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SISSEJUHATUS

Sisekommunikatsiooni toimumine ettevittes on enesestmdistetav, aga kui paljud
ettevotted suudavad ja tahavad kaasata sisekommunikatsiooni lihtsaid tootmistodtajaid?
Uldiselt teame, et juhtkonna liikmete vaheline sisekommunikatsioon mdjutab otseselt
tootmistdotajate igapdevatodd. Voiks ju olla arukas kaasata molemaid osapooli

aruteludesse, mille tulemusel valmib kliendinGuetele vastav toode.

Kdesoleva magistritod teema on analiiisida seoseid tootekvaliteedi ja
sisskommunikatsiooni vahel. T66 keskendub erandita tootmistdotajate ja juhtide
vahelisele sisekommunikatsioonile. Juhtide omavaheline sisekommunikatsioon toimib
suuresti loomulikul viisil, aga kuidas suhtlevad ja vahetavad infot alamastme to6tajad ja
juhid?

Alustuseks tsiteerib autor iiht Ettevitluse Arendamise Sihtasutuse (EAS) tellitud
juhtimisuuringut: ,,Et tootajatel oleks vdimalik oma andeid tiielikult rakendada, tuleks
luua keskkond, mis vdimaldab todtajal passiivsest teostajast muutuda aktiivseks
algatajaks. Seni levinud juhtkonnakeskne kommunikatsioon peaks asenduma
tootajakeskse kommunikatsiooniga.” (Alas, et al, 2015).

Niisamuti on méarkinud Ain Tulvi (2013), et parendades informatsiooni liikumist ehk
sisskommunikatsiooni ettevotte sees meeskonna koosolekute, alliiksuste vaheliste
koosolekute ja tohusa ettepanekute siisteemi kaudu, saavad probleemid operatiivse

lahenduse.

Autor, kes néiteettevottes tootab tootekvaliteedi juhina, on kiisinud todtajatelt, ega neil

ole mingeid tehtava toodangu parendusideid. Vastus sellele kiisimusele on iisna



omapdrane: on kiill, aga ei viitsi kirjutada; voi pole aega voi tahtmist ja veel palju muid
pohjendusi. Kiisimuse vastuse iile juureldes leidis kdesoleva uurimist6o autor, et paljud
head parendused vdivad minna kaotsi, kuna to6tajad tegelikult ei viitsi ehk pole neil aega
esitleda vaib-olla hiilgavaid parendusideid. Samal ajal ei anna postkastimeetod kohe hea
motte autorile positiivset tagasisidet, mis omakorda ei motiveeri ideid jagama. Sellest
vastusest arenes kdesoleva t00 uurimisprobleem: kas sisekommunikatsioonil leidub

seoseid tootekvaliteediga?

Too pealkiri koosneb kahest eraldi terminist, mille kohta eraldi on tehtud véga palju
uurimistéid ja analiiise. Kiill on uuritud sisekommunikatsiooni toimimist, selle
tohustamist. Ka tootekvaliteeti voi laiemalt kvaliteedijuhtimissiisteemide juurutamist,
nende olemust ja otstarvet on kirjeldatud ja analiiiisitud rohketes artiklites ja uurimustes.

Kuid kuidas nende kahe termini seosed avalduvad tootmisettevottes?

Magistritod eesmirk on vilja selgitada, kuidas sisekommunikatsioon ja tootekvaliteet
omavahel haakuvad. Teema aktuaalsus ja pohjus koostada sellekohane uurimus on
ajendatud elust. Uurimisobjektiks valiti Mistra-Autex ASi iiks tootmisliinidest, mis
toodab istmete komponente tuntud autotddstusele Volvo. Selle ettevotte tootmisliini
valiku pohjenduseks voib Oelda, et tootmisliini todtajate hulgas oli méirgata

meeskonnatdo tunnuste puudumist, mis autori arvates kindlasti mdjutab tootekvaliteeti.

Ettevotte omab 16imitud juhtimissiisteemi, mille aluseks on standardid ISO/TS 16949 ja
ISO 14001. Siisteem on dokumenteeritud juhtimissiisteemi kdsiraamatu kujul, kus on
kasitletud ettevotte organisatsioonilist struktuuri, vastutusalasid, protseduure, kvaliteedi-
ja keskkonnajuhtimise vahendeid, kvaliteedi- ja keskkonnaalaseid eesmarke ning teid, et
saavutada need sihid.Kindlustamaks kliendi vajaduste ja ndudmiste tditmist, on ettevotte
juhtkond ja tootajad kohustatud tegutsema juhtimissiisteemis toodud standardite
jargi.Mistra-Autexi igal tOootajal on 0Oigus saada toote valmistamiseks vajalikku
informatsiooni, millega kaasneb vastutus oma t6616igu kvaliteedi- ja keskkonnanduete

tditmise eest, omades seejuures vastavat padevust.

Magistritod votab fookusesse ettevotte sisekommunikatsiooni ja analiiiisib selle seoseid

tootekvaliteediga, mis ei ole midagi muud kui kliendi nduetele vastav toode. Monel juhul



on klient esitanud nduded tootmisprotsessidegi suhtes (protsessinduded), kuid kéesoleva
uurimistdd teravik on suunatud ainult sisekommunikatsioonile ja selle mojule

tootekvaliteedile.

Magistritod piiiab autor tuvastada seoseid sisekommunikatsiooni teel antava
informatsiooni vajalikkuse ja tootekvaliteedi vahel. Selle eesmérgi saavutamiseks eraldas
ettevote spetsiaalse tootmisseisaku aja nddalas, et kokku kutsuda tootmistooliste ja
juhtkonna lithikoosolek. Koosolekute kestel kiisitleti to6tajaid avatud ja struktureerimata
intervjuul, uurimaks, kuidas nad suhtuvad koosolekutesse ja mida nood arutelud neile

anda voiksid.

Magistrit66 autor piistitab hiipoteesi, et tootekvaliteet omab viahemal voi rohkemal mééral
seoseid sisekommunikatsiooniga. Et selles oletuses selgusele jouda ja saada teada

sisekommunikatsiooni seoseist tootekvaliteediga piistitati jirgmised iilesanded:

e analiiiisida sisekommunikatsiooni olemust ja rolli tootmisettevottes;

e motestada lahti tootekvaliteet ja selle mddtmine;

e anda lilevaade varasemate uuringute kohta;

e selgitada uurimismeetodit ja tutvustada néiteettevotet;

e analiiisida Mistra-Autexis  korraldatud uuringu  tulemusi, vaadeldes
sisekommunikatsiooni seoseid tootekvaliteediga;

e teha jareldusi analiiiisi tulemuste kohta ja esitada ettepanekuid Mistra-Autexi

siseskommunikatsiooni korraldamise suhtes.

Magistritod on struktureeritud kaheks peatiikiks, alustades teoreetiliste baasteadmiste
kogumisega ja litkudes edasi uuringu tulemuste analiilisiga, ldhtudes teooriakasitlusest.
T66 teooriaosa podrab enam tdhelepanu kirjandusest saadavale uurimustele, mis on
koostatud sisekommunikatsiooni olemuse ja rolli, “tootekvaliteedi” moiste ja modtmise
kohta. Kuna kéesolev magistritod koosneb kahest peatiikist, peamiselt eraldi késitletud
terminitest, on viidatud autoritest keeruline kedagi esile tosta. Kiill vdib nimetada D. R.

Kirani, kes on iihe juhtkdsiraamatu ,, TQM!“ autor, selles teoses on lahti seletatud

1TQM - Total Quality Management — terviklik kvaliteedijuhtimine



pohimdisted ja selgitatud juhtumiuuringuid. Sisekommunikatsiooni puhul saab &ra
markida Ana Tkalac Verci¢i, Dejan Verci¢i ja Krishnamurthy Srirameshi (2012), kelle
to0s on defineeritud sisekommunikatsiooni, selle parameetreid ja vaateid

sisekommunikatsiooni tulevikule.

Magistritdd empiiriline osa pohineb kéesoleva uurimuse analiiiisil, kus on kirjeldatud
valitud ettevitte Mistra-Autexi pohitegevust ja t6dd reguleerivaid reeglistikke.
Uurimist6d pohineb eksperimentaalsel meetodil, kuhu on kaasatud tootmistédlised ja

juhtkond.

Uurimistoo voiks osutuda kasulikuks nédidisettevotte tootmise korraldamisel ja uute
projektide juurutamisel, samuti sisekommunikatsiooni tohustamisel just tootekvaliteedi
parendamise vaatevinklist. Magistritoost selguvaid seoseid saab kasutada muude
tootmisettevotete sisekommunikatsiooni organiseerimiseks ja tootmiseks tarviliku
informatsiooni jagamise viisideks. Samuti voivad sellest toost huvitatud olla iilejdanud
valdkondade (nt teenindus-)ettevotted, mille peamine t66joud on inimressurss: kuidas

seda juhtida?

To60 autor usub, et igas ettevottes on toimiv sisekommunikatsioon, kuid millisel tasemel
ja teabe jagamise kasulikkuse otstarbel seda koige efektiivsemalt kasutatakse? Kéesolev
to0 pliiab seda probleemi kisitleda, tuues vordlusanaliilisi sisekommunikatsiooni

olemuse ja rolli ning tootekvaliteedi tulemuslikkuse néitajad ehk KPId.



1. SISEKOMMUNIKATSIOONI, TOOTEKVALITEEDI JA
NENDEVAHELISTE SEOSTE TEOREETILISED
ALUSED TOOTMISETTEVOTTE KONTEKSTIS

1.1. Sisekommunikatsiooni olemus ja roll tootmisettevottes

Kéesolev peatiikk kirjeldab sisekommunikatsiooni olemust ja rolli ning seni uurimata
sOltuvusseoseid tootekvaliteediga. Léhemalt piiiiab autor keskenduda kitsamale
kriteeriumile, mis kétkeb tootmiseks vaja mineva informatsiooni edastamist
tootmistoolistele. Teoreetiliselt voib arvata ja praktikas tunduda, et tootekvaliteedi

niitajad ja sisekommunikatsioon on iiksteisega seotud.

Kommunikatsiooni, sealhulgas sisekommunikatsiooni definitsioon on informatsiooni
vahetamine v0i mone muu teabe edastamine, tajutava teadmise jagamine vihemalt kahe
osalise vahel. Uks on informatsiooni jagaja, teine selle vastuvdtja (Katz, Kahn, 1996 ja

Hendriks, 1999, viidatud Tseng, Chiang, 2016).

Histi toimiv infovahetus ettevottes on eduka organisatsiooni iiks alustalasid — omavahel
efektiivselt suhtlemata ja teavet vahetamata ei anna teha tulemusrikast t66d. Mida suurem
organisatsioon, seda raskem on edastada infot kodikidele toGtajatele nii, et see et moonduks
teel voi et teekond ei votaks kaua aecga. Hea ndide eeloeldu kohta on lasteméng ,,Rikkis
telefon®, kus alustuseks Oeldakse esimesele méngijale iiks sona, aga mida rohkem
méngijaid ehk pikem ,.telefoniliin®, seda suurema tdendosusega tuleb 16puks vilja mingi

muu voi hoopis arusaamatu sona.



Kolleegidele edastatavad sonumid peaksid olema arusaadavad ja asjakohased, muidu ei
pruugi jirgneda koost6dod. Enne sOonumi saatmist peab olema kindel, kuidas seda

edastada, milline on s6num, kuidas seda koostada, et ei tuleks véairiti arusaamist.

Sonumite edastamiseks ettevotte sees on kasutada mitmesuguseid kanaleid.

Tabel 1: Sdnumite edastamise kanalid ehk siseskommunikatsiooni vahendid

kittesaadavus

Kanal Plussid Miinused
Isiklik suhtlemine e Vahetu e Protokollimata
Telefonikone o Kiire e Mitte véga detailne
E- Kiri e Pdhjalik e Ajaline ressurss
e Dokumenteeritud e Voimalikud
vaartdlgendused
Koosolek e Tegevusele ¢ Pikk planeerimine
orienteeritud e Protokollimine vdib
olla puudulik
Siseajaleht ¢ Ettevottega siduv ¢ Vahel ebaregulaarne
e Voimalikud
véartdlgendused
Intranet e Kogu informatsiooni ¢ Ajakohastamata

Ettevotte uritused

e Tookeskkonnast

Liiga meeleolukad ja

eraldatud, koik on fookustamata
vordsed
Teadetetahvel e Meeldetuletus e Liialt tildine
o Liiga detailne
Dokumendihaldus e Dokumenteeritud e Ajamahukas

Kohvituba

e Vilkideede voimalus

Ideede tulv naljaviluks

Allikas: Autori koostatud, tuginedes allikale Tartumaa Rahvakultuuri Keskseltsi MTU,

2013




Ettevotted on piihendanud palju energiat vilisele kommunikatsioonile, et selgitada vilja,
kuidas mojutavad turundus ja avalikud suhted firma tootemargi kujundust, samuti mainet.
Vihem on panustatud korraparasele sisekommunikatsioonile (Chong, 2007). Edukas
ettevote kasutab pithendunud ja kaasatud tootajaid strateegilise partnerina.
Sisekommunikatsioon on iiks paljudest teguritest, mis mdjutavad to6taja tulemuslikkust

ja heaolu tookohal (Bedarkar, Pandita 2015).

Tohus siseckommunikatsioon on ettevotte edu eeldus. Ettevotted vajavad ja peavad
parendama sisekommunikatsiooni, et olla edukas. (Ruck, Welch, 2012). Sellest jareldub,
et sisekommunikatsioon laob firmale vundamendi. Tootmistdotajate ja juhtide vaheline
suhtlus moodustab osa kogu tootmisprotsessist. Kirjutatud juhendid aitavad sdnumit
edastada, aga kollektiivile tuleb 1dheneda otsesuhtluse abil. Siit tootmistdoliste negatiivne
hoiak just kirjaliku infojagamise suhtes, niisugust suhtumist saab viahendada suusonalise

sekkumisega (Antioco, Moenaert, 2008).

Allndhtava joonisega (vt joonis 1) visualiseerib autor informatsiooni jagamist suuliselt ja

kirjalikult ning tekitab vordlusmomendi nende kahe meetodi vahel.

Kiire, kiillaldki detailne, dokumenteeritud, 1abi arutatud

— Informatsiooni vastuvdtja

[ Kirjalik informatsicon

| Infermatsiconi muutmine

|5uu|ineinfcrmatsiunn ‘ ‘_ Informatsiconi vastuvdtja

Vastused I

Osapoolte juurde
kaasaming Ettepanekud |

Joonis 1. Kirjaliku ja suulise informatsiooni edastamise eripdrad (autori koostatud,

tuginedes allikale Antioco, Moenaert, 2008).
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Autori arvates on tdhtis jagada vajalikku infot nii kirjalikult kui suuliselt. Kirjapandud
teabe saamisel on loomulik, et tekib teatavaid spetsiifilisi kiisimusi, mida kirjalik
andmekogum ei suuda edastada. Seepdrast on maidrava tdhtsusega suuline selgitus
kirjalikust versioonist tekkinud halli ala kohta. Olles kursis selle alaga, avaneb

tootmistodtajal viljavaade saada heurekaelamus.

Tootmistootajad peavad saama suhelda nii liksteise kui otseste tootmisprotsessi juhtidega,
selmet seda voimalust pidevalt otsida. Selle alla kdib viljavaade kiisida asjakohast
informatsiooni firma juhtkonnalt, kui see teave on esmavajalik konkreetse projekti voi
toote puhul. Siis on info allikaldhedane, seega tipsem, selle teabe uus valdaja saab anda
koige vairtuslikuma panuse toote loomisel voi projekti teostamisel (Uriarte jr, 2008).
Mida rohkem informatsiooni vahendajaid, seda rohkem ldheb kaduma kilde kogu
tarvisminevast infost. Siit v3ib tekkida mérgatav puudujask toote valmistamiseks ja selle

protsessi korraldamiseks. Tootekvaliteeti mojutab see vahel viga otseselt.

