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SISSEJUHATUS

Viimase kahekimne aasta suurimaks muutuseks omaglod infoliikumine kommuni-

katsioonitehnoloogiliste arengute tottu (Bhardvigirhurst 2010: 166; Lee 2002: 105-
106; Barnes, Greenwood 2006: 260; Kiisler 2011) 3% voimaldab kdikidel tarneahe-
las osalevatel osapooltel kiiresti infot saada pest huvitava teema kohta. Kirjeldatud
muutused on oluliselt mdjutanud |6pptarbijate kaitst (Cashet al.. 1995: 91). Vaadel-

des IBpptarbijate positsiooni turundudluse kujuati)a, siis eelmise sajandi viiekim-
nendatel see positsioon pdhimotteliselt puududel&ebli Gsna lihte pdhjus: kui I6pptar-
bija pole vBimalustest informeeritud, ei oska tankaida ning tarbib toodet, mida kau-

banduses edasimidjate poolt pakutakse.

Viimaste aastakimnete jooksul toimunud muutustg tilmenenud konkurentsi t6ttu on
ndudluse ja pakkumise suhe muutunud. See tulenkbige vaga kiirest teadlikkuse le-
vikust globaalsete trendide, arengute ning voimalesas (Bhardwaj, Fairhurst 2010:
168; Pine 1993: 7). Informeeritud I6pptarbijad @&dtd aga aina joulisemalt edasimiija-
tele tingimusi, milleks on kauba kvaliteedi- ja h@tase (Bhardwaj, Fairhurst, 2010: 169;
Tonndorf 2002: 7, 26; Pine 1993: 7).

Sailitamaks turul pasimiseks konkurentsi positsiammtellija ettevétted sunnitud ajako-
hastama kasutusel olevaid tootmis- ja tarnetegewestodeid, mis on viimase kimnendi
jooksul osutunud &rimaailmale suurimaks valjakutsgkoeket al. 1999: 6; Pine 1993:
7; Turker, Altuntas 2014: 840). Uheks nimetatu@\gitteks nende hulgas on ka kéeso-
leva magistrito6 keskmes olev tellija ettevote HugpU, kellele kuulub lasterdivaste
kaubamark Huppa (Huppa OU 2016; Patendiamet 2016)



Globaalseks trendiks on valmistada aina tihedgmagensiivsemas tsiklis kollekt-
sioone (Turker, Altuntas 2014: 838), r6hutaksedwaliku uuenemise kiirusele, pakku-

des seelabi kdesoleva hetke kdige trendikamaieithot

Euroopa laste Ulerbivaste brandid, nait. Reima,dyliduppa jt. pole kollektsioonide val-
jalaske tihedust muutnud ning siiani luuakse kaddektsiooni aastas, milleks on ke-
vad/suvi ja sugis/talv kollektsioonid, kuid kiirma@ndidest tulenevad mdjutused muugi
ja ostustrateegia kujundamises on olemas (Turkiénptas 2014: 838; Bhardwaj, Fair-
hurst 2010: 171). Muutunud on edasimuijate ostiujubé ja laovarude planeerimise
taktika (Lee 2002: 105; Beesley 1996: 13). Ostujuiisoovi kaupa osta ega planeerida
pikaajaliselt ette, ostuotsused soovitakse langetadnalikult viimasel minutil (Barnes,
Greenwood 2006: 267; Christopher, Peck 1997: 64).

Hiliste tellimuste esitamise meetodit on joulidedtkanud kasutama suuremate tellimus-
mahtudega ostujuhid, kes tajuvad oma olulisusjaedttevotete jaoks. Huvide konflikt
edasimidjate ja tellija ettevotete vahel on ajastugiimased vajavad edasimudjatelt tel-
limusi uue kollektsiooni tootmistegevuste jaokserar kui ostujuhid neid anda soovivad
(Turker, Altuntas 2014: 838). Selline ajalise nilskeirenemine suurendab tellija ettevo-
tete ning tootjate vastutust ning suurendab neind@tsriske (Barnes, Greenwood 2006:
267).

Magistritoo kasitlus on vajalik eelkdige ettevgiibatusele ning tootmis- ja tarneahela-
juhile, aitamaks valja to6tada, vastu votta nindeéaiia strateegilised muudatused toot-
mis- ja tarnetegevuse planeerimises ning vajaceséimdjutavates tegevustes. Ettevotte
juhatuse poolt on tootmis- ja tarnetegevuse plamesz arendamise ettepanekute ooda-
tavaks tulemuseks vahenev laovarude hulk ning leuladgus tootmis- ja tarnetegevus-
tele, mis tuleneksid véimalikult tapsetest tootjaisarnetegevuse planeerimise meetodi-

test ning voimalikult tapsetest tootmiskogustest.

K&aesolev magistritoé on praktilise valjundiga pkojenis keskendub Huppa OU laste-
rOivaste tootmis- ja tarnetegevuse anallusile vBttele tehakse jareldustele baseerudes



tootmis- ja tarnetegevuse planeerimise arendantispamekud, mistttu uuringu tege-
mise kaigus oli vdimalik vastavalt analtiisitud lefga valjapakutud lahendustele alus-

tada protsesside planeerimise arendamisega.

Huppa OU-s on tootmis- ja tarnetegevustega seatidgsside muudatuste vajalikkus
olnud teemaks viimasel paaril aastal, kuid teostarealkdige selle ulatuslikkuse ja kee-
rukuse tottu. Kéesolevas magistritoos keskendutagale tarneahelast, mis hdlmab toot-

mis- ja tarnetegevuse planeerimist.

Magistritdt eesmargiks on vélja todtada ettepanékugpa OU tootmis- ja tarnetegevuse

planeerimise parandamiseks.
Eesmargi taitmiseks seatakse uurimisilesanded isetfm

1) anda Ulevaade tootmis- ja tarnetegevuse plane¢eimoisatest;

2) kasitleda hooajaliste kaupade ndudluse prognoosijaiedasilikkamise meeto-
deid;

3) teha tlevaade Huppa OU-s kasutatavatest tootmiarnategevuse planeerimise
meetoditest ning ststeemidest, vottes arvessam@igtavaid tegevusi;

4) formuleerida empiirilise uuringuna tehtud interwjieuja teostatud analtuside tu-
lemustest ning varasema kirjanduse siinteesi betéesianekud Huppa OU toot-

mis-ja tarnetegevuste protsesside imberkujundamisek

TOO on jaotatud kaheks peattikiks. Esimeses pedtékitietakse tootmis- ja tarnetege-
vusi teoreetilisest aspektist, kus tuuakse valgnpsed planeerimisega seostuvad tee-
mad, marksdnad ning mdisted. Teine peatikk on eitmgi juhtumipdhine kasitlus, kus
tehakse Ulevaade tootmis- ja tarnetegevusest gsy8eejarel baseerudes uuritud kir-
jandusel ning empiirilisel uurimusel, formuleerisakettepanekud tootmis-ja tarnetege-

vuse protsesside Umberkujundamiseks.

Esimese peatiki esimeses alapeatikis tehakse deviamase kuuekiimne aasta jooksul
toimunud rdivatoostuses tootmise muutustest, sedlise tellija ettevotete ja tootjate
koostdd olulisust. Kirjeldatakse tellija ettevot@teamisi koostoo kriteeriume ning stra-

teegiaid tootjate ning tarnijatega.



Esimese peatiki teises alapeattikis kirjeldataksajhbiste toodete iseérasusi ning glo-
baalset taustslisteemi. Eesmark on teha Ulevadigreatkevottest mittesodltuvatest fakto-
ritest tootmise planeerimisel, tutvustatakse nésmllorognoosimise ning edasilikkamise

meetodeid tootmises.

Teise peatiiki esimeses alapeatiikis tehakse UlevhguEm OU-st ning tdos kasutatava-
test uurimismeetoditest. Kéesolevas magistritdogibanetud juhtumiuuringu ning in-

tervjuude pohiselt, kaasates kvantitatiivseid aridrattevotte aruannete néol. Teises ala-
peatiikis on teostatud Ulevaade Huppa tootmistieetegevusest ning neid mojutavatest
olulisematest protsessidest, milleks on tootearsmghikollektsiooni Glesehituse omapa-
rad. Kolmandas alapeatikis tehakse ettevotte tesofjmtarnetegevusest jareldused ning

nendest lahtudes parandusettepanekud protsessideiseks.

Tarneahela ja tootmise planeerimise muutuste vajadtion avaldatud teadusartikleid ja
tehtud uurimustoid hulgaliselt eriti viimase kiUmaeesta jooksul. Suur osa neist baseeru-
vad suuremahulistel kusitlustel ning uurimustels kutvustatakse erinevaid tarneahela
ning tootmisprotsesside kujundamise meetodeidugdatkliku tarneahela ja tootmisprot-
sessi arendamiseks ning andmete kasutamisel tvebsa votta iga téostuse spetsiifikast

tulenevad omapéarad (Turker, Altuntas 2014: 837).

Peamisteks sisendmaterjalideks on tootmise jadaeia juhtimist kasitlevad erialaraa-
matud ning veebipdhised andmekogud, naiteks Eméraight, Science Direct jm., kus
on vdimalik kasutada teadusajakirjades avaldattikleid. Empiirilise osa sisendiks on
Huppa OU loodud tabelandmed, infoslisteemide aruhralgori tehtud vaatlused, in-
tervjuud tootjate ja tarnijatega ning tootearenchisg tarneahelat juhtides omandatud

teadmus ettevotte ariprotsessidest.

Sarnastel teemadel avalikustatud uurimustodd aravalt Ulevaatlikud kasitlused, tuues
valja uurimuste tulemused, kokkuvdtted ning jarsktll Suhteliselt vahe on juhtumipd-
hiseid toid, mis vastaks kisimustele: kuidas jasmileetod kasutusele voeti, mis selleks

tehti ning kas soovitud tulemus saavutati.



Juhtumipdhise Ulesehitusega uurimusté6d on Uldjphadtud voi keelatud kasutamisoi-

gustega, kuna sisaldavad ettevottespetsiifilisg ionkurentsitundlikku infot. Teemaga

seonduvalt seostas autor kolm magistrito6d, mikaks on tehtud Jonk&pingu rahvusva-
helises arikoolis (Fan, Zhang 2012; Truong, Zhdd& ®ing Uks Linkdpingu tehnoloogia

instituudist (Can 2008).

Autor tanab Huppa OU juhtkonda ja meeskonda, ke®etanud ja jaganud oma koge-
musi ning andnud v@imaluse t60s kasitletud ja vid{#atud muudatusettepanekuid ha-
kata ellu viima ning t66 juhendajat Tonu Roolahgakohaste markuste ja sisukate

nduannete eest.

K&aeoleva magistritoo peamisteks marksénadeks dmise planeerimine, tarnetegevus,

edasilikkamise strateegia, prognoosimine.



1. TOOTMIS-

TEOREET

JA TARNETEGEVUSE PLANEERIMISE
ILISED ALUSED

1.1. Tootmis- ja tarnetegevuse planeerimine

Kaesolev alapeatikk annab Ulevaate viimase kuue&iamasta jooksul toimunud muu-

tuste pdhjustest tootmis- ja tarnetegevuse plamesggevustes. Tuuakse vélja too-

tearenduse osalus tootmis- ja tarnetegevuse planses, selgitatakse tellija ettevotete

ja tootjate ning tarnijate koost66 olulisust. Samsatgitatakse tootmise ja tarnetegevuse

meetodeid ning nende valiku tegemise kriteeriume.

Tabel 1.Kasutatud autorikasitlused ja definitsioonid

Autorid

Kasitluse kirjeldus

Bucklin (1965)

teoreetilise edasilikkamise strat@egdtteviisi rajaja

Zinn ja Bowersox

jagavad edasilikkamise meetodi viieks etapiks,u@iisialdab kasutada

(1988) efektiivselt prognoosimismeetodit

Christopher ja . . o :

Peck (1997) fookus on ostja ja tootja koostdo olulisusel

Fisher (1997) toodete omaduste olulisus tarnetegje\airateegia valikul

Hoeket al. (1999)| edasilikkamise strateegia, kui tarneahdiimise ks komponentidest
Lee (2002) hooajaliste toodete tarneahela juhtimine

Yeh, Yang (2003)

edasiliikkamise strateegia kasiflvatoostuses

Faes, Matthyssen

starnijate hulga valikute alternatiivid, milleks @he tarnijaga koostdo,

(2009: 245) paralleeltarnimine ning kombineeritud tarnimine

Bhardway, Fair- hooajalise to6stuse muutuse kasitlus ning Ulevaade

hurst (2010)

Shukla (2011: tghaste v6rgustiky tegevus labi tege\'/uste~ ahelahﬁi'mab toorm.at.erja
2059) lide tarnetegevusi, tootmistegevusi ning I16peb kakiendile tarnimi-

sega

Allikas: Autori koostatud (tabelis nimetatud alltkgpdhjal)

Tabelis 1 on ara toodud peamised magistritboslkésitad autorid, kes on esitanud oma

definitsioonid ning visiooni erinevatest tootmiatarneahela protsessidest ja meetoditest.
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Maoistet tarneahela juhtiminsupply chain management) on aegade jooksul defineeritud
mitmeti, kuid l&bivalt on kirjeldatud kui ettevditiesiduvaid tegevusi, mis hdlmab erine-
vaid protsesse ja tegevusi toormaterjalide tootshikeni valmiskauba I6pptarbijale toi-
metamiseni. Tarneahelas seotakse omavahel hankijmoeurement), tootmine ning
kauba jaotusdistribution), kus juhitakse materjale, t66joudu, finantsresseming prot-
sesse. (Shuklet al. 2011: 2059-2060) Tarneahela struktuuri kirjeldaaksstuleb kind-
laks teha selle peamised osapooled (Lamdieat 1998: 5), nagu on illustreerivalt nai-
datud joonisel 1. Tarneahela parandamisel on esigatiarandada informatsiooni liiku-
mist ning planeerida vdimalikult sujuvad Uhtlusthtegevused (Chandra, Kumar 2001:
292).

/ Tootja A
Toormatgrjalld Tarnia A
tootje
Tootja B
Toormatgrjalld Tarnija B / Tellja ettevot
tootje
Tootja C
Toormatgrjalld Tarnia C
tootje \

Tootja D Edasimudjg

Lépptarbija

Lopptarbija

D

Edasimidja Lépptarbij

Lépptarbija

Edasimuija Lopptarbi

[

/

L&pptarbij

D

Edasimuijg Lépptarbi

[s7)

Lopptarbija

N

Lopptarbi

[$)

Lopptarbija

pAWAWANINS

Lopptarbija

Joonis 1 Tarneahela struktuur
Allikas: Chandra ja Kumari (2001: 293) baasil aukmhandustega

Joonis 1 kohaselt on kogu tarneahela keskmesateittpvote, kes on seotud vastavalt
tellija ettevotte tarneahela struktuuri kdikide psaltega ning organiseerib informat-
siooni ning materjalide liikumist vahemal vdi suona maéra kbikide osapoolte vahel

(Lambertet al. 1998: 3). Joonisel 1 on nadidatud tarneahel algahrtaterjalide tootmi-
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sest, seejarel tarnijad toodavad tootmiseks vajdlgbimaterjalid, mille valmimisel or-
ganiseeritakse tarned tootjatele. Tootjad valmedddpptoodangu ning need tarnitakse

tellija ettevottele, kes tarnib need omakorda edégjatele voi |6pptarbijale.

Kéesolevas t60s leiavad kasutust kaks peamist etdisilleks on ostminep(rchase)
ning tarnimine Procurement). Tarnimist kasitletakse kui laialdast mdistetsroimub
tarnija, tootja ning tellija ettevotte vahel ninglimab materjalide vajaduse planeerimist,
sisseostu, laoseisu juhtimist, logistika orgariseist, strateegilist planeerimist ning kor-
raldamist. Terve tarneahela ulatuses mitmed tagpeteste organiseerimise punktid, mil-

leks on (naidatud joonisel 2) toormaterjalide- nadierjalide- ning toodete tarned.

Kangaste ja Valmiskauba
abimaterjalide sisseost
»Toormaterjalide tarned *Tootja +Lapptarbija
tootja
*Tarnija *Tellija ettevdte
Toormaterjalide Toodete tarned Valmiskauba ost

tarned

Joonis 2 Tarnete, sisseostu ja ostu tegevused tarneahelas
Allikas: Autori koostatud (Atti 2010: 5-7; Tonnda2D05: 7-15, 48)

Hoeket al. (1999: 6), Pine (1993: 7), Turker ning Altunta®12: 840) on vélja toonud,
et tootmise ja tarnetegevuse susteemi muutminakemg@ajaline protsess, mis hélmab
protsesside anallilsi ja muutmist terve ettevoikedtning on seetdttu tellija ettevotetele
suureks valjakutseks. Sellest tulenevalt peab H@ip&ohanema muutuvates turutingi-
mustes ning Barnes ja Greenwood (2006: 260) kohalesha valmis muutma kdiki prot-
sesse, alates eelarvete koostamise pShimatetaskddiektsiooni ja tootearenduse prot-
sesside Ulesehituseni. Faes ja Matthyssend sdebltepstada tehaste hindamine, nende

asukohtade analtils, ning labi viia kogu tarnealnetapsside kaardistamine (2009: 247).
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Tabelis 2 (Ik. 13) on valja toodud Atti (2010: 5kijeldatud ostmisprotsessi definitsioo-
nide muutumine ajas. Viimaseks kirjeldatud defioibsiiks on ostude kategooriajuhti-
mine, mis hdlmab endas tarneahelate ja kliendisyhétimist. Keskendutakse kulude ja
ligsete varude kokkuhoiule. Olulised on naiteksididse tdpne prognoosimine, otseste
ja kaudsete kulude vdhenemine ning varude vahemagakaiasates tarnijapoolseid res-
sursse. Tonndorf (2005: 7-15, 48) kasutab seevadist mdistet ostujuht, kes teostab

sortimendi anallusi, selle saneerimist, hindabviastining vastutab kaubavarude eest.

Tabel 2. Ostmisprotsessi mdistete muutused ajas

Ajavahemik Kasitlusviis furuana:
uis
kuni 1960 hankiming hinnale orienteeritud tegevus puudub
(procurement)
al. 1961 ostmine

(purchasing) keskendutakse noudluse ja pakkumise tasakaalule jalpoh

al. 1981 Tarnetege- | pikaajaliste integreeritud suhete juhtimine, segtine
vuste juhtimine ostmine

tarneahelates, kvaliteedi ja kliendisuhetes osalemi
keskendumine kulude optimeerimisele, tarnijaga-infopdhjalik
ja andmevahetuse arendamine

pohjalik

al. 2001 kategooria-
juhtimine

Allikas: Autori koostatud (Atti, 2010: 5-7)

Weele (1994: 89-90) toob valja, et praktikas ommise mdoiste ja tegevuste vastutusalad
ettevOtetes vaga erinevad ning s6ltuvad konkresteedtte vajadustest. Ta toob vélja, et

ostujuhtide tegevussuunad ja vastutusalad voildmgaljaks:

1) administratiivne suund- to6ulesanneteks on tellimiasitiemine ning tarnetege-
vuse ajakohasuse jalgimine;

2) laiatarbe suund- to66ulesanneteks on keskendudategd labiraakimistele, saa-
vutamaks parimad tarnetingimused ning hinnad,;

3) logistiline suund- tédlulesandeid hinnatakse reageskiiruse jargi, lahtudes
luhi-ja pikaajaliste tellimuste taitmise nduetest;

4) strateegiline suund- ostujuht on kaasatud strdistsgise plaanidesse ning voi-

dakse kaasata ka tootearendustegevustesse.
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Defineerimata, kui laiaulatusliku vastutusalagaegemist, kasutatakse uldistatuna eda-
simiUja ostujuhi ning tellija ettevotte ostujuhi istét, Ghildades kdesolev magistritoo
Tonndorfi definitsiooniga (2005: 13). Eeldatakseyastav isik teostab ja vastutab tema
haldusalas oleva kaubasortimendi sisseostu ningleguhtimise eest. Lopptarbijaks ni-
metatakse seevastu inimesi, kes ostavad ja tarppekdubanduses saadaolevat valmis-
kaupa (Tamm 2005: 8).

Tonndorf (2005: 7-15) on selgitanud, et kaubandgseslaolevad valmiskaubad liigita-
takse kauba sortimentideks, kaubagruppideks nitikjitaks (vt. joonis 3). Atti (2010:
5-15) ja Cash (1995: 174) kirjelduse kohaselt anbleal voi teenused jagatud kategooria-

teks, mida on vOimalik sarnaselt osta ning juhtida.

Autori hinnangul vastavad Tonndorfi (2005: 7-15jiniésioonid rdivatoostuses kasuta-
tavatele véljenditele, mistdttu kdesolevas tookigendatud kaubad sortimentideks, kau-
bagruppideks, artikliteksa(ticles), mudeliteksrodel) ning Ghikuteks ynits).

|Sortiment  |rided |

|Kaub§g rupp |iilerided |
|Artik|if1| |joped, puksid, kombinesoon|d
|Mude{: liope 1, jope 2 jne |
|Uhik - |mudel - varv - suurus |

Joonis 3.Kaupade liigendamise struktuur
Allikas: Autori koostatud ja tdiendatud (Tonndoff(5: 5-15)

Tootmis- ja tarnetegevuse planeerimise arendarpestiakse vaga oluliseks tootearen-
dusprotsesse. Uute toodete tootearendusprotdeBsnew product development) on seda
olulisem, mida efektiivsemaid tulemusi soovitakamétegevuste planeerimise arenda-
misel saavutada (Yang, Burns 2003: 2075-2076; Qoeipa. 1997: 8). Tootearendus-
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protsess on disaineri ideejooniste jargi teosttlnoloogiline arendusprotsess, mis 16-
peb tootmis- ja tarnetegevuse planeerimise ja kdamaisega (Uuenduslik... 2011:111).

Kogu kirjeldatud protsessi viib labi tootearendussiend.

Tootmis- ja tarnetegevuse muudatuste planeeriniigeb arvesse vétta kollektsiooni
Ulesehitust, tootearendusmeeskonna ettekirjutgiatsisikatsioone, tootmises kasutata-
vaid materjale, nende hanke kohtasid ning toode&taadiklite valiku laiaulatuslikkust
ning mahtusid. Et saavutada vdimalikult efektiiyad&asumlik tootmine, tuleb eelkirjel-
datud tegevusi vaadelda kui Uhte tervikut, mis sledotmistellimuste suhtes paindlik,
kuid samas kokkuhoidlik tellija ettevottele (Yamyrns 2003: 2075-2076).

