltoovotjale ehk ARS Stainlessile. Ka
ehituse kaigus toimub muudatusi, mida ei dokumenteerita piisavalt kiiresti ja tapselt ning see vdib
tekitada alltoovotjale ootamatuid takistusi ja kaasnevaid kulutusi. Alltéovotja avastab tihti, et
ehitusobjekt on erinev joonistest alles siis, kui on juba tooted objektile saatnud ning need on ka
vastavasse paigalduskohta viidud (nait. 15 korrus).

Kui peatoovotja ja alltoovotja leping on korrektne, siis hivitab peatodvotja alltoovotjale
muudatustega kaasnevad kulud: valmistatud toodete hind ehitusobjektil, nende utiliseerimine,
uute toodete valmistamine. Samas jadvad allto6votja kanda kaudsed kulud, mis on seotud t66- ja
tootmisressursside korraldamisega nii kontori poolel, tootmises kui ka paigalduses, varude
planeerimine jne.

Seega vajavad lahendamist kilisimused:

- Kuidas korraldada ehitusobjektil vdi projektis toimunud muudatuste dokumenteerimist ja
teavitamist kdikidele osapooltele?



https://drive.google.com/file/d/16ZbVta0zHGl3-xk8Nv2ciqYjfa9oECN4/view?usp=sharing

- Kuidas korraldada kommunikatsiooni peatdovétja, teiste osapoolte ja alltdovotja toodtajate vahel
selliselt, et nad oleksid kursis allto6votuga seotud toodete valmistamise ning paigaldamisega seotud
toode etappidest ja lahendamist vajavatest probleemidest?

- Kuidas vahendada alltoovdtja kaudseid kulusid seoses muudatustega?

- Kuidas vahendada paigaldusega seotud to6aega? Kdige kulukam 16ik alltoovdtja jaoks on toodete
paigaldamine objektil (Soomes). Vihje: kdikidel paigaldajatel on nutitelefonid ja paigaldajad vdiksid
ndaha enne paigaldusega alustamist virtuaalkeskkonnas toodet paigaldatuna.

VALJIAKUTSE 1

Kuidas optimeerida laopinna kasutust ning hallata tooraine ladustamist ja logistikat
laopinnal?

Ecobox on pakendite tootmisega tegelev ettevéte. Kasutatav tooraine (lehtmaterjal) on ladustatud
alustele, méddud ja kogused on varieeruvad. Riiulististeemide kasutamine ei ole véimalik.

K&ik kaubad on varustatud infolehtedega, markeeritud (igal kaubal on unikaalne kood) ja reaalajas
jalgitavad labi ERP rakenduse. Probleem seisneb selles, et reaalajas kauba asukohta tuvastada ei ole
vOimalik muul moel kui tugineda laot66taja visuaalsele malule. Laopind on limiteeritud, ca 1000 m2-
le on ladustatud keskmiselt 60 000m2 toorainet (ca 200-300 artiklit), mis pinna optimeerimise
eesmargil pidevalt asukohta muudab. Kaubad on ladustatud 2-3 korrusena ehk alused ladustatakse
liksteise otsa. Uhte konkreetset kaupa siduda kindla aadressiga ei ole otstarbekas, teisalt puuduvad
selleks ka vahendid. Laoto6taja kulutab sageli liigset aega vajaliku kauba leidmiseks, asendustootaja
puhul on probleem veel kriitilisem.

VAUAKUTSE 2

Kuidas efektiivselt ja kahepoolselt omavahel integreerida olemasolevad
tootmisjuhtimise tarkvara ja votmeseadmed?

Ettevottes on kasutusel avatud ldhtekoodiga, ettevétte poolt administreeritav, ettevotte arikriitilisi
vajadusi rahuldav terviklik ja omavahel integreeritud tootmisjuhtimise tarkvara (finants, miik,
CRM, ost, tootmise planeerimine, tootmise tagasiside, laohaldus).