Tootajate tiheks motivaatoriks voib pidada informatsiooni ja selle litkumist. Selle kohta
on teinud uuringu Albert Albers (2013), kes uuris sisekommunikatsiooni kui motivaatorit.
Kui info liigub organisatsioonis hésti, tekitab see kolleegides kindlustunde. Iga uus
tootaja peab kohe aru saama, millised on tema todalased digused, kohustused, vastutus ja
alluvussuhe kolleegidega. Oluline on info liikumine vahetu suhtlemise teel, mille abil
juhid saavad teavet organisatsiooni litkkmete ja eesmirkide kohta, kuulata &ra probleeme
ja leida lahendusi, leida iiles norgad liilid ja arutada, mida saab teha paremini. Juht, kes
leiab aega alluva drakuulamiseks, voidab igati, kuna juht ise kogub informatsiooni.
Organisatsioon, kus info ei liigu iildse vdi hoitakse seda kinni, tekitab inimestes
rahulolematust. Kuidas selline seis tekib? Autori arvates pole ettevotte juhid ilmselt
piistitanud eesmirke, sonastanud missiooni. Nad ei tea, mille poole piitielda, ei usalda

oma todtajaid, aga ennekoike iseennast.

Teadmatus ning samas ka kahe- voi mitmesuunalise informatsiooni liikumise puudumise
tagajarjeks voivad olla puudulikud tulemused ja teadmatus tulevikuosas. Sellest
tulenevalt voib siinteesida, et info peaks vabalt liikuma nii dlevalt alla (t66
sisekorraeeskiri, kokkuvotted, palved) kui alt iiles (ettepanekud, arenguvestlused,

koosolekud) ning horisontaalselt (osakonnad ja kolleegid). Ulevalt-alla-sdnum
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iseloomustab juhtimist, horisontaalselt liikkuv teave aga koostddd. Autori arvates niitab

iilesminev info todtajate kaasatust ja rahulolu.

Sisekommunikatsioon on tdhtis osa ettevotte tootajate suheteruumis. See omakorda annab
positiivse véljundi nii ettevottele tervikuna kui todtajate panusele, nt todtajate
pithendumusele (Karanges, et al, 2015). Autor on nimetatud tdsiasjaga tooelus kokku
puutunud ja on péri, et kui ettevotte sees on suhtevorgustik positiivse iseloomuga, jouab
info holpsamini ja arusaadavalt kdigi osapoolteni, sest suhtekonfliktis to6tajad véldivad
iiksteisega suhtlemist. On teada, et ettevotete tootajate rahulolu on suuresti mojutatud
sisskommunikatsiooni toimimisest, kuna kommunikatsioon ja tootajate rahulolu
koosmoju tekitavad ettevottes siseintegratsiooni (Mark et al, 2016). Niiteks tdid Han ja
Trinkoff (2014) vélja oma uurimuses tdsiasja, et hdsti informeeritud ja koolitatud to6tajad
on tugevas seoses tOorahuloluga. See omakorda on seotud asjakohase teavituse ja

koolitusega, mis on fokuseeritud just todoskustele.

Sellest voib jarelduda, et poorates rohkem tdhelepanu sisekommunikatsioonile, saavad
ettevotte juhtlitkmed mdjutada tootajate rahulolu, millega kaasneb tehtava t66 kvaliteet.
Histi toimiv sisekommunikatsioon pohineb samuti tddtajate arvamuse teadmiseks
votmisel ja sellega arvestamisel. Kui to6taja seisukohti ja ettepanekuid eirata, voib
tulemus alamotiveerida ja 10ppeda t66taja lahkumisega konkurendi juurde. T6otajate
arvamuse tunnustamine ja selle arvesse votmine suurendab t66le piihendumist, sest neid

on kaasatud parendusprotsessi (Constantin, Baias 2015).

Eelnevale tuginedes on autor veendunud, et kui to6tajad on todle plihendunud, saab
rohkem olla kindel t66 korges kvaliteedis. Vihem piihendunud ei suuda voi ei taha anda

endast parimat, et t66l oleks hea tulemus.

Ettevottes toimib infovahetus kahesuunaliselt, eesmirgiga kindlustada Oige teabe
joudmine soovitud sihtkohta digel ajal: nii tippjuhtidelt reatdodtajani kui vastupidi. Nagu
iilal mainitud on todtajate kaasamine kvaliteetse t00 eeldus. Iga firma tahab palgata
ptihendunud inimesi, kuid selleks peab ta looma tingimused, sh tdhusa

sisekommunikatsiooni.
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Allolev joonis 2 visualiseerib sisekommunikatsioonist ja tootajate rahulolust tulenevat

siseintegratsiooni.

Siseintegratsioon
¥}
Sisekommunikatsioon Tadtajate ranulolu
= informeeritus \ # Tunnustamine
¥ Ettepanskutega i | *> Kaasamine
arvestaming - jrie

> |ne

——— 3

—

N

Tootekvaliteet

Joonis 2. Tootekvaliteet sisekommunikatsiooni ja tootajate rahulolu kaudu (autori
koostatud, tuginedes allikatele Mark et al, 2016; Han, Trinkoff, 2014)

Tootmisettevdtte eriparaks on toote valmistamise oskused ja vilumus. Tihti voib tekkida
olukord. kus liinitootajal tekib parendusettepanek, millega tdsta tooprotsessi efektiivsust
vOi koguni suurendada toote funktsionaalsust. Erinevalt juhttodtaja teoreetilistest
teadmistest on liinitodtajal praktiline vilumus konkreetses todoperatsioonis vdi toote
koostamisel. See on potentsiaalselt véadrtuslik informatsioon, mis vdib tagada suurema
tootlikkuse. Andes pohitodle muid véljundeid, tekitatakse tootajas kaasatuse tunne ja selle

kaudu kasvab tema rahulolu.

Sisekommunikatsiooni roll on 16imida inimressursside juhtimise ja kaasamise elemente.
Ténapdeval on iiks votmekiisimusi todtajate kaasamine, koos sellega tdusevad lojaalsus

ja motivatsioon, samuti usaldusvéirsus. (Ver¢ic et al, 2012). Jargnev tabel votab kokku
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peatiikis viidatud peamised autorid, nende teemaulatuse ja rohuasetused, ldhtudes

sisekommunikatsiooni olemusest ja rollist.

Tabel 2. Peamised Magistritoos kasutatud autorid.

Autor Uuringu valdkond Panus magistritoole

Chong, Mark, 2007 Turundus, Viline kommunikatsioon

mainekujundus

Bedarkar, Pandita, 2015 | T66tajate pithendumus Tootajate rahulolu

Ruck, Welch, 2012 Edukas ettevote Sisekommunikatsioon

Antioco, Moenaert, 2008 | Tootmisprotsessid Kirjalikud t66juhendid

Tseng, Chiang, 2016 Kommunikatsioon Sisekommunikatsioon
definitsioon

Vercic, 2012 Sisekommunikatsiooni Tootajate kaasamine
roll

Allikas: autori koostatud

Magistritdos kasutatud artiklite analiiiisis jdi autoril silma, et erinevad uurimistoid, kus
kasitleti kommunikatsioonikanaleid sh. sisekommunikatsiooni on kaudselt kaasatud ka
toodete ja teenuste tulemusnditajate muutumine ja nende muutuste juhtimine ldbi
sisekommunikatsiooni. Kogu peatiikki kokkuvotvalt on autor leidnud kiillaldaselt
argumente, et sisskommunikatsioon tootmisettevottes ei ole mitte ainult inimestevaheline
suhtlus, vaid suhteliselt tdhtis tooriist ettevotte juhtkonnale. Ettevotte teenistuses on

tavapdraselt inimesed ja paratamatult tekivad inimeste vahel suhtluskanalid ja neid
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kanaleid on vodimalik korrapdrastada ja neid madratleda. Ettevotte, kes suudab
sisekommunikatsiooni enda tarvis to0le rakendada, on sellega tekitanud uue

juhtimistooriista.

1.2. Tootekvaliteet ja selle seosed sisekommunikatsiooniga

Tootekvaliteet on osa kogu kvaliteedijuhtimissiisteemist, mis on saanud laiaulatusliku
kasutusala pea igas édrilises vOi mittedrilises tootmissektoris. Siisteemi iseennast on
iildjoontes lihtne kasutada, kuid selle juurutamine ja vajalike protseduuride, juhendite ja
modtmestiku reaalne kasutuselevott on keeruline. TQMi (Total Quality Management)
kédsiraamatus on kirjeldatud kvaliteedijuhtimissiisteemi kui elustiili, milleta on pea
voimatu jdlgida protsesse, hinnata tootmistegevust, tarnida ja toota kliendi nduetele

vastavat kaupa ja teenuseid (Kiran, 2017).

Varases arengustaadiumis on tootmisprotsesse keeruline hinnata. Vordlused tavapirase
jauue protsessi kohta on sageli eri skaalal. Nende skaalade vordsustamiseks on kasutusele
voetud tulemuslikkuse néitajad ehk KPId, mis kaasavad toostuse pohimdtteid ja

tehnoloogiate suutlikkust (Dorn, et al, 2016)

Tootekvaliteedi all tuleb modista tootmisettevatte ja tarnijate koostddd, mis holmab kogu
tarneahelat ja sellega kaasnevaid protsesse. lga ostu-, tootmis-, miitigi- ja logistikaetapp,
mida toote valmimine nduab, peab olema jilgitav. Selleks kasutatakse parimaid
kontrollimehhanisme, kaasa arvatud materjalide hinnad, koefitsiendid, kompensatsioonid
jne. Tarneahel on tervikuna iiles ehitatud ATO?*mudeli pdhiselt (Li, Huang, 2012).Igat
protsessi alates toote planeerimisest kuni valmistoote saatmiseni kliendile annab mdota

ja hinnata. Tabel 3 toob mone néite protsesside kvaliteedi moddikute kohta.

Tootmisettevottes on hulk tootmisprotsesse, mis koosnevad mitmest omavahel seotud
alamprotsessist. Nende tulemuslikkust peab iihel voi teisel moel mdotma, et jalgida kogu
tootmise tohusust ja vilja selgitada ahela norgad liilid. Kuidas protsesse moota? Koige

tavalisemad ja kasutatavamad on tulemuslikkuse indikaatorid ehk KPId (Key

2 ATO — assembled-to-order, toodetud vastavalt tellimusele
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Performance Indicator). KPId annavad ettevotte juhtidele teada protsesside toimimise

efektiivsusest ja neid saab kasutada juhtimise tooriistana. Osal juhtudel aitavad KPId

vilja selgitada ettevotte ndrgad kohad.

Tabel 3. Voimaliku kvaliteedi niitajad tootmisettevotte eri protsessides

Protsess ehk tegevus

Mboaodik

Kvaliteedi niitaja

Voéimalikud
parendustegurid

Kavandamine

Tegevusplaan

Téideviimine,
iildjuhul

protsendiline néitaja

Kogenud tootajate
kaasamine uute
toooperatsioonide

kavandamisel

Tarnijate valik

Pohimaterjalide
topelt tarnijad —
riskide hajutamine

Tootmine

kogus

iildjuhul

protsendiline néitaja

o o Tarnijate vastavalt mdodikule, .
Materjalide hankimine _ _ _ esmaste tarnijate
hindamine tildjuhul . :
ebadnnestumisel
protsendiline niitaja
o Safety stock®
Plaani tditmine
) o ) vastavalt tellimuse
Tootmise plaanimine Tootmisplaan ) .
téhtajale, iildjuhul
koguseline niitaja
Tootmistodtajate
Enim levinud kaasamine
Tootmispraagi paretodiagramm, parendustegevustesse

Allikas: Autori koostatud, tuginedes allikale Li, Huang, 2012

3 Safety stock — Puhverladu toodetele
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KPI-néitajaid on kasutuses mitu, neist enim levinud on jirgmised:

e CSF (Critical Success Factor) — aspekt, kus votmetegevus on suunatud eesmargi
tditmisele (Tan, Cater-Steel, Toleman. 2009). Smithi (2008) arvates niitab see
faktor edu, kus tegevused on reguleeritud, kontrollitud ja juhitud ja nende
koosmdju tagab eesmargi joudmise.

e KPI (Key Performance Indicator) — tulemuslikkuse niitaja, ettevotte
tulemuslikkuse m&odik ja seeldbi hindaja (Smith, 2008).

e KGI (Key Goal Indicator) — kinnitab eesmérkide tditmist (Smith, 2008).

KPI kui tooriist suunab ettevotet sihtide saavutamise poole, ndidates dra tootmisprotsessi
raiskamiskohad ja méérates nende ulatuse. Kuna magistritoo néiteettevittes on enamuses

inimt63joud, on moddikute valikul 1dhtutud inimtegevuse sdltuvustest.

Olulisemad KPI-néitajad voimaldavad huvigruppidel modista eesmérgipdrast tegevust.
Kuna andmeid, mida kogutakse, on piiramatul hulgal, aitavad KPI-niitajad filtreerida
esmatdhtsa informatsiooni ja niiviisi kergemini andmeid hoomata (Advanced

Performance Institute, 2017).

Kogutud andmete ja nende pdhjal koostatavad tulemuslikkuse niitajad taanduvad
tihtilugu samadele algpohjustele. Olles tekkepohjused tuvastanud, saab neid vorrelda
konkreetsete niitajatega, mis omakorda annab terviklikuma informatsiooni
tootmisprotsessi kdigu kohta. Tootekvaliteedi lihtsaim ja arusaadavaim ndidik on
paretodiagramm. See on tulpdiagramm, kus siindmused jérjestatakse esinemissageduse
alusel suuremast vidiksemani. Pareto aitab osutada parendust6d koige suurematele
probleemidele. Pareto diagrammide koostamiseks saab kasutada spetsiaalset arvuti

programmi ,,Minitab* voi selle puudumisel tildlevinud ,,MS Excel*.
Paretot kasutatakse, kui:

e probleeme reastatakse tdhtsuse jérjekorda;
e otsustatakse, missugusest probleemist alustatakse;
e otsustatakse, kuidas jilgitakse lahenduste mdju;

e madratletakse probleemide tekkepdhjusi.
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Pareto koostamise etapid:

Valitakse probleemid, mida vorreldakse ja reastatakse.
Valitakse mootiihik (vigade esinemissagedus, hind jne).
Valitakse mootmisperiood (tund, paev, nddal, kuu).

Vajalikud andmed kogutakse kokku, kasutades néiteks kontrollnimekirja.

a c W N oE

Vorreldakse modtmistulemusi eri gruppide vahel (viga A esines 15 korda, viga B
esines 10 korda ja viga C 2 korda).

6. Grupid margitakse horisontaalteljele nii, et vigade arv vasakult paremale viheneb.
Need rithmad, kus vigade arv on viga viike, voib ithendada niiteks jaotuse “Muud
vead” alla.

7. Iga grupi kohta joonistub tulp, mille korgus vastab vigade arvule.

Tootmisprotsesside pohjalik tundmine vdimaldab lihtsamini vélja selgitada vajalikke
mdddikuid, et miiratleda asjakohaseid niitajaid. Uldjuhul on iihe ettevdtte KPI-niitajate
hulk 5-15 (Armstrong, 2009). Iga moddiku puhul kehtivad omad tingimused, mis
soovitavalt peaksid vastama CREAM- nduetele (Kusek, Rist, 2004):

clear — selge ja arusaadav;

¢ relevant — asjakohane;

e economic — dkonoomne;

e adequate — kiillaldase infohulgaga;

e monitorable — jélgitav.

Kui moni nendest tingimustest ei ole tdidetud, on niitajate usaldusvédrsus kaheldav.
Siiski soltub kasutusele voetud néitajate hulk paljuski ettevitte tegevusalast ja tdhtsusest
just sellele firmale. Igal ndidikule on seatud sihtvdartus, kuhu peab joudma. Viga, mida
sageli tahtmatult tehakse, on sihtvéartuse liiga madal tase (Neely, 2007). Sel juhul on
eesmargid liiga kergesti saavutatavad ja ettevotte tootmisprotsesside areng pérsitud. Koik
ndidikud ei ole thevorra tdhtsad, nende hulgast tuleb teha valikuid ja maérata
tahtsusjérjekordi. Rakendades tootekvaliteedi suunatud ndidikuid, peab arvestama

toendosust, sest ndidikute sihtvddrtused on maddratud mineviku tulemuste pdhjal.
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Lopptulemuse hélve on sisend tulevikku, millega kaasneb ettevotte Opivoime ja teadmuse

kasv.