Pine (1993: 7) kirjelduse kohaselt tagab ettev@@atimapaeval edu paindlikkus, tulles
vastu tarbijate soovidele ning tootmise vGimalilefitktiivseks planeerimine,— mis kind-
lustaks positsiooni tihenevas konkurentsis. Uhdksnetegevuseks tootmis- ja tarnete-
gevuse planeerimisel, on vihendada tootmiseks &asaid erinevate komponentide
arvu ning kasutada nende Uhtlustamisass customizing) (Weele 1994: 87). Tootmis-
komponentide Uhtlustamine vGimaldab vahendadaateekomponentide artiklite arvu
ning seelabi suurendada unikaalsete komponentidauste mahtusid, mille tulemusel
saavutatakse Uhtlasem kvaliteet ja madalam tooindgb/uenduslik... 2011: 141). Pine
(1993: 7) rohutab seejuures, et tootmiskomponeritidieistamine ei ole tootmisettevo-

tete jaoks enam valik vaid kohustuslik tegevus.

Uhtlustamise tulu tekib Pine (1993: 12) ja Weel@9@: 165-166) sonul mitte niivord
toote enda Uhtlustamise, vaid labi tootmistkompdtidenvaliku maaratlemise, kus on
kokku lepitud teatud hulk materjalide valikuid, raitbotmises lubatakse kasutada, jaota-
tud, kas varvi véi muude omaduste poolest. Uhtligaga tuleb olla siiski ettevaatlik

ning jalgida, et tooted tarbija jaoks liiga sarrkasei muutu.

Eelnevas 16igus kirjeldati tootmiskomponentide slust tootmis- ja tarnetegevuse pla-
neerimisel arendamisel, kuid vahetahtsam pole vatite: enda planeerimine ja kohan-
damine tootmise jaoks, seetdttu kasutatakse toatepedade loomise mdistet. Naiteks
Jiao ja Theng (2000: 469-471) nimetavad toodetekmemaks tidpilist toodete kogumit,

mis on tehnoloogiliselt sama Ulesehitusega, kuidegad (sisalduvate) komponentide
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poolest. Voimalikud toodete modifikatsioonid tekatiese |Opptarbijale komponentide
muutmisega. Selline toodete perekonna loomine alikaujuvaks tarneahela planeeri-
miseks, hdlbustab Uhtlustatud detailide t6ttu tastedust ning aitab tellija ettevotte os-
tujuhil laovarusid paremini planeerida. Eesmargikssuurendada tootmiskoguseid ning

alandada detailide tootmishindasid.

Tooteperekonna loomiseks valitakse vélja mudellenfibasil hakatakse looma véima-
likke erinevaid variante (vt. joonis 4). Mudeli &&hitust hinnatakse kahe kriteeriumi
jargi, milleks on toote koostisosad ning véimalikuariandid, mida saab tootest luua
(Jiao, Tseng 2000: 470), naiteks baasmudeliks jo®, jmille erinevatel modifikatsiooni-
del on kdigil sama tootmisprotsess, kuid kasutatirteva kujuga taskuid.

Variant A
modifitseeritud
komponendid

Baasmudel:
tehnoloogiline
baas
Variant B \ ; Variant C
modifitseeritud modifitseeritud

komponendid komponendid

— o  — e

Joonis 4.Tooteperekonna skeem
Allikas: autori koostatud (Jiao, Tseng 2000: 470)

Tootmiseks vajalikke komponente méaaratleb Stevel896: 566, 573) kui materjale,

tooteid voi elemente, mida nimetatakse toor- jaraberjalideks ning mille tootmistule-
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musel valmib toode. Kéesoleva magistrito6 raamssl&takse tootmise sisendmaterja-
lide tarnetegevuse planeerimist. Tabelis 3 on@wdud erinevad tarnitavade materjalide
liigid (Uuenduslik... 2011: 132) ning nende rdiviadstusest tulenevad jaotused.

Stevenson (1996: 499) on jaganud materjalide vaeljdks: toormaterjalide varud, abi-

materjalide varud, pooltoodang (ehk |6petamatadaagilning valmiskaubavarud.

Tootmistellimuste kasitlemisel tuleb arvestada milsete voimalike tootmiskogustega
(MOQ —miinimum order quantity), mis on tootja poolt maaratud minimaalne tootrisk

gus artikli ning Ghiku kombinatsiooni kohta.

Tabel 3. Sisseostetavate materjalide liigid

Roivatbostuse omapéradest tulenevad

Materjali liik  [Materjalide funktsioonid .
jaotused

toormaterjal on kangas, mis jaotatakse ka-
peamised materjalid toote valt heks:

toormaterjal mistamiseks a) toorkangas (varvimata ja viimistiematg)
b) kangas (varvitud ja to6deldud kangas
, . toote valmistamiseks vajalikugl
abimaterjal ; .
detailkomponendid
. valised tootmisse mittepuutu-
ressursid

vad materjalid, nait. elekter

kolmandatelt osapooltelt oste-
tavad valmistooted, mida kasptukud, néobid, trukid jne.
tatakse toote valmistamiseks

sisseostetavad
materjalid

Allikas: Autori kohandatud (Uuenduslik... 2011: 332

Toormaterjalide ja kangaste MOQ s6ltub tellija edte vajadustest ning tootmiseks ka-
sutatava masinapargi valikust. Kaks naidet tuudeseyatarnija baasil jargnevalt, kus

MOQ ning tootmistingimused jagunevad kaheks:

1) vaikepartiide tootmine, mida on sobilik kasutadadis®e tootmiseks. Problee-
miks on kangaste varvide ebatdpsus, mis tulenddestd tootmispartiide ebasta-
biilsusest tulenevast kontrollimatusest, mistottwgiub tihti ka ndutud toorma-
terjalide tehniliste naitajate stabiilsus. Vaikestetmiskoguste téttu on kangaste
juurdehindlus Uhe meetri kohta vaga korge, mis tgkeste partiide kangaste
meetri hinna markimisvaarselt kallimaks. Ebatapdusengaste tootmisel sdltu-

vad mustrite keerukusastmest ning toodetavast lesgus
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2) toodangu tootmise jaoks kangaste partiide MOQ [Hasm madalam hind, kuid
miinuseks suur MOQ. Tootmiseks kasutatakse uldjwdlhikat, millega taga-
takse kvaliteet ning tehnilistele nduetele vastakugl kogu tootmise ettevalmis-
tusprotsess on vaga aeganfudev masinate seadistestdkuse tottu (kuni Uks

nadal).

Kaesoleva magistritod raames kasutatakse MOQ momeie on maaratud Uhe artikli

ulatuses.

Tootjate hulga valikul on oluline ettevotte tarrgeeuste strateegia. Sellega pannakse
paika prioriteedid, mida hinnatakse tahtsamaks,asalikud riskid, mis kaasnevad
liga kitsa tootjate valikul vdimalike tootmissekade n&ol voi rohutakse madalamale hin-
nale. Bockerstette ja Shell (1993: 161) rohutaeadiadalama hinna all ei peetaks silmas
ainult thiku hinda tootmise jaoks, vaid kéiki areskulusid kokku. Alljargnevas tabelis

4 on valja toodud Uhelt ja mitmelt tootjalt tarngaierinevused (Uuenduslik... 2011:
143). Tabelis 4 on naha, et tarnetegevuste stiatgatiku puhul tuleb arvestada mitmete

vOimaluste ning riskidega.

Tabel 4. Uhelt ja mitmelt tootjalt ostmise erinevused

Uhelt tootjalt ostes Mitmelt tootjalt ostes

suurte koguste tottu madalam hind jagatud kogaste k6rgem hind

personaalsed kokkulepped ja pakkumise@ynijatevaheline konkurents, tlevaade turuhin-
vOib &ra kaduda turust Ulevaade dadest

vaiksem ressursi vajadus protsesside jdlgajab rohkem ressursse protsesside jalgimiseks
miseks ning tulemuste saavutamiseks | ning tulemuste saavutamiseks

toodangu kvaliteedi stabiilsus toodangu partiideliteedi erinevused

tootmise vdimalik peatumine tarnija hilinetarnijate vahetamise v8imalus teise seiskumise
misel vOi tarnete tuhistamisel vOi tarnete hairete tottu

tellija ettevotte liigne sdltuvus tarnijast vajadlgbimalus vahetada tarnijat

tellija ettevotte limiteeritud tehnoloogilistetehnoloogiliste ja uuendusmeelsete arenduste ta-
vOimaluste teadlikkus gamine

madalamad varajaste infolekete riskid suurem kemfisiaalsuslepete rikkumise risk

ning infolekke vdimalused konkurentidele

Allikas: Autori kohandatud (Uuenduslik... 2011: 14#3es, Matthyssens 2009: 246-250;
Bockerstette, Shell 1993: 159-160; Weele 1993: 136)

Esimeseks alternatiiviks on koosto6 Uhe tootjagaitPvseks loetakse seejures, et tellija

ettevote annab tootmisse suuremad tootmiskogudesitddtjaga tine koostds soodustab
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partnerlussuhteid, mis pdhinevad usaldusel, toad&mgliteet on stabiilne ning suurte

tootmiskoguste tdttu on Ghiku hind soodsam (Faedtiyissens 2009: 246). Administra-

tiivkulusid ning ajakulu peetakse madalateks, ntigt&ulub véhem ressurssi ning tarne-
tegevusi on lihtsam planeerida. Miinusena toovagjusees Faes ja Matthyssens (2009:
246-250) valja, et Ghe tootja puhul eemaldub te#iftevote turust ning aja jooksul kaob
teadlikkus turul toimuvast. Naiteks hindade ja uetenoloogiliste lahenduste osas, mis-
tottu aja jooksul vBib tootja hinda muutes osuttudal pakutavast kallimaks ning maha
jaéda tehnoloogilistest arengutest. Samuti mullifatettevote Uhest tootjast sltuvaks

ning vajadusel puudub vbimalus kiiresti tootjat eta.

Teise, paralleeltarnimise puhul on samad komponksm@indatud mitmes kohas ning tar-
neid planeeritakse samaaegselt mitmelt tootjalts$ks loetakse tootjatevahelist hinna-
konkurentsi ning kui Ghe tootja tarnetega juhtubangi, siis teine saab koheselt toodangu
Ule votta. Kasutades mitut tootjat on tellija eiegl Ulevaade turul pakutavast hinnata-
semest ning tehnoloogilistest arengutest, mis smanisamad véimalused hinna ja tehno-
loogiliste lahenduste osas labirdékimisteks. Migksssel juhul on jagatud tootmisma-
hud, mis vahendab tootmiskoguseid Uhe tootja loikeg voivad olla pdhjuseks kdrge-
male hinnatasemele. Tarnimise jagamisega mitmgatgahel kaasneb tellija ettevottele

tédmahu kasv ja suuremad arenduskulud.

Kolmas, kombineeritud tarnimine on samuti tisnariedi mis tdhendab, et komponendid
ja materjalid on jagatud erinevate tootjate valibk tootja juures toodetakse teatud kom-
ponentide perekonnad, kuid samal ajal ollakse &uesste tootjate tehnoloogiliste aren-
gute ja vOimalustega, samuti turu hinnatasemetdgauseks on seejuures samuti mo-

ningal maaral jagatud tootmismahud.

Faes ja Matthyssens (2009: 247) on labi viinudrause tellija ettevotete seas ning sel-
gus, et konkreetset labivat Gihtset p&hjust toogatea valikus pole, vaid on tellija ettevo-

tete poolne hinnang. Ara vdib mérkida, et kiimnesitud juhtumist seitse eelistasid ka-
sutada paralleeltarnimist.
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Lihenevate tarneaegade ajastul on koost66 toadjatemitunud aina olulisemaks. T606-
datakse pikemaajaliste ning usaldusvaarsete snima#d, et need kujuneks I6puks part-
nerlussuheteks (Weele 1994: 137). Tellija etteed@bks on oluline planeerida ning ta-
gada sujuvad ja tapsed tarned, mistdttu peetakdisels saavutada tootjatega voimali-
kult lahedased ja usaldusvaarsed koostodsuhted€BaGreenwood 2006: 263). Weele
(1994: 137) on réhutanud, et tootjatega arendatauhted on aastatepikkune jarjepidev
t66 ning usaldusvaarsete partnerite leidmine dijeteltevotete jaoks Uks keerulisemaid
Ulesandeid. Bockerstette ja Shell (1993: 168) djavéonud, et usaldusvaarsete ja stra-

teegiliste suhete arendamisel on votmekusimusekmgte kilastamine.

Kdige olulisem suhete juures on tellija ettevoitegrtootja omavaheline usaldus. Suhete
keskmes on tellija ettevotte ostujuht. Weele (198¥%) on kirjeldanud ostujuhi ja tootja

suhteid, seda vétmes, kui oluline on ostujuhilgjtofvt. tabel 5 |k 24):

1) ostujuhi jaoks lihtsalt tootja — ebaregulaarne kdssuhet kirjeldatakse kui ope-
ratiivsel vajadusel pdhinevat, mis tahendab, ettddnluuakse vastavalt telli-
muste taitmise vajadusele;

2) ostujuhi eelistatud tootja — vahemalt Uheaastanstkd ning suhe baseerub ope-
ratiivsel vajadusel;

3) ostujuhi jaoks tarnepartnesupply partner) — Uhe- kuni kolmeaastane koostdo,
suhe baseerub taktikalisel koostddl;

4) ostujuhi jaoks on tootja disainipartner — Uhe- kureaastane koostoo, suhe ba-
seerub strateegilistel plaanidel, usaldus koost@aitneri suhtes on juba varajase

disaini staadiumis.

Tootmise muutuste alguseks peetakse eelmise sajegklimnendaid. Selle perioodini
keskenduti masstootmisele ning taideti suuremattolémistellimusi (Turker, Altuntas,
2014: 838). Tehaste ariplaanid baseerusid efekseie ning madalatele kuludele
(Shuklaet al. 2011: 2060), mistdttu kontsentreeruti spetsitidis tooteliikidele, naiteks
puuvillasest kangast kitlite voi teksade tootmig8kardwaj, Fairhurst 2010: 166).

20



Esimesi motteviisi muutusi hakkas viljelema Alders@Vooliscroftet al. 2006: 282;
Bucklin 1965: 26), kes defineeris edasilikkamisatsegia Postponement strategy- ni-
metatakse tootmise vOi tarnetegevuste viivitamistase vBimaliku hetkeni) ning Kirju-
tas 1950. aastal selle teemalise artikli. Avaldattikkel keskendus tarnete planeerimi-
sele ning nende viimase vdimaliku hetkeni viivitavdimalusele. Taoline kardinaalne
strateegiline matteviisi muutus sel perioodil palastukaja ei leidnud, kull aga 1970nda-
tel. Seniajani olid kaubavalikut kujundanud suukadibandusketid, kus tootevalik oli
napp (Barnes, Greenwood 2006: 260; Turker, Altugtist: 838). Kaubandusstruktuur
hakkas muutuma, kui edasimuujate ostujuhid keskaddaotevaliku loomisele (Bhard-
waj, Fairhurst 2010: 168). Oli tekkinud klientudes oli ndus tootevaliku nimel rohkem
kulutama, mis tekitas tootmises vajaduse muudajasteie mdotteviisi jarele. Juhatuste
tasemel hakati tegelema tootmisplaanide Umberkajngega, paindlikuma tootmise
arendamisega, toormaterjalide tarnetegevuste piamse ning tarnetetegevuse tahtae-
gade lihendamise planeerimisega (Shek&. 2011: 2060).

Konkurentsi tihenedes kaheksakimnendatel keskendumteaegade Iihendamisele,
paindlikkusele ning Uritati [6pptarbijate soovide@malikult palju vastu tulla. Kaheksa-
kiimnendad olid tootmise planeerimise jaoks keexdligjad, toodangu kvaliteedi taga-
misega olid suured probleemid. Eelnevalt olid tastnahud suured, operatsioonid liht-
sad ning todlisi lihtne koolitada. Tootevaliku lagnise ning tootmispartiide mahtude
vahenemisel olid probleemid t66j6u koolitamisegagrtibotmismahtude planeerimisega,
kuna tellimuste vaheline masinate ja protsessidmldamise ja Umberseadistamise va-
jadused muutusid tihedamaks. Teadmus tootmise Igainthks muutmise osas oli are-
nevas jargus, hakati tsiselt tegelema kvalifiiteeto0jou arendamisega ning tootmis-
ja tarnetegevuse protsesside Umberkujundamise guiarisega (Shuklaet al. 2011:
2060).

Uheksakiimnendatel toimus globaliseerumine ningnete levik, mis v8imaldas 16pp-
tarbijate hulgas kiiremat teadlikkuse kasvu, k@nawate moesuundade kohta (Barnes,
Greenwood 2006: 260). Interneti levik mdjutas atigellija ettevotete ja tootjate oma-
vahelisi suhteid ja kommunikatsiooni véimalusi,mdldades kiiremat ja sujuvamat info
likumist (Shuklaet al. 2011: 2063). Tekkisid soodsad voimalused tellija\dtete ja
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tootjate globaalsete suhtete arenemiseks. Madataoatiniskulude saavutamiseks algas
tootmistiksuste Umberpaigutamine soodsama to0jOukjdesse (Christopher, Peck
1997: 64). Sellega kaasnes esialgu tarneaegadeepikee, mis tekitas uued konkurent-
sitingimused. Enam ei olnud niivord tahtis tootmasekoht, vaid véimalikult efektiivsed
tarneahelate lahendused, et kaup kiiremini tarbiimetada (Kiisler 2011: 30; Woolis-
croftet al. 2006: 110).

Samas rohutasid Christopher ja Peck (1997: 63gllga ettevdtete ja tootmise asukoh-
tade kaugenemine Uskteisest polnud tarneaegadeepikee ainukeseks pohjuseks, vaid
tellija ettevOtete korrastamata sisemised protdasisig tarnetegevuse planeerimine ja

organiseerimine valmistasid Uldisemalt raskusi.

Masstootmise muutumine tellimuspdhiseks tootmisekskaasa toonud muutused, kus
tootmine on sujuvam ning vastutulelikum I6pptarbigjadustele ning soovidele. Seda
arengut voib kirjeldada kui tdies mahus tdukavastemudelist Gleminekut tdmbesis-
teemi vOi nende kombinatsiooni suunas. Toukesust@geish) on klienditellimuseta
kauba lattu tootmine. Sellist tootmist kasutataks@aliselt tarbekaupade tootmisel, mille
tarnemahud ja tootmise tsiikkel on stabiilsed. T@ubeemgull) on tootmine vastavalt
edasimuuja tellimusele. Kasutatavad on alterndtiikombineerides mingi punktini too-
teelementide ettevalmistamist ning seejarel jaetagdaltoode ootele kuni edasimiija
tellimuse saabumiseni, mida nimetatakse tarneatlkdminekupunktiks decoupling
point). (Kiisler 2011: 169)

Tootmise planeerimiseks ja organiseerimiseks keaga mitmeid meetodeid nagu Kiire
reageerimine@R quick response), tappisajastusi(T, Just-in-time) ning paindlik tarne-
ahel @Agile supply chains).

Birtwistle et al. (2003: 118-119) on defineerinud QR meetodi eesiksirguurendada
oluliselt informatsioonivahetust ning efektiiviseathrnetegevuste ahelat, kasutades telli-
mustepdhiseid vaiksemamahulisi tootmistsukleid.nBay Greenwood (2006: 263) ja
Christopheret al. (2004: 372-374) toetavad Birtwhistle valjadelduthetades meetodi
keskseks elemendiks samuti informatsiooni efeldtiigkumist ostujuhtide, tootjate, la-

dude ja vedajate vahel. Informatsiooni efektiiigaimise tagab tootmise planeerimisel
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tehnoloogiliste lahenduste kasutamine, mille sisendn vdimalikult suures mahus
kliendipdhised tellimused (Turker, Altuntas 201383

JIT on levinud meetod, mis keskendub véimalikuitee téhtajalise tellimuse taitmisele
(Barnes, Greenwood 2006: 263; Turker, Altuntas 2888). JIT meetodi puhul, kasuta-
takse vdimalikult sujuvat koostddd tootmistegevpkaeerimise ja toormaterjalide tar-
netegevuste planeerimise vahel. Tootmiseks matelijgkelt ei varuta ning Uritatakse
vahendada igasugust liigset kulutamist. Véimalikiiltet klienditeenindust Uritatatakse

pakkuda labi efektiivse tarneahela.

Paindlik tarneahel keskendub operatiivsusele, tergade lUhendamisele ning véimaldab
paindlikku tellimuste k&sitlemist, on sobilik vaésate ja keerulisemate tootmistelli-
muste ning tarnetegevuste planeerimise jaoks. B&toad on fokusseeritud informat-
siooni jagamisele, mistdttu on vdimalik kiirestageerides protsesse korraldada, kasuta-
mata ndudluse prognoosimise meetodit (Christoptadr 2004: 369-370; Turker, Altun-
tas 2014: 838).

Lee (2002: 107) on taheldanud, et kuigi hooajalisEated on innovaatilised, madala
prognoositavuse ja lihikese elueaga, on roivagtenioe sellegipoolest Gisna stabiilne
protsess. Seda tingimusel, et kasutusel on usaédused tootjad ning kaasajastatud teh-
noloogia (Bockerstette, Shell 1993: 164). Parenmaé&stmiseks on illustreeritud inno-
vaatilised ja funktsionaalsed tooted, mis on jamt&ortimendi ja tootmisstabiilsuse jargi.

See on abiks vajaliku tarneahela meetodi tuvastrfut tabel 5 Ik. 24).

Autor leiab, et tootmis- ja ning tarnetegevusi plamdes tuleks vaadelda Kiisleri ja Lee
kirjeldatud meetodeid paralleelselt, tuvastadesl ridiendavad omadused, misjarel on
voimalik teha vastav strateegiline otsus. Sell@stnievalt on tabelis 5 (Ik. 24) valja too-

dud tootmisprotsessi ja tarneahelda omadused \askawbagrupi omadustele. Kaubag-
rupi omadused on jagatud funktsionaalseteks ningviaatilisteks vastavate marksénade

jargi, mis jagunevad protsesside jargi stabiilsejakmuutlikeks.
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Kui eelnevalt toodi valja tootmise planeerimiseksktatavad meetodid ja tunnused, siis
tabelis 5 (k. 24) on kirjeldatud erinevad kasutudevad tarneahela korraldamise mee-
todid, mille sobilikkus on jagatud konkreetse sodndi pdhiselt. Lee (2002: 113-114)
on jaganud erinevad tarneahela korraldmise meetwaljdks, milleks on efektiivne tar-
neahelEfficient Supply Chains), riske maandav tarneah&igk-Hedging Supply Chain),
reageeriv tarneaheRésponsive Supply Chain) ning paindlik tarneahel Agile Supply
Chains).