Tootmisejuhtimise tarkvara véimaldab muuhulgas:

- tookeskuste kalkuleeritud vdimsustel pohinevat tootmise planeerimist ja reaalajas
tootmisplaanide tditmise jalgimist;

- anallilsida planeeritud omahinda (materjal, td6aeg) suhtes tegeliku omahinnaga;

- jalgida kaupade laoliikumisi (tooraine, pool- ja valmistooted);




- labi API integratsioone tootmisseadmetega ja viliste sisteemidega (klientide ja tarnijate
infoslisteemidega, Bl lahendused jne);
- paaseda ligi joonistele ja muule tehnilisele dokumentatsioonile.

Tootmisjuhtimise tarkvaras on kirjeldatud &dra tooted ja nende tootmiseks ressursid (materjalid,
seadmed jne). Tootmisjuhtimise tarkvaras luuakse tootmistellimused, mida to66tajad saavad
raporteerida labi tagasiside mooduli.

Tanasel pdeval on probleemiks, et puudub integratsioon tootmisjuhtimise tarkvara ja
vOotmeseadmete vahel. See tahendab, et t66taja seadistab masina dige toote jaoks, samal ajal peab
ta raporteerima tagasiside moodulis seadistuse alustamist ja [dpetamist. ToOtaja vajutab seadmel
»alusta tootamist”, paralleelselt peab ta raporteerima tootmistellimuse algust ja I6ppu ka
tootmisjuhtimise tarkvara tagasiside moodulis. Toimub topeltt66 - tegevus toolehega
paberil/tarkvara, lisaks tegevused seadmega.

Me soovime parandada oma seadmete juhtimissiisteeme, et nad oleksid integreeritud
tootmisjuhtimise tarkvaraga:

- integratsiooni tootmisjuhtimise tarkvarast seadmesse (seade saab aru tootekaardi parameetritest
ning seadistab ennast osaliselt automaatselt, seade saab aru planeeritud kogusest, ajast jne);

- integratsiooni seadmest tootmisjuhtimise tarkvarasse (seade annab tootmisjuhtimise tarkvarasse
tagasisidet: toodetud tk, seadistuse algus ja 10pp, tootmisaja algus- ja [dpuaeg jne).

Osadel seadmetel on vaja teha integratsioon kahepoolselt (punkt 1 ja 2), osadel seadmetel ainult
Uhepoolselt (punkt 2).

Kuidas efektiivsemalt planeerida ja juhtida tootmisprotsessi, kui tegemist on vaid
eritoédega?

Meie tootmine tugineb suuresti eritoddel ning on vaja kaardistada sissetulevad tellimused vaga
kiiresti ja vaga lihtsalt (andmete sisestaja vahel vanem inimene). Sissetulev t66 on alati erinev
eelmisest. Hinnapakkumisi tehakse harva.

Probleemiks on to6de jarjestamine ja ajakulu jalgimine. Tahtaegade lisamine ja neist kinni pidamine.
Sissetulevate t60de jaotamine tootajate vahel. Kuna on eritd6d siis ka materjali tellimine tellimust
sisse vOttes. Erinevate t60etappide jaotamine nii majas sees kui allhankes.

Ajakulu, mis tekib seoses segadustega t6dde jarjestamises ja materjalides, on suur. Kokkuhoitud aja
saaks investeerida tootmise arendamiseks selliselt, et mitte kasvades lasta labi rohkem toodangut.




Kuidas digitaalse lahenduse abil valistada inimvea tekkimise véimalus pakkimisel?

Enicsi probleemipistitus lahtub vajadusest tihe kindla tootepere tootmisel. Pakkimisel on liiga suur
oht, et to6taja votab komponendi ning paneb selle valesse karpi. Seejarel komplekteeritud karp
suletakse ning pakitakse suuremasse kasti. Et majast valjuvate saadetiste vigu vdhendada, on
nendele lisatud kasitsi kontroll jargmises etapis, kus peab pakitud kasti jalle lahti votma. Seega
otsime lahendust, mis aitaks eemaldada inimvea tekkimise vdimalust pakkimise etapis. Sellega
saaks kdrvaldada topeltkontrolli vajaduse, mis tahendab nii tootlikkuse kui ka kvaliteeditaseme

tousu.

Probleem esineb ainult pakkimise etapis ning ei ole seotud monteerimisega. Protsessi on jalgitud
kokku 1 paeva jooksul ning selle aja sees on esinenud ca 150 eksimust.