Tootmisettevotte peamised KPId jagunevad nelja suuremasse valdkonda: disain,
tootmine, finants, logistika. Igal neist on spetsiaalsed parameetrid, millega mdddetakse
selle konkreetse valdkonna tulemuslikkust. KPI-nditajad peaksid peegeldama valdkonna
tulemuslikkust ja selgitama vélja parendust vajavaid protsessi etappe, méiratlema

eesmaérke ja nende saavutatavust (Zhang, 2017).

Tootmisettevotete KPId ehk tulemuslikkuse nditajad on defineeritud ja kirjeldatud
rahvusvahelises standardis ISO 22400-2:2014. Sellest tulenevalt peaks enne iga uue
tootmisliini kasutuselevottu madratlema just sellele liinile oma tulemuslikkuse néitajad,
mille tulemusi annaks vajadusel vorrelda tavapirase tootmisliiniga. Kuid seda juhul, kui

molemal liinil valmistatakse samu tooteid.

Paljud tootmisettevotted toodavad {ihesuguseid tooteid, protsessid, tehnoloogiad ja nende
optimeerimine pShinevad suuresti samadel eeldustel. Eri tootmisliinidel on kasutuses
samad seadmed ja tdooperatsioonidki on samad (Ammara, et al, 2016). Uhes ettevdttes
kasutatavad samasugused tehnoloogiad, seadmed ja protsessid peaksid olema
vorreldavad sellesama ettevotte muude tootmisliinide tootekvaliteedi KPldega.
Tulemuste erinevused vdivad aga peituda mujal, nditeks tootajate vilumuses seadmete

kasutamisel ja toote isedrasustest teadlik olemises.

Tootekvaliteedi KPId suudavad vilja selgitada tootmisprotsessist tulenevad tootmiskulud
(materjali-, ajakulu). Analiiiisides KPI-nditajaid, saab anda protsessi kohta tagasisidet,
mille tulemusel on alust muuta tootmist just selles etapis, kus esineb tdendoline
parenduskoht (Jovan, et al, 2007).Pdhimédtteliselt vdib osa KPI-nditajaid olla pinpoint*
omadustega. Veale, millele omane pinpoint, ei pea tavaliselt jirgnema protsessianaliiiis,
kuna tédpne tekkekoht on teada ja kohe saab reageerida parendustooga. Enamasti on

sellised vealiigid omased masinatele ja seadmetele.

# Pinpoint — tipne veatekke koht
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On ettevotteid, mis omavad mitut tehast — sellisel juhul on kasutusel iileettevottelised
KPI-niditajad, et oleks iilevaade kd&igi protsesside toimimisest. Kuid tarvitusel on
tootekvaliteedi hindamise néitajadki, mis on modeldud kindlale tehasele, kuna
peegeldavad seda konkreetset tehast (Arndt, etal, 2016). Paljudel tootjatel on mitu tehast,
mis teineteisest distantsiliselt eraldatud. Eri tehastes tootatakse tildjuhul samade seadmete
ja tehnoloogiatega, kuid vihem tdendoline on, et eri tehastes tootavad samad inimesed.
Uldjuhul on siiski kasutusel samad tootekvaliteedi KPId. Nii annab vordsustada ettevotte

ithised kvaliteedinditajad.

Tootekvaliteet oli ja on tootmisettevotte pdhikomponent. Kvaliteedijuhtimissiisteemist
on vilja kujunenud toote ja protsesside kvaliteedi nditajad, mis ettevOtte arengut
markimisvaarselt mojutavad. Kogu ettevotet katvad ja iiksikprotsessidele kohandatud
nditajad peegeldavad vairtuslikku infot, kuidas parendada tooteid endid ja
tootmisprotsessi kvaliteeti. Kuid adekvaatse teabe saamiseks tuleb kohandada konkreetse
tehase vajadustele vastavaid kvaliteedinditajaid, vottes arvesse sellele tehasele omaseid

piiranguid (Wuest, et al, 2014).

Sama ettevotte eri tehaseid iseloomustavad esmapilgul mittemdddetavad isedrasused.
Need on pdhjustatud nii tdotajate individuaalsest eripdrast kui tehase asukohast. Niiteks
on eri kultuurikeskkonnas paikneva sama ettevotte ise tehaste tootajatel erinev tookultuur.
Vastavalt tookultuurile kujunevad vilja selle tehase vajadusi arvestavad

kvaliteedinditajad. Need lisanduvad ettevotte globaalsetele néitajatele.

Peamine, mida kvaliteedinditajatega taotletakse, on kulude kokkuhoid. Praaktoodangut
andev tootmisliin pole kindlasti kulusdastlik, sest iga praak kulutab esmajérjekorras
tootmisaega. Uleiildiselt on sdfistva tootmise pohimdtted arusaadavad kdigis kultuurides.
Siinkohal peab autor oluliseks dra mérkida, et tootekvaliteeti ei saavutata ainult digesti
juhendatud todtajate ja Oigete materjalide, vaid ka kulusddstva tootmisprotsessi
kohandamisega. See tdhendab, et tootekvaliteedi KPI ei niita liksnes tootele ainuomast

tootmisprotsessi peegeldust, vaid keskkondagi, kus ja kuidas toode on valmistatud.

Tootekvaliteedi nditajad peegeldavad suures plaanis toote tootmise kasulikkust, st sisendi

vordlust véljundiga: kui palju tootmisliin tekitab protsessis praaki, mis ei ole loetud kui
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véljund (Simas, et al, 2017). Tootmisliini tekitatud praaki voib pidada tootmiskadudeks.
Tootmiskadusid saab juhtida LEAN tootmise ehk timmitud tootmisega. Uheks
voimalikuks on 7 peamise raiskamise juhtimine. Seda meetodit tuntakse kui 7 raiskamise
printsiip (vt joonis 3). Selle meetodi lahenemisviis tootmisele on raiskamise vidhendamine
ja sammhaaval parendamine. Kuna meetod hoomab 7 erinevat raiskamiskohta saab

LEAN tootmist alustada etapiliselt erinevates tootmisprotsesside ahelates.

LEAN TOOTMINE

ittevajalikud Ootamine
liigutused

Joonis 3. 7 raiskamise printsiip, Allikas http://leanmanufacturingtools.org

7

raiskamist

On kindlaks tehtud, et sddstva tootmisega kaasnevad madalamad tootmiskulud. Kdik
keskkonnanditajad, materjalide késitlemine ja korrektne jadtmekiitlus parandavad
maérgatavalt tootekvaliteeti (Alajon, et al, 2017). Tootekvaliteedi nditajaid on tdiendatud

keskkonna omadega. Selleks on vilja to6tatud 5S-siisteem.

5S koosneb viiest pohimottest, mis on tuletatud 5 jaapanikeelsest sonast (Ho, Cicmil,
1996):

e S1 —seiri, sorteeri mittevajalik vélja
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e S2 —seiton, sea korda
e S3 - seiso, sdrav tookoht, ehk puhtus
e 5S4 —seiketsu, standardiseeri

e S5 —shitsuke, siilita

Egon Valk (2014) leiab oma koostatud 5Si kédsiraamatus, et ,,S3-etappi voiks alustada,
arutades asjaolusid, mis tekkisid S1 ja S2 rakendamisel tookohal. Analiiiisida tuleks
voimalusi, kuidas tookohta veel paremaks teha. Siia kuuluvad ideed, kuidas vihendada
tootmispraagi teket ja kuidas muuta to0koht senisest rohkem visuaalselt Spetlikuks.
Tehke ajuriinnak vastaval teemal ja drge hdbenege ideid vilja 6elda. Iseasi, kuidas neid

hiljem rakendada®.

S3 jirgimine infovahetuse aspektist on kokku vdetud jirgnevalt: ,,Onnestumiseks on
oluline kommunikatsioon nii todtajate kui juhtkonnaga, kuna tdendoliselt on vaja muuta
moningaid vananenud arusaamu tootmisprotsessides. Tihti arvatakse, et paremini pole
vOoimalik voi et 5S ei muuda midagi. Selle imberliikkamiseks voib 5Si rakendada
viiksemas sektoris, et todprotsessi paremini juhtida. Heade tulemuste korral saab tehtud

muudatusi teistele nditeks tuua® (sealsamas 14).

Arvestades tootekvaliteedi nditajaid, nii toote- kui tookeskkonna kohaseid, on ettevdttel
vOimalus kombineerida parendustdid, mis iihelt poolt aitavad tdhustada tooteprotsessi ja
teisalt parandada sellega tihedalt seotud tookeskkonda. Vajadus sdédrase jélgitavuse ja
parendamise jarele tuleneb rahvusvahelistest ISO kvaliteedinduetest. 5S kiill e1 ole ISO
9001 maéaratletud noue, kuid kaasates nimetatud siisteemi, saab ettevotte kohaldada

tdpsemaid ja asjakohasemaid abindusid.

Tookeskkonna néitajad, lahtudes SSist, peegeldavad osaliselt praaki pohjustavaid
tegureid ehk tootmisprotsessi siseseid tegureid (Sanches, et al, 2015), mis omakorda on
kirjeldatud praagiliikidena. Praagiliigid omakorda on koorunud tootmisprotsessi
ohjeplaanidest: kontrollplaanist (ingl k Control Plan) ja torkeliikide ja moju analiiiisist
(Failure Mode, Effect and Anaysis). Praagiliikide kaudu saab analiiiisida
tootmisprotseduuride Kirjeldusi, téojuhendeid, keskkonna olukorda, samuti inimtegurit.

Vastavalt perioodilisele praagiliikide kogumile annab koostada vigade paretoanaliiiis, kus
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graafiliselt on ndidatud enim tehtud praagi liigid. Graafiku alusel saab ettevotte
prioritiseerida parendusmeetmeid ja hinnata vastavalt investeeringute tarvidust (Kiran,
2017).

Ettevotte tegevuse jalgimisel kogutakse mitmesuguseid tooprotsessi ja selle tulemusel
valmivate toodete ja teenuste kvaliteeti mojutavaid andmeid. Andmed hdlmavad
informatsiooni kliendi rahulolu, toote nduetelevastavuse, protsesside ja toodete

karakteristiku ja trendide, sealhulgas viltimisvéimaluste ja tarnijate kohta.

Uurides sisekommunikatsiooni seoseid tootekvaliteediga, on uurimustes Kkaisitletud
tootajate rahulolu. Naiiteks avaldus Jacobsi ja Yu (2016) toost, et tohusal
sisekommunikatsioonil on méarkimisvddrne ja positiivne moju tdotaja rahulolule. See
omakorda viis jirelduseni, et siseskommunikatsioon ja td6taja heaolu mojutavad tuntavalt
siseintegratsiooni ja sealt edasi vilist integratsiooni: ettevotte tarnija- ja kliendisuhteid.
Enamgi: to6taja rahulolu mojutab osaliselt suhet sisekommunikatsiooni ja integratsiooni

vahel. Eelndidatud joonis 2 ilmestab seda véidet.

Niisugune tulemus ei iillata, sest inimsuhted pdhinevad suuresti suhtlemisel. Omavahel
tihedalt 1avivad inimesed tunnevad iiksteist ja saavad teineteisest paremini aru. Samuti
moistavad need to6tajad — nii tootmisliinidel kui juhtpositsioonidel —, kes peavad vestlusi
ja osalevad aruteludes, tliksteist juba alateadlikult. Taibates, mis on kellegi iilesanne ja
mida neilt oodatakse. Vdhem osavotlikud to6tajad jadvad olude sunnil infosulgu.
Ko&ikvoimalikud tootekohased nduded ja toote koostamise Kirjalikud juhendid on
vajalikud ja kasutatavad, aga kui nende dokumentide iileandmisel puuduksid vestlused,
jadksid need kuivaks ja vaheiitlevaks — dokumendist ei tunneta emotsioone. Nii mainisid
ka Constantin ja Baias (2015) oma uurimistdds, et todtajate efektiivne suhtlus on tdhus

teabevahetus. Histi informeeritud td6taja on rohkem kaasatud.

Chen (2013) vdidab oma uurimistdds, et koostdo ja liksteise toetus todtajate seas on iiks
votmefaktoreid kvaliteedi parendamisel. Varem on avaldanud Welch (2012), et
sisekommunikatsioon mdjutab otseselt ettevotte toimimist, kuna aitab luua ja tugevdada
positiivseid suhteid tootajate ja juhtide vahel. Sellest voib aru saada nii, et kui juht ja

tootaja jagavad olemasolevat informatsiooni, saavad molemad arutluse tulemusena teada,
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missugune on parim viis lahendada konkreetset tootmisprobleemi. See omakorda aitab
parandada toote kvaliteeti, sest juht on selgitanud kvaliteedindudeid ja todtaja vastavalt

voimetele nende tdidetavust. Leitud kesktee rahuldab molemat asjaosalist.

Kuid leiab moneti neutraalsemaid uurimistulemusigi. Nii nditeks on kirjeldatud, et
tootmistulemustele avaldab positiivset moju intensiivne sisekommunikatsioon. Seda
juhtudel, kui otseses tootmistegevuses osalejate vahelised suhted, nditeks kohvipausidel,
on tihedad (Yan, Dooly, 2013). Kui peamiselt kdivad todarutelud toote valmistamisega
seotud konkreetsete probleemide iile, siis tootmisprotsessi Vvaheline tegevus ja
suhtlusmeetodid ei vaéri tihtipeale dgraméarkimist. Kuid eelmainitud seosed ei mdjuta ka

mingeid tulemusi.

Jargnev joonis 4 ilmestab, kuidas intensiivne siseskommunikatsioon to6tajate ja juhtide

vahel toimib. Jooniselt ndeme suhtlemist nii tootmistegevuse lile kui selle vahel.

s

L Kirjalikud ) )
juhendid S s
N Suulised /
juhised

Lahendused

Joonis 4. Sisekommunikatsioon ja suhtlus tootmises (autori koostatud, tuginedes
allikatele Chen, 2013; Welch, 2012; Yan, Dooly, 2013).
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Uhes uurimistoddest, kus kisitleti positiivset tagasisidet ja selle olemust, sai uuringu
korraldaja Pernstal (2015) tulemuse, mis iitleb, et positiivne tagasiside parandab
probleemidele koordineeritud ja kooskolastatud lahenduse leidmist. Kuna tagasiside
andmine on osa sisekommunikatsioonist (joonis 5), vdib siit tuletada
siseskommunikatsiooni mojutusi toote tootmisele, kaasa arvatud tootekvaliteedile, kus
kvaliteeti on mdjutanud tootmisprotsesside koordineerimine ja kooskdlastamine.
Tootajad, kes on tagasisidest positiivselt meelestatud, on rohkem koostéoaltid kui

tootajad, kes omavahel ei suhtle.

Joonis 5. Tagasiside mdju saavutatud tulemusele (autori koostatud, tuginedes allikale
Pernstal, 2015).

Vottes arvesse tootmisettevottele omast todtajate rotatsiooni, on autori arvates lihe ja
sama informatsiooni, sealhulgas tagasiside jagamine koikidele tootmisliini tdotajatele
vahel vajalik. See voib esmapilgul tunduda tdhtsusetu, kuid esmalt asjassepuutumatutele
tootajatele info jagamine on mairava tdhtsusega todtajate rotatsioonile. Nii voib ettevote

olla kindel, et tookohad on tiidetud piddevate ja informeeritud toGtajatega.

Kui vaadelda ettevotte t66 toimimist, ndeme konkreetse organisatsiooni kultuuri ja tekib
ettekujutus teatavast kiaitumismustrist. Seda saab pidada tootmisalade ja kontori vahelise
sisekommunikatsiooni mustriks. On loomulik, et tootmisliinide t66d organiseerivad
peamiselt juhid, kuid kaasates tootmisliinil t66le hakkavaid inimesi, sujub korraldus

libedamalt. See néitab, kui tdhtis on kdigi poolte kaasatus liinit66 parendamiseks. Reaalne
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sisskommunikatsioon tootmisettevotte eri tasandite vahel niitab jérjepidevaid ja tugevaid
paranemistunnuseid kogu tootmiskeskkonnas, samal ajal kui vahem sisesuhtlust viljelev
ettevote tammub arengus paigal ja tema tootekvaliteet kdigub (Alpenberg, Scarbrough,
2016).