Tabel 5. Kaubagrupi ja tootmisprotsessi sobivuse tunnused

Funktsionaalsed kaubagrupid Innovaatilised kaubagupid
Efektiivhe tarneahel Reageeriv tarneahel
Stabiilne | toidukaubad, laiatarbe baasrdivad, hooajalised rdivad,
tootmis- oli, gaas arvutid, muusika
protsess (hinnapakkumiste pdhine, (partnerluspdhine,
lihtsalt tootja) tarnepartner)

Riske maandav tarneahel Paindlik tarneahel
Muutlik hidroelektrienergia tootmine, | uuenduslikud tehnoloogilised lahendusgd
tootmis- moned toiduained (turvalised kdrvalt tarned, disainpartnef)
protsess (suisteemipdhised lepingud,

eelistatud tootja)

Allikas: Autori kohandatud (Fisher 1997: 108-10@€2002: 108-114; Selldin, Olhager 2007:
43; Weele 1993: 120)

Efektiivse tarneahela puhul on tldjuhul tegemisinakdikumistele tundlike toodetega,
mistdttu nende tarneahel peab olema véimalikulug@stlik ning optimaalne. Kaik li-
sandvaartust mitte omavad tegevused tuleb tarreahetsessist eemaldada. Tegemist

on vaga efektiivse ning hasti kaalutletud funktsiemva tarneahelaga.

Riske maandava tarneahela puhul jagatakse ridkjd tftevotete ja tootjate vahel kasu-
tades paralleeltootmist. Tagamaks jatkusuutlikijuvaat tootmist planeeritakse tootmi-
seks vajalikele votmekomponentidele stabiilne laov&elliselt ei ole tarneahel komp-

romiteeritud, kui moni tootja peaks mingil péhjusminetegevustes ebadnnestuma.

Reageeriv tarneahel on meetod, mis on sobilik mkeauthing mitmekesiste tellimuste
jaoks. Paindlikkuse tagavad tellimuspdhised nintugtamise protsessid, mille tulem on
tapne tootmistellimuse taitmine. Paindlik tarneabel jatk tootmises kasutatava tar-

neahela meetodi osana, kus kasutatakse taielikkdlpdust ning kohandamist vastavalt
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ostja tellimuste vajadustele. Fisher (1997: 109 (202: 110) Selldin ja Olhager (2007:
42) on vélja toonud, et tarneahela kujundamist péienalik 16puni efektiivselt lahen-

dada, kui tootearendus ja tootmine ei arvesta &duela vajadustega.

Christopher ja Peck (1997: 65) on valja toonudkogfu tootmis- ja tarnetegevuse planee-
rimise aluseks on tarbijapoolne I6pptahtaeg. Hdiségatoodete puhul on toodete kau-
bandusse saabumise téhtajad tsna fikseeritud (&ydkr2006: 321) ning sellest lahtu-

valt on vdimalik planeerida tootmis- ja tarnetegeyajaplaane Usna pikalt ette.

Materjalide tarnetegevuse juhtimi9dL(M material logistics management) ja nende pla-

neerimine on tootmis- ja tarnetegevuse planeerirajaplaani koostamise juures uks
kesksemaid tegevusi. Hooaja ajaplaani koostamiBetakse arvesse kdik erinevatele
protsessidele kuluva mahu ja aja komponendid gat4i lk. 85). Ajaplaan kalkuleeritakse
kauba saabumise téhtajast tagasi arvutades mater@ognoosi ning tootearenduse

alustamise vajaduseni valja (Bowersbal. 1993: 49).

Ajaplaan tuleb ette valmistada vdimalikult stalgtk tingimustel ning hooaja I6pus hin-
nata ettevotte vajadustele vastavust, misjareksshgireldused jargmise hooaja ajaplaani
koostamisel arvesse vottes. Iga ettevote peab madais sisteemi tootmis- ja tarnete-
gevuse planeerimise ajaplaani loomisel kasutadia/ittuaalne tootmis- ja tarnetegevuse
planeerimise ajaplaan koostatakse igal hooajaelIséada eesmark, tegevused ja nende
korduste arv (Cori 1985: 171). Selleks kaardistseadidik tootmis- ja tarnetegevuse pla-
neerimise jaoks olulised tegevused ning pannaks@ pende tegevuste puutepunktid,
milleks on naiteks eeldatavad tootmismahud, toaleisja tarnetegevusele kuluv aeg
(Tyler et al. 2006: 321). Parast kdikide tegevuste kaardistakimstitatakse eeldatav
hooajaline tootmis- ja tarnetegevuse planeerinjegaan (Bowersoxt al. 1993: 49).

Kéaesolevas magistritoos kasutatakse tootmis- jeetagevuse ajaplaneerimise analli-
siks ning ettepanekute esitlemiseks Gantti tabalitisa 1 Ik. 80). Gantti tabel on ajateljel

tegevuste kirjeldamiseks sobilik kuni 25 tegevus@antti tabel on lihtsasti arusaadav,
hdlbus taita ja jalgida. Sobilik hooajaliste tegsteuplaneerimiseks, kus on néaha kdik
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tegevused, nende kattuvused ning protsessi kitekagkd/liinuseks on selle tabeli juures
paindlikkuse puudumine (Cori 1985: 175, 179).

Tootmiskohtade ja tehaste planeerimise dnnestutrsséisib kogu ettevotte klienditee-
ninduse tase ning klientide rahulolu. Kui tarned@imestuvad, siis kbik eelnevad prot-
sessid on labikukkunud ning kdik tootele tehtucheehd kulutused asjatud (Tyletral.
2006: 320).

Kasitletud alapeatiikis selgitati magistritoo peamigrksénu. Ulevaade tehti tootjate va-
liku kriteeriumitest, tootmis- ja tarnetegevusengarimise meetoditest ning neid Kirjel-

davatest omadustest. Kasitlemist leidsid peamiseddevad magistritdos kasutatavad
mdisted, erinevad tootmis- ja tarnetegevuse planese meetodid, tootmises abimater-
jalide Uhtlustamise ja tooteperekondade kasutaoligsus tootmise- ja tarnetetegevuse
planeerimisel ning tlevaade ajaplaani koostamigaistpn iga hooaja alguses kinnitatav
kogu tarneahela planeerimise aluseks. Jargnevpsatlkis keskendutakse hooajaliste
kaubagruppide isearasustele, milleks on luhikegaluing selgitatakse néudluse prog-

noosimise meetodit ja edasilikkamise strateegiat.

1.2. Hooajaliste kaupade nbudluse prognoosimise ja edasilik-

kamise meetodid

Kéaesolevas alapeatukis selgitatakse rdivatoostasstdiisteemi, andmaks Ulevaade
hooajalisuse omaparadest ning sellest tulenevhkitssindustest tootmis- ja tarnetege-
vuste planeerimise arendamisel. Selgitatakse néeagitognoosimise meetodit ning eda-

silikkamise strateegiat.

Aastaaegade vahetumisest lahtuvalt on moetooststa gagatud kaheks suuremaks
hooajaks, milleks on kevad/suvi ja sugis/talv (Bistle et al. 2003: 119; Bhardwaj, Fair-
hurst 2010: 167). Hooaegasid v0ib jagada omakoéaiksgmateks faasideks (Birtwistle
et al. 2003: 119). Kollektsioonide hulk hooajas on mdjuiktellija ettevotete sihtklien-
tidest, nende elustilimuutustest ning soovidestr(igés, Greenwood 2006: 260).
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Sihtkliendi valjaselgitamine on Tonndorfi (2002:) ¥®Hnul iga tellija ettevotte jaoks va-
jalik. Selleks on vaja labi viia kliendistruktuuainaliitis (Caslet al. 1995: 174), mille
kaigus defineeritakse sihtklientide omadused, kéit@nus, soolised tunnused, harjumu-
sed ning eelistused. Keskendutakse sihtkliendibévadoote leidmisele ja pakkumisele.
Sel juhul on vdimalus monitoorida kauba tarbimssije muutusi, parendada toodet ning
seelabi kasvatada ettevotte kaivet.

Kollektsiooni planeerimise protsess algab Uks aeste vastava kollektsiooni jaekau-
bandusse jdudmist (Birtwistet al. 2003: 119; Tyleet al. 2006: 320; Barnes, Greenwood
2006: 261; Turker, Altuntas 2014: 838). Hooaegdikek arendatavate kollektsioonide
inspiratsiooniallikateks ja suundade naitajatekelatdisainerite esitletavad kollektsioo-
nid, korraldatavad messid (Turker, Altuntas 20138)8ning tegutsevad trendiloojatest
ettevotted, nagu WGSN (2016) vdi Ispo Textrendd 0

Hooaja alguseks peetakse kollektsioonide kaubardsmsbumise aega. Ulemaailmselt
on paigas peamised hooaegade muugiperioodid. Kawaskollektsioonide mulgipe-
riood kaubanduses on jaanuarist juulini ning s kollektsioonidel augustist det-
sembrini. Sellest tulenevalt kasutatakse hooaegesledus- ja tootmiskalendrit, kus on
valja toodud tootearenduse ja tootmise tsuklid€igtial. 2006: 320-321). lllustreerivalt
on lisas 1 (Ik. 80) naidatud Huppa OU erinevatedegade tootmis- ja arendusplaanide
kattumine kolme aasta |6ikes. Kollektsiooni ajapiaan kaasatud ka hulgimutgiperiood

(Huppa ajaplaan 2014).

TOO autor kasutab magistritoé sujuvamaks esitleksiga lugemiseks edaspidi Huppa

OU ja Huppa brandi koondnimetust Huppa.

Hulgimuugiperiood on kokkulepitud ajaperiood, mijl@oksul teostatakse hooajaliste
toodete ettemuik, mis on tavaliselt mitu kuud etowdete jaekaubandusse joudmist
(Christopher, Peck 1997: 65). Selle perioodi jodlesitatakse tellija ettevitetele toot-

mistellimused.
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Hooajalistel toodetel on Gldjuhul lthike eluigadduct life cycle) (Fisher 1997: 106; Lee

2002: 106, 116). Bhardwaj ja Fairhurst (2010: 167 hooajaliste toodete eluea lahti mo-
testanud labi nelja faasi, milleks on moemaailntaite poolt toodete tutvustamine, tar-
bijate heakskiidu kasv, toodete killastumine nirayamlne vananemine. Hooajaliste too-
dete ja neid iseloomustavaid tarnetegevuste isesiras Christopher ja Peck (1997: 63)

kirjeldanud jargnevalt:

1) toodetel on muutuvate trendide t6ttu Iihike eluig@ed kajastavad hetke trende
ja meeleolu, mistéttu madgiperiood on hooajaline;

2) nbudlus on vaga ebastabiilne, mis on mdojutatud strikaoludest (Stevenson,
1996: 151), kultuuristindmustest, populaarsetesidist vms;

3) madal prognoositavus muutliku ndudluse t6ttu, Kuidius baseerub subjektiivsel
hinnangul vbi arvamusel;

4) korge impulssostude osakaal. Kliendid ostavad teeta kaubanduses nahes ning

meeleolust sdltuvalt ega ole brandilojaalsed.

Lee, Fisher, Bhardwaj ja Fairhurst on toote elugfandsiooni osas uhisel arvamusel ning
defineerivad toote eluiga sarnaselt. Tootmis- jagdBegevuse strateegia valikuks tuleb
kindlaks teha ning defineerida toote omadused gfi$B97: 106; Selldin, Olhager 2007:
43):

1) Kui pikk on toote eluiga?
2) Kui keerukas on toote ndudluse prognoositavus?
3) Kui mitmekesine on tootevalik?

4) Missugused soovid on kaubandusel kauba tarnetele?

Vastates eelnevatele kisimustele, on vBimaliktagm kaubagrupp vastavalt Fisheri ka-
sitlusele (1997: 109), kas funktsionaalseteks mdovatiivseteks. Funktsionaalsete ja in-

novatiivsete toodete tunnused on vélja toodud girga tabelis 6 (Ik. 29).
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Innovaatiliste ja funktsionaalsete tootegruppideemused on hasti eristatavad. Tabelis
6 on valja toodud konkreetsed erinevused, mis adtdirjeldatud tootegruppe definee-
rida. Tarnetegevusi pole véimalik efektiivselt ganda, kui pole maaratletud tootegrup-

pide- ning tootmisprotsessi liik.

Tabel 6. Funktsionaalsete ja innovaatiliste tootegruppigetised

Funktsionaalsed tootegrupid Innovaatilised tootegrpid

madal ndudluse maaramatus kdrge ndudluse maaramatus
kdrge nbudluse prognoositavus madal nbudluse paxitayus
stabiilne ndudluse maht muutlik ndudluse maht

pikk toote eluiga luhike toote eluiga

madal toote kasum kdrge toote kasum

madal hoiustamiskulu kdrge hoiustamise kulu

kitsas tootevalik lai tootevalik

madalad puudujaagi kulud kdrged puudujaégi kulud

Allikas: Autori kohandatud (Fisher 1997: 107; Lé#®2: 106; Selldin, Olhager 2007: 43)

Prognoosiminefrecasting) on tavaliselt ndudluse vdi mingi muu suurusevikigvaar-
tuse hindamine, mille tulemus pole teada. Progmakse ndudlust, trende, hindade muu-
tusi, finantstulemusi, mutgimahtusid jne. (Uuendkusl 2011: 329; Cashbt al. 1995: 6)
Hooajaliste tootegruppide toormaterjalide ja tosnplaneerimises on uldlevinud néud-
luse prognoosimise meetod (Christopbteal. 2004: 367), mida jagatakse osaliseks ja
taielikuks prognoosiks. Prognoosimise meetodit teasad juhid suuremal voi vahemal
maaral igapaevaselt, nditeks eelarvete, hindadgsituatsiooni ning sisseostu planeeri-
miseks (Dilworth, 1993: 90). Dilworth on kirja pamhsdnad, et ,Noéudluse prognoosi-
mine on pigem oskus, kui tappisteadus” (1993: 94).

Noudluse prognoosimise kaks olulisemat néitajaStavensoni (1996: 171-173) vaitel

prognoosimise vea hind ning tapsus. Noudluse proginose vea hinda mdddetakse
prognoosimisel tekkinud veaprotsendist. Veaproteemhaar, mis avaldub kauba puudu-
vOi Ulejaagist, mistottu ettevotte jaoks, kas peartad mutugimahust saamata jaanud tulu
vOi Ule toodetud kaubavaruna hoiustamisele jaaw.Kigllija ettevottete huvides on tdpne

prognoos, millega ei kaasne kauba puudujddkeetinggru ega lisakulu.
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Noudluse prognoosimisel tuleks arvesse votta niig tteatud eeldused (Stevenson,
1996: 129; Christophest al. 2004: 367-368):

1)
2)

3)

4)

5)

6)

nahtus kordub, millest kujuneb teatud trend,;

ndudluse prognoosi mdjutavad hooajalised teguratjunilm, tarnija soovide
muutused jne;

arvestustesse tuleb sisse kalkuleerida teatud paktsgav veaprotsendi alam-
maar,;

algandmetest tuleb eemaldada ebaregulaarsed jee&iditsiklitena ilmnevad
muutujad;

ndudluse prognoosi tulemused vdivad osutuda taiklikaleks, naiteks pikema
aja jooksul pusivate muutuste tottu turgudel, npibdajuseks on naiteks poliitilise
olukorra muutus;

mida pikaajalisemalt on vaja ette prognoosida, samapsem on tulem, ning

vastupidi.

Prognoosimiseks kasutatakse kahte peamist meetaitléks on kvalitativne ndudluse

prognoosimise meetod ning kvantitativne ndudlusegpoosimise meetod (Uuendus-
lik...2011: 329-330 ; Stevenson 1996: 130; DilwodB93: 95). Paljudel juhtudel kasu-

tatakse ka nende kombinatsioone.

Kvalitatiivne ndudluse prognoos baseerub subjesgiiel hinnangutel ning kogemustel.

Seevastu kvantitatiivne hinnang baseerub faktige kogutud andmetel. Kogutud and-

mete pohjal on vdimalik teha ndudluse prognoosd teatud tingimustes, milleks on

stabiilne keskkond ning muutumatud voi eeldatavisglyad tingimused.

Kvalitatiivse prognoosi tegemisel hinnangute anaksson olulised kogemused. Steven-
son (1996: 130-131) hoiatab, et alati tuleb kofittalalginfo ja hinnangute kvaliteeti.

Tuleks olla ettevaatlik, et need ei oleks mojutatilhastest sindmustest, nditeks ebadn-

nestunud mudelitest kollektsiooni hulgas, mis vdivadjutada edasimuujate viimaseid

kogemusi ning neilt saadavaid kommentaare (Tonn2@d5: 48; Dilworth 1993: 96).

Kui mutgid on edukad, siis tavaliselt on hinnanghithnatud ja vastupidi. See v6ib anda

vale sisendi prognoosi tegijale (Stevenson, 1996:1132).
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Traditsioonilise lahenemisena on ndudluse progmoissi meetodit kasutatud hooajaliste
kaupade tootmis- ja tarnetegevuste planeerimisglidise prognoosimine on labi ae-
gade olnud problemaatiline oma ebatéapsuse tottav@ited ei suuda kaubavarusid pii-
savalt tapselt planeerida ning klientide tellimusitiémine on puudulik kauba puudu- voi
ulejaédgi téttuChristopheret al. 2004: 368; Lee 2002: 115-116; Kiisler 2011: 39).

Hooajaliste kollektsioonide aktiivne mudgiperioad Iahiajaline, mille kestus on aastas
kokku moned kuud ning millest tuleneb hooajalistaltkagruppide lihike kauba realisee-
rimisperiood. Noudluse prognoosimine on keerukas,an pdhjustatud muutlikest moe-
suundadest (Christophetr al. 2004: 368; Lee 2002: 106; Christopher, Peck 18J7:

Probleemsed teemad moetdostuses on toodete |Ulteaknga, madal prognoositavus,

madal brandi lojaalsus ning suurenenud impulssesand (Wooliscrofet al. 2006: 222).

Enne uue hooaja ndudluse prognooside tegemist lébeliia eelmise hooaja kvantita-
tilvne mutkide analtils ning teha kvalitatiivsect|dused (Birtwistlest al. 2003), millest
l&htuvalt planeeritakse jargmise hooaja muukiddaalvad kogused kdigepealt artiklite
kaupa ning seejarel jagades need Uhikupdhisteke@Bh 1993: 94; Cash 1995: 174).
Eduka prognoostellimuse eeldusena peab vastaviausé anallilsi teostav ostujuht
olema kogemustega ning teadma eelnevate hooaegrked® ajalugu (Castt al. 1995:

95; Shukleet al. 2011: 2064). Toodete ndudluse prognoosimiseksagmeelmise hooaja
muugitulemuste andmeid, mida tuleks koguda kogmisel hooaja valtel. Selliselt ndud-
luse prognoosi tehes tuleb silmas pidada, midaemias ajahetkes prognoose tehakse,
seda suurem on kdesoleva hooaja toodete labimiigtdtta prognoosi tulem on tapsem,
kuid arvestades hooajast |&htuvalt tootmis- jagBrgevuse ajaplaane, et ei jaddaks jarg-
mise hooaja prognoosidega hiljaks.

Hooajaliste toodete ndudluse prognoosimisel onsiles valiseks muutujaks ilmastiku-
tingimused. Naiteks talve Ulerdivaste mugid jadkanduses on otseselt sbltuvad hooaja
jaemuukide ajal valitsevatest ilmastikuoludest. ffdameta talv mdjub toodete muiigile
parssivalt ning tooteid ei osteta, kuid vastupidig@lmal ja lumerohkel talvel ostetakse
Ulerdivaid oluliselt kiiremini ning rohkem. Seegdasimijate poolt ndudlusprognoose

tehes langetatakse subjektiivne hinnang tulevajadtmastikuolude suhtes (Stevenson
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1996: 151). Tootmistellimusmahtusid planeeridesugtatakse pigem keskmisele voi ta-
gasihoidlikule ndudlusele ning loodetakse hilisesmjabksvalt tellija ettevotte laost va-

rude tdiendamise vdimalusele.

Esimesed tutvustavad artiklid edasilikkamise stigiteosas tegi Alderson 1950. aastatel
(Wooliscroftet al. 2006: 282). Uurimustdid hakkas selles vallas teg@&ucklin (1965:
26). Tootjateni see teadmus ei jdudnud enne kakéks@endaid, kuniks jaapanlased
markasid muutuste vajadust ning hakkasid arendaimallgkumaid tootmissiisteeme ja
tehnoloogiaid. Eelnevalt oli kogu tootmisplaneernmja organiseerimine fokusseeritud
masstootmisele (Bhardwaj, Fairhurst 2010: 166)beme tleminekuperioodil oli mit-
meid. Eelnevatel perioodidel polnud tootmises wéjaud vaga vbimekat personali, toot-
mismahud olid suured ning Uhte tellimust toodekiepna aja valtel, kuid paindlik toot-
mine eeldab tootmistddlistelt oskusi teostada taseniihema perioodi jarel erinevaid
operatsioone. Paindliku tootmise juurutamine ofjar@roblemaatiline, mille kaigus olid
suured toodangu kvaliteediprobleemid ning Glemiv@kis aega terve kiimnendi.

Vahenev masstoodangu maht ja kasvav hooajalisugigiases kasvatas tootjate kulu-
sid. Hakati otsima lahendusi, kuidas oleks tootiniSémalik soodsamates tingimustes
muutunud vajadustega kaasa minna. Toodete valllendades, kuid ilma ndudluse ana-
lUtsita toodangut valmistades, tekkis olukord, kabnis hooajaline toodang jai muu-
mata. Tootjad olid sunnitud kaubale rakendama imi¢hirst (Birtwistleet al. 2003: 118).
Sellega tuli ilmsiks t@siasi, et prognooside migigemine voi nendega eksimine tdhendab
suurt laojaaki, mida on véimalik realiseerida latiahindluste ning pole sellisel juhul
ettevottele kasumlik. Sama kehtib ka vaiksemateneskoguste kohta, kliendi jaoks ko-
handatud kauba tootmise kasumlikkus vahenes (Blaydhairhurst, 2010: 168).

Edasilikkamise meetodit on kajastatud viimase kimdn@oksul plahvatuslikult palju-
des uurimustdddes ning teadusatrtiklites, kuid pdttetised vaated on sarnased ning lah-
tuvad teooria peamistest rajajatest, nagu Bucki#69: 26-31), Zinn ja Levy (1988: 34-
39), Hoeket al. (1999: 505-518) ning Bhardwaj, Fairhurst (20106-16'3).
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Tootmise vOi tarnetegevuste edasilikkamise stratkedostponement strategy) nime-
tatakse tootmise v0i tarnetegevuste viivitamishaise voimaliku hetkeni. Selle rakendu-
sulatus voib olla terve tarneahela 16ikes (Bowemiat. 1993: 50; Bhardwaj, Fairhurst,
2010: 171; Yeh, Yang 2003: 135), mis tdhendab taivist alates toormaterjalide tarni-
misest kuni toote |16pliku komplekteerimiseni. Pobtteliselt on meetod mdningate ko-
handustega kasutatav igasuguses tootmises. Vatstasfaandusi rakendades vdimaldab
tootmis- ja tarnetegevuste edasilikkamise planésgisirateegia jatta pooltoodangu lattu
ootele ning I6petada selle komplekteerimine edasjatiitellimuse saabumisel vastavalt
tellitud spetsifikatsioonile. Sel pohimottel jaatkse tootmine osadeks, kus iga tsukkel
timmitakse voimalikult efektiivseks ning sujuvaksasutades tootmiseks konkreetselt
edasimuUja poolt esitatud tellimust, muudetaksemaprotsess kiiremaks ning tekib
kokkuhoid materjalide kasutuse osas, kuna ei ateeshuutuvate olude, ndudluse prog-
noosimisest tulenevat veaprotsenti ega arvutataguiigset ajavaru. (Hoe#t al. 1999:
506; Bowersoet al. 1993: 47)

Alternatiivse tarnetegevuste planeerimise meetoksatatakse réivatdéostuses JIT mee-
todit, mis keskendub vdimalikult kiirele téhtajaistellimuse taitmisele (Barnes,
Greenwood 2006: 263; Turker, Altuntas 2014: 838iXoA hinnangul aga tuleb valik teha
vastavalt sellele, mis kaubagrupiga on tegemistmketod eeldab, et tootmiseks mater-
jale liigselt ei varuta ning Uritatatakse pakkuéli lefektiivse tarneahela voimalikult kii-
ret klienditeenindust, mist6ttu sobib JIT meetodeks sarkide tarnetegevuste planeeri-
mise meetodiks. Samas Ulerdivaste tootmine onselilkeerukam, sisaldab vaga palju
erinevaid abimaterjale, mistottu on edasilikkansisateegia Ulerbivaste tootmiseks so-

bivaim meetod.

Zinn ja Bowersox (1988: 120) on jaganud edasilikikametodi kasutuskohad osadeks,

mida on vdimalik rakendada jargnevates faasides:

1) etiketistamise faas, kasutatakse universaalseteete@uhul. Nende ndudlus on
Usna stabiilne. Toodetakse ndudlusprognoostellintizssil ning edasimuiijate

tellimuse saabudes lisatakse kas logo voi etikiditeks logodega tassid,
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2) pakkimise faas eeldab, et toode on valmis toodatudllus prognoostellimuse
baasil ja edasimuiija tellimuse saabudes saab edifsirette kirjutada, kui suu-
reks pakendiks komplekteerituna ta toodet soovib;

3) kokkupaneku faasi puhul on toote komponendid tosdshiootel kuni tootmisse
saadakse edasimuuja tellimus, seejarel komplekd&ed toode erinevatest osa-
dest kokku;

4) tootmisfaasis komplekteeritakse toode sarnasekumikneku faasile tehases kuid
komponendid saadakse erinevatest asukohtadesemitgyas valmidusastmes;

5) ajalist edasilikkamist, kasutatakse toodete putusi on klienditellimuse taitmine
ajalise kriitilise tahtsusega, naiteks luihikesa¢ajaga arvutid. Kik komponen-
did on valmis, kuid toode komplekteeritakse teajadjooksul kliendi soovidele

vastavalt.

Edasilikkamise strateegiat kasutades on tootmisemjtépsemad, baseeruvad edasi-
muuja tellimustel, vAhendades ndudluse prognoasidiEsevaid vigu (Bowersost al.
1993: 48). Vastavalt, kas ala- voi Uletootmisestrtavate vigade elimineerimise tottu
suureneb tootmistellimuste taitmise tapsus, vahashgarud ning kaob vajadus kasutada
suuri allahindlusi (Yeh, Yang 2003: 135; Zesigl. 2006: 501). Tahtis on séilitada too-
dete korge kvaliteet (Faes, Matthyssens 2009: Bd&ersoxet al. 1993: 47) ning kes-
kenduda tootjatega partnerlussuhete arendamisalekStuleks teha strateegilised otsu-
sed tootjate osas, kes suudavad tagada parimadedi/ihinnataseme ning on stabiilsed

ja usaldusvéaarsed tarnetes (Faes, Matthyssens 2409p:

Bucklin (1965: 29) toob valja, et mida vahem katakse tootmises edasilikkamise mee-
todit, seda suuremad on tellija ettevotte kuludidate ning mida pikem on periood kau-
bavarude planeerimise ja edasimuijale saatmisd,\sdua kulukamaks kujuneb tellija
ettevottel ndudluse planeerimise veaprotsendi hMéda sarnane lahenemine Stevensoni
(1996: 171-173) vaitele, kes kill teises kontekdtigd Utles, et ndudluse ennustamise
eksimus on seda suurem, mida suurem on ajalineegiagimudjalt tellimuse saamise ja

valmiskauba tarnete planeerimise vahel.
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Bucklin (1965: 30), esitanud spekulatiivsed mottads puudutavad valmistoodangu tar-

netegevusi ning kaubagruppide omadusi edasiliklastrateegia rakendamises:

1) mida lihem on kauba teekond tootmis- ja tarnetegg\planeerimisest edasi-
midja tarneteni, seda vaiksemad on ndudluse preipesi tulenevad tellija et-
tevotja laojaagid;

2) funktsionaalseid ning stabiilse ndudlusega tootggelon maistlik toota ndudluse
prognoosimise meetodit kasutades, mida kasutatedk®ige soodsate hinna-
tundlike tookaubagruppide puhul. Kallima hinnatasemng innovaatilised too-
tegruppide tootmise tarnetegevuste planeerimigelaraisel tuleks kasutada eda-
silikkamise meetodit;

Vottes siinkohal kasitletud alapeatiki kokku Stesam ja Bucklini métteid kasutades,
siis muutlikes ja ebakindlates tingimustes tul@atmmis- ja tarnetetegevuste planeerimi-
ses vahendada ndudluse prognoosimise osakaalguningndada edasiliikkamise mahtu
terves ahelas. Tuues juurde eelmises alapeattgittelkad Uhtlustamise ning vottes ka-
sutusele tooteperekonnad, on vdimalik olulisel raB&Aoida kokku tootmise ja kulusid
laovarudele. Kuigi, nagu Buclin on 6elnud, on n@usél prognoos ettevotetele eelduste

loomine, kuid edasilikkamine on kasumi kasv labulle kokkuhoiu (1965: 30).

Jargnevas alapeattkis keskendutakse kaesolevastmags kasitletavatele uurimis-

Huppa.
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2. TOOTMIS- JA TARNETEGEVUSE ANALUUS NING
PLANEERIMISE PARANDAMISE ETTEPANEKUD

2.1. Huppa OU ja kasutatud uurimismeetodite tutvust ~ us

Kéesolevas peatikis keskendutakse Huppa tutvusiusal ettevottes kasutusel oleva-
tele tootmis- ja tarnetegevuse planeerimise meetodig tehakse tootmis- ja tarnetege-
vuse planeerimise parandamise ettepanekud. Kasilet alapeatikis tutvustatakse
Huppa OU ettevdtet ning pdhjalikumat seletust lathmagistritoos kasutatavad uurimis-

meetodid.

Huppa on Eesti kapitalil péhinev ettevote, misaodi 2001, kellele kuulub lasterdivaste
kaubamark Huppa (Huppa OU 2016; Patendiamet 2¢4if)pa OU ettevdte on vilja
kasvanud endisest laste trikotaaztoodete tootmiseénteeritud ettevottest Minitex.
Huppa OU loodi 2001. aastal (e-krediidiinfo 2018uppa juhtivtootajatel on kahekim-

neaastane teadmus ja kogemus lasterdivaste togtmismises.

Huppa kollektsioonide omaparaks on kirkad ja véilldsed disainitud mustrid ning
toote omadustest on esmatahtsal kohal kasutusmsigamktsionaalsus ja kandja ohu-
tus, mis luuakse rohkete helkurdetailide néol. &kiisioonis kasutatakse kdrgetasemelisi
membraani aluskihiga kangaid, millel on kangalalegooolt kinnitatud veehtlgavus- ja
ohu labilaskvuse naitajad. Huppa kollektsioonickeskendunud (vt. joonis 5 Ik 37) dle-
rbivaste kaubagrupile, mille juurde pakutakse kiddalitse ning alusrdivaid (Huppa
OU 2016).

Tarneahelas on Huppa OU tellija ettevote, kes kalektsiooni ning turustab seda labi

valitud partnerite. Peakontor asub Tallinnas, Kigab ligikaudu 15 inimest, kust juhi-
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takse tootearendust, tegeletakse muukide juhtinuemis- ja tarnetegevuse planeeri-
mise ning organiseerimisega, ostes tootmis- jaetagevuse teenuseid vastavalt tootjatelt

ja tarnijatelt.

Huppal on viis jaeckaubanduskontseptsiooniga vapokdi @utlet), millest kolm asuvad
Tallinnas ning kaks Riias. Ettevote teostab hulgikildepingute alusel jae- ja hulgikau-
bandusettevotetele, kes kauplevad poodide omasdikedasimiijatena.

|Sortiment  [rided |

|Kaub§grupp |uleriided |
|Artik|if1| |j0ped, puksid, kombinesoonld
|MudeT |jope 1, jope 2 jne |
|Uhik : |artikkel - varv - suurus |

Joonis 5.Huppa toodete ligendamise struktuur
Allikas: Autori koostatud ja tdiendatud (Tonndo@d5: 5-15)

Huppa turgude analttsi andmetel (2016) oli ekspaytide keskmine mudgimaht 2013-
2015 75% kogu toodangu mahust, millest keskmis@¥ 6noodustab Venemaa turg
(Huppa OU turgude... 2016). Huppa tooteid muiiakskewhkui 300 jackaupluses ning
veebipoes. Aktiivseid hulgimiiike tehakse kahekggis (Huppa OU 2016). Nendest
ametlikud esinduskontorid asuvad Tallinnas, RiMd8niuses, Moskvas ja Helsingis
(Huppa OU turgude... 2016).

Iga uue hooaja muugiperioodi ajaks valmistataks&id@ésse Huppa esinduskontorite
ndupidamiste ruumidessshpwroom) spetsiaalselt midgiesitluste otstarbeks valmidtat
naidismudelid, mida nimetatakse mutginaidistekeedN®oodustavad labildike kollekt-
sioonis muudavatest mudelitest ning loovad Ulevpakeitavatest mustritest ning varvi-
valikutest. Birtwistleet al. (2003: 119) teooria kirjeldusele sarnaselt sosvuibr osa eda-

simUUjatest enne tellimuse esitamist kollektsiagdiha ning kohtuda mudgiesindajatega.
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Seetbttu on kollektsiooni ettemutigi periood pikkghkestab neli kuni viis kuud (vt. lisa
1 lk. 80).

Huppa loob aastas kaks kollektsiooni, mida jaotsdievad ja siigis-talvekollektsiooni-
deks, mida Bhardwaj ja Fairhurst (2010: 167) javistle et al. (2003: 119) kohaselt
kasutatakse hooajalises aris laialdaselt. Brargpetsialiseerunud lasterdivastele, mis on
jagatud kahte vanusegruppi: beebid ja vaikelapsaarustes 62 — 92 cm ning lapsed ja

noorukid, suuruse vahemikus 92 — 170 cm.

Huppa teeb koostt6d lasterbivaste tootegrupi tggderitega Soomest. Iga kollekt-

siooni jaoks disainitakse uued unikaalsed mudtiide toodete mudelite disaini vajadust
hinnatakse hooajapdhiselt. Selleks tehakse ighooaja alguses eelmise hooaja kollekt-
siooni muugiaruannete kvantitatiivne analtus, niégendatakse kvalitatiivsete kommen-
taaridega. Vastavalt jareldustele tehakse otsukeilektsiooni Ulesehituse ja uute disai-

nide osas, mis asendavad eelmise hooaja mitte iedokaleleid. Huppa koost66 disai-

neritega on tellimuspdhine ning kaitstud vastalepegutega.

Kollektsiooni kujundamise inspiratsiooniallikaks tewvaliselt elemendid globaalsetest
trendidest ning ideed messidelt. Nagu Stevensoralpm toonud, siis vaga palju mojuta-
vad trende igapdevased aktuaalsed teemad, nagukauiumid, laste multifilmitegela-
sed jne (1996: 151). Kuid inspiratsiooniks vdibaoka moni element voi detail, mille

umber on véimalik luua terve hooaja kollektsioon.

Kollektsioonide mutgiperioodid on Usna kindlad &kijjunenud ajavahemikud (vt. lisa
1 Ik. 80), mis on tihedalt seotud edasimuijategakkireerivate tellija ettevitete hooae-
gade ajaplaanidega. Kaesolevas t00s kasutatakssemdionkureeriv tellija ettevote

nede kohta, kes tegutsevad Huppaga samas turuséigmérg turundavad laste Ulerdi-

vaste kollektsioone.

Iga aasta toimuvad regulaarselt laste Ulerbivastesid (Expodatabase 2016), millest va-
litutel osaleb iga-aastaselt ka Huppa. Messil katide voimalust kasutavad meelsasti

just kaugemate piirkondade edasimiijad. Kohtumisgitbkse tellija ettevotete esinda-
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jatega eelnevalt kokku ning edasimuijatel on Ulwga voimalik n&dha mitut kollekt-
siooni. Huppas kasutatakse sellist voimalust egik®&elleks, et edasimiijad saaks tut-
vuda uue kollektsiooniga ning esitada tellimus kanghlt ning eeldatavasti suuremas ma-

hus.

Edasimuiijad alustavad tavaliselt uute kollektsidega tutvumist ning sisseostu planee-
rimist peale uue hooaja eelarvete kinnitamist, tildguhul langeb kokku toimuvate muu-

giperioodide ning hooajaliste messidega. Selldiksdasimuijad saaks kollektsioonidega
tutvuda, on tellija ettevotetel oluline esitleda kollektsioon konkureerivate ettevotetega

samal ajal, et mitte neile miuke kaotada.

Eelneva kiimne aasta jooksul on Huppa tootmis-jeetagevusi planeerinud, kasutades
ndudluse ennustamise strateegiat. Tonndorf (2085:22-33) Christopher ning Peck
(1997: 68) kohaselt tekitab selline meetod alatabimaterjalide kui valmiskauba jaéke,
kuid muutunud turutingimustes on valmiskauba jaé@kehliseerimise vdoimalused vahe-
nenud ning ndudluse prognoosimise meetodi kasuéajdiikamisel muutuvad kasvavad

laovarud ettevottele finantsiliselt koormavaks.

Magistritoo pustitatud eesmargiks on valja téotetlepanekud tootmis- ja tarnetegevuse
planeerimise parandamiseks ning selle raames teltavmuse parima tulemuslikkuse
saavutamisel on markimisvaarne tahtsus valitudmiameetodil ning uurimuse labiviija
kompetentsusel andmete kogumisel ja to6tlemiselsW@ell soovitab valida uurimismee-
tod, milles tuntakse end mugavalt ning kindlalt203, 20-21). Ghauri ja Gronhaug
(2004: 97) rdhutavad, et uurija oskused ja kompstenon olulised uuringu labiviimisel
ning tuleb ara tunda eelarvamused, kasutada arakogemusi, kuid samal ajal osata
olukorrast distantseeruda ning pidada analttdistantsi.

Peamisteks kasutatavateks uurimismeetoditeks ofitdtiased, kvantitatiivsed ning
kombineeritud meetodid, mida eristavad erinevaditeld. Meetod— vastab kiisimusele,
mis andmeid kasutatakse? Tehnikad aga kisimudelalas neid andmeid kasutatakse,
naiteks struktureeritud, poolstruktureeritud jauktureerimata intervjuud. Creswell
(2013: 4-16) ning Ghauri ja Gronhaug (2004: 96-1@®yélja toonud peamised uurimis-

meetodite suunad, mis on kirjeldatud jargnevalt.

39



Kvalitatiivsetes uurimismeetodites kasutatakseatastid probleemi vdi teema analtitsiks
peamiselt struktureerimata andmeid. Informatsid6iideldakse ja kogutakse teemade
kaupa, mis vbimaldab avaldada keerukaid probleatridesimusi, kus voetakse arvesse
arvamuspohiseid tulemusi. Sellised uurimismeetedidbimalda teha digeid vdi valesid

jareldusi, kuna alati jaab mingi osa jareldustegaimuste poolt kujundatuks.

Kvantitatiivne uurimismeetod keskendub numbrilisgdekinniste kiisimuste analtusile,
mida analliisitakse ning avaldatakse labi stasigiinstrumentide. Kvantitatiivseid and-
meid on vBimalik korduvanalttsida, kuna analiigaatimed on numbrilised ning muu-
tumatud, mistdttu tulemused on faktipShised ningtd&se I6plikeks. Uurimustulemusi

on vdimalik korduvalt anallitsida.

Kombineeritud uurimismeetodis kasutatakse kvalitsgite ja kvantitatiivsete meetodite
kombinatsiooni ning andmete anallitisides vOetakaesse mblema meetodi tulemusi.
Meetod vGimaldab anallisida tOstatatud probleetaildemalt, mis arvestab vajadusel
muutuvfaktoritega, tulenevalt kvalitatiivsetest iamgutest. Kasutatakse kvantitatiivsete
andmete analtsi tdiendusteks, vottes arvesse kotaamne ja arvamuspohiseid selgitusi,

naiteks intervjuude naol.

Hooajaliste rbivaste puhul mjutavad kvantitatirdsaulemusi naiteks muaugiperioodil
valitsenud ilmastikuolud. Arvestamata kvalitatiibentiikide mdjutajaid, vGib analtiisi
teostav ostujuht teha jargmist hooaega planeeedeatlikult valed jareldused. Seet6ttu
on autori hinnangul kombineeritud uurimismeetodibikkud innovaatiliste ning hooaja-

liste kaubagruppide hindamisel.

Magistritoos kasutatakse Huppa tootearendus- mirrgehelaprotsesside autori vaatlus-
test tulenevaid esmaseid andmeid, mis on ststdsalatkogutud viimase kolme aasta
jooksul. Vaatlus all peetakse silmas, et andmekiogutud inimeste kuulamise ja nende
kaitumise jalgimise viisil nende loomulikus keskkas (Ghauri, Gronhaug 2004: 101).
Ghauri, Gronhaug (2004: 101-102) ja Groeeal. (2009: 2) rdhutavad seejuures and-
mete sUsteemaatilise kogumise tahtsust, sest andeaed hiljem olema vorreldavad
ning anallusitavad, see véimaldab t6lgendada nimgaka protsesside ja andmete muu-

tumist ajas. Uurimust6o labiviimise eelduseks odmaeallikate kaudu info kogumine ja
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kasutamine. Alloleval joonisel 6 (Ik. 41) on naddtndmeallikate liigid, milleks on es-
mased ja teisesed andmed ning nende alaliigid.

Esmaste andmetena on magistritdo jaoks spetsifilioogutud andmed, mis on konk-
reetse uuritava t60 jaoks asjakohased. Nende pakslisevad Ghauri ja Gronhaug aja-
kulu ning andmete kogumise keerukust, mistdttu aditekkida viivitused ning torked

andmete kogumisprotsessis (2004: 93-94). Kirjutataagistritod raames on labi viidud
intervjuud tootjate ja hankijatega, teostatud westhing Iabi viidud andmete analiiis ba-

seerudes empiirilise uuringu tulemustele.

| Andmeallikad |
| Esmased andmed ‘ ‘ Teisesed andmed ‘
. Sisemised - .
Vaatlused Suhtlus allikad Vilised allikad
. . , osakondade
Inimvaatlus terviuud
mvaatlus intervjuu snanded J:,L G
G mitiiciaruanded Avaldatud Komm ert-
= andmed sdaalsed
personal ostuaruanded aastaaruanded ettev?ttle SIsene
kiisitlus
U’ laoseisud mrimisamnanded
teadlikkuse ja
teadmiste andmed

Joonis 6.Kasutatud andmeallikad
Allikas: (Ghauri, Gronhaug 2004: 92), autori kohased.

Ghairu ja Gronhaug (2004: 87-92) on esile tostrmigbsed andmed, mis on kellegi teise
poolt varasemalt kogutud andmed. Teisesed andmpthldavad kokku hoida uurija aja
ja kulutuste arvelt, kuid miinuseks voib olla andenmittesobivus labiviidava t66 raames.
Sobivate teiseste andmete leidmine vOib osutudeukaks Ulesandeks, sest oluline on
nende sobivus pustitatud uurimuse kontekstis. $edb@andmed jagunevad sisemisteks
ning valimisteks allikateks. Sisemised allikad d¢teedttesisesed aruanded ning valised

avalikult kattesaadavad andmed, naiteks aastaagdamdg erinevad uurimisaruanded.
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Lisaks on veel kommertsiaalsed andmed, mida kadwatka kdesolevas magistritoos,

milleks on Huppa meeskonna poolt teostatud edagateikirjalik kusitlus.