Autor peab tdhtsaks ka informatsiooni kvaliteeti, sest ebaolulisel voi isegi arusaamatult
edastatud teabel voOivad olla drastilised tagajiarjed. Valesti moistmine voi
mitmetimdistetava info kogum tekitab liigseid ja koormavaid pingeid kolleegide
vahelistes suhetes. See omakorda pérsib sisekommunikatsiooni toimimist. Tulemuseks
ndiaringilaadne olukord, kus vallapéastetud teavet on keeruline summutada ja unustada.
Selle kohta piistitas Michael W. Pass (2015) hiipoteesi oma uurimuses, mis késitles
tootajate arusaamu, informatsiooni vahetust ja moju usaldusele. Selle uuringu tulemus
nditab, et infot tuleb anda tépselt nii palju ja nii detailselt, kui vastuvotja suudab hoomata.

Koik liigne higustab vajaminevat sisu.

Téapse informatsiooni vastuvotmine juhtidelt on peamine vahend, mis sisaldab selget
teavet ja voOimaldab tootajatel avastada vigu, seega tekitada teadlikkust tdotajates
regulaarsete iihiskoosolekutega. Innustades alluvaid leidma voi tuvastama pisemaidki
veatekkekohti, saavad juhid samuti kohe reageerida ja votta kasutusele vastavad
parendust6od voi -plaanid (Yusof, Abdullah, 2014).

Iseenesest on see loogiline jareldus, sest mida detailsemalt toote valmistajad toodetest ja
protsessidest aru saavad, seda paremini oskavad nad leida ja mirgata tootele
kahjutekitavaid ohte. Muidugi siin on eelduseks jillegi tootajate pithendumus oma todle.
Seda saab aga suurendada magistritod ptk 1.1 kirjeldatud tegevusega. Samal ajal pole
isikute tahe olla plihendunud ega selle soovi suurendamine kéesoleva t60

uurimisvaldkond.

Moni uurija toob esile, et tootmisliini to6tajate kaasamine toote arendusse omab nii
teoreetilist kui praktilist tdhtsust (Zhang, Chen, 2006; viidatud Tseng, Chiang, 2016
kaudu). Sellega kaasneb samuti tootekvaliteet, sest kvaliteet sdltub otseselt todtaja
panusest toote valmistamisel. T66taja, kes on otseselt seotud toote valmistamisega, tajub

oma tdhendust ettevdttele kui tervikule on rohkem algatusvdimeline ja loovam. Selline
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tootaja jagab toendoliselt oma teadmisi ka kolleegidele. (Eldor, 2016) Iga to6taja tahab
omada mingisugust positsiooni iimbritsevas kollektiivis. To6taja tunneb heaolu kui ta
saab olla teistele abiks, mis parandab tema autoriteeti ja suhtumine tekitab liidriks olemise
tunnetust. (Othman, 2017). Sellise tulemuse avaldasid oma uurimistdos grupp teadlasi,

kes uuris todtajate kaasatuse mojusid ettevottele.

Liider ! Kaasatud
tootaja tootaja

Tootajate
kaasatus

Juht Tootaja

Joonis 6. Tulemusliku ettevotte poliitika (autori koostatud tuginedes allikatele Eldor,
2016; Othman, 2017)

Tootajad, kes tunnetavad oma tihendust ettevotte tegevusele, on rohkem motiveeritud
panustama oma t66 kvaliteedile, ehk teisisonu oma to6kohal tehtavaid tegevusi tehakse
piihendumisega, mille tulemus on kvaliteetne viljund. Ulal toodud joonis 6 ilmestab veel,
et ringi on kaasatud ka juht, kes vajadusel saab sekkuda, juhul kui on oht iilekvaliteedile.
Ulekvaliteet on liigne kulu, mis otseselt iiletab kliendi ndudeid tehtavale toodangule.
Ettevottele tdhendab see tootmise optimeerimist, kus liigseid ressursse ei kulutata, sest

klient ei ole ndus nende eest maksma.

Teooria osa kokkuvotvalt on autor toonud vélja sisskommunikatsiooni vajaduse kogu

ettevotte toOtajate seas. Ettevotte juhtimiseks on sisekommunikatsioon iisnagi vajalik
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tooriist, kui seda osatakse kasutada. Tootajate kaasamine ettevotte tegevusse ldbi
eesmadrgistatud ja juhitud sisekommunikatsiooni voimaldab saavutada kollektiivi iihist
piihendumist tehtavale to6le. See omakorda tihendab kliendinduetele vastavate toodete
valmimist digeaegselt. Mis omakorda kasvatab ettevotte mainet ka viljapoole, mis on

heaks argumendiks, et vdita uusi kliente.
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2. SISEKOMMUNIKATSIOONI JA TOOTEKVALITEEDI
SEOSTE EMPIIRILINE UURING MISTRA-AUTEX AS
NAITEL

2.1. Mistra-Autex AS ja uurimismeetodi tutvustus

Mistra-Autex on kvaliteetsete ndeltoddeldud ja rull- ja vormitud taftingvaipade® esmane
ja teisene tarnija Euroopas, piitides oma tegevuses ajaga kaasas kiia ja kulutShus olla.
Ettevotte kdive on ligemale 21 miljonit eurot ja oma toodetest 95 protsenti tarnib ta
autotdostusele. Firma tooted on hinnatud modbli- ja jalatsitodstuseski ning miiiigijargsel

turul.

Mistra-Autexi koik tooted on kavandatud klientide erinduete ja -vajaduste jérgi.
Kokkulepped, mis toote valmimisega seonduvad, tehakse majanduslikult kasulikuks
molemale poolele. Mistra-Autexi tootevalikusse kuuluvad peamiselt rullvaibad,
interjoori- ja pagasisiisteemid, eksterjoori osad, veokite ja toOstusmasinate siisteemid ja
poOrandamatid. Pakutakse teenuseidki nagu néditusevaipu, mdooblisiisteeme, tehnilisi

vilttooteid, plasttooteid, CMM®-mddteteenust ja laboriteste.

Tootevaliku pohjal on Mistra-Autex piltlikult jagatud kaheks. Esimese neist moodustab
rullvaibandus. Selles osas tehakse nii valmis- kui pooltooteid. Valmistooteks on
ndeltdodeldud voi taftingvaiba rullid, mida kliendid tellivad kas mooblitodstustele voi

muuks otstarbeks. Rullipoole pooltooted ldhevad edasi Mistra-Autexi sisetootmisse ehk

® Tafting — mittendelalisel masinal kudumine
® CMM — Coordinate Measuring Machine — koordinaatmddtemasin
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tilkkipoolele, millest valmistatakse sdiduauto interjoori detaile (jalamatid, pagasikatted

jne).

Ettevotte kiive ja tootajate hulk on ajaga kasvanud. Seda selgitab allolev joonis 7, kus on

vilja toodud kiibe ja todtajate arvu suhe.

ToGtajate arv Ettevtte
kaive

350 30

300 25

250 20

200

150 b

100 10

50 5

0 0

1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2007

Tootajad " yGive (mil] €)

Joonis 7. Mistra-Autex ASi tootajad ja kaive, 1995 - 2017 (allikas: www.mistra.ee).

Mistra-Autexis kogutavate tootekvaliteedi andmete analiiiis tehakse vastutusalade sees.
Analiiiisi tulemusena on vdimalus méddrata meetmeid ettevOtte tegevuse ja selle
tulemusena valmivate toodete ja teenuste kvaliteedi parendamiseks. Analiiiisi tulemused

tehakse regulaarselt teatavaks juhtkonnale ja tootmistdolistele.

Uldjuhul igal nidalal analiiiisib tootmisjuht pdevaaruannete alusel mdddunud nidala
andmeid, mille tulemusel tekib tootmise {ilevaade. Kord aastas juhtkonnapoolse
tilevaatuse eel analiilisitakse kogu eelneva aasta jooksul kogutud andmeid, analiiiisi
tulemusel médratakse juhtkonna integreeritud juhtimissiisteemi tOhustamise ja

parendamise meetmed ning nende rakendamise eest vastutajad.
Mistra-Autexi pohiprotsessidele kaasnevad tugiprotsessid on:

e Personal ja koolitus

e Tarnijate hindamine ja valik
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e Seire ja parendus

e Juhtimissiisteemi siseaudit

e Seadmete hooldus ja korrashoid

e Dokumendiohje ja kvaliteediteatmestu

o Tookaitse ja keskkonnajuhtimise protsessid

Ettevotte tahtsamad huvipooled on kliendid, tarnijad, partnerid, konkurendid, t66tajad,
ritklikud ja muud institutsioonid (nt padsteamet, Harjumaa keskkonnateenistus),
timberkaudse elanikud. Ettevdte annab oma huvipooltele digusaktide ja heade dritavadega

madratud informatsiooni.

Eelduslik ja regulaarne infovahetus vdiks olla iiles ehitatud koosolekutele nii
osakondades kui ettevdttes tervikuna. Peale selle on tootmishoone puhketubades iiles
pandud postkast tootajatelt tagasiside saamiseks. Selline infovahetuse korraldus nagu
joonisel 8 kujutatud véimaldaks tingimused, et tagada info digeacgne kohalejoudmine ja

pakutavate toodete tdielik vastavus klientide nduetele.

tehnoloog

| f“\ meister /}‘\ @
o N v

= AN

- axn,

tootmistoolised

seadistaja

Joonis 8. Efektiivne tootekohane informatsiooni jagamine.
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Liinil valmiv sdiduauto esimese rea istmete tagaosa koosneb kolmest pohitoormaterjalist.
Esmane on  madalsurveplastivalust  toorik.  Plasttooriku  peale  pannakse
vaakumlaminatsiooni meetodiga PVC’-materjal, mis enne on liimiga kaetud. Kolmas
kasutatav toorik on plastist istmetaguse kaarditasku vorgu raam koos vOrguga, mis
fikseeritakse kuumadhu- ja survemeetodiga. Valmiv toode vdib tootmise kéigus saada
to0operatsioonidest ja seadmetest tingitud visuaalseid kahjustusi. Samuti voib tekkida
mehaanilisi kahjustusi, mis on pohjustatud seadmetesse sisestatud parameetritest.
Valminud 16pptootele on ette méératud visuaalne topeltkontroll, viltimaks kahjustuste
jaamist kahe silma vahele. Seega, kdik liinil to6tavad todtajad peavad olema kursis kdige
ajakohasema tootekohase informatsiooniga. Samal ajal on to6tajail, kelle igapdevatoo on
selle toote valmistamine, detailirohke iilevaade tootmisprotsessi pisifaktoritest, mille

korrigeerimine voib kasulik olla kogu 1iinit66 optimeerimisele.

Liinil on kasutuses kolm suuremat ehk pohiseadet ja kolm véiksemat seadet, millest kaks
on tiihesugused. Suuremad seadmed on liimi-, lamineerimis- ja voltimisseade.
Liimiseadme to6operatsioon on kanda PVC-materjalile Shuke kiht liimi. Liim peab olema
PVC-le kantud iihtlase joana ega tohi olla liiga vedel ega paks, samal ajal ei voi see olla
margatavalt triibuline. Neid ndudmisi eirates tekivad valmistootele visuaalsed ebakdlad
tootekvaliteedis. Operaator peab olema teadlik ja informeeritud nendest tagajargedest,
samuti informeerima lamineerimisseadme operaatorit, kui on teada tdenéolisi kvaliteeti

ohustavaid riske.

Lamineerimisseade kerib liimikihiga PV C-materjali lahti ettendhtud pikkuses, kuumutab
sellel liimi tdpse temperatuurini ja vaakumpaigalduse meetodil pannakse PVC-materjalile
plastdetailile. Seejdrel 10igatakse plastile paigaldatud PVC Gigesse vormingusse. Seadme
todoperatsiooni kirjeldus on kiill lithike, kuid sisaldab rohkesti eri seadistusparameetreid
seoses  liimi  kuumutamise, vaakumpaigalduse meetodiga ja  plastdetaili
ettevalmistamisega. Seatud parameetritest soltub liimi nakkuvus plastiga ja vOimalike

muude vigade, nt chumullide olemasolu PVC-Katte ja plastdetaili vahel.

" PVC - poliiviniiiilkloriid-kattematerjal
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Voltimisseadme {iilesanne on voltida plastist lile &ddre jaagv PVC-materjal plasti
siseservadele. Seadmel leidub rohkesti eri pneumosiisteeme, mille parameetritest sdltub

volditud servade visuaalne tihtsus.

Kolme viiksema seadme todoperatsioonid on stantsida istmetaskute paigaldamiseks
vajalikud kinnitusaugud. Kaarditasku fikseerimiseks on keevitusoperatsioon kuumadhu-
ja survemeetodil. Koik need seadmetest tingitud tootekvaliteedi riskid on silmaga
eristatavad ja seepdrast tuleb tootmisliinile kaasata inimt66joudu. Paraku on nii, et kui
inimene osaleb tddoperatsioonides, pole vélistatud, et 4pardused ja vead voivad tekkida
kogu protsessi kestel. Kiill saab inimest juhendada vastavalt olukorrale ja vajadusele.
Voimalikud visuaalsed vead ja kahjustused on ettevdttel defineeritud kui Hardbacki®

tootmisliini praagiliigid. Neid nieb kiesoleva to0 lisas 3.

Magistritod autor otsustas uurida sisekommunikatsiooni seoseid Mistra-Autexi
tootekvaliteediga. Uuringusse on kaasatud iihe konkreetse tootmisliini todtajad ja
tootmisliini juhtkond. Vilja valiti tootmisliin, kus valmib Volvo sdiduautode istme
seljatagune. Autor piistitas hiipoteesi, et tootekvaliteet omab vdhemal v3i rohkemal
médral seoseid sisekommunikatsiooniga. Uurimaks seda hiipoteesi ldhemalt,
valmistatakse ette eksperimentaaluuring iganéddalaste lithikoosolekutena eespool
Kirjeldatud Mistra-Autexi tootmisliini tootmistdotajate ja juhtidega. Tootmisliin on
autotddstuse kontekstis lisna uus ja sellele tootele on esitatud korged visuaalse kvaliteedi

nouded.

Uurimist6o ei holma muid aspekte, nt tookeskkonda, toote erikarakteristikuid, tootajate
omavabhelisi suhteid. Uurimus keskendub ainult tootekohase ja tootmiseks vajaliku
informatsiooni edastamiskanalile selle liini toGtajate ja tootmisliini juhtkonna vahel.
Mistra-Autexi tootekvaliteedi parendamise eesmérk on korrastada ja siistematiseerida HB
tootmisliini tegevust ja kujundada vélja kindel ja toimiv infojagamise reeglistik.

Eksperimendis osalevad HB tootmisliini t66tajad ja tootmisjuhtkond.

Eksperimendi korraldajal on kogemus, et tootmisjuhtidel ja todtajatel on informatsiooni,

mida jagada regulaarselt — need voivad holmata to6de organiseerimist, néiteks: kes kuhu

& Hardback — Edaspidi HB, tootmisliinil valmiva toodangu nimetus
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laheb ja mida tegema hakkab voi millised on tootmisliini t66 optimeerimise moodused.
Enne eksperimenti oli olukord informatsiooni ehk siseskommunikatsiooni vaatenurgast
juhuslik, kus tootmise ja tootekohast teavet jagati korraparatult ja mitme kanali kaudu.
Tootajad ei olnud teadlikud vigade paretost ega voimalikest vealiikidest, mis paiknesid

pareto esimeses pooles.

Kokku osales eksperimendis kuni 30 tootajat, kellest viis oli otseselt voi kaudselt seotud
tootmisliini juhtimisega. Eksperiment seisnes iganddalastes lithikoosolekutes, mis
holmasid kogu HB liiniga seotud to6tajaid. Tootmistodtajaid oli kuni 25, vastavalt t66j0u
vajadusele nii mehi kui naisi vanuses 20-55 aastat, peale nende tootmisjuht, tootmise

planeerija, tootmise meister, tootmisliini tehnoloog, tootekvaliteedi juht.
Ettevalmistust6id, nii teoreetilisi kui praktilisi, vib kokkuvotvalt kirjeldada jargnevalt :

Infotahvli iilespanek koosoleku alale, nédhtavale kohale.
Tookohajirgsed koolitused kdikidele tootajatele. Enne koostada koolitusplaan.