Ghairu ja Gronhaug (2004: 103) on defineerinudtkisikui andmekogumise viisi, mida
teostatakse posti teel voi meiliga. Kisimustikudrad olla struktureeritud, struktureeri-
mata ning poolstruktureeritud. Kéesolevad mag@@iston kasutatud struktureerimata
postikisitlust, milles on kiismused méératud valoasis ning eeldavad vastajalt koge-
mustele ning teadmistele baseeruvaid vastuseidudétiisitiuse eesméark on hankida ar-

vamusi, kirjeldusi ning nendest kujundada jarelduse

K&aesolevas magistritdos on kasutatud mitmeid teideendmeid, nagu avaldatud teadu-
sartiklid, erialaraamatud, avaldatud aruandedyétte meeskonna poolt teostatud avatud
kisimustega kusitlus, mis viidi l&bi emaili teehgipeamised kvantitatiivseteks andme-
teks on ettevotte midgi- ning sisseostuaruandeslitigtud teiseste andmetena ettevottes
teostatud kisitlust edasimuijatelt tagasiside sselmj kasutati avatud kisitlust emaili
teel, kus pustitati avatud kiisimused ning vastdjaidimalik vastata avaldades arvamust.
Intervjuud jaotatakse kahte: struktureeritud jaldreerimata. Struktureeritud intervjuu-
deks ehk kusitluseks nimetatakse intervjuusid,yastused on kvantitatiivselt analtsi-
tavad ning statistiliselt hinnatavad. Struktureetianintervjuus on avatud arvamuspohi-
sed vastused ning intervjueerija osalus on suuméavjuud vastavalt temaatikale.
(Ghauri, Gronhaug 2004: 112-113)

Intervjuu labiviijal on vestlusel osalemisel olwdimoll, kuna vastaja mojutamisvdimalus
on suur. Intervjueerija enda osalus ning teemakethampetentsus voib olla nii posi-
tilvse kui negatiivse mojuga. Positiivse kuljenabv@alja tuua, et vaga spetsiifilisel alal
oskab intervjueerija kiisida teemakohaseid tapsuyg&tud negatiivselt voib mdjutada in-
tervjueeritavat oma arvamuste ja arusaamadegajtiaisahtlikult voi tahtmatult interv-
jueeritavat suunata. (Grovetsal. 2009: 291-293)

Autor viis labi intervjuud nelja tootja (vt. lisal. 83-84) ning kolme tarnijaga (vt. lisa 2
Ik 81-82), mille kokkuvotteid ja jareldusi kasutida kaesoleva magistritb6 raames es-

maste andmetena. Ettevotte tarnijate puhul on ugjg@@hda anontimseks, mistottu ta-
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histatakse intervjueeritavaid tarnijad vastavalinija A, Tarnija B ning Tarnija C (Tar-
nija A 2015; Tarnija B 2015; Tarnija C 2015). Nitagptjad on tahistatud Tootja A, Tootja
B, Tootja C, Tootja D (Tootja A 2015; Tootja B 2QT®otja C 2015; Tootja D 2015).

Autor kulastas koiki tootjaid ning tarnijaid, eelradt kokku lepitud ajal. Intervjuu labi-

viimiseks kasutati isiklikku struktureerimata sivtairvjuu meetodit. See oli kdige sobi-
vam, et saavutada voimalikult avatud probleemieduutintervjuud tehes ei seatud min-
geid piire, mis andis vdimaluse saada vastajalinafikult palju asjakohast informat-

siooni. Intervjuud peeti koosoleku vormis, milleskdrjalistest markmetest on tehtud I-
hikokkuvdtted lisades 2 ja 3 (Ik. 81-84). Kohturelstsalesid tarne- ja tootmisettevotete
omanikud ning vajadusel kaasati vestlustesse asfaastuvad spetsialistid, mis vastab
Ghauri ja Gronhaugi (2004: 114) valja toodule splelest, et ettevotete juhid ei pruugi

olla kursis detailidega ning jagada tapseid andmtdesside kujundamisel.

Peamised magistritdtga seotud teemad olid toofjaitsrnetegevuse planeerimise aren-
damine ning analtius, tootmisaegade lihendaminaltednatiivsete lahenduste leidmine
ning tarnetegevuste logistilised plaanid. Interejiiavad tootjad ja tarnijad on Huppa
kauaaegsed partnerid, kellega on koos tootatuderohkui viis aastat, mida Weele
(1994:137) on defineerinud kui disainipartnereidut&lude tulemused on usaldusvaar-
sed, kasutatavad labiviidavas uurimuses ning rektakde ettevotte protsesside planee-

rimise arendamisel.

Kaesolev magistritod on juhtumiuuringu pohise l&@rmaisega Autori poolt juhtu-
miuuringu l&henemisviisi valik tuleneb teemaga skemmatest kisimustest: kuidas ja
miks? Mis on Uhtlasi juhtumiuuringu omased tunnusgtauri ja Gronhaug (2004: 180-
182) ning Yin (2012: 28-29) on markinud, et et juhtuuringutes on palju uuringu jaoks
vajalikke, kuid ka liigseid vaadeldavaid andmeidstdttu uurimuslik teadust6o on pigem
osa tervest juhtumist endast. Jonsson ja Holms{&@rh6: 67) on kirjutanud artikli, kus
nad véaidavad et palju et tehtud Ulevaateid tootpaigarnete planeerimise arendamise
kohta, kuid puuduvad uuringud, kus oleks valja tabdiisteemide juurutamise edulood

vOi pbhjused, miks neid ei rakendatud.
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Juhtumiuuringuid jagatakse (ihe juhtumi ning mitnadatymiuuringuks. Uhe juhtu-
miuuring keskendub Uhe ettevdtte probleemile nirmtgne juhtumiuuring vastavalt mit-
mele ettevottele (Ghauri, Gronhaug 2004: 188; Yih22 7-8). Kaesolev magistritdo kes-
kendub Huppa juhtumiuuringule. Kaesolevat magi&idton edaspidi voimalik kasutada

vordlevas juhtumiuuringus.

Ghauri ja Gronhaug (2004: 186) poolt valja toodutatyimiuuringu kriteeriumid on jarg-

mised:

1) andmed peavad olema kogutud isiklikult;

2) autor peab olema teadlik ning mdistma uurimisterkagt

3) autor peab olema tehtavate intervjuude vastusgendlamisel kompetentne ning
oskama neid tdlgendada;

4) autor peab hoiduma hinnangutest ega tohi olla rafyjdteelarvamustest.

Kaesoleva magistritoé raames kasutatakse anallijsiggelduste tegemiseks Huppa
2015 talvekollektsiooni olulisemaid Ulerdivaste tegruppe, milleks on joped, puksid,
kombinesoonid ning komplektid. Komplektidena ka&sdkse jope ja pukste paari, mida

kaubanduses ei eraldata, vaid hinnastatakse Utento

Kasitletud alapeatikis on teostatud pdhjalik lUleleakasutatavatest uurimismeetoditest,
mida juhtumiuuringule omaselt on mitmeid. Kuna eviad tegevused nagu tootearendus
ja tootmine on omavabhel tihedalt seotud, on segnimd késitletavate teemade laiaula-
tuslikkuse, kuid juhtumiuurimuse jaoks vajalikushgiseotud tootmise ja- tarnetegevuse

parendamisega, mille kirjeldustesse siivenetaksedatailsemalt jargmises alapeatukis.

2.2. Huppa OU tootmis- ja tarnetegevuse Ulevaade

Kaesolevas alapeattikis tutvustatakse Huppas katutiesat tootmis- ja tarnetegevuste
meetodit ja siisteeme, selgitatakse tootearendubsust selles protsessis ning milliseid

valjakutseid esineb kaesolevat ndudluse prognossimieetodi kasutamisest tulenevalt.
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Lambert &t al. 1998: 3-5) kirjeldust kasutades on joonisel 7 4i&) kirjeldatud Huppa
tarneahela struktuur, kus on kindlaks tehtud ged@mised osapooled. Kogu tarneahela
keskmes tellija ettevfte Huppa, kes on seotud #éikarneahelas olevate osapooltega
ning organiseerib informatsiooni ning materjalidkumist kdikide osapoolte vahel va-

hemal vdi suuremal méaaral.

/ Tootja A
Toormatfarjalld Tarnia A
tootie
Tootja B
Toormatgrjalld Tamia B
tootje
Tootja C
Toormatfarjalld Tarmia C
tootie \

Tootja D Edasimiiijg

L6pptarbija

Lépptarbija

D

Edasimiiij Lopptarbij

Lopptarbija

Huppa OU Edasimiiija L6pptarbij1a

Keskladu L6pptarbijL

Edasimiiljg Lopptarbija

Lopptarbija

\\//
NN

Lépptarbija

Lopptarbija

pAAWINANINS

Lopptarbija

Joonis 7.Huppa tarneahela struktuur
Allikas: Chandra ja Kumari (2001: 293) ideestikabi&autori kohandustega

Huppa strateegiline mudgieesmark on pakkuda edéigiele voimalikult laia mudelite
valikut ning nendes omakorda mustrite ning varwdeatsioone (vt. joonis 8 Ik. 46).
Kollektsiooni milke teostatakse kaheksas riigiggngal riigil on omad eriparad ning

eelistused, naiteks tehnilised ja disainiliseditaitharjumuse erinevused.

Kasutusel on olnud p6himdte pakkuda kollektsioosid@malikult laia mudelite ja var-
vide valikut, sest Tonndorfi (2005: 7) sonul, exatel turgudel peaks olema v6imalus
valida neile sobivate omaduste ja disainiga toofBittgude isedrasusi arvesse vottes on
Huppa loonud erinevaid tooteid, samal ajal pakkutiggevate turgude jaoks kohandatud

mudeleid tellimiseks kdikidele turgudele.
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Joonisel 8 (lk. 46) on analtusitud kollektsioonilmemate kaubagruppide jagunemist
artiklite kaupa, nendes pakutavate mudelite jaivahkute hulga jargi. Jooniselt 8 (lk.

46) joonistub valja, et talvekollektsioonides ong&suurema osakaaluga jopede mudelid
ja nendes olevad varvivalikud, teisel ja kolmardsdial sarnase mudelite arvuga on puk-

sid ja komplektid.

Komplektidel on pakutud suurem varvivalikute anaadates joonist 8 (Ik. 46) suuremate
kaubagruppide I6ikes, on mudeleid kokku 54 ja wahkuid 322. Seega naitab kollekt-
siooni analtis, et ihe mudeli kohta on edasimigjai@kkumises keskmiselt kuus véar-
vivalikut. Joonist 8 (Ik. 46) vaadates tuleb rohisaet artiklite pingerida ei ole korrelat-
sioonis muukide eduga, illustreeritud on jopede atitelja varvivalikute hulka, kuid tu-
leb arvestada, et nende valik on tooteerinevudte i, nditeks jagunevad eraldi veel

joped, kas sule- voi vatiini sisega ning vatiin dmala selle paksuse omaduste poolest.

mmm Mudelite arv Virvivalikute arv
120
& 100
-]
2 80
= 60
= 40
~ 20
0 - —— — I [ ]
e . Komplekt Kombine-
Manthd Piiksid Jope/Piiksid Joped soonid
Mudelite arv 2 10 8 20 14
Virvivalikute arv 14 49 63 104 92

Tooteliigid

Joonis 8.Hooaja mudelite ja varvide mahud
Allikas: Autori koostatud (Huppa OU andmed, 04.@3.)

Edasimidjate jaoks on kollektsioonis lai toodetikwaajalik. Kui kollektsioonis on mit-
meid sarnaseid mudeleid, siis Tonndorf on toonugvét edasimuiijad teevad tihti pii-
ratud eelarve tottu valiku kahe sarnase mudeli Madpee osta mdlemat (2005: 15). Selline
jagunemine tekitab aga probleeme tootmis- ja tagestuste planeerimises, sest tellitud

kogused on sarnaste mudelite vahel jagatud ningriitteli kohta on tootmiseks tellitav
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kogus poole vaiksem. Hindade ja tootmistegevuseegiamisel on kogus mudeli kohta
kriitilise tahtsusega.

Tootmistegevuste planeerimisel on kasutusel kakslispmaoistet, mille jargi toimub
toodete hinnastamine ning labiradkimised tootmidoddd ja voimsuse planeerimise
osas. Nendeks on tootmismiinimum mudeli kohta (MOQinimum order quantity) ja
kogus uihiku kohta. Uhikuks loetakse kogust tihe rhude/-suurus kohta. Jargnevalt on
naha naide arvutuskaigust thiku mahu leidmiseks:

a 300

JC:E_5>|<8_7'5

kus x—kogus uhiku kohta (tk)
a — tootmismiinimum mudeli kohta (tk)
b — varvide kogus mudeli kohta
¢ — suurusuhikute arv mudelis

Kombinatsioon MOQ ja thiku kogus suuruse kohtacmrishinna ja tootmisvdéimsuse
kalkuleerimise aluseks. Planeerides tootmistarjegtks vajalikke koguseid, ei saa ar-
vesse votta ainult MOQ mudeli kohta, mida tihtigeslkslikult tehakse. Olenevalt tootjast
ja nende tingimustest, on mélemad miinimumid tosteliimuste aksepteerimise kritee-
riumid. Vastavate MOQ maarade kokkulepped soltuwatja ja tellija ettevotte vaheliste
labird&kimiste tulemustest. Sellistel l&birdakimlistrvestatakse tootmise masinapargi
voimalusi, kuid nagu teoreetilises osas Birtwigtl@l. (2003: 118), Turker ja Altuntas
(2014: 840-841) poolt &ra mainituet, samavord oluline on koost66 pikkus ja partnerlus
suhted.

Nagu sissejuhatuses mainitud, on Huppas moningaetegevuse muudatused ning sam-
mud Umberkorralduste suunas juba ette voetud. @esdupab peamiselt kollektsiooni tle-
sehitust ning mudelite pakkumuse loogika analtiig on Uritatud jduda arusaamisele,
kuidas luua vdimalikult atraktiivne kollektsioonasimuujale, samas ise tootmis- ja tar-

netegevuste planeerimises tellija ettevottenavdimalikult efektiivne ning kasumlik.
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Uks olulisemaid pidepunkte muudatuste elluviimiBestamiseks oli Huppa meeskonna
korraldatud kollektsiooni struktuuri ja klientidevamusanalliiis ning jarelduste tege-
mine, mida toetavad ka Caghal. (1995:136, 174), Birtwistlet al. (2003; 118). Vahetult
enne kaesoleva magistritoo kirjutamise alustaniidi Muppa labi kisitlus koost66s siht-
turgudel téotavate Huppa midgiesindajatega. Vath ICreswell (2013: 1-16), Ghauri
ning Gronhaug (2004: 96-100) poolt selgitatud kedivne kusitlus, kus kusitleti Huppa
kollektsiooni edasimiijaid. Tagasisidet soovitilindéiellel on Huppaga pikem koostoo-

kogemus ning sooviti teada jargevat:

1) Miks edasimiujad Huppa kollektsiooni ostavad nimgs eristab Huppat konku-
rentidest?

2) Missuguseid tooteid I6pptarbijad vajavad? Kas paktiotevalik on piisav ja so-
biv?

3) Missuguste omadustega tooteid I6pptarbijad vajattadh vélja tehnilised naita-

jad, mis on nende sihtturu jaoks vajalikud?

Kusitluse kokkuvéttena selgus (Huppa OU andmed5R0dt Huppal on edasimuiijate
tootevalikus oma koht konkureerivate ettevotetev&bolemas. Edasimuitjad ning nende
hinnangul I6pptarbijad hindavad brandi ,kaekirjatignfakti, et tehnoloogilise kvaliteedi
ja kangaste kvaliteedis jareleandmisi ei tehtadkalid ka teatud viited puudustele, mis
olid ka kaesoleva magistritooks oleva uurimuseinasgiooniks ning tootmis- ja tarnete-

gevuse planeerimise arendamise vajaduseks.

Edasimidjate vastustest lahtuvalt alustati Kaesolaagistritoé tegemise ajal Huppas
probleemkohtade kaardistamisega ning planeerimgselamise ettepanekute valjatoota-

misega:

1) Kollektsioonis on liiga palju erinevaid mudeleiduppa kollektsiooni omapara
seisneb keerukates ja varvilistes mustrites, ntistdtidelites domineerib muster
mitte selle disain;

2) Pakutakse laia tootevalikut erinevate tehnilistéajetega erinevaid turge silmas
pidades. Kuna kdik tooted on pakkumises koéikidegudel, on alati mudeleid,

mida soovitakse teiste naitajatega, kui Huppa dja ypéakkunud,
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3) Puudujadékide probleemid klientide tellimustes, mtaienevad ndudlusprognoo-
side vigadest;
4) Esineb mdningaid kvaliteediprobleeme toodete al@nadidega.

Eelkirjeldatud tagasisidele tehti tldistatavad l@meed. Eelnevalt on saadud tagasisidet
uksikute kommentaaridena, kuid nende jargi koliekisis muudatuste tegemine voib
rikkuda teiste edasimuijate mudgid. Sellises matrusktureeritud tagasisidet tehti mo-
ned aastad tagasi. Vahepealse perioodi jooksulupp& miidgimeeskond ja osa kliente
muutunud, eelkdige uuema néhtusena suuremate weeldie naol, mistbttu oli aeg

uuendada edasimuUjate tagasisidet.

Mainitud kvaliteediprobleemidel on mitu tahku. Ukendest puudutab tagasisidet jae-
kaubanduses miidavate mudelite kohta. Lisas B@kon naidatud ajaplaan, kus on
vdalja toodud kolme aasta l6ikes ajalised hooaegaeleduse kattuvused, millelt on néha,
et talvekollektsiooni muugis oleku ajal (talvekul)den kaimas jargmise talvekollekt-

siooni hulgi ettemuugiperiood. Sellest lahtuvaltlkanduses muiudava kollektsiooni ta-
gasiside saab tootearendus hetkel, kui nad I6pgjavgneva aasta kollektsiooni arendust

(vt. joonis 9).

. HULGI HUPPA TOOTE-
AL ETTEMUUK ARENDUS

" Talv 2014 Talv 2015 Talv 2016 kollektsioon
E w.| | kollekstioon kollektsioon Tootearendusparendus
o = | | Mudeli istuvuse = | Probleemi info =4
& | | probleemi ilmsiks Huppasse

tulemine
- Talv 2015
g | | kollektsioon
.. =| | Endiselt sama mudeli
=1 P= . .
% istuvuse probleemi

ilmsiks tulemine

Joonis 9.Tagasiside jaemuugist tootearenduse parendamiseks
Allikas: Autori koostatud (Huppa protsesside... 2016)

LOpptarbija tagasiside jduab Huppa tootearenduskoeesni tavaliselt |abi Huppa muu-

giesindajate, kui need on kohtunud ja esitlenudhagaja kollektsiooni edasimudjatele.
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Joonisel 9 on naitlik juhtum, kus 2014 talvekolg&bnis (W14 -winter 2014) ilmnes
probleem. Yeh, Yang (2003: 135) ning Ze#i@al. (2006: 501) vaidetele baseerudes on
eeldatavasti probleemsete toodete miuitigid oodatuseadt kehvemad ja kaup tuleb rea-
liseerida allahindlusega voi jaab hooaja I6pus V&taubavaruna lattu. W14 kollekt-
siooni jaemugi perioodiga samal ajal toimub 20dlSetkollektsiooni ettemuiik edasi-
muuUjatele.

Kas tootearendus ja tootmistegevuse planeerimirevgid reageerida ning probleemi la-
hendada, oleneb sellest, millal edasimiiija Huppedbleemist teada annab. Kui see on
hulgi ettemuugiperioodi alguses, siis on viimagkd toote parendused enne jargmise
kollektsiooni tootmistegevuste algust. Kui tegerniskeerulisema probleemiga, siis voe-
takse muudatus siiski ette, kuid suure tdenaosusiigab tootmis- ja tarnetegevused
|6pptahtajas. Kui probleem ei jdua Huppa tooteamsnteeskonnani vdi jouab jargmise
talvekollektsiooni tootmise alguses, pole voimatikidelisse parandusi selle tootmise

ajaks sisse viia.

Viimasel juhul ostab edasimiija sama toote jargenigdlektsiooni uuesti ja valmis-
kauba saabudes peab tddema, et sellel on endise#tltamata probleem. Sellisel juhul
kolmandal hooajal sellel mudelil enam eluiga pskst edasimuitjate seas on tédemus,
et mudel ei ole muigikdlblik ning sellele jargnetabajal nbudlus puudub.

Huppa vajaduseks oleks, et tootearendusmeeskoks sdasimuijate tagasiside varem
ning jduaks vastavalt reageerida ning korrigeevielad enne, kui jargmine kollektsioon
tootmisse laheb. Seetdttu on Uheks olulisemakskidtgeks kollektsioonide jatkuvate
mudelite tootearenduslike probleemide korrigeeremimg ajalise nihke tekitamine kahe
hooaja muugi- ja arendustegevuste vahele (vt. god1k. 49), millele tuleb leida véima-

likud lahendused tootmis- ja tarnetetegevuste jgiamése arendamise kaigus.

Kogu kollektsioon toodetakse Huppa tootearenduskoees otsese juhtimise ja jarele-
valve all koostoos defineeritud pikaajaliste towtgm. Kollektsioonides kasutatakse
Huppa tootearendusmeeskonna poolt arendatud whkalngaid, mistdttu on usaldus-
vaarsus tarnijatega koostoos esmatéhtis. Samaanduika Birtwistleet al. (2003: 118)
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ning Turker ja Altuntas (2014: 840-841), mistotangaid ja tarnijaid ilma aarmise vaja-
duseta kollektsioonides ei vahetata. Sama kehttbdgate osas, kes on Huppa koostdo-
partnerid. Mis on labiviidud intervjuude kaigus jeébeldud tarnijate poolt, et kangaste
jatkamine ja stabiilne hoidmine ei ole tavalinelqpilea tellija ettevotete seas (vt. lisa 2 Ik.
81-82).

Ulerdivaste tootmistehnoloogia on keeruline, mist@n Huppas aegade jooksul vilja-
kujunenud tootmise jaoks kohandatud tehnoloogilisé@ndused ja nbuded. Need on
kohandatud vastavalt tootjate masinapargile ja @estiimekusele. Sellest lahtuvalt on
tootjate vahetusprotsess keerukas ning Huppa j@olsmatahtsal kohal sailitada toot-
jatega pikaajalised ja usaldusvaérsed suhted. Ke@daliseks koostoovotmeks, mida ro-
hutab ka Shuklat al. (2011: 2069), on Huppa meeskonna viibimine voikuadipalju
tehastes kohapeal, seda nii tootearenduse kui is®agal. Nagu on markinud Turker ja
Altuntas (2014: 847) ning Bowersakal. (1993: 47), et selline meetod annab tootmises
kvaliteetsema tulemuse ning tootmises ilmnevad \@dimdineeritakse tootmise kaigus,
enne kui kaup Huppa lattu tarnitakse. Huppa meeskdwohalviibimine on tootmis- ja
tarnetegevuse planeerimisel distsiplineeriva iselaga, samal ajal saades tootmistege-
vuse ajal otsest tagasisidet arendatud mudeliteakokiiteks esilekerkivad probleemid,

mida naidiste tootmise ajal polnud vbimalik ettbaa

Olenemata Huppa meeskonna osalusest tootmisprigteegsotearenduse viimase hetke
muudatused problemaatilised. Muudatuse sisseviin@isralused tootmistegevuste kai-
gus olenevad muudatuse keerukuse astmest, keeadkg@imumid on istuvuse problee-
mid. llma uue toote naidiseta, naiteks lekaalidalffisvarudega toote detailide jooni-
sed), muudatusi enne tootmismaterjalide juurdekiikluppa meeskond teha ei luba, sest
istuvuse probleeme joonisel on keerukas tuvastddilise tegemine ja lekaalide korri-

geerimine on ajakulu, mis I6peb suure tdendosumagkangu hilinemisega I6pptahtajas.