Borderline®-kastid #ra praakida ja enam selliseid kaste ei tehta.

A wnp e

Tootmisliini juhtkond saab algatuseks korra kokku, et itheskoos koostada agenda,
millest koosneb ja mis kell hakkab igahommikune lithikoosolek HB tootmisliinil.
5. Koosoleku mote on jagada tootekohaseid informatsiooni kilde, mis voivad olla
kasulikud  tootmisele tootmistodtajate  panusena. Samad  tootmisliini
optimeerimisega seonduvad teemad, mis on jargnevad:

A. Kas eesmirk vdiks olla kunagi containment’ist’® loobumine

(pikaajaline plaan)?
B. Mis on soodsam, objektiivsem, optimaalsem? Kas eraldi

containment voi kompaktne liin ilma eraldi jérelkontrollita?
Koosolek toimub HB lamineerimise ja voltimise masinaga kiilgneval alal (vt lisa 4).

Selgitamaks uuringu perioode, on autor koostanud alloleva joonise 9, kus on ndha

viiendik uuringu perioode ja tegevusi.

® Borderline — eritingimustel kliendinduetele vastav toode
10 Containment — tootmisliinist eraldi 15ppkontroll
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1 periood 2 periood 3 periood 4 periood 5 periood
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Joonis 9. Uuringu perioodid, autori koostatud.

Eksperimentaaluuringu algus oli perioodil 28.11-25.12.2016. Alates sellest perioodist
hakkas uurimuse autor olukorda kaardistama ja koguma vigade paretosid, iga nelja nidala
kohta eraldi. Seejirel, 26.12.2016-8.01.2017 oli HB tootmisliin joulupuhkusel.
Eksperiment algas ajavahemikul 9.01-5.02.2017. Sellel perioodil koostas autor
iganddalased vealiikide paretod ja analiilisis paretos figureerivaid vealiikide pdhjusi.
6.02-5.03.2017 toimus eksperiment, milleks oli planeeritud iganiddalane lithikoosolek
tootmistddtajate ja tootmisliini juhtidega. Nédalaste koosolekute osalus arvuliselt oli
suhteliselt konstantne, kuna nii tootmisliini td6tajate kui juhtkonna koosseis oli tapselt
teada. Aktiivsuse ja passiivsuse aspektist vaadelduna oli aktiivsem juhtkonna esindus.
Tootajate esmane ja algusnddalane passiivsus vois olla tingitud harjumatusest osaleda
koosolekutel. Eksperimentaaluuringu lopetas eksperimendijérgne periood, mille eesmérk
oli jalgida olukorra stabiilsust. Selleks perioodiks 16petati sekkumine lithikoosolekutega,

et ndha, kuidas muutuvad tootekvaliteedi niitajad.

Lithikoosolekute kdigus kdigus vahetatakse olulist ja vihem olulist informatsiooni kogu
tootmisliini meeskonnaga. Koosolekut juhatab kvaliteediosakond, kelle puudumisel
jargib koosoleku agendat tootmisjuhtkond. Koosoleku toimumisaeg on méératud igal
toonadala teisipdeval kell 11.35 ja see ei kesta iile 15 minuti. Toimumispéev ja kellaaeg
on valitud osapooltele kdige sobivamal ajal, nii nt tootmistddliste puhul algab koosolek
15 minutit enne puhkepausi ja juhtidel 30 minutit enne 1dunapausi. Uldjuhul ei ole

sellesse aega kavandatud aegandudvat tegevust, nt muid koosolekuid.
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Liihikoosoleku teemade valik oli jirgmine.

Eelmise niddala toodetud kogused ja muu tootmisega seotud info.

Kui liinid on seisnud, siis seisaku pdhjused, muud tehnoloogilised teemad.
Saabunud reklamatsioonid ja kohe teostatavad protsessi parendused.
Eelmise nédala praagi pareto (praagid liigiti).

Kaésuliini toimimine, kui see on jétkuv probleem.

© o k~ w N oE

Info, mida voiksid koik HB todtajad teada, nt kliendi kiilastused.

Uuringu idee on margata, kas tootekvaliteedi KPId muutuvad tdnu korrapidrasele
sisskommunikatsioonile. Analiiisi viljund on iganddalane praagiliikide pareto
diagramm, mis viljendub protsendilise tihikuna niddala tootmiskogusest. Lithikoosoleku
drajdtmine eksperimendi kestel voib halvata eksperimendi enda. Samuti voib taastuda
vajaliku ja/vdi ebavajaliku informatsiooni edastamine “telefoniminguna”: keegi kuskil
midagi rddkis. Selle valtimiseks jatkuvad lithikoosolekud ka juhul, kui eksperimendiks
valitud HB tootmisliin seisab. Agenda voib tildkujul jddda samaks, kuid lisanduda voib

moni punkt nagu:

o kes kuhu ldheb ja mida pédevatdo ette nieb,

e voi millal HB jélle toole hakkab.

Eksperimentaalne sekkumine lithikoosolekute kujul kestis kokku neli néddalat. Igal
koosolekul kisitletud teemade valik oli peamiselt seotud tootekvaliteedi, tootmise
korralduse, seadmete tehnoloogiliste parameetrite ja muude teemadega (vt tabel 4),
millest kdesoleva uurimist66 peatiikis 2.1 juttu oli. Tabelist ndeb koosoleku kuupéevi,
osalejate arvu, késitletud teemasid ja seda, kes koosolekut juhtis. Koosoleku kestvus,
mis oli ettemddratud, mahtus 15 minuti sisse. Koosoleku ajalist kestvust jilgis koosoleku
juhataja. Et samas tootmistdotajate 16unapaus hakkab kell 11.50, polnud muret, et

koosolek viljuks ajalisest piirist.
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Tabel 4: Koosolekute blogi

Kuupiev

Osalejate
arvuline
kogus

Kaisitletud teemad

Koosoleku juht

7.02.2017

28

Nédala praagi pareto ja selgitus
Tootmisliini t66 organiseerimine
Puudujad ja haiguspaevad
Seadmete hooldamise ajagraafik
Tootajate ettepanekud

Muud arutelud

Tootekvaliteedi
juht

14.02.2017

25

Nédala praagi pareto ja selgitus
Kliendi reklamatsiooni
tutvustamine ja lithike arutelu
Tootmiskogused ja nende
saavutamine

Puudujad ja haiguspéevad
Seadmete tehnilised kiisimused

Muud arutelud

Tootmisjuht

21.02.2017

28

Nédala praagi pareto ja selgitus
Kisitlus koosoleku pidamisele ja
tagasiside

Tootmise kogused ja tootajate
voimekus

Seadmed ja hooldused

Muud teemad ja arutelud

Tootekvaliteedi
juht

28.02.2017

28

Nédala praagi pareto ja selgitus
Koosoleku olemus ja ettepanekud
Kliendi kiilastamine ja visiidi
ettevalmistamine

Muud teemad ja arutelud

Tootekvaliteedi
juht

Allikas: Autori koostatud
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Sageli on tootmistdodlistel mingeid muresid vOi arusaamatusi, mis juhtkonnale ndivad
viaga viéiksena, olgugi et tootaja eduka tOOsoorituse tarvis on just see vdike mure
takistuseks ja tootekvaliteedil voivad olla drastilised tagajérjed. Samuti voib autor oma
kogemuse pohjal viita, et tootmisjuhtidel on informatsiooni, mida jagada. Iseenesest on
see loogiline, sest tootmisjuhtimine ei piirne ainult arvandmete t66tlemisega, vaid kétkeb

ka todtajate administreerimist ja organiseerimist

2.2. Sisekommunikatsiooni ja tootekvaliteedi seoste analiis

Koosolekute pidamise ja osalemise kultuur tdhendas alguses koikidele asjaosalistele
suhteliselt innovatiivset 1&henemist. Ei tootmistodtajad ega tootmisliini juhtkond ole
varem sellise regulaarsusega ja iihise meelestatusega harjunud pidama arutlevaid
informatiivseid koosolekuid. Tootmistodtajatele oli uudne emotsionaalne kaasatus.
Esmalt ei osatud oma modtteid valjult ja selgelt koigi kuuldes avaldada. Situatsioonist
padsemiseks kiisitleti koosoleku kestel tootajatelt juhuslikus jarjekorras avatud kiisimusi.
See andis koosoleku produktiivsuse aspektist voimaluse kisitleda pohjalikumalt arutluse
alla vdetud teemasid. Uks niitekiisimusi, millega arutelu avada, oli niisugune: ,,Mis te
arvate, kuidas vO1 millest liimitriibud PVC-pinnal néhtavale tulevad?*. Kiisimuse
vastusest kujunes vélja pikem arutelu, kuidas pealekantava liimi kogus ja selle {ihtlane
kattuvus mojutavad valmistoote véljandgemist. Siinkohal peab autor mainima, et ilma
eksperimentaalse koosolekuta ei oleks see konkreetne arutelu leidnud aset koikide
vastava piddevusega liimiseadmeoperaatoritega samal ajal, sest operaatorid, kaasa arvatud
liimiseadme omad, roteeruvad. Samuti soltub liimi kogus ja katvusvéime otseselt liimi
partiist ja operaatori tehnilisest taiplikkusest. Molemat tegurit annab parandada ja

tootajaid juhendada lisakoolitustel.
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Jargnevalt on autor graafiliselt vilja toonud HB tootmisliini aastataguse olukorra samal
perioodil, kus on néha 12 nidala praagiprotsendi kokkuvotted nadalate kaupa. (vt joonis
10). Joonis selgitab veidi tootajate vilumuse aspekti, kus on niha, kuidas nédalate kaupa

erineb vigade protsent.

Praagl %
100, 00r% 0,35%

B
8,0
7.00%
6,00r%

600% 453 10% ASEN Praagl %

4,00%
3,00%
2,00%
1,00%
0,00r%

Joonis 10. Praagi protsendid aastal 2016 (autori koostatud).

1.66% = |inear [Praagl %)

Samal ajal on mérgata, et suund on kerge vdhenemise poole. Kuna aga kéesolev
uurimistoé ei hdolma todtajate vilumuse aspekti, pole see praegu teemaks. Kuna
uurimistéd  keskendub  tootekvaliteedi  vdimalikele muutusndhtudele  seoses
sisskommunikatsiooniga, siis jargnevalt kirjeldab autor koosolekute kestel selgitatud

praagiparetosid.

Tulles tagasi eksperimendi korraldamise perioodi, siis kdigepealt analiiiisib t66 autor
olukorda enne eksperimentaalset sekkumist lithikoosolekutega, mis on kujutatud joonisel
11. Selleks kirjeldatakse tootekvaliteeti vahetult eelnenud 12nddalasel perioodil,
31.10.2016-5.02.2017, protsentuaalsete niitajatega iganddalase praagi kohta kogu
tooteliinil.
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Joonis 11. 12 néddala praagiprotsent nédalate kaupa.

Esimese, 7.02.2017 koosoleku arutelu alustas kvaliteediosakonna esindaja, kes selgitas
eelmise nidala praagiparetot, mis koosnes praagiliikidest, nendest eelistatult kasitleti
esikolmikut. Jargnev joonis 12 on praagi pareto iihe nidala, 30.01-5.02.2017 kohta.
Praagiprotsent kokku oli 6,02 .
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Joonis 12. Praagi pareto nddalal 30.01-5.02.2017 (autori koostatud).
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Jooniselt 12 on niha kaht eri vérvi posti. Sinine post tdhistab liini 16pus operaatori poolt
praagiks tunnistatud detailide kogust konkreetses praagiliigis. Oranz aga praagiks
tunnistatud detailide lisakontrolli. On néha, et suurim praagiliik koosolekueelsel nédalal
oli HO4 (praagi liigid lisas 3). Esmapilgul hinnates on praagiliik seadmete pdhjustatud
ega oma mingit seost tootajate tootekohase teabe olemasoluga. Kuid juureldes siivitsi
probleemi olemuse iile, on selge, et seade teeb oma operatsiooni just nii, kuidas operaator
ehk tootaja on seda suutnud reguleerida. Reguleerimis- ja seadistusviise teab todtaja, kes
on asjakohaselt ja reeglipdraselt informeeritud. Koosolekul arutati voimalusi teha
lisakoolitusi seadmete operaatoritele, kuna oli ndha, et praagi paretos moodustasid

esikolmiku seadmeist tingitud parameetrid.

Teisena vottis sdna tootmisjuhtkonna esindaja, kelleks oli tootmisjuht. Tema
vastutusalasse kuulub liinit66 organiseerimine ja vajalike ressursside leidmine. Arutluse
all oli eeskitt tootajatele meelde tuletamine, et liinitoé pohimdte on tddoperatsioonide
jarjestikuline ja etapiline tegevus, kus igale tookohale on ettendhtud kindel {ilesanne.
Ettevdtte tootmine on iilesehitatud tdombemeetodile, siis 1iinitdo sujuvaks toimimiseks on
oluline tddoperatsioonide taktiaeg. Kui iiks tddoperatsioon viibib siis jérgmine
toooperatsioon ei joua oma iilesandega valmis ning kogu liinitoo efektiivsus saab sellest
kannatada. Tootmisjuhtkonnale teadaolevalt tegelesid osad todtajad todaja viltel muude
asjadega, nt. olid mobiiltelefonidega internetis. Ettevotte sisekorra eeskirjades on selline
tegevus tootajale téoajal keelatud. Tuletati veel meelde, et tootmisliin omab ettendhtud
puhkepause, millede viltes saavad tootajad tegeleda isiklike tegevustega, sh. isiklike

mobiilitelefonide kasutamine oma drandgemise jargi.

Ka koosoleku kolmas punkt kuulus samuti tootmisjuhile. Eelnevalt oli tootmisjuht saanud
meistrilt teada, et tootajad nurisevad lithiajalise rotatsiooni iile. Tootajatele selgitati
inimeste vahesust, kus maérgiti dra, et kevadisel ajal on palju haigestumisi. Selgitus vdib
tunduda iseenesest moistetavana, kuid to61 olevatele tootajatele voib selline ebaméirane

tunne tekitada vastuolulist teadmist, mis voib pidddida kahjustavalt kogu ettevdttele.

Neljandas péevakorrapunktis ridkis tootmisliini tehnoloog liinil kasutatavate seadmete
ildtoopohimotetest. Antud informatsioon on samuti tarvilik tootajatele, kuna see annab

moningast selgitust seadme tehnoloogiast, teadlikkus sellest omab ennetavat moju
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ettendgematute ja seadmest tekitatud probleemide viltimiseks. Samuti teavitati totajaid

seadmete hooldusgraafikust, mis teatab to6tajaid ette ldhenevatest lisa puhkepausidest.

Jargmiseks teemaks oli plaanitud t6otajate rdomude ja murede ja samas ka ettepanekute
ara kuulamine. Kuna esmane koosolek kujunes rohkem situatsiooniga kohanemisele, siis
ei olnud tootmistodtajatel midagi delda voi ei osatud ja tahetud end kuidagi esile tosta.
Samas koosoleku 10ppedes iiksikud téotajad poordusid kas tehnoloogi poole voi

tootmisjuhi poole. Eeldatavalt ei juletud selleks ettendhtud koosviibimisel silma paista.

Teisel koosolekul, 14.02.2017, selgitati jallegi eelneva néddala, 6.02-12.02.2017 praagi
paretot. Kogu praagi protsent oli 11,60. Jooniselt 13 on mérgata jatkuvalt HO4 praagiliiki
ilekaalukalt domineerimas. Samal ajal on tekkinud hoopis uus probleem lisakontrollist
avastatud HA praagiliigi puhul. Kuna HO4 praagiliigi tekke koht on keeruka
lamineerimismasina parameetritest tingitud ja seadme tddoperatsioonid nduavad
eritdhelepanu, kutsuti selle praagiliigi allutamiseks kokku arendustehnoloogiline
koosolek teisel tasandil. Kiill tuli HA praagiliigi arutelus vélja, et liini 16pus on
valmistoode korralik, kuid pakendatud kujul seistes tuleb PVC-le kantud liim plasti

kiiljest lahti. Sellest algas liimipartii laboratoorne uuring.
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Joonis 13. Praagi pareto 6.02-12.02.2017 (autori koostatud).
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Saabunud oli ka iiks kliendi reklamatsioon. T66tajatele ndidati praaktoote pilti, millelt
voOis ndha defekti piirkonda ja noolega osutatud mehaanilisele kahjustusele. Kahjustuse
esmahindamisel tekkis teatav drevus tddtajate ja juhtide vahel. Uhelt poolt vdis kahjustus
tekkida toote kasitlemisel kliendi juures. Teisalt olles iiheskoos selle toote tootmisliinil,
leidsid koosolekul osalejad mitmeid ja erinevaid liinil olevaid mehaanilise kahjustuse
tekke kohti. Koosoleku ajalise piirangu huvides kooskolastati tehnoloogiga
reklamatsiooni arutelu ajaplaan, et vilja selgitada kahjustuse vOimalik ja tegelik
juurpdhjus ja parendav tegevus. Samas reklamatsiooniga kaasnev teave annab tootajatele
voimaluse rohkem poorata tdhelepanu sellise kahjustuse tekke ohule tootmisprotsessi

valtel.

Kolmandas pédevakorra punktis selgitas tootmisjuht vajalikke tootmismahte. Sh. mille
alusel koostatakse tootmisplaan ja kui suured peavad olema puhverladude miinimum
kogused. Tootmisplaani koostamine toimub vastavalt kliendi tellimusele, kus arvesse
voetakse puhverlao kogused. Sellise plaani omamine selgitab tdotajatele ettendhtud
tootmiskoguseid. Selgitati veel, et kogu ettevote tootab selle nimel, et kliendi tellimusi
tdita ning iga to6taja panus on oluline saavutamaks tellimuste kogumaht. Vastasel korral
ei oleks mitte kellelgi vaja oma tookohustusi tdita, sest tellimuste mitte tditmine seab
kahtluse alla uute tellimuste saamise. Tootmisplaani koostamisel voetakse igapaevaselt

arvesse ka haigestunute arvu, sest jatkuvalt on paljud to6tajad haiguspaevadel.

Tehnilised kiisimused piirdusid seekord tiksikute kiisimustega seadme parameetrite
kohta. Tootmise viltel tekkis seadme operaatoritel kiisimus lamineerimise seadme
temperatuuride kohta. Olukorra kirjeldusest selgus, et kui temperatuurid on liiga madalad
tekib praagi lilk HO3, aga kui temperatuurid on korgemad, tekib praagiliik HO4 samas
HO3 ei teki. Kuna tootmisliini to6tajad roteeruvad to0kohtade vahel, siis iga
seadmeoperaator seadistab temperatuuri vastavalt vajadusele, kuid seejuures
algseadistuse nominaal véirtus jddb maiarkamatuks jargnevale seadistajale. Nii tekib
olukord, kus erinevad seadistajad on parameetrite sisestamisel joudnud viga kaugele
nominaal parameetritest. Antud juhul tulemuseks oli kahe praagi liigi HO3 ja HO4

vaheldumine.
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Koosoleku 1opetuseks ettendhtud muude teemade arutelu jéi ka seekord kesiseks, samas
t66 autor koges korraparase siseskommunikatsiooni korraldamisest suurt produktiivsust,
kuna nendele koosolekutele jargnesid juba konkreetsed arendus- ja tehnoloogilised
tegevusplaanid. Plaane peeti ennegi, kuid koosoleku tulemusel selgitati
arendusmeeskonnale konkreetseid probleemkohti, millega prioriteetselt tegeleda.
Eksperimendi kestel tundsid tootmistéotajadki, et tdnu neilt saadud infole hakkas
insenertehniline personal tootmisliini jarjepidevamalt kiilastama. Tootmistodtajad asusid

avatumalt suhtlema ja probleeme kirjeldama tehnilise valdkonna personalile.

Kolmandal koosolekul, nagu juba reegliks kujunenud, alustati eelneva nddala praagi
pareto selgitamisega. Joonisel 14 on nédha praagi pareto perioodil 13.02-19.02.2017 ja
kogu néddala praagi protsent oli juba 5,33.
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Joonis 14. Praagi pareto 13.02-19.02.2017 (autori koostatud).

Jooniselt 14 voib ndha jdatkuvaid probleeme kahe juba eeltuntud praagiliigiga.
Tehnoloogiline arendustd6 praagiliigiga HO4 1iks edasi. Sama saab 6elda praagiliigi HA
kohta, mille puhul kaasati juba liimi tarnija. Kas protsent alanes tdnu koosolekutele, ei
saa kinnitada, kuna praagiprotsent on eelmistel perioodidelgi madal v&i isegi madalam
olnud. Kiill on alust arvata, et liiniga seotud todtajad olid kolmandaks nddalaks rohkem

meeskonnatddle pithendunud ja juba jargmise koosoleku ootel elevil. Vottes arvesse
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teoreetilisest osast saadud teadmisi, vOoime Oelda, et meeskonnatdo tahe ja tunnetus
tekitab kaasatust ja motivatsiooni tootmistdotajates, see omakorda kindlustab todle

ptihendumise.

Jargnevalt oli tootmisjuhi sOnavott, kus esitleti eelmise nddala toodetud koguseid ja
erinevate vahetuste tootmisvoimekust. Vahetuste kaupa on tootmisvdimekus erinev, mis
seda pohjustab ei osatud koheselt selgitada. Vahetused on piiilitud komplekteerida
vastavalt olukorrale ja vajadusele. Kriteeriumid mille alusel vahetusi komplekteeritakse

on jargnevad:

1.  Tootaja elukoht
2.  Toodtaja valmidus/voimalus tootada sellele liinil

3. Liini vajadus

Kuna ettevote asub Harjumaa piiril, siis koik todtajad ei tule toole iihest piirkonnast.
Tootajate toole saamiseks on ettevottel lepingud bussiparkidega. Reeglina piiiitakse
komplekteerida iiks vahetus tihe piirkonna bussitranspordile. Selline tegevusplaan
optimeerib bussitransporti, sest korraga liigub t66le voi toolt dra vihem busse ning
hallatavaid transpordipiirkondi on {ihe vahetuse alguses ja/vdi 10pus vdhem. ToGtaja
valmidus/vOimalus tootada sellel liinil soltub to6taja omadustest, mis selgitatakse vilja

toole viarbamise kaigus.

Kolmanda koosoleku viimane pdevakorra punk oli muudeks teemadeks. Olles niiiidseks
juba kolmanda koosolekuni joudnud olid to6tajad end rohkem ettevalmistanud ja oskasid
tuua arutellu omi muresid ja rodme. Kiisimusi tekkis siselogistiliste teemade kohta, nt.
toote kastide tditumise korral, kes ja millal neid &ra viib ja kuidas tithjad kastid liini juurde
saab. Seni olevat see korraldus kaootiline ja liini sujuv tootmine saavat hairitud. Olukorra
lahenduse ja korraldamise vottis enda juhtida tootmisjuht koos vahetuse meistriga. T66
autori meelest ja uuringu huvides oli probleem kui selline olemas, aga kui seda

asjakohaselt ei lahata jadks tulemus unarusse.

Neljas koosolek, iihtlasi eksperimendi viimane, peeti 28.02.2017. Nagu ennegi selgitab
t00 autor praagi paretot ja kirjeldab sellele jargnevat arutelu. Joonisel 15 on vilja toodud

praagi pareto eelneva nidala, 20.02-26.02.2017 kohta.
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Joonis 15. Praagi pareto 20.02-26.02.2017 (autori koostatud).

Ulaltoodud joonisel mirkame HO4 praagiliigi olulist vihenemist, samal ajal HA-praaki
jéatkuvalt palju. Kogu nidala praagi protsent oli 5,42, mis on veidi kdorgem eelnevast.
Huvitav tdhelepanek on see, kui stabiilseks on jadnud tilejaanud praagiliigid. Kui praaki,
mis oli tekitatud probleemsest liimipartiist, ei oleks eksperimendi perioodil ilmnenud,

olnuks praagiprotsent madalaim kogu selle tootmisliini ajaloos.

Uleval niha joonis ilmestab iihtlasi vaatenurka, mis seotud praagiks mi4ramisega. Kuna
koosolekute viltel arutati jirk-jarguliselt muidki praagiliike, mille tulemusel hakkasid
tootajad aru saama visuaalse defekti olemusest, siis tdnu suunatud teadvustamisele ei
tunnistatud praagiks enam kergemaid defekte. Kergema olemusega defekt on visuaalne
erinevus, kuid kliendile kolblik visuaalne eripdra, niiteks védhemairgatavad

kattematerjalide erisused vOi muu niisugune.

Jargnevaks teemaks oli kliendi kiilastusega seonduv. Tootmisjuhtkonnale teada olevalt
pidi klient kiilastama ettevotet ja tootmisliini nddala péarast. Too6tajatele anti teada kes
esindavad klienti ettevotte kiilastuse valtel. Nendeks oli kaks isikut, kes tegelevad
tarnijatega. Tdhtsus, et néite ettevotte HB liini tootajad sellest teadma peaksid oli vajalik,

kuna HB on sellele kliendile oluline toode ja tootmisprotsess peab todtama nii, et klient
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oleks veendunud HB liini suutlikkuses ja kvaliteedis. Antud juhul teavitati todtajaid
sellest ette, et kui liini juures viibivad lisaks omadele veel moni vodras, oleksid nad
teadlikud, et vaadeldakse liini protsessi voimekust, korrasolekut jne. Selline teave mojub

igale tootajale distsiplineerivalt.

Ulevaatamist ja korrastamist vajab samuti 5S siisteemist tulenevad tootmispinna
margistus. See tegevus vOib osaliselt veidi hdirida liini t66d, kuna pdrandapinna
joonimine toimub monel juhul liinit6o etapile védga ldhedal. Lisaks tuleb ikka ja jalle
meelde tuletada sisemise praagi kogumiseks ettendhtud piirkondi ja praak toodete selget
margistamist. VOib jddda kiill tunne, et liinil tdotavad kas, robotid voi vastupidiselt
rumalad tootajad, aga t66 autori kogemus niitab, et kui ettevate rangelt korda ei ndua,

siis korda ei teki.

Koosolekutel osalejad, nii tootmistodtajad kui juhtkonna esindus, olid koosolekute viltel
omandanud tihistunde ja koos otsustati koosolekuid jitkata edaspidigi. Nii nagu iiks
tootmistodtaja end uuringu korraldajale viljendas: oli virskendav osaleda otseselt oma
tooga seotud teemade arutelul, sai rddkida, mis talle t66] muret ja teinekord rodmu
valmistab. T60 autor aga tundis suurt rddmu selle iile, et enne lithikoosolekuid polnud
mirgata meeskonnatéod tootmisliinil, pérast eksperimendiperioodi aga kiill. Sellega
seoses, pliides vilja selgitada sisekommunikatsiooni seoseid tootekvaliteediga, saavutas

t00 autor vaib olla palju enam: mérgata oli meeskonna kujunemist.

Uuringu autor otsustas kolmanda koosoleku keskel, vabas vormis, kiisitleda todtajaid
koosoleku pidamise efektiivsusele, olles huvitatud toGtajate meelsusest sellele nii sama
kui saada tagasisidet koosoleku vajadusest. Tootajate meelest on koosolekud olnud
vajaliku ja informatiivsed. Vorreldi eelnevaid aegu kus informatsiooni saadi
ebaregulaarselt ja teinekord mitte asjakohastest allikatest, siis niitidseks tunnevad to6tajad
saadud informatsioonis kindlustunnet ja oskavad oma tookohtadel vastavalt tegutseda ja
reageerida teadlikumalt kui enne. Nt. toodi vélja eelnevast pdevakorrapunktist, kus
selgitati seadme parameetrite nominaal védrtusi. Tootajad ei oleks osanud seda ise
tdheldada, sest tootava liini juures ei joua piisavalt jdlgida nominaal véirtusi, vaid
pliitakse kohe reageerida. Niilid aga oskavad seadistajad neid nn. teisejargulist teavet ka

kasutada.
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Jargmisena vaatleme eksperimentaalsete koosolekute jéargseid perioode. Selleks on
alloleval joonisel 16 kujutatud kogu praagi protsentuaalne kogus alates uuringu algusest,
9.01-2.04.2017. Neli viimast joonisel kujutatud posti tdhistavad eksperimendijirgset
nelja nddalat. Olgu siinkohal mainitud, et eksperiment oli kiill I6ppenud, kuid

lithikoosolekud jétkusid ja jatkuvad.
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Joonis 16. Praagi protsendid 12 nidala diinaamika, 9.01 — 2.04.2017 (autori koostatud).

Kuna eksperimendiks valitud tootmisliin on autotodstuse konteksti arvestades lisna uus —
vaid poolteist aastat —, siis keeruliste seadmete kédsitsemine ja tootele esitatud korged
visuaalsed kvaliteedinduded ei ole selle ajaga 100 protsenti omandatud. Iga pdev ilmneb
iha uusi niiansse, mida kas klient pole selgesti vdljendanud voi Mistra—Autexi tootajad
varem marganud. Seega vOib Oelda, et tootekvaliteet omandab pidevalt aina uusi
kriteeriume, millele jéirjepidevalt tdhelepanu podrata ja mida meelde tuletada.
Tootekohase informatsiooni jagamine reguleerimata viisil voib olla sageli eksitav ja
ebakohane. Infomiira tekke oht ilmneb, kui teave jouab kohale mitme kanali kaudu. See
omakorda tekitab kiisimusi info asjakohasuse suhtes, nagu niiteks: kes ikkagi otsustab,

kuidas kéituda? Kes vastutab digeaegse teavitamise eest?

Iga parendusprojekt algab mingist sisekommunikatsiooni kanalist. Parendusidee voib

alguse saada nii juhtkonnast kui tootmisliini to6tajailt. Parendusmotte jagamine mis tahes
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infokanalit pidi on juba iiks osa sisekommunikatsioonist, mille arendamine ja
jatkusuutlikkus soltub otseselt idee asjakohasusest ja sellega kaasnevast teoreetilisest
investeerimiskasust, mis vO0ib viljenduda kas tootekvaliteedi paranemise vOi
finantstulemusena. Nii oli 12.12—18.12.2016 praagiprotsent 10,68 ja analiiiisides neid
praagiliike, mis selle protsendi moodustasid, vdime niha, mis konkreetse praagi tingis.

Juhul kui tegemist on pinpoint-praagiliigiga.

Neljal jérjestikusel koosolekul tuvastati, et paretode esirinnakus asetsevad alati iihed ja
samad praagiliigid. Nt. vaadeldes joonist 17 on ndha tihte kindlat praagiliiki — HO4, mis
on tuvastatav visuaalsel vaatlusel. Praagiliik on pinpoint-omadusega ja tootmise
tehnoloog saab juhendada nii liimiseadme operaatorit jédlgima seadmest tulevat
liimikogust ja korrapéra kui lamineerimisseadme vastutavat operaatorit muutma vastavalt
seadme programmi parameetreid. Niisamuti leiab sellelt jooniselt praagiliigi HO. Selle
liigi analiitisi tulemusel selgus, et 80 protsendil HO-juhtudest on tegemist mustuse voi
mingi priigi asetsemisega PVC-kattematerjali ja plasti vahel. Selgitades HOd
tootmistodtajatele, vOis iihekorraga meelde tuletada 5S-siisteemi pohimotteid.
Esikolmikusse mahtus eksperimendi perioodil ka praagilitk HH, mille tekke pohitegurid
on litmiseadme parameetrid ja liimi enda omadused tarnija partiide kaupa. Vorreldes kahe
perioodi andmete pohjal tehtud jooniseid 15 ja 17, ndeme paranemist nii praagiliigi

koguste kui stabiilsuse puhul.
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Joonis 17. 12.12-18.12.2016 praak liigiti.
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Seadmed on viga kapitalimahukad ja nendega todtajad on saanud vastavasisulise
viljadppe. Mistra-Autexi t0o6taja ei tohi ega saa tootada seadmetel, mille kasutuse suhtes
pole teda juhendatud ega Opetatud. Pareto esiridadesse kuulub teisigi samadest
seadmetest tulenevaid praagiliike. Niiteks on HH, HY otseselt seotud masina
parameetritega ja tdnu HO4 tdhelepanu alla vdtmisega oli tehnoloogil asjakohane
voimalus jagada tootajatele informatsiooni ja {ihtlasi tihise eesmérgi nimel seadistada

seadmeid nii, et holmata iilejdédnud praagiliike.