Tootmis- ja tarnetegevuse planeerimine on Huppsagteajooksul valjakujunenud sus-
teem, mida ei ole ajas oluliselt muudetud ningesist jatkub hooajast hooaega tehtava-

test sarnastest ajaplaanidest.
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Kangad arendab ja eelkokkulepped tootmiseks sdbmitjatega Huppa peakontor. Toot-
jatele edastatakse Huppa meeskonna poolt nimkksi,ja millal neile kangad tarnitakse,
mis on sisendiks tootmisvdimsuse planeerimisel.géate tootearendusel ja tarnimisel
kasutatakse Stevensoni kirjeldatud (1996: 129) hi@edprognoosimismeetodit.

Tabel 7. Kangaste tootmis- ja tarnetegevuse Gantti ajaplaé@dalad

Tegevus Sisend 33|32|31(30|29|28|27|26|25(24(23|22|21
Kanga

Kangaste tootmine | prognoos- [10[ 9| B |7 (6| 5|43 |21
tellimus

Kangaste transport If21

Allikas: Autori kohandatud (Beesley 1996: 15; Ty2&06: 320)

Kdik kangad peavad vastama hulgale ettekirjuta&@ ktandarditele, mille vastavusi
testitakse laborites vastavalt Huppa poolt koosdtaetsifikatsioonidele. Kontrollteste
teostatakse kangastele hooajapdhiselt ning on Hpppk kontrollitud jarjepidev prot-
sess. Tabelis 7 (k. 52) on néha ajakulu kangastenis- ja tarnetevusele. Kanga toot-
mistegevusele kulub keskmiselt 10 nadalat ningethtootjatele 3 nadalat (vt. lisa 2 Ik.
81-82). Uldiselt on kangatarnijate kogemus, seelkjf ettevotted ei tee selliselt maaral
kvaliteedi stabiilsuse kontrollimiseks nii paljiste ja pole ka tihti teadlikud ndutavatest
nduetest. Suuremad brandid kasutavad rohkem Udiihasstandardeid ning rohku pan-
nakse kangaste tehniliste naitajate testimisel®drollimisele nende arenduse kaigus
(vt. lisa 2 lk. 81-83).

Enamik abimaterjale arendatakse iga tarnija juarakli ning kasutatakse Turker, Altun-
tas (2014: 840), Faes ning Matthyssens (2009: R4Sitletud paralleeltarnimist. Iga
tootja kasutab vastavalt nende kokkulepetele aleinaditie tarnijaid, mis on illustreeri-

valt ndidatud joonisel 10.

Sellest tulenevalt on aegajalt tles kerkinud preliel abimaterjalide kvaliteediga.

Huppa kirjutab kill ette, missuguse kvaliteedi tasga abimaterjale peab kasutama, kuid
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tootja valib tarnija ise, mistottu kvaliteeditase kbikuv, sest abimaterjalide vastupida-
vuse kvaliteeditaset ei ole tootmise ajal voim&liatrollida. Sellistest materjalidest tu-
lenevaid probleeme pole tootmistegevuse kaigus altknennetada. Ainus lahendus sel

juhul on toodete hilisem parandamine ning |6ppjart@klamatsioonie lahendamine.

Truki tehas Truki tehas Truki tehas
1 2 3
¢ & ¢ 3 ¢ s
Tehas Tehas Tehas
1 2 3

Joonis 10.Aksessuaaride tootmis- ja tarnetegevuse plaan
Allikas: Autori looming (Huppa protsesside... 2016)

Teiseks probleemiks on samade abimaterjalide pattdrnimisest tingitud disainilised
kvaliteedi kdikumised naiteks varvitoonide osaselbllektsiooni IGikes vdivad samad
abimaterjalid olla toonivahedega, mis ei rahuld@ptumeeskonna seatud standardindu-
deid. Tootjate sonul labiviidud intervjuude kaidaglsid tootjad, et teiste tellija ettevo-
tete sarnane tegutsemine ei ole andnud neile @usttegevusi muuta (vt. lisa 3 Ik. 83-
84), kuid nad on valmis seda tegema kui Huppa sedaib, sest neil on kliente, kes

maarab kdikide abimaterjalide tarnete kohad, ajady hinnad.

Kaesoleva t06 raames tehtud empiirilise uuringy kiimjanduse sinteesi baasil tehtud
jarelduste tulemusena, otsustas autor alustadani®oja tarnetegevuse planeerimise
arendamisega. 2015. aasta sugisel vOeti vastu atsosaterjalide arendamine Huppa
juhtida votta (vt. joonis 11 Ik. 64) ning voeti kiigsele Faes ja Matthysens (2009: 247)
kasitletud kombineeritud tootmismeetod. On alustahimaterjalide Uhtlustamise prot-
sesside planeerimise ja arendamisega, mis kathé (BD93: 7, 12) ning Weele (1994:
87) kasitlustega. Arendused on suunatud Huppa peatisse, kus viiakse labi abimater-
jalide tootearendusprotsess. Tootjatele plaanitalsstada enne tootmistegevuse algust
nomineeritud tarnijate nimekirjad, kus on kirjabdiud tarnijad, kellega on Huppa vas-
tavad abimaterjalid arendanud ning kust on lubahichaterjale tarnida.
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Sellise suisteemi alusel juhitaks kogu tootmispssisaoks vajalikke toor- ja abimaterja-
lide tarnetegevusi, vastavalt Huppa valitud kvalie ja hinnatasemele. Plussiks on see-
juures, et tootearenduse kaigus tellitakse vadtadgadised ja kvaliteeditestid ning edas-
tatakse tootjatele, mis on tootmis- ja tarnetegevaianeerimisel kvaliteedi ja hinna nai-
disteks.

Tootmis- ja tarnetegevuse ajaplaani tottu (vt. isk 86) on Huppas kasutusel tdies ma-
hus ndudluse prognoosimise meetod, mis on erineaadsemate uurimustédde kohaselt
hooajaliste toodete muutuvate omaduste tottu Gereukne (Dilworth 1993: 94; Chris-
topheret al. 2004: 368; Lee 2002: 106; Christopher, Peck 189Y.:Huppas on kasutusel
kvalitatiivse ja kvantitativse meetodi kombinatsn kus kogemuste baasil hinnatakse
disainitud mustrite madgipotensiaali ning vorrelsaleelmise hooaja artiklitega, mis ba-
seerub mudelite erinevuste ja sarnasuste analiilisitud ennustuste baasil alustatakse
tootmis- ja tarnetegevuse planeerimist. Vastawditriet al. (2006: 320- 321) kasitlusele
on turgude poolt fikseeritud kauba saabumise nowaja alustamise tahtajad, mis seavad
tootmis- ja tarnetegevuse planeerimisele konkrdedfa®ised piirangud. Kaesolevas sus-
teemis ja tingimustes edastab Huppa tellimusedkti®ie ja tarnijatele, kasutades Uhiku-

pdhist ndudluse ennustamist.

Birtwistle et al. toob valja (2003: 118), et igas kollektsioonisastikleid, mis osutuvad
populaarsemateks kui eelneva ndudlusanallisi k@igpgnoositud, ning on mudeleid,
mille muugipotensiaal on Ulehinnatud, mist6ttu reencudelite valmiskauba realiseeri-
mine on keerukas. Viimastele tuleb varasemate gutinkohaselt rakendada koérget al-
lahindlusprotsenti ning anda edasimidjatele soodghmaksetingimusi (Bhardwaj,
Fairhurst 2010: 166; Yeh, Yang 2003: 135; Zengl. 2006: 501). Noéudluse prognoos-
tellimused tehakse tingimustes, kus tellija etti@n teada ainult edasimutjate eelmise
hooaja hulgi ettemuugitellimused, kuid ei ole teael@alseid edasimutjate hooajamii-
kide tulemusi. Allolevalt on nédha kaks peamist p8hjmis raskendavad Huppa kui tellija
ettevotte ndudlusprognooside tegemist:

1) teadmatus edasimiljate realiseerimistulemustedtaydanduses. Info selle

kohta, kui palju kaupa suudeti ara muda ning kdjup@i miuumata. See voib
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mojutada edasimuija jargmise kollektsiooni sisse@saneerimise otsust, kas
teatud mudelite vdi lausa kollektsiooni ulatuses;

2) teiseks on Stevenson (1996: 131) ja Cash (1995 & toonud, ndudluse
prognoosi tegemist raskendab mustrite ja varvige indamise oskus, sest igal
hooajal on uued mustrid ja nendele ennustuslikuredonangu andmine on sub-

jektiivne.

Kuna ndudluse prognoostellimused tehakse mitu lamnd edasimudjate tellimuste saa-
bumist (vt. lisa 5 Ik. 86), siis nbudluse prognoasallusist tulenevad vead ilmnevad
edasimuujate tellimuste saabumisel juba tootmistegge ajal. Lee (2002: 107) on selle
kohta 6elnud, et kuigi tegemist on hooajaliste &ieda, on tootmisprotsessid stabiilsed
ja planeeritavad. Vead tekivad tootmiskogustegsklét igal hooajal on erinevad mustrid
ja varvikombinatsioonid ning ndudluse prognoosigae&situd, mistdttu tekib kangaste

puudu- voi ulejaak.

Puudujaékidel on olulised tootmis- ja tarnetegevpis@eerimist mojutavad tagajarjed.

Sellisel viisil on ndudluse prognoostellimuste taggel mitmeid probleeme:

1) tootjad ei alusta mudelite tootmist, kui on puudinekanga varvikombinatsioon
vOi muu tootmistegevuseks vajaminev abimaterjabbfemi ilmnemisel jae-
takse terve artikkel tootmisest kdrvale ning jasta&otele;

2) kangaste kiirtootmine vaikeste partiidena on oélligallim, kui tootmistegevu-
seks vaja mineva kanga tootmine suurtes kogusias tabtmispartii saabumine
tehastesse votab aega vahemalt neli nadalat. BrolNEOQ taituvustega, vaike-
partiide juurdehindlustega lisaks kullertranspa@adus;

3) kui edasimudijate tellimused erinevad oluliselt AGsd prognooskogustest too-
tethiku kohta, tuleb aksessuaarid ja abimatenalisti kalkuleerida ning tarnida.
Naiteks lukkude tarneaeg on neli nadalat, mis nafjjlkiogu tootmis- ja tarnete-

gevuse planeerimist ning ajaplaane.

Sellest lahtuvalt [ikkub tootmistegevusest eemattlahudelite tootmine edasi vahemalt
neli nadalat, millest on mdjutatud terve mudelntegevus (vt. tabel 8 k. 56). Tootmis-

tellimuste olulisel erinevusel prognoositud mahwsttootja véimsus alakasutatud. Kui
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kangaid ja abimaterjale on puudu, tekivad tootrgesteistes haired, mistdttu tootmise
alustamise edasilikkumisel on teiste tellija ettetdtellimuste tootmistegevuste alusta-
mine hairitud. Huppa kahjuks on asjaolu, et kunagka on tellitud ja prognoositud

Huppa poolt, siis tootjal ei ole kohustust matéd@lpuudumisel tootmistahtajast kinni

pidada.

Tootmise digeaegsest |dpetamisest on huvitatud maieosapooled, sest tootmisliinid
on vaja tootmises vabastada. Materjalide puudungiselainda mudelit tootmisse, mis
vOib tdhendada, et enne jargmise vaba aja tekkingst mudeleid tootmiliini tagasi

panna ei saa, isegi kui abimaterjalid on saabu8atline tootmisviis on kestnud ménda
aega, mis on pdhjustanud tootjate madala usaldogm@ostellimuste vastu. Tootjad on
probleemi ees, kas alustada tegevusi voi mittd, ligem tehakse tellimustes korrek-

tuure, mis tekitab nii tootja kui Huppa jaoks lishkusi.

Tabel 8. Tootmis- ja tarnetegevuse Gantti ajaplaan, nadalad

Tegevus 2001918 17| 16| 15| 14| 1312|1110 S| 8| 7|6 | 5|43 2|1

Réivaste tootmine 1j10({e(8|7|6|[35|4|3]|2]1

Transport 63|14 |3[2](1

Ettevalmistused
logistikak eskuses

Allikas: Autori koostatud (Beesley 1996: 15; TyRH06: 320)

Tootmis- ja tarnetegevuste planeerimisel kasutatastjatega kinnitatud tarneaegasid.
Roivaste tootmistegevusele tuleb planeerida kesdtri&steist nadalat, ning nende tar-
netegevusele Huppa kasutatava logistika partnskil&ttu lisaks kuus nédalat. Tarnete-
gevuste tsukkel kaubatarnete ettevalmistuse jaekkl&ost, kus teostatakse kauba sor-
teerimine ning edasimudjatele tellimuste komplekteme, ning hooajalise kauba val-

jastamiseks planeeritakse kolm nadalt (vt. tabel 8)
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Kangaste ja abimaterjalide néudluse prognoosivigatia tekkivate valmiskauba puu-
dujaadkide kogus ja selle tdsidus vaadatakse abatiea labi, kas tasub kangast juurde
tellida ja selleks kogu mudeli tootmist kinni hoidai lepitakse puudujaakidega moéne
edasimllja saamata tellimuse arvelt. Vaikeste kegmshul on langetatud kaalutletud
otsuseid, kus tootmise puudujadke ei korrigeeritg mastav tellimuste maht jaab tait-

mata.

Sarnaselt puudujaakide tekkimisele, tekivad Ulegh#g kangaste vdi valmiskaubava-
runa, see oleneb hetkest, millal suudetakse toesitkerrigeerimisi teha. Kui tooted on
juba dmbluses, siis tekib soovimatu Ulejaak valaiglavaru néol, vastasel juhul hoaaja-
listes varvides ja mustrites kangana. Kui nendddtmja kangaste potensiaal on ndudluse
prognoosi tehes Ulehinnatud, ei pruugi toode obfigé parema miutgipotentsiaaliga,
seega pole kaubanduses soovitud. Stevensoni 4898:(171-173) voivad sellised prog-

noosivead osutuda ettevottele finantsiliselt kooraks.

See tekitab olukorra, kus valmiskaubavaru on ldeshas ning voiks oodata hooajajarg-
set klienditeenindust ning n6 hooajavaliseid muikkid stivenedes laojaagi kvaliteeti ja
tootevalikusse, selgub eeldatavasti tosiasi, & ¢®hliteet ei vasta klientide ootustele
ning edasimuujatele pole pakkuda sobilikke laovidtugaid tlehinnatud potensiaaliga
mitte nii edukaid mudeleid.

Nagu Barnes, Greenwood (2006: 267), Christopheay Reck (1997: 64) on kirjeldanud,
lukkavad kliendid tellimuse téahtaegu véimalikultukgle edasi ning uueks trendiks on
soov loobuda uUldse kaubanduses laojaakide omamisefst enam on kasvanud edasi-
muUjate arv, kes soovivad teha riskivaba &ri, stewiosta valmiskaupa uue hooaja val-
miskauba laojadkidest. Aina levinum trend on suwegbipoed, kes soovivad tellija et-
tevotete kaupa votta realisatsioonimiiki, maksetingeks tasumine peale kauba mudki
ning lisaks peale muugiperioodi I6ppu soovitakselitku kauba tagastusigust tellija
ettevottele. Eeldatakse, et kui tellija ettevottesb olla oma kollektsiooniga turul ndhtav
ja mudgis, on see valmis votma riski ja investearputentsiaalsesse eeldatavasse muuki

ning valmis kaupa ndudluse prognoosimise alustl tabtma.
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Selliste turutrendide t6ttu on prognoostellimusigeimine iga hooajaga keerulisem, kuni
selleni valja, et vimasel hooajal otsustas Hu@palikus ebamaarasuse tingimustes loo-
buda ndudluse prognoosimise meetodist ning tootadasi likata, lihendades tarneaega
logistika arvelt, vottes kasutusele kiirema, kuldliselt kallima logistilise lahenduse.
Sellest voin jareldada, et olude sunnil voeti kaselke tks voimalik variant edasiltikka-
mise strateegiast, teadmata selle teoreetilistdausda on Bowersos al. (1993: 50),
Bhardwaj, Fairhurst (2010: 171) Yeh ning Yang (20035) kirjeldanud kui tegevuste
edasi lukkamist vBimalikult viimasele hetkele, naisendas tekkinud olukorra labi tootja

ja tellija ettevotte vahelise logistika teekonnadndamise.

Tootmis- ja tarnetegevuse planeerimise ajaplaahagelt tootmiskoguste prognooside
tegemise hetkeks oli sel perioodil ettetellimusnobs ainult 20-30% kogu oodatavast
tellimuste mahust. Selliste algandmete baasileevdimalik teha statistilisi analiiise ega
hinnata mudeli mutgipotentsiaali. Viimasel hooatustas brand ndudluse prognoosi-
misest loobuda liiga suure finantsriski ja turushaiilsuse tottu.

Kuid see pole lahendus ettevdtte tootmis- ja tegetuse planeerimise probleemile, sest
katsetatud tarnemeetod oli Huppa jaoks kordadask&uot vorreldes tavatingimustes ka-
sutatava logistika lahendusi. Lahendas kill hotajaeprobleemi, kuid pole majandus-
likult efektiivne tarnemeetod.

Muutuvas majanduslikus keskkonnas, kus Huppa jabksstel sihtturgudel, eelkdige
Venemaal, on kriis, on tdies mahus tootmise enmistgja ette tootmise strateegia muu-

tunud ettevotte jaoks koormavaks. Lisandunud maidiwgn mitmeid:

1) palju on uusi kaupmehi, kes avavad uusi kauplusimududavad poes mutdavat
nomenklatuuri ja brande, seega puudub eelnevaieigade anallusitav ostu aja-
lugu, mida on tdheldanud ka Birtwisteal. (2003: 118);

2) Cashet al. (1995: 95) on vélja toonud, et olemasolevate kililentellimused ei
sOltu niivord enam edasimuujate ostujuhtide eddistst ja subjektiivsetest arva-
mustest, vaid reaalsetest mutkidest ja nende idetagasisidest;
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3) majandusliku olukorra téttu ostujuhtide eelarvedlei stabiilsed. Kui ettevottel
laheb hasti, siis suurendatakse sisseostueelaveagtupidi ning tuhistatakse

hooaja tellimus kogu ulatuses.

Kdigest hoolimata algab uus hooaeg tarbija jaokssp@raselt samal ajal ning edasimii-
jad, kes esitasid ettetellimused, eeldavad kdigestimata valmiskauba tarneid hooaja

alguseks kokkulepitud sihtkohas ja ajal.

Kéesolevas alapeatikis kirjeldati Huppa tarneahkiet Huppa esindatud kui tellija et-
tevote. Kasitlemist leidis Huppas kasutusel olet@amise- ja tarnetegevuse planeeri-
mise meetodid ning nendega seonduvad probleemaldiEon véalja toodud ndudluse
prognoosimise meetodist tulenevad probleemid, akigavad Huppa ja tootjate vahelisi
pingeid tootmistegevuse ajal. Huppa tootmise jse@m@nduse jaoks tuleb silmas pidada,
et viimaseks rahulolematuks osapooleks on Huppsimdéjad ning I6pptarbijad. See-
tottu on hadavajalik, eriti muutuvas keskkonnakgavavas ebamaérasuse tingimustes,
teha ettevottele tootmis- ja tarnemeetodite muwsdaéitepanekud ning arendada alusta-

tud muutatusmotteid edasi.

2.3. Huppa OU tootmis- ja tarnetegevuse protsesside umberku-

jundamise ettepanekud

Eelnevatest alapeatikkidest saadud info kohaselutoril ettepanekud Huppa tootmis-
ja tarnetegevuse Umberkujundamiseks. Ettepanekupbbjalikult kaalutletud, analtit-
situd ning arutatud nende elluviimise véimalusi Hapootjate ning tarnijatega. Illustree-

ritud ettepanekud on kirjeldatud alljargnevalt.

Viimastel aastatel on moemaailmas tihedam konksréairenevad toodete realiseeri-
mise tsuklid lihenevate tarnetegevuste planeerimisedamisega. LOpptarbijatel on
suurem kaubavalik, mistdttu nad on muutunud teadiikks ning ndudlikumaks kauba

o0sas, mida soovitakse osta.
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Tuleks kaasa minna muutuva keskkonna ja sellesuaaugrbija kditumisega ja soovi-
dega peaks Huppa seadma eesmargiks voimalikult paljendada toodanguks vajami-
nevate sisendite ebaméarasust. Yeh ja Yang (2(8:ring Christopheet al. (2004:
63) réhutanud, et parim vdimalikest lahenditesadal sammu tihenevas konkurentsitin-
gimuses, on luhendada tarneaegasid, seelabi v@adeddtootmis- ja tarnetegevused
arendada paindlikumaks, saavutades tootmis- j@tegevuste planeerimisel tellimuste

taitmise tapsus.

Kirjanduse sinteesi kaigus on autor jdudnud jasddy et tootmis- ja tarnetegevuste
planeerimise arendamisel tuleks keskenduda paumdiktootmise planeerimisele, mida
on kasitlenud Christophet al. (2004: 369-370), Turker ning Altuntas (2014: 838).

Nagu on 6éelnud Christopher ja Peck (1997: 63, Kjjeldatud tingimustes ei ole voi-
malik saavutada eesmarke, parandades ennustanesed®ied, vaid tuleb leida lahendu-
sed, kuidas ennustuste osakaalu planeerimisestjais®es vahendada®“. Sama on 6elnud
ka Bhardwaj ja Fairhurst (2010: 169). T60 eesmédldnieb eelpool kirjeldatud olukorrast,
mis on tingitud vajadusest anallitisida ning tehgepi@fatud ettepanekud ettevotte toot-

mis- ja tarnetegevuse planeerimise arendamiseks.

Fisher (1997: 106), Selldin, Olhager (2007: 43)gn@hristpher ja Peck (1997: 63) on
loetlenud innovaatiliste toodete omadusi (vt. téokkl 29) ning kuna Huppa kaubagrupid
vastavad nendele innovaatilistele tunnustele, suBskwversoet al. (1993: 49) s6nul teha
vastav strateegiline valik nii tootmis- kui tarngg®uste planeerimise ja arendamise

jaoks.

Kuna tootmis- ja tarnetegevuse efektiivsemaks aujgvamaks kujundamine soltub suu-
rel maaral arendatatavatest toodetest tuleks ediealtaadata kollektsiooni struktuur,
mida on vahesel maaral Huppas analtusitud, kuiddiadusi pole veel sisse viidud. Tu-
leks sihikindlamalt hinnata ja anallUsida tervdteksiooni tlesehitust kaesoleval het-
kel, selle mudkide tulemusi ning edasimudjateldsaakisitluse tulemusi ning sellest

kujundada kombineeritud anttiline Glevaade.
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Edasimudjate kusitlus naitas, et kollektsioonidiga palju erinevaid disainitud mude-
leid. Soovitati rohku panna mustrite arendamiseig esitlusele, mis on Huppa kollekt-
sioonide tugevus ja omapara ning peetakse konlgiegfiseks. Oluliseks ei peeta roh-
kete disainide arvu, vaid mudelite modifikatsiooeeCaslet al. (1995: 174) vaitele ba-
seerudes pakkuda turgudele erineva kliendi jaoksvamnat. Seda vaidet toetavad ka
tootjad intervjuudes, kus tuuakse vélja, et tootnE®ks on sujuvam ning soodsam tootja

sarnaseid mudeleid (vt. lisa 3 Ik. 83)

Intervjuude kaigus tootjate poolt korduvalt réhuthtet saavutada parim korrelatsioon
tootmise vajaduste ja tellija ettevotte soovitudnaitaseme vahel, on vajalik tdsta kogu-
seid mudeli ja Uhiku kohta (vt. lisa 3 Ik. 83). Ega Matthyssens (2009: 245) s6nul voi-
maldaks see tootjatega paindlikumalt tootmismettade labirddkimisi pidada ning saa-
vutada hindade osas soodsamad tingimused. Selfeltepanek luua Jiao ja Tseng
(2000: 470) kasitletule baseerudes mudelite vartbnihg tooteperekonnad, et vdimali-

kult palju vastu tulla turgude soovidele, pakkude#e sobivaid tooteid.

Seetbttu oleks vaja hinnata vdimalusi, kuidas véhda dubleerivate mudelite arvu ning
optimeerida kollektsiooni, kasutades tootepereksid@t. joonis 4 Ik. 16), mis vdimal-
daks luua kollektsioonis olevatest mudelitest esandé modifikatsioone. Tuleks leida voi-
malused pakkuda erinevatele edasimuujatele voimallida koiki Huppa poolt pakuta-
vaid disaini mudeleid neile vajalike néitajate jadifikatsioonidega, arvestades seejuures
tootmise vajadusi ning vBimalusi. Peamised tehedlisaitajad, mida erinevad turud va-
javad, on mudelitel erinevad vatiinipaksused nirsgithiline kapuutsi lahendus (karvaga

eesservas voi karvata).

Tootjatega ndu pidades ning uurides voimalikke halusi, on tehti selles osas mdéningad
ettepanekud. Kui baas ehk p&hildige on mudelitelagkuid erinevus on vatiinipaksuses
ning kapuutsi serva tehnoloogilises lahendusesuikap lisatakse toodetele juurde peale
kehaosa dmblemise 16ppu), siis selliselt lihtsustatariatsioonide loomise osas on toot-
jad valmis koostdod tegema (vt. lisa 3 |k. 83-8épgruuakse Jiao ja Tseng teooria (2000:

470) kohaselt tooteperekonnad.
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Tootmishinna kalkuleerimise jaoks on oluline, etjgares ei peeta eraldi artikli MOQ
arvestust. Selliseid kombinatsioone kasitletakse artikli MOQ 16ikes ning komplekti

osade tootmiskogused, mis liidetakse eraldi too@d¢de jopedele ja pukstele, mis voi-

maldab tootmises tdsta koguseid thiku kohta.

Rataloogis Kataloogis miiiigis Kazaloogis
miitigis P Kid miiiigis
Jjoped ? piiksid

200 gr 200 gr
karvat karvat
Jope arvaa arvaia Komplekt 1
Kompl ekt }“’;Iurflff Piksid
i - 160
300 gr JP€ N300 gr 160 gr &
karv karv
Jope Arvaga Arvaga Komplekt 1A
i — 14

Tootmises kogused iihendatud |
Tootmises kogused iihendatud

Komplektid
komplekteeritakse
pakkimse Kiigus

Joonis 11Tooteperekonna skeem
Allikas: Autori looming (Huppa protsesside... 2016)

Joonisel 11 (Ik. 62) on kirjeldatud naitlik toodg@terekond, kus on suurema efekti saavu-
tamiseks kasutatud kahe artikli kombinatsiooni. d8akkel on sama, kuid on loodud
modifikatsioonid naiteks jope mudelile, mis on jaghkahe erineva vatiinipaksuse ning
erineva kapuutsiservalahenduse vahel. Jiao ja T{®0QP: 469-471) vaidetele baseeru-
des on mdlema variandi tootmisprotsess sama kuigpkoentide vahetamisel luuakse
kliendile sobivaim lahendus, mida kinnitavad ka papootjad. Protsessi kaasatud puk-
sid ei muutu, kuid neid kasutatakse komplektide jl@kteerimisel. Komplektide osa-
deks olevad joped ja puksid komplekteeritakse togdaakkimise kaigus. Uhe jope- ja
puksiartikli naitlikul kombineerimisel on vdéimalikiua viielikmeline tooteperekond (vt.

joonis 11 lk. 62). Sellise kollektsiooni planeers@ipuhul vaheneb uute mudelite disaini
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vajadus disaineritelt, kellega koostoomaht suuenddsusega mudelite tellimuse osas
vaheneb.

Selliste variatsioonide kasutusele vétmisega okxkasimujatel sobivam toodete valik
ning tootmis- ja tarnetegevuse planeerimine olekpgdle ja tootjatele sujuvam ning

soodsam (vt. lisa 3 lk. 83-84). Tooteperekondadikesele votul vaheneks kollektsioo-
nis mudelite arv, kuid erinevate valikute arv kdsyanis on teoorias valja tooduna ks
olulisi tootmise efektiivistamise vdimalusi, tullsamal ajal vastu edasimuiijate soovi-
dele. Tootmises oleks vdimalik tdsta Uhiku kogosg voimaldab Huppale paremad tin-
gimusi tootmishinna labirddkimisteks. Samuti tulgitaneerida tooteperekonnad Uhte
tootmiskohta, mis oleks tootja jaoks positiivne @ mark ning hoiaks kokku too-

tearendusele kuluvat aega ning kulutusi.

Huppa meeskond on vdtnud abimaterjalide tooteasanau tarnete planeerimise enda
juhtida ning on vastu voetud otsus, et tootjad hakkl kasutama Huppa maaratud nomi-
neeritud tarnijaid. Kuid sellest edasi minnes, kaleootearenduseprojektid jagada tarni-
jate vahel vastavalt tarnijate tehnoloogilise- nimgnataseme véimekusele. Tarnijate va-
hel tootearendusprojekte jagades, tuleks kasutaatdikeeritud tarnetegevuse planeeri-
mise meetodit, sest erinevate tarnijate kasutaomrtduppa jaoks oluline pluss, sest nagu
Lee (2002: 113-114) on valja toonud, siis koos a@bemalide tarnijatega tootades on otse
ligipdas innovaatilistele tehnoloogiatele ning msiele disainilistele lahendustele ning

tarnete probleemide puhul on vdimalik tarnekohteekti vahetada.

Tootmise- ja tarnetegevuse planeerimise juhtiminppg4d kontori meeskonna peale vot-
mise miinuseks on suurem koormus Huppa peakomuorgsmaningatel juhtudel ka abi-
materjalide kallim hind, kuid kvaliteeditaseme aduk on Huppa brandi kuvandi jaoks
esmatahtis, mille nimel on vdimalik teha Gigustaireleandmisi. Abimaterjalide tarni-
jad konsolideerides, on vGimalik abimaterjalidentanisel kasutada paindlikku tarneahe-
lat (vt. joonis 12), kus kogu tootmis- ja tarnegess kohandatatakse vastavalt Huppa
meeskonna soovidele.
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Selline abimaterjalide hanke muudatus on aarnudglihe samm kogu tootmis- ja tarne-
tegevuse planeerimise arendamises ning tuleb lIapanvastavalt autori tehtud ettepan-
kule, et liikuda lahemale Christopherr al. (2004: 369-370) ja Turker ning Altuntas
(2014: 838) kasitletud paindlikuma tarnestisteeranag, mis on Lee (2002: 107) so6nul
kdige sobivam tarneahela meetod hooajalistele tetale

HUPPA
tootearendus
eelkokkulepped

¢
‘ Trukitehas ‘
¢ s 4 @ ¢ i

Tehas Tehas Tehas
| 2 3

Joonis 12 Konsolideeritud abimaterjalide tootmis- ja tapgevuse planeerimise ette-
panek

Allikas: Autori looming (Huppa protsesside... 2016)

Jargmiseks votmekusimuseks on Dilworth (1993: 9yitletud taielik ndudluse prog-

noostellimuste tegemine. Magistritdd eesmargiksomtmis- ja tarnetegevuse planeeri-

mise parandamine, seda ndeb autor peamiselt |f@uuse leida lahendus kangaste pla
neerimise, tootmis- ja tarnetegevuse planeeriniigetmistegevuse sisendmaterjalina
kangaste hilinemine on Barnes ja Greenwood (2008:2656) s6nul peamine tootmise
hilinemise ja laojaakide pdhjustajaid ning ettegdapitali kinnihoidmise koht.

Kdige ulatuslikumaks probleemiks on kaeolevas simsie kangaste tarnimine, mille
tootmist tuleb alustada ndudluse prognoostellimalsigel. Eriti kerkib see esile uues turu
situatsioonis, kus edasimutjad viivitavad tellineustlastamistega voimalikult kaua ning,
kus tellija ettevotetele edastatakse tellimusedhadikult hilja.

Kangaste tarnijad on Huppal pikaajalised stratessgll partnerid, kuid asuvad tootjate
asukohast kolme nadala tarneaja kaugusel. Seejulebsarvesse votta fakti, et tootmise
jaoks tarnitavad kangad on tootjatele tihtipeai@&émas, mida réhutavad palju ka tootjad
(vt lisa 3 |k. 84). Harvad pole juhused, kus toatkaingaid tuleb vaikepartiidena juurde
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tellida, mille tarneaeg on neli nadalat ning, misé@rmiselt kulukas, kuid ajakriitilisuse
tottu tarnitakse tootjatele kulleriga.

Teise muudatusettepanekuna pakub autor valja haeseT urker ja Altuntas (2014: 838)

kasitlusele, mille kohaselt tuleks valida tarneparid, kelle tarneaeg on tootjatele mitte
kolm nadalat vaid paar paeva. Sellega kaotatak&dne nadalane tootmiskangastele
kuluv transpordiaeg, mis liheneks maksimaalselnktd paevale ning sellega vahenda-

takse oluliselt kangastele kuluvat transpordikulu.

Selline muudatusettepanek on Huppa jaoks vagassumm, sest kangad on kollektsiooni
kdige tdhtsam komponent. Kangaste kvaliteet ningstid kangatarnijatega on Huppa
jaoks kriitilise tahtsusega. Kangatootja vahetampesdb Huppa meeskond riskantseks,
kuid tuginedes Bockerstette (1993: 161) kasitlyssie piisavalt ette planeerides, hooli-
kalt partnerit valides, on kindlasti teostatav. gaste tootmisel tuleks eelistada Faes ja
Matthyssens defineeritud kombineeritud tarnete ote{2009: 246-251), arendades eri-
nevaid kangaid erinevate tootjate juures, kuid ésitarnijate hulk madal. Nagu Faes ja
Matthyssens (2009: 251) on réhutanud, et sel \igilgaste jagamine tehaste vahel tagab

suuremate probleemide korral tarnija vahetuse Vidisea

Sellise muudatuste sisse viimiseks kulub Huppa kweesm hinnangul vahemalt Uks
aasta, mis on Tyler ja Heeley al. sonul Usna tavaparane aeg selliseks tdleminekuks
(2006: 321). Seda seetdttu, et leides sobiva asujokdimekusega tootja tuleb suure
tbenaosusega Huppa jaoks arendada kangas voi galdatarnija tootmises oleva hul-

gast. Neid laborites testida ning labi viia testkased laste seljas Gihe hooaja véltel.

Oluliseks kriteeriumiks kangatarnijate valikul anws koostdd Huppa meeskonna ja tar-
nija vahel, mida on réhutanud ka Birtwistteal. (2003: 118) Turker ning Altuntas (2014:
840-841). Selle tahtsust ei ole vBimalik Glehinpast Huppa kollektsiooni mustrid on
disainiliselt keerulised ning nende arendamiseksaja kangatootjatelt vastu professio-

naalset meeskonda ning tehnoloogilist viimekugg sijuvat kommunikatsiooni.

Kuna tegemist on vaga aegandudva protsessigaylelsarvestada kangaste arendamise,

testimise, proovikandmise ja kollektsiooni mustatendamise etappidega. Autor leiab,
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et uute tarnijate otsingutega tuleks tegelema laakstajarjekorras. Kangatarnijaid on
palju, kuid vastavalt kirjeldatud kriteeriumiteléteasukoha ja kommunikatsiooni osas

ei ole disainipartneri leidmine lihtne.

Tdstatades kisimuse tarnijatega ndu pidades nieg hbi arutelude vormis intervjuud,
teemal kangaste tootmis- ja tarnetegevuse plangerining nende ndudluse prognoosi-
misel tekkivad vead ning hooajaliste materjalidgdagid, jouti valja tarnijate kangaste
tootmisprotsessideni. Intervjuu kdigus selgusaetifate kangaste tootmisprotsesside te-

gevused on jagatud tsukliteks (vt. lisa 2 Ik. 81):

1) esimese tsiuklina toodetakse toorkangas (greigecjabnille tootmisaeg on kesk-
miselt viis n&dalat;

2) teisena saadetakse kangad printimisse v0i varviming teostatakse kangaste
I6ppviimistlus, milleks on membraani lisamine veekuse tagamiseks, mille aja-

kulu on neli - viis nadalat;

Arutledes olemasolevat Huppa probleemtemaatikagj&ste ndudluse prognoosimise ja
tarnetegevuste planeerimise arendamise teemaiti leida véimalik lahendus. Uks vi-

malikest lahendustest tarnijate poolt valjapakutmggada kangatootmine kahte etappi.

Tabel 9.Kangaste tellimise protsessi muudatusettepanektiGaipelina

Prognoos-
tellimused Kliendi tellimused
- >
Tegevus 33(32(31(30]|29(28|27(26|25(24|23|22121
Toork f 5
oor Iangas = prognoos slalslal
tootmine tellimus
I\.I_fm‘igaste VArVITIE, Kliendi- 51413121
vitmistlus .
tellimus

Kangaste transport 0

Allikas: Autori looming (Beesley 1996: 15; Tyler @8 320)

Nagu on naidatud tabelis 9 (k. 66), siis esimexapis toodetaks valmis toorkangas,

mille kogused baseeruvad Huppa poolt tehtavatalellnde prognoostellimustel. Teine

66



osa toodetaks vastavalt edasimuiijate tellimusetetahendab, et toorkangad saadetakse
varvimisse voi printimisse vastavalt kalkuleerikmbusele, mis baseerub tapselt edasi-

mudjate tellimustele.

Anallusides ja otsides kirjandusele baseerudesadafsejoudis autor tarnijatega pakutud
sarnase lahenduseni, milleks on tleminek taieltwdiuse prognoosimise meetodi pealt
osalise ndudluse prognoosimise meetodile, nin@u@sutusele tarnetegevuse edasillk-

kamise strateegia.

Kehtiv siisteem

Kanga ja tootmise Tellimuste korrigesrimine ) L -
Prognoos = tootmise gjal = Kanga ja valmi kanba jazk
Parendusettepanek

Tellimuste korrigeerimi st = Vigade jisk kasutatakse jirgmise

Toorkanga prognoos .o . ..
2 prog = tootmise 3 al e toimu hooaja kollektsioonis

Joonis 13.Kangaste tarnetegevuste parandusettepaneku skeem
Allikas: Autori looming (tarnijate intervjuud)

Joonisel 13 on vorreldav skeem, kus on vorreldugdds kehtivat siisteemi ning paran-
duettepankut. Kehtivas slisteemis toorkangaste tnetraarvimine ning viimistlemine
tehakse vastavalt Huppa teostatud tootmis- ja tegeguse plaanidele, mille tootmis-
maht on tuletatud vastavalt hooaja ndudluse progjsbdorrektuuride tegemine toot-
mise ajal ning kangaste lisatellimused on osa t@Ekoguste prognoosi tulemist (vt. joo-
nis 13 Ik. 67). Vale ndudluse prognoosi téttu Ubeketud kangad jaavad igal hooajal lattu
ning alatoodetud kangad tuleb Kiirtellimustena ¢lautoota ning tarnida. Vaikeste ko-
guste tarnimine on tootmiskanga hinnaga vorreldigdgselt kallim, oluline roll vaikeste
tootmiskoguste puhul on seejuures kangastele m#EBEkOQ. Seetdttu on tihti problee-
miks soovimata abimaterjalide laojaék, millele fidavad néudluse prognoosist tulene-
vate puudujaakide korrigeerimiseks juurde toodétadigaste jaagid kui vastava kanga

lisavajadus jaab alla tootmismiinimumi.
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Prinditud kangad toodetakse ja tarnitakse hoo&alimustrites, mis ei ole kasutatavad
jargmise hooaja kollektsioonides, sest nagu Gash (1995: 136) on valja toonud, et

hooajaliste materjalide kasutusperiood on ks hgpoae

Autori ettepanek on kasutusele vétta toorkanga h@edknnustamise meetod. Toorkanga
ndudluse ennustamise kasutusele votuga, mis omvdiiv ning viimistluseta, on vdima-
lik saavutada toorkanga paindlik kasutus. Noudjusgnoosi analliisist tulenevate vi-
gade tottu tekkivat tootmisjaéki on vdimalik hoasa, printida ja I6ppviimistleda sobival

ajahetkel vastavalt jargneval hooajal arendatavatesirites (vt. joonis 13 Ik. 67).

Tarnijal pakkusid intervjuul valja, et sellisel pihon vGimalik teha toorkanga ndudluse
prognoos suurema varuga, et tagada tootmise pieindli juhuks kui edasimuujate telli-
muste mahud on erinevad teostatud ndudluse promto8ellise juhul vdivad tekkida

kull toorkangaste Ulejaagid, kuid valistatakse haltsie kangaste lle- ja puudujaagid,

samas tagatakse edasimuijate soovitud tellimuskdgus

Vorreldes omavahel lisa 5 (lk. 86) ja lisa 6 (Iif) 8kus on illustreeritud Huppa tootmis-
ja tarnetegevuse arendamise ajaplaanid, toob &éter vordluse, milles esimeses ehk
lisas 5 (Ik. 86) kirjeldatud ajapaanist on nédhdyetkel kasutusel olev tootmis- ja tarnete-
gevuse ajaplaan tootmistellimusest kuni edasiméighimise alguspunktini on 33 na-
dalat, mis on kaheksa ja pool kuud. Christphergardonet al. (2004: 269) hinnangul on

selline ajagraafik rGivatoostuses lUsna tavaparane.

Labi kasitletud ettepanekute on vdimalik tootmistgrnetegevuse planeerimine labi selle
arendamise viia alla kuue kuu ehk 23 nadala p&alée aja sisse on arvestatud aeglasem
kuid soodsam tarneaeg tootmisest kesklattu, mitbekdsuus nadalat. Kasutades lihemat,
kuid kallimat transpordimeetodit, on vOimalik s&aseel lisaks kolm kuni neli nadalat
ning lihendada tootmis- ja tarnetegevuse planeeeimiie kuu peale, seda arvestatuna
siis edasimidja tellimuste saabumise hetkestdetlijevottele ehk Huppale kuni edasi-

muujale kesklaost tarnimise valmiduseni.

Kokkuvdtlikult tooks vélja, kdesolevas alapeatiikisti allolevad ettepankud Huppa toot-

mis-ja tarnetegevuse planeerimise arendamiseks:
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1) Umberstruktureerida kollektsioon, vottes kasutussdeperekonnad ning I16puni
viia abimaterjalide thtlustamine juurutada abimjatete paralleeltarnimine;

2) tuleks vahetada tarnijatega, kelle tarneaeg ofjatiete Iihem, tagamaks kiiremad
ning sujuvamad kangaste tarned,;

3) votta kasutusele edasilikkamise strateegia, nirsgitkda ndudluse prognoosi-
mise metodit ainult toorkangaste ennustamistekstattii oleks voimalik vahen-
dada oluliselt hooajalistes mustrites toodetud abenalide jaake;

4) edasilukkamise meetodit kasutades tekib tooteasmheljuurde aega ning viiakse
eelneva hooaja ettemiiiigi perioodist rohkem nihkess#ottu on tootearendusel
voimalik arvestada kaubandusest tulevate kommedeg@ muudatusettepane-
kutega;

5) tarneaeg liheneks 33 nadala pealt 23 nadalaléhoiogjalisi materjale oleks voi-
malik toota vastavalt edasmudjate tellimustele daskes ning kaub vajadus
ndudlust ennustada.

Muudatuste elluviimine on Huppa jaoks pikemaajalinetsess eelkdige tarnijate vahe-
tamise keerukuse tottu, kuid koheselt oleks voiknalkendada kangaste tootmis- ja tar-
netegevuse planeerimise arendamise meetodeid \a@tsesusele tootmis- ja tarnetege-
vuste edasilikkamise strateegia. Samuti on voinkalilektsiooni Umberstruktureerimise

analliusid ning muuta selle tlesehituse loogikatiteates tooteperekondasid.

Teoreetiliselt on vaidetav, et vastavate tehtud datusettepanekute elluviimisel on voi-
malik saavutada oluliselt sujuvam tootmis- ja téegevuse planeerimine ning tdpsem
tootmistellimuste taitmine, mislébi tekiks kokkuddiigsete laovarude ning kbrgete tar-
nekulude pealt. Kuid kdesoleva t60 tulemuste hingeks tuleks paari aasta parast teos-
tada pohjalik uurimustdd, kus analtusitaks kéesblestkel ettevotte kulusid tootmis- ja
tarnetegevustele ndudluse prognoosist tekkivatgatiest tulenevaid tootmise puudujaé-
kide Uletoodetud kauba kulusid ning teha vordlealigins vastavalt tehtud muudatuste
efektiivsuse osas.
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KOKKUVOTE

Kaesolevas magistritods on kasitletud lasterdivasi@di Huppa tootmis- ja tarnetege-
vusi, tuues vélja teoreetilised kasitlused, intende tulemused ning empiirilise uurin-

guna tehtud slUnteesi baasil on vélja pakutud v@kemdimuudatusettepanekud.

Tanu infotehnoloogilistele arengutele pole muutuaumllt tarbijad, vaid sellega lahevad
kaasa ka tellija ettevotted, kes soovivad kasummiendamise eesmargil vastu tulla tarbi-
jate soovidele, kiirendades tootevaliku vaheldunssileid ning lUhendades tootmis- ja
tarnetegevusele kuluvat aega. Selline soovide gtodée uuenemine on tinginud toot-

mis- ja tarnetegevuse arendamise vajaduse, mi#astletud kdesolevas magistritdos.