Uuringu algusnédalal voeti fookusesse tiks kindel praagiliik, mille kogus iiletas muid liike
tilekaalukalt. Koosoleku iiks otsuseid puudutas tehnoloogi vastutusala, mis néieb ette
juhendada seadmeoperaatoreid, et todoperatsioon ei tekitaks hilisemas faasis seda
konkreetset visuaalset defekti. Kui koosolekute viltel said tootajad teada parameetrite
seadistamisest tulenevaid riske, siis loodetavasti oskavad seadme operaatorid tulevikus

ka ise meeles pidada voimalikke riske ning teavad juhendajalt kiisida lisakiisimusi.

Esimesel koosolekul voeti arutluse alla ulatuslik ja pikalt piisinud praagiliik HO4, millega
tegelemine kestis eksperimendi esimese osa véljundist tulenevalt ligikaudu neli nédalat.
Samal ajal andsid tootmistodtajate tdhelepanekud, arendusinseneri kaasamine ja
tehnoloogi teadmised seadme vdimaluste kohta koos mairgatava efekti, et olukord
paraneks. Tulemus on kujutatud allpool joonisel 18, millelt néeb liini 16pust avastatud

praagiliigi HO4 jirsku alanemist.
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Joonis 18. 27.02-5.03.2017 praak.
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Tootele, mille suhtes on esitatud korged visuaalse tootekvaliteedi nduded, voib
saatuslikuks saada ebamdiirane info, sest visuaalsus soltub védga palju inimfaktorist.
Tootajad, kes iga pdev peavad silmaga hindama toote vastavust kvaliteedindudeile,
peavad olema viga teadlikud igasugusest tootekohasest teabest. Visuaalne hinnang
hdlmab lugematul hulgal niiansse, neid kdiki ei saa todjuhendisse kirjutada. Alatasa

ilmneb tootel midagi, mis seni on mainimata ja to6juhenditesse kirja panemata.

IImeka néite eksperimendi kdigust voib tuua secoses HA-praagiliigi tekkega. Kirjalikus
toojuhendis saab méadrata liimi koguse ja sellele kantava visuaalsuse kriteeriumid, kuid
liimi enda omadusi pole kuigi mottekas toojuhendisse kirjutada. Nt. voib probleeme
valmistada liimi viskoossus. Antud néite liinil on arendusfaasis proovitud erinevaid liimi
viskoossuseid ja koostds liimi tarnijaga leitud parim variant. Sellegi poolest vdib tarnija
oma protsessides muuta omi tootmisprotsesse, mis voivad kiill viskoossSuse jétta samale
védrtusele aga kannatada voib liimi nakke omadus. Eespool mainitud HA praagiliigi
olemuse siivaanaliilis koos tarnijaga just sellise tulemuse andis. Tarnija oli muutnud liimi
pakkimise protsessi. Muutus iseenesest oli siiiitu tegevus ja védidetavalt mitte liimi
omadusi mojutatav, sellegi poolest, olles tarnijat veennud tagasi minema vana
pakkeprotsessile, vihenes HA praagiliik koheselt olematuks. Kui kirjalik t66juhend
sisaldaks liiga detailset informatsiooni, teinekord voib olla isegi toormaterjali pakke
erinevusi, tekitaks see iilemédéra jutustavat mahtu, mis omakorda ei oleks t66juhendi
otstarbekas kasutamine. Autor voib omast td6kogemusest liinitdd operaatorina julgelt
jareldada, et liiga mahukas t66juhend jaab pigem lugemata. Seega, todjuhend olgu pigem
lithike ja konkreetne kui iileméddra pikk ja jutustav. Sellele viitas samuti kédesoleva
magistritdod peatiilkk 1.1: kirjapandud t66juhendi esitamise jérel on védga soovitav

otsesuhtlus, mis voimaldab selgitada juhendist tulenevaid kiisimusi voi kdrvalniiansse.

Samuti on tdhtis suunata tootajaid ndgema vajalikku ja vaatama moodda tarbetust.
Inimesele on loomuomane ndha asju, mis neile on ette rddgitud voi kirjutatud.
Lébiarutamata visuaalsed tooteomadused jddvad tagaplaanile ja neid ei mirgata, sest
hinnangu andja on suunatud nigema tooteomadusi, millele on juhitud tdhelepanu

(Edmiston, Lupyan, 2017).
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Autor moonab, et visuaalsed tootedefektid, millest viimasena on todtajaid teavitatud,
saavad suurema tdhelepanu kui puudused, mida on teadvustatud varem. Samuti on
margata, et uue tootedefekti ilmsiks tulles mérkavad tootajad seda tootedefekti neilgi

toodetel, millel viga tegelikult ei ole v3i on see ddrmiselt vahe mérgatav.

Eelbelduga voib paralleele tdmmata eksperimendi viimase nddala praagiliikide pareto
pOhjal, kus ndeb praagiliikide suhteliselt stabiilset ja iihtlast taset. Koosolekute kestel
vaadeldi ja arutati koiki Mistra-Autexi selle tootmisliini praagi liike, mis osutab, et
praagiliike vaadeldi vordselt. Toimus suunatud teadvustamine, mille tulemusel ei jadnud

tiksikud praagiliigid tagaplaanile.

Muidugi leidub sellele ndhtusele voi omadusele seletus. Nii néiteks tdi Jeffrey J. Starns
(2017) oma uurimuses esile, et nigemise pdhjal tehtavad valikud on suunatud, ilma et
oleks vorreldud alternatiive. Seepérast on hinnangud tihtipeale vidirad ja tooted, mis
vastavad ettendhtud visuaalsetele kvaliteedinduetele, korjatakse vilja kui praaktoode.
Zarkadi ja Schnall (2012) liigitasid sellise kditumismustri must-valgeks kéitumisviisiks.
Nende teadlaste eksperimendis osalejad, kes olid suunatud teadmistega, andsid hoopis
teistsuguseid, kontrastselt erinevaid hinnanguid kui osalejad, kes polnud suunatud

teadmistega.

Mistra-Autexis on selleks puhuks, just eksperimendis osalenud tooteliinil, topeltkontroll.
Seesugune tegevus on ettevottele kiill ressursimahukas, kuid teades, et sellelt liinilt
tulevale valmistootele kehtivad vdga korged visuaalsed nduded, hiddavajalik eeskdtt
inimliku eksimuse faktori tottu. Topeltkontrolliga minimeeritakse riske, kus iiks toGtajaist
voib olla iihel, ent teine teistsugusel arvamusel. Toimib vordlusmoment, samal ajal olid
molemad t6otajad kaasatud koosolekutele, et nende hoiakud praagiliikide suhtes oleksid

siiski késitatavad vordsetel alustel.

Autor noustub osaliselt viitega, et suunatud teadmine vdib olla kahjulik tootekvaliteedi
hindamisele. Autori kogemuse pdhjal on selliseid olukordi monel juhul ette tulnud
eksperimendiks valitud tootmisliinil. Toode on praagitud, kuid hilisemal vaatlusel teine
tootaja visuaalset defekti ei mérganud. Teisalt: juhendamata tootajal puudub iileiildse

arusaam ja ettekujutus oma to6lt oodatavast tulemusest.
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Uhel Mistra-Autexi tootmisliinidest korraldatud eksperiment niditas selgeid
sisekommunikatsioonist tingitud seoseid tootekvaliteedile. Tootmiseks vajaliku info
jagamine kindla reeglistikuga on suurema kasuteguriga ja kaalub iiles todtajate suunatud
teadlikkusega kaasnevad riskid. Mohamed Tharikhi (2016) uuringust selgub, et inimesed
suhtuvad oma t60sse enamasti positiivselt: t60, mida nad peavad tegema, on tehtud heade

kavatsustega, et tulemus rahuldaks maksimaalselt kdiki osapooli.

Selle uuringu tulemusele tuginedes véidab autor, et tootmisliini tootajad tahavad tildjuhul
valmistada kvaliteedinduetele vastavaid tooteid. Et seda saavutada, peavad tootajad
tootest teadma voimalikult palju. Rohkel tootekohasel teabel on kiill omad riskid, kuid
véljavaade vdrrelda toodet sisekommunikatsioonist saadud teabega annab suurema
tdendosuse, et valmiv toode vastab ettendhtud kvaliteedinduetele. Teadmatuses totajad

ei pruugi iildse aru saada, mida nad teevad ja milleks seda vaja on.

Kéesolev magistritod on ilmekas nditematerjal eeclkdige tootmisettevotete ja nendes
toimivate vOi mittetoimivate sisekommunikatsioonikanalite kohta. Samuti osutab see
vajadusele votta mojus ja informatiivne sisesuhtlus kasutusele kogu ettevottes.
Sisekommunikatsiooni toimumine juhtkonna liikkmete vahel on enesestmdistetav, aga kui
paljud ettevotted suudavad ja tahavad kaasata sisekommunikatsiooni lihtsaid
tootmistdotajaid? Ehkki nende igapédevatoost ldhtuvalt voib tekkida suurepéraseid
tooteparendusideid nii toote kui selle valmistamise toOprotsesside suhtes. Ennekdike
tuleks 10puni vaadelda ja kirjeldada tdendolised praagiliigid. Praagiliigid, mis on
pinpoint-omadustega, annavad selgeid juhiseid, joudmaks praagi tekke pdhjuseni.
Arutades praagi tekkimise koha 14bi tootmistootajatega, kes konkreetset todoperatsiooni
teevad, saavad protsessijuhid, tehnoloogid, insenertehniline personal samuti olulisi
teabekilde voimalike praagi tekitamise mehhanismide kohta. Kindlasti leidub erandeid,
kuid juhtpersonal on toote ja selle valmistamise protsesside suhtes valdavalt teoreetiliste
teadmistega, kuna nende t66 holmab paljusid eri projekte ja tootmisliine. Igast
todoperatsiooni niiansist ei pruugi juhid olla teadlikud. Teadlikkust aitavad tdsta kaasatud

tootmistdotajad.
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KOKKUVOTE

Magistrito0 eesmérk oli vilja selgitada, kas ja kuidas on sisekommunikatsioon ja
tootekvaliteet omavahel seotud. Teema aktuaalsus ja pohjus koostada sellekohane
uurimus tulenes reaalsest t0oelust. Kone alla voeti iiks Mistra-Autex ASi liinidest, mis
toodab istmekomponente tuntud Volvo autotdostusele. Selle tootmisliini valiku
pohjenduseks vaib delda, et todtajatel oli mérgata meeskonnatdd tunnuste puudumist, mis

autori arvates avaldab moju tootekvaliteedile.

Too6tajate motivaatoriks saab muu hulgas pidada informatsiooni ja selle litkumist. Kui
teave liigub organisatsioonis torgeteta, tekitab see kolleegides kindlustunde. Iga uus
tootaja peab kohe aru saama, millised on tema todalased digused, kohustused, vastutus ja
alluvusvahekord kolleegidega. Téhtis on info liikumine vahetu suhtluse teel, mille abil
juhid saavad teavet organisatsiooni liikmete ja eesmérkide kohta, kuulata éra ja leida
lahendusi, leida iiles norgad liilid ja otsustada, mida annab teha paremini. Juht, kes leiab

aega alluv dra kuulata, voidab igati, kuna juht ise kogub samuti informatsiooni.

Ettevottesisese teabe vahetamiseks on kasutada kahesuunalist infolevi. Tootajate
initsiatiivi vastuvotuks tuleb juurutada eri standardseid ja ettepanekute vorme.
Administratsioonil tuleks edastada asjakohast teavet regulaarselt toimuvatel infopdevadel
vOi muudel koosviibimistel. Samuti peab ettevite vilja todtama siisteemi, kuidas

késitleda klientidelt ja kolmandatelt isikutelt lackunud teavet voO1 ettepanekuid.

Too teoreetiline osa algas analiilisiga sisekommunikatsiooni olemuse ja rolli iile
tootmisettevottes. Esimeses peatiikis otsis autor teaduslikke ldhenemisviise
“sisekommunikatsiooni” terminitele. Selgus, et sisekommunikatsioon mangib olulist osa

tootmisettevotte vaatevinklist. Ettevottes, kus toodet valmistavad inimesed, on alati
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mingisuguseid informatsioonikilde jagada, neid arutada ja analiilisida. Kogu
sisekommunikatsioonil on tootmisettevottes suur kaal, saavutamaks iihtseid arusaamisi ja
nendest soltuvaid tulemusi. Infovahetuse kaudu tekib to6tajatel rahulolu, mis omakorda
edendab siseintegratsiooni. Rahulolu on aga iiks motivaatoritest, mis tekitab to6tajates
tahet techa oma t60d nii hésti kui vdoimalik. See omakorda eeldab todtaja teadlikkust
tootekvaliteedi suhtes, mille eri tahkude kohta saab infot jagada sisskommunikatsiooni

teel.

Magistrito0 autor usub, et igas ettevottes on olemas toimiv sisekommunikatsioon.
Vordlusanaliitisi toodi sisekommunikatsiooni olemuse ja rolli ning tootekvaliteedi
tulemuslikkuse néitajad ehk KPI. Tootekvaliteet ehk teisisonu kliendi ndudmistele
vastavus on tootmisettevotte peacesmark. Kui kvaliteedinduetele vastavust ei saavutata,

on ettevotmine méédratud nurjuma.

Tootmisettevottes on hulk tootmisprotsesse, mis koosnevad mitmest omavahel seotud
alamprotsessist. Nende tulemuslikkust peab iihel voi teisel moel modtma, et jalgida
tootmise efektiivsust ja vélja selgitada norku liilisid kogu ahelas. Sel puhul on koige
tavalisemad ja enim kasutatud niitajad tulemuslikkuse indikaatorid ehk KPId (ingl k key
performance indicator). KPId annavad ettevotte juhtidele teada protsesside toimimise

tohususest ja neid saab kasutada firma juhtimise iihe tooriistana.

Teoorias on viélja toodud erinevaid, nii otseseid kui kaudseid vditeid, et
sisekommunikatsioonist sdltub tootekvaliteet. Uldjuhul on selleks vaheliiliks olnud
toorahulolu ja inimsuhted kollektiivis. Kuid vottes arvesse tootmisettevotetele omast
toOtajate rotatsiooni on autori arvates ithe ja sama informatsiooni, kaasa arvatud
tagasiside jagamine koikidele tootmisliini to6tajatele vahel vajalik. Nii voib ettevdtte olla

kindel, et tdokohad on tdidetud piddevate ja informeeritud todtajatega.

Autor pidas tdhtsaks informatsiooni kvaliteetigi, sest ebaolulisel voi isegi arusaamatult
edastatud infol voivad olla vddramatud tagajirjed. Valesti moistmine vOi mitmeti
mdoistetava teabe kogum tekitab liigseid ja koormavaid pingeid kolleegide vahel. See
omakorda pérsib sisekommunikatsiooni. Tulemus v3ib olla ndiaringilaadne olukord, kus

vallapdéstetud teavet on keeruline summutada ja unustada. Valitud eksperimentaalne
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uurimismeetod oli autori arvates parim viis uurida sisekommunikatsiooni seoseid
tootekvaliteediga. Selle meetodiga on suuresti vilistatud néditeks intervjuuga tekkida

voivad, olukorraga kohanemisest tingitud uurimisvead.

Magistritd6 autor piistitas hiipoteesi, et tootekvaliteet omab vihemal voi rohkemal mééral
seoseid sisekommunikatsiooniga. Uurimaks seda hiipoteesi ldhemalt, valmistati ette
eksperimentaaluuring iganéddalaste liihikoosolekutena  {ihel Mistra-Autexi

tootmisliinidest koos tootmistootajate ja juhtidega.

Eksperimentaaluuringusse olid kaasatud konkreetse tootmisliini té6tajad ja juhtkond.
Selleks oli vélja valitud liin, kus valmivad Volvo sdiduautode istmete seljatagused.
Tootmisliin on autotddstuse kontekstis {isna uus ja sellelt tulevale tootele on esitatud
korged visuaalse kvaliteedi nduded. Liinil valmiv sdiduauto esimese rea istmete tagune
koosneb kolmest pdhitoormaterjalist. Esimene neist on madalsurveplastivalus toodetud
plasttoorik. Selle peale pannakse vaakumlaminatsiooni meetodil PVC-materjal, mis enne
on lilmiga kaetud. Kolmas kasutatav toorik on istmetaguse kaarditasku plastist vorguraam
koos vOrguga, mis fikseeritakse kuumadhu ja surve keevismeetodil. Tooteliinil valmiv
toode vaib todoperatsioonidest ja seadmetest saada visuaalseid kahjustusi. Samuti tekib
vahel mehaanilisi kahjustusi, mis on pohjustatud seadmetesse sisestatud parameetritest.
Lopptootele on ette maédratud visuaalne topeltkontroll, viltimaks kahjustuste kahe silma
vahele jddmist. Seega peab iga liinil toGtav inimene olema kursis kodige uuema
tootekohase informatsiooniga. Samal ajal on to6tajail, kelle igapdevatdd on konkreetse
toote valmistamine, detailirohke {ilevaade tootmisprotsessi pisifaktoritest, mille

korrigeerimine voib kasulik olla kogu liini t66 optimeerimisel.

Koosolekute pidamise ja neil osalemise kultuur tundus alguses kdikidele osapooltele
suhteliselt innovatiivse ldhenemisena. Nii tootmistddtajad kui tootmisliini juhtkond ei
olnud varem sedavord regulaarselt ja iihise meelestatusega olnud harjunud pidama
arutlevaid ja informatiivseid koosolekuid. Tootmistootajatele oli uudne emotsionaalne
kaasatuse tunne. Esmalt ei osatud oma mdtteid valjult ja selgelt kdigi kuuldes avaldada.
Situatsioonist padsemiseks kiisitleti koosoleku kestel juhuslikus jarjekorras tootajatelt

avatud kisimusi.
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Nédalakoosolekutel osalejate arv oli suhteliselt konstantne, kuna nii tootmisliini tootajate
kui juhtide koosseis oli iisna tipselt teada. Aktiivsuse ja passiivsuse aspektist oli tegusam
juhtkonna esindus. Tootajate esmane ja algusnddala passiivsus vois tingitud olla
harjumatusest osaleda koosolekutel. Tootele, millele on esitatud korged visuaalse
tootekvaliteedi nduded, voib saatuslikuks saada ebaméirane info, sest visuaalsus soltub
védga palju inimfaktorist. To6tajad, kes iga pdev hindavad vaadeldes, kas toode vastab
nouetele, peavad olema viga teadlikud igasugusest tootekohasest teabest. Visuaalne
hinnang holmab lugematul hulgal niliansse, neid koiki ei saa toojuhendisse kirjutada.
Pidevalt ilmneb tootel midagi, mis seni on mainimata ja to6juhenditesse kirja panemata

jaanud.

Vorreldes kahe perioodi andmeid, enne ja pirast eksperimenti, nieme paranemist nii
praagiliigi koguste, stabiilsuse ja alanemise puhul. Ka iiksiknddalaste praagiliikide
paretode jargi ndeb praagiliikide suhteliselt stabiilset ja {ihtlast alanemistaset.
Koosolekute kestel vaadeldi ja arutati koiki Mistra-Autexi selle tootmisliini praagi liike,
mis osutab, et praagiliike vaadeldi vOrdselt. Toimus suunatud teadvustamine, mille

tulemusel ei jadnud tiksikud praagiliigid tagaplaanile.

Selle uuringu tulemusele tuginedes voib autor viita, et tootajad tootmisliinil tahavad
toota kvaliteedinduetele vastavaid tooteid. Et seda saavutada, peavad todtajad teadma
tootest voimalikult palju. Rohkel tootekohasel infol on kiill omad riskid, kuid véljavaade
vorrelda toodet sisekommunikatsioonist saadud teabe pdhjal annab suurema tdendosuse,
et valmiv toode vastab ettendhtud kvaliteedinduetele. Teadmatuses todtajad ei pruugi

ildse aru saada, mida nad teevad ja milleks seda vaja on.

Kogu uurimistdd keskendus sisekommunikatsiooni ja tootekvaliteedi omavahelistele
seostele. Uuring ei vOtnud arvesse liigse ja ebaolulise informatsiooni tulva médaratlust,
inimtiitipide omavahelist 1abisaamist ega muud sellist. Seepdrast arvab magistritdo autor,
et teema on edasi uuritav nii mitmestki aspektist 1dhtudes. Nii tootmistootajatel kui
juhtkonna esindusel olid eksperimentaalsete koosolekute viltel tekkinud iihtse pere tunne
ja koos otsustati koosolekuid jéitkata edaspidigi. Nagu iiks tootmistdolistest eksperimendi
korraldajale end viljendas: oli vérskendav osaleda aruteludel otseselt oma t60 iile ja

radkida sellest, mis t66s muret teeb ja teinekord rodmu valmistab. T66 autor aga tundis

57



suurt rodmu selle iile, et enne lithikoosolekute pidamist ei olnud mirgata meeskonnatood
tootmisliinil, ent pérast eksperimendiperioodi oli paljugi muutunud. Piiiides selgitada
siseskommunikatsiooni seoseid tootekvaliteediga, saavutas t06 autor voib-olla palju
rohkem: toimiva meeskonnatdo. Selgus, et sisekommunikatsioonil on suur roll,
parandamaks tootekvaliteeti kas tdorahulolu voi aja- ja asjakohase ning korrapirase

infovahetusega.
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LISAD

Lisa 1: Hardback
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Lisa 2: Kontrollkaart

Kontrollkaart

Eesmark jdrjestada kontrollitegevus|kontrollija poolt, et kogu toote terviklikkus oleks dlevaadatud. Toode

on piltlikult jagatud kolmeks alaks— A; B; C

Kiezolev kontrollkaart omab jarjestatud punkte, mille aladel A; B ; C vdib esineda nimetatud

mithevastavust.

Kontrolli jarjekord

Virk ja virguraam

* HS - Sisseldige

*  HY -\drgu defekt vii virgu paig. viga
# Lapats lahti / hargneb
> Wirzu otsad raami alt ndha
> Muster defektne

# HR — Raami defektid

A Pind ja Kaasnev serv

* HE - Korts

*  HH - Horisontaaljooned

#  HH: HO2 - Vertikaaljooned

*  HJ - Muljumizjilg

#  HC - PVC servaszt puudu

C ala ja kaasnev serv

*  HA - Kruviauk

#  HL1-Serv

#  HD —Tooraine PVC pinna defekt

*  HO; HO2Z - Mull

*  HP1- Keevituse jElz

# HL; HZ - Plekid

*  HW: HJ; HO3; HK - Serva voltimine

Tagakiilg

*  HO; HO1; HO2: HOZ: HOA - hMullid

*  HZ - Tikked

*  HH - Horisontaaljooned

*  HO2; HH - Vertikaaljooned

*  HI - Muljumizsjalg

* HS - Sizseldige

B ala ja kaasnev serv

*  HO; HOZ - Mull

* HE - Kaorts

#  HJ; HO3; HO4; HK - Serv

*  HP - Plastiku terviklikkusz

* HP2 - Konks tolerantsialast viljas

*  HP3 - Tdmbetuzevus alla normi

* HZ - Padjad
* HZ-Kleeps
®*  HL1 - Servad
* HE - Korts

*  HJ - Muljumizjilg
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Lisa 3: HB tootmisliini praagi liigid

Ettevottes kasutusel olevad ning HB (Hardback) tootmisliinil tekkida voivad praagi liigid jagunevad
jargmiselt:

1) HA —kinnitusava iimber PVC katki (tekib lamineerimismasinas)
2)  HD —tooraine (PVC) pinnadefektid (ldige, voi muu visuaalne defekt)

3) HH - ebatasane pind (liimiseadme defektid nt triibuna voi erineva suuruse ja pisut suurema kujuga
ohumullidena, aga mitte selline vdike humull nagu HO ja HO1-H04 mérgitud piirkondades )

4)  HJ - muljumisjilg (eelnevatest protsessidest pdhjustatud)

5)  HK —korts (lamineerimisprotsessist v0i serva painutamise protsessist pohjustatud)
6) HL — liimiplekid (eelnevatest protsessidest pohjustatud

7)  HL1 —serv liimist lahti, parandatav

8) HM — méidrdunud toode (eelnevatest protsessidest pdhjustatud viga — 6liplekk vms mida ei dnnestu
puhastada)

9)  HO — 6humull/PVC lahti (6hk PVC all servades v3i mujal) jagame 5 ossa:

e HO - viike 6humull vdi muhk mujal (seega mujal kui HO1, H02, HO3 voi H04
piirkonnas)

e HOL1 - humull/PVC lahti (iilemises servas ndidisel mirgitud piirkonnas)

e HO2 - humull/PVC lahti (korts/6hk PVC all ndidisel mérgitud piirkonnas )

e HO3 - humull/PVC lahti (servades peale voltimist ndidisel méargitud piirkonnas)

e HO4 - humull/PVC lahti (kiiljel lohus st ndidisel mérgitud piirkonnas )

10) HP — plastdetaili defekt

e HP1 - Keevitusjélg vilispinnal
e HP2 — Konks on tolerantsi alast viljas (viltu)

e HP3 - konksu tdmbetugevus alla normi

11) HR — vdrgu raami defekt (vorguraami kahjustamine eelneva protsessi kdigus voi vorguraami alaosas
olev ebaiihtlane ldige)

12) HS —sisseldige (eelneva protsessi kdigus tekitatud)

13) HV — vorgu defekt voi vorgu paig viga (vork katki voi valesti paigaldatud raamile — visuaalselt ei
jookse vorgu jooned otse, voi vork liiga viike)

14) HW — voltimise/wrappimise viga — (wrappimismasinas on servad halvasti jaéinud ja késitsi parandada
ei anna)

15) HZ — mdni muu viga (defekt, mida ei oska méérata)
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Lisa 4: Hardbacki tootmisliini Layout
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SUMMARY

RELATIONSHIPS BETWEEN INTERNAL COMMUNIKATION AND PRODUCT
QUALITY, BASED ON MISTRA-AUTEX AS EXAMPLE.

Ahti Magi

Master's thesis aim was to find out whether and how internal communication and product
quality are related. Idea and cause it to draw up a proper study due to the real world of
work. One Mistra Autex AS production line was taken into analyse. It produces a
components for well-known Volvo automotive industry. This production line justification
for the selection can be said that employees had no evidence of teamwork, author's

opinion it can have an affects the quality of the product.

Employee motivation can be considered, inter alia, the information and its flow. If the
information is moving smoothly in the organization, it creates confidence in colleagues.
Each new employee must immediately understand what their employment rights,
obligations, responsibilities and subordination colleagues. What is important, is the
movement of information through direct interaction, through it, managers get information
about the organization's members and objectives, to hear and to find solutions to find the
weak links and decide what can do better. Manager, who finds time to hear worker will
win in every way, as well as information will be collected by the manager too. The
company's internal information exchange is like a two-way flow of information. Workers
must take the initiative to receive proposals and implement various standard forms. The

administration should provide relevant information on a regular basis. Also, the company
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must develop a system of how to deal with customers and appropriate information will

be received from third parties.

The work began in the theoretical part of the analysis of internal communication as a
nature and role of the manufacturing plant. It turned out that internal communication plays
an important role in the company's production standpoint. The company, which
manufactured the product, people always have no information about the splinter share,
discusses and analyses. Entire internal communication has significant weight in order to
achieve a common understanding and these depend on the results. Information exchange
occurs through the satisfaction of employees, which in turn promotes internal integration.
Satisfaction, however, is one of the motivations, workers willingness to do their job as
best as possible. This, in turn, requires an employee awareness of the product quality,

which can be share by information through various aspects.

Master Thesis author believes that every company has a functioning internal
communication. Comparative analysis includes the nature and role of internal
communication and the product quality performance indicators, KPIs (Key Performance
Indicator). Product quality in other words is conformity of customer requirements, this is
main objective of the company's production. If the quality requirements are not met, the
enterprise will fail. Production Company have number of production processes,
consisting of several interconnected sub-process. Their performance should be measured
in one way or another, in order to monitor the efficiency of production and to identify
weak links in the chain. The most common and most widely used indicators of
performance indicators are KPI’'s. KPI’s give enterprise managers to know the
functioning of the effectiveness of processes and can be used in the management of the
company as one managing tool. In theory, both direct and indirect allegations, quality
depends on internal communication. Generally, a mediator was job satisfaction and
human relationships in the team. But taking into account production staff rotation, then
the share information including feedback from distribution to all employees, is necessary.
So the company can be sure that the jobs are filled with competent and well-informed
staff.
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Information quality is considered important, as irrelevant or even incomprehensible
information may have inviolable consequences. Misunderstood or ambiguous set of
information creates unnecessary and burdensome tensions between colleagues. This, in
turn, inhibits the internal communication. The result can be a vicious circle situation,
which unleashed the information is difficult to suppress and forget. Selected experimental
research method was the best way to explore how internal communication links between
product qualities. This method is largely precluded, for example, the interview may occur

adapted the errors.

Master Thesis author hypothesized that product quality has a greater or lesser extent links
with internal communication. In order to examine this hypothesis in more detail, a weekly
experimental study prepared as short meetings at Mistra-Autex one production line,

together with production staff and the heads.

The experimental study were included in the specific production line staff and
management. The production line is relatively new in the context of the automobile
industry and the out coming product quality is highly visual. The line produces the first
row of seat backs, what is composed of three main process and material. The first is a
low-pressure plastic moulding, produced plastic detail. The next process method will
apply PVC material to the plastic by vacuum lamination, which is before coated an
adhesive. The third is to perform a plastic card pocket behind the seat frame with a heat
stack weld, which is fixed by hot air and the pressure. The product route will be completed
and the product can get visual damages. It also occurs between the mechanical damage,
caused by the devices inserted parameters. The final product has a predetermined visual
double-checking, in order to avoid damage to be remained overlooked. Thus, any person
who is working on the line have to be informed about the latest product-specific
information. At the same time, the employees, whose daily work is preparation of a
product, manufacturing process and small factors from adjustments, may be useful to

optimizing the work through entire line.

It was quite innovative to hold those meeting, as both parties have not been involved
together with the same meeting. The production staff was a novel feeling of emotional
involvement. First, they afraid their thoughts and no loud and clear voice for all as public.
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To access the situations, the interviewed were taken in a random order at a meeting.
Participants in the meetings was relatively constant, since both production line workers
and managers were quite well known. Workers, as being beginners with meetings, could
be the reason of the weak inactivity as unfamiliar to participate in the meetings. The
product, which has a high visual quality and product requirements, ambiguous
information can be fatal effect, because visual depends very much on the human factor.
Employees who daily judges products visually to meet its requirements need to be very
aware of any kind of product information supplied. Visual assessment involves
innumerable nuances, all of them cannot be write into the work instruction. Constantly

comes up something which so far have not mentioned and descriptions remains unwritten.

Comparing data from the two periods, before and after the experiment, we can see an
improvement in type of reject quantities, stability and decline of overall rejections. Also
single weekly reject Pareto’s species relatively stable and shows downward trend. During
the meetings were discussed and looked at all rejections from this production line, reject
species looked equally downward. There were raising awareness, as a rest of individual
reject types were not set as background. Based on results of this study, the author may be
argued that the workers on the production line wanting to produce quality products and
to meet the requirements. To achieve this, workers must know about the product as much
as possible. Huge load of product-specific although have certain risks, but the prospect of
comparing the product quality having info from internal communication, gives a higher
probability that the product complies with the quality requirements and will be completed.
Ignorant workers might not understand what they are doing and why they doing.

Throughout the research focused on internal communications and product quality and the
interrelationship between. The study did not take into account the excessive and irrelevant
information flood definition between human types through the receipt or etc. Therefore,
the author thinks that thesis can have further studies on several aspects. Both production
workers and managerial representation of experimental meetings were afterword incurred
the single family feeling and with the decision to continue meetings in the future. As one
worker expressed themselves: it was refreshing to participate directly in discussions about

their work and talk about the work of the worries and delights. The author, however,
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rejoiced that the before the meetings were not noticed any team work on the production
line, but after the period there was a lot changed. In an attempt to explain the internal
communication links between product quality, the author achieved perhaps much more
than expected - effective teamwork. It turned out that internal communication has a great
role to play in improving the product quality, either job satisfaction or relevant and regular

information exchange.
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