Tuues valja teoreetilise ja empiirilise analtiigemoused, siis hooajaliste kollektsioonide
tootmis- ja tarnetegevuse planeerimine on majut&tindmini vahelduvatest trendidest,
mis on omased hooajalistele ning lihikese elueagaagruppidele. Hooajaliste toodete
eriparaks on fikseeritud ajaplaanid, millega peawagstama tellija ettevotted, kes aren-
davad ning turustavad hooajalisi tooteid ning teeesd tootmis- ja tarnetegevuse planee-
rimise ajaplaane. Olenemata toodete hooajalisusgparadest tulenevatest kitsendustest
ning ebamaarasuse tingimustest, toimub tootmitarjgete planeerimine tdsna kindlates
tingimustes, kus hooaegade ettevalmistuse algssatailine ning mida alustatakse mes-
sidelt trendide ja moesuundade info saamisega ldpetatakse tarnete I6pptahtaegade

taitmisega jaekaubanduses.

Seetdttu, Huppa jaoks tootmis- ja tarnetegevuseeplamise arendamise ettepanekuid

tehes on arvestatud hooajaliste kaubagruppiderkitstega.
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Ettevotte tootmis- ja tarnetegevuse planeerimismdamise muutmiseks on teostatud
teoreetiline Ulevaade vdimalikest tootmis- ja téegevuse planeerimise meetoditest. Sa-
muti kasitleti tootmise efektiivse planeerimise msdootearenduse osalust tootmis- ja
tarnetegevuse planeerimise arendamise protsessispédi valja vajadus kasutada voi-
malikult efektiivset abimaterjalide tootmis- jata@tegevuste juhtimismeetodit [&bi abi-
materjalide Uhtlustamise ning tooteperekondade isem

Empiirilise analldsi tulemusel selgus, et Huppagiiemaajaliselt kasutusel olnud taie-
lik nbudluse prognoosimise meetod. Kuid viimaseripaasta jooksul on muutunud eda-
simudjate kaitumine tellimuste edastamise edasdiikke ndol, mis on oluliselt suuren-
danud Huppa ndudluse prognoosimise ebamaarasietolesial hetkel vaga laia mude-
lite valikuga jatkamine hooajalisuse ning tooddikikese eluea kombinatsioonina on

muutumas ettevotte jaoks liiga suure finanstriskeggevuseks.

Juhtumiuuringu pdhist uurimismeetodit kasutade&dwgdus autor teises peattikis kvan-
titatiivsete andmete analuiisile ning teostati ijterd tootjate ja tarnijatega (vt. lisa 2 Ik.
81-82; lisa 3 Ik. 83-84). Intervjuudes kasutatitadaarutelusid, kus keskenduti tootjate
ja tarnijatega koos Huppa tootmis- ja tarnetegeylaeeerimise arendamisele, tuvastati
seni kasutusel olnud protsesside probleemkohadisuié@® uurimuse tulemuse raames
pakuti valja véimalikud tootmis- ja tarnetegevusangerimise arendamise parandamise
lahendused ning tehti ettepanekud protsesside ghoalite muutmiseks, sealhulgas votta
kasutusele tooteperekondade loomine ning vottatuasie abimaterjalide kombineeritud
tarnimise meetod. Ettepanekute kujundamisel ondtaddarnijate ja tootjate teadmus,
ning varasema kirjanduse sinteesi baasil tehtegatekud. K3ik tootmis- ja tarnetege-
vuse planeerimise arendamise ettepanekud eeldaeaat koostood ning partnerlussuh-
teid tootjatega ja tarnijatega, kuna tootmis- jag¢egevuse planeerimise ajaplaani liihen-

damisega suureneb info liikkumise kiiruse ning sgllpivuse olulisus.

Peamise probleemina naeb autor tootmis- ja tareetsg planeerimisest tulenenud liiga
varajasest abimaterjalidele Ghikupdhise tellimsgmist, mis nduab Ghikupdhist ndud-

luse prognoosimist, see tulenes kangaste tootmisarpetegevuse kaitlemisest tihese
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katkematu protsessina. Kasutusele tuleb votta tisefantarnete edasilikkamise stratee-
gia ning jagada kangaste tootmine kahte ossa, shileimeses jargus tellitaks kangas
toormaterjalina, baseerudes hooajalisele ndudlusgnposile, ning seejarel teise osana
nelja-viie nadala moddudes oleks vdimalik esitaelamus Uhikupdhiselt, baseerudes

edasimiujatelt saabunud tellimustele.

Olulisemaid probleemkohti on Huppa jaoks tarniggkukoha kaugus tootjatest. Magist-
rtoo raames tootati valja ettepanek alustada kdoktarnijatega, kes asuvad tootjatele
lahemal, mistdttu vaheneks abimaterjalide tarnetesgle kuluv aeg ning hoitaks kokku

transpordi kulusid.

Eelkirjeldatud ettepanekute ning muudatuste elfoigel oleks tootmis- ja tarnetegevuse
planeerimise arendamisega vdimalik vAhendada le®jaing Huppa kulutusi tellija et-
tevottena tootmis- ja tarnetegevuste planeerimigeletmis- ja tarnetegevuse edasilik-
kamise strateegia vOimaldaks Huppal thikupShisénimbellimuse edastamise tahtajad
edasi lukata Gheksa kuni kimme nadalat. See lowbahise oodata edasimudjate telli-
musi neli kuni viis n&dalat kauem ning baseerudaalsele ndudlusele teostada tootmis-
ja tarnetegevuse planeerimine, kdrvaldatakse vajadautada taielikku ndudluse prog-

noosimise meetodit.

Edasi lUkates tootmistegevused neli kuni viis ndidshavutatakse ajaline nihe eelmise
hooaja jaemuikide ja jargmise hooaja tootmis- jaef@gevuste vahel, véimaldades
Huppa tootearendusmeeskonnal ara oodata turguadugad kommentaarid eelmise
hooaja mudelitele, mis vBimaldab vajadusel sissemudelite parandused enne tootmis-

tegevuse algust.

Kaesoleva t00 kitsenduseks on uhe ettevotte pguhtemiuuring, mistottu ei ole voi-
malik valja tuua reaalseid muudatuste tulemusi 3&s. See annab aluse jargmise
uuringu tegemiseks saavutatud tulemuste ning @fskse anallitsiks. Tehtud juhtu-
miuuring on kasutatav sarnaste ettevotete vordiplrdamiuuringus, kus analtilsitakse

edasilikkamise strateegia rakendamist hooajalisngenustes.
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PuUstitatud probleem on tootmis- ja tarnetegevustegerimise arendamisel universaalse
iseloomuga, mistdttu on selle véljapakutavad etiepad kohaldatavad ka teistele tellija
ettevotetele. Sellest tulenevalt on pakutud valjamalik praktiline metoodiline soovitus
pikaajalise tootmis- ja tarnetegevuse planeerisiisgeeqgilisteks arendamiseks. Seejuu-

res tuleb kill arvestada sortimendi isearasusidestévate isedrasustega.

Tulevastes uurimistéddes soovitab autor ettevdtsiemis- ja tarnetegevuse planeeri-
mise arendamise uurimisel keskenduda hooajaligiedete omadustest tulenevate toot-
mis- ja tarnetegevuse planeerimise arendamise ditetdimalike lahenduste leidmi-
sele. Kaesolevas to0s on kasitletud tihte voimalrklegtodit, kasutades selleks tootmis-
ja tarnetegevuse planeerimisel edasilikkamise rdeesitendamist, kuid autori jaoks
oleks huvitavaks suunaks suurem sarnaste ettevfitetey ning nende kohanemine uutes
jaekaubanduse ndudluse tingimustes. Suuremat fimelevajaks kdesoleva t66 kasitle-
mise juures tootearenduse moju tootmis- ja taresiege planeerimise arendamisele.
Uuringuga tuleks minna detailsemaks, kus uurimesiktidgs on abimaterjalide thtlusta-
mise ja tootmise efektiivistamise piir, kas ja retkest nende tulemus muutub ettevotte
mudgitulemusi parssivaks ning kuidas seda digéledieel margata kandmata suuremaid
kahjusid.
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LISAD

Lisa 1. Hooaegade tootearendus ja tootmise ajaplaan kadsta aaitel, nadalates

2. Aasta 3. Aasta

Tegevus Hooaad 1 2 B b 6 |1 7] 8 q 8 12
Tq.t?‘te.are.ndus Kevad/ Hooaeg 1
Mudigiperiood Swi
Tootmisperiood
Tootearendus .

—— Sugis/
Mutigiperiood Tal
Tootmisperiood
TQF?Fe_elrehdus Kevad/
Muiligiperiood Swi Hooaeg 3
Tootmisperiood
Tootearendus L Hooaeg 4

———— Sugis/
Miugiperiood Tal
Tootmisperiood
qute_a rep dus Kevad/
Miltgiperiood Swi Hooaeg 5
Tootmisperiood

Allikas: (David, Heeleyet al. 2006: 320; Tyleet al. 2006: 325), autori koostatud.




Lisa 2. Autori kokkuvote intervjuudest tarnijatega, misstdi ajavahemikul 19-21.09.2015

Vastused

Kisimused

Tarnija A

Tarnija B

Tarnija C

Peamised sihtkohad kuhu too-
dang tarnitakse?

hiina, vietnam, euroopa

hiina, euroopa riigid

himatnam, korea

Kuidas teised kliendid tootavad
kangastega, kas kasutatakse
kindlaid kangaartikleid v&i ei ole
see oluline?

paljud brandid ei kasuta kindlaid
kangaid ning valivad hooajaliselt
meeldivad

omavad jookva6t toodangus suure va:

liku erinevaid artiklied ja kliendid
eelistavad kasutada tootmises oleva
artikleid

Viimasetel aastatel on partneriteks
3 uremad brandid kes kasutavad ki
\8id kanga artikleid pikaajaliselt

Kui tihti testitakse kangaste teh-
nilisi naitajaid?

arenduse kaigus, kuid hiljem vag
tavalt kliendi soovile

-arenduse kaigus, kuid hiliem pisteli
selt

peamiselt arenduse kaigus

Kas kliendi kirjutavad tarnijale
ette mida kangaste puhul testida
vOi kes seda otsustab?

vaiksemad brandid usaldavad to
jat, suuremad on valja té6tanud

standardid, mis ei ole tihtipeale @
ged vaid liialt Ghtlustatud

adteneb kliendist, osad kisivad pean

kangaste naitajaid kuid ei tea stand
ideid, teised ei huvitu vaid usaldavag
tarnijat

Si . R )
on erinevaid kliente, osad teavad v3

?{épselt mida nad soovivad ja nduav
teised ei tea

I

Iga
ad,

Kui pikk on kangaste tootmise
aeg?

toorkangastel 35-45 paeva, varv
mine ja viimistelmine 30-45

paeva, kas kangas on thevarvili
vOi mustriga, soltub mustrite kee
rukusest ning kasutatavast tehng
loogiast

?l?okku 30-35 paeva

D

toorkangastel 25-35 péeva, varvimi
ja viimistelmine 30-45 péeva, kas
kangas on uhevarviline v6i mustrigd
sOltub mustrite keerukusest ning ka
tatavast tehnoloogiast
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Lisa 2. Autori kokkuvdte intervjuudest tarnijatega, misstadi ajavahemikul 19-21.09.2015 (jarg)

Kuidas lihendada tarneaegasid
kangastele?

md&ned suuremad kliendid on jag
nud kangaste tellimise mitmesse
ossa. | osana tehakse prognoos
osana korrigeeritakse prognoosi
tekkinud vigu, aga see eeldab sU
tellimuste mahtusid

a_

kliendid, kelle jaoks on tarneaeg olu
line valivad kangad, mis on tarnijal
spdhisortimendis, mistdttu ei ole toor
lringa tootmise jaoks vaja lisaaega

-on vBimalik jagada tellimused kaheks,

prognoosida toorkangaste tootmine nir
-hillem esitatakse tapsem tellimus varvi
mise jaoks

19

Mis on kangaste tellimise kahte
0ssa jaotamise miinused?

finantsrisk tarnijal, kuna kangast
tootmise eest tavaliselt makstaks
enne tarnet. Kui tarnitakse varvi-
tud kangas siis klient ei maksa v
lesti prognoositud toorkanga eeg

a)

gemisel tuleks valida kanga artikkel
amis on pidevalt tootmises
t

s5ei nde miinuseid, kuna kokkuleppe t

risk, et tarnija teeb investeeringu, kuid
valesti prognoositud toorkangast klient
osta vdlja, puudub suurtekoguste kang
aste pikaajalise ladustamise vdimalus

(D

ei

Mis oleks kangaste mitmesse
ossa jaotamise vBimalused ja tin;
gimused

pikaajalise partnerina on véimali
teha prognoostellimused, ning va

lesti prognoositud toorkangast sai-

lib taisvaartuslikuna laos uks
aasta, hoiustamise eest tuleks
maksta vaike deposiidi summa

K
-

hooaja alguses tuleb kokku leppida ko
reetne ajaplaan, millel edastatakse too
kanga tellimus ning millal varvimisse te
limus. Sel juhul on vdimalik planeerida
laoruumi ning on vdimalik leida lahen-
dus. Parem on hoida laos toorkangast
varvitud eelmiste hooaegade kangaid,

r-
|-

kui

millel pole tulevikku
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Lisa 3. Autori kokkuvote intervjuudest tootjatega, mis tiadisajavahemikul 20-24.09.2016

Vastused

Kisimused

Tootja A

Tootja B

Tootja C

Tootja D

Ettevotte toodetavad
tootegrupid

Ulerdivad naistele, meestele
lastele

Ulerdivad ja alusrdivad nais
tele, meestele, lastele

ulerdivad lastele

ulerdivad naistele, meestele
lastele

Peamised sihtkohad,
kuhu toodang tarni-
takse

euroopa

euroopa

euroopa

euroopa, hiina

kuidas tarnitakse abi-
materjale teistele
klientide, kes organi-
seerib

suuremad brandid edastavad
i)

jad aga eelistatakse tellida ise

hooaja alguses nomineeritu
tarnijate nimekirja ning vasta
valt nendele tuleb materjalid

tellida, vaiksematele tellitaksé

ja arendatakse ise

=

moned brandid edastavad n
mineeritud tarnijate nimekir-
siis on vBimalik otsida sood-
Saim tootja

suuremad brandid edastavad

cﬁooaja alguses nomineeritu
| tarnijate nimekirja ning vast
"Valt nendele tuleb materjalid

tellida, vaiksematele tellitaksé

ja arendatakse ise

&

jm(”)ned brandid edastavad n
mineeritud tarnijate nimekir-
jad aga eelistatakse tellida i
siis on voimalik otsida sood-

'Saim tootja

kuidas alustatakse
tootmist, kas mudeli
kaupa v6i muud
mood?

toodetakse mudel-suuruste

kaupa, kui moni abimaterjal
on puudu siis ei ole vdimalik
konkreetse mudeli tootmist

alustada

toodetakse mudel-suuruste

kaupa, kui mdni abimaterjal
on puudu siis ei ole voimalik
konkreetse mudeli tootmist

alustada

toodetakse mudel-suuruste

kaupa, kui moni abimaterjal
on puudu siis ei ole vdimalik
konkreetse mudeli tootmist

alustada

toodetakse mudel-suuruste

kaupa, kui moni abimaterjal
on puudu siis ei ole vdimalik
konkreetse mudeli tootmist

alustada
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Lisa 3. Autori kokkuvdte intervjuudest tootjatega, mis texdisajavahemikul 20-24.09.2016 (jarg)

mis on peamised viivi-
tused tootmises?

mudeli kohta on thiku kogusmudeli kohta on Uhiku kogus

madal, ning erinevaid varve
palju. Kangad hilinevad ja p
devalt on puudujaagid

-palju. Kangaste transport or

madal, ning erinevaid varve

ajakulukas, hilinevad

n

D

mudeli kohta on Uhiku kogus
madal, ning erinevaid varve
palju. Pidevalt on moni varv
tootmisest puudu, vaja lisa
tellimust oodata

mudeli kohta on Uhiku kogus
madal, ning erinevaid varve
palju. Kangastega probleem

id

mis oleks tootmise su-
juvamaks muutmise
lahendused?

suuremad uhiku kogused,

teha sarnaseid mudeleid mi
saab koos toota, et ei peaks
operatsiooni nii tihti vahepeg
seadistamiseks seiskama,
kangaste hilinemine on suur
probleem

a

if«:mgad peaks saabuma dig

ajal, voi veel varem

D

uhiku koguseid tuleb tdsta

deleid, kangad hilinevad,

liiga palju liiga erinevaid mu;

kuna oodatakse juurde toot-
mist, Uhiku mahud on vaiksed
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Lisa 4. Huppas kasutatav nditlik tootmis- ja tarnetege\plaeeerimise ajatelg, paevades

November Nov - Dets- Jaan Veeb Marts- Mai  Juuni - Jouli Juuli Ang
60...80 21 60...80 35...45 7..21 2...21
Kangasteja | e —— = o | Distrubut- | o
. . - Rétvaste L
Kangaste ia abimaterjalide Kangaste transpott tootmine Transport siooniks Transport
Sale) tootmine ettevalmistus
toodangu -
prognoos | = o Kanp
ostu- Miiiigitellimused Kiendil
tellimused Kientidelt koos.
ostutellimuste
korrigeerimine

Allikas: Autori koostatud (Birtwistlest al. 2003: 119)
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Lisa 5. Huppa tootmis- ja tarnetegevuse planeerimise agaplzantt tabelina, nadalates

Prognoos- Kliendi tellimused,
tellimused telimused tootmisse
-
»
Tegevus Sisend 33(32|31(30(290|28(27|26|25|2423(22|21|20|19|18| 17| 16| 15|14 5 2
Kanga
Kangasie tootmine | prognoos- |[10( 9| 8|7 [6 5|4 |3[2(1
tellimus
Kangaste transport 3(2)1
Rdivaste tootmine 11110| 98| 7| 6|5
Transport
Ettevalmismsed
logistikakeskuses

Allikas: Autori koostatud (Stevenson 1996: 699)
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Lisa 6 Tootmis- ja tarnetegevuse planeerimise ajaplaanidatusettepanek Gantt tabelina, nadalates

Prognoos- Kliendi tdlimused,
tellimused tdlimused tootmisse

-

Tegevus Sisend 33|32(31|30|20|28|27|26(25(24)23|22(2]1(20|19]|18|17(16|15|14|13|12|11|10| 9| 8| 7

2]
[

Toorkangaste Prognoos-

tootmine tellimus S R

Kangaste varvimine,
viimistlus

L
.
[
(=]
—

Kliendi-
tellimus

Kangaste transport 0

Aksessuaanideja
ahimaterjalide 4131211
tootmine

wh
4=
[
(]
—

Réivaste tootmine 8|76

LA
B

Transport 6

Ettevalmismsed
logistikakeskuses

Allikas: Autori koostatud (Stevenson 1996: 699)
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SUMMARY

THE DEVELOPING OF PRODUCTION- AND PROCUREMENT PLANNG WITH
THE EXAMPLE OF HUPPA LLC

Marika-My Laid

The biggest change in recent twenty years is thleajimovement of information due to
the development of communication technologies, Wwieicables entrepreneurs and regu-
lar consumers to quickly get the information aldopics they are interested in. Described
changes have greatly influenced the behavior o$worers. When looking at the position
of consumers as the shapers of market demand tivergdhe last century’s fifties this
position basically did not exist. The reason fattis simple: if the consumer is not in-
formed about the possibilities then he does notwknhiat to demand and buys the pro-

duct offered in commerce.

Due to the changes which have taken place in regsats and tense competition the
interaction of demand and procurement has chaMeuhly it has happened because of
the rapid increase in awareness of global treneleldpments and opportunities. Better
informed consumers present higher demands, sutteaguality and price level of the

product. Whereas the level of service in compaisiefiowing a rising trend.

To keep a competitive advantage and maintain fasition in the market, companies
are forced to reinvent the production and procurémeethods in use. This has proven
to be the greatest challenge to the business wortde recent decade. One of these

companies is Huppa LLC.

This Master thesis is a project with practical atispand concentrates on the analysis of
production and procurement processes of Huppa Liildren’s clothes. The company
will be presented with change proposals based ercémclusions. This Master thesis
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concept is necessary first of all to the boardxacatives and to the executive of pro-
duction and supply chain to realize the need ferdhanges and to help carrying out the
strategic changes in the planning of production produrement planning activities and
if necessary in other influential actions. The ectpd outcomes from the proposals for
the executive board are the reducing leftover gmend decrease in the production and
procurement planning activities expenses which s$tem the precise planning of pro-

duction and procurement methods and productiors.unit

The necessity for changes in production and prosent planning processes changing
needs has been a topic in Huppa LLC for coupleeafy but unfulfilled because of the
scope and complexity of the change process. Tha ki actions and systems, which

influence the effectiveness, time and essenceaafymtion have been under analysis.

Therefore, this Master thesis is concentrating bea &analysis of production and
procurement planning activities in Huppa LLC. Thepgmse is to give an overview of
Huppa LLC existing system, make conclusions ancldgvproposals for changing the

production and supply processes.
To fulfill the purpose research questions are sébkowing:

1) to give an overview of the planning of productiongrocurement activities plan-
ning processes;

2) to analyze the methods of forecasting for the dehaand postponing of seasonal
products;

3) an overview of methods and systems of productiah @oecurement activities
planning used in Huppa LLC, while taking into acabunfluential factors;

4) to formulate on the basis of empirical researctlatg analyses, made interviews
and literature synthesis proposals to rearrangepblupLC production and

procurement activities planning processes.

Based on the results of theoretical and empirieskearch analysis where seasonal
collections production and procurement planningvéies are influenced by global trend
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setters, which is characteristic to seasonal and sérm product groups. The individua-
lity of seasonal products is the globally fixed éimlans which need to be taken into
account by companies who develop and market selgg@mthicts. These time plans ma-
nifest itself by the time trendsetters and fastdesigners give to companies as well as
the end deadlines of procurement activities plagnirherefore, the proposals made for
Huppa LLC to change production and procurementwities planning development

have taken into account the limitations of seaspradlucts.

Theoretical overviews of possible production andcprement activities planning
methods was conducted. Product development paticip in production and
procurement activities planning was also analyzed gart of an effective production
planning. The need to use effective leading methitial helping materials through mate-

rials group adjustments and creating product griaggame apparent.

Case study method was used when conducting therieat@nalysis, interviews with
producers and suppliers were carried out. Operusésons were used as interviews to
find solutions and make proposals to change prastueind procurement activities plan-
ning methods, suppliers and manufacturers knowledgetaken into account. All deve-
lopments and proposals expect tight cooperatiorpantthership between the manufactu-
rers and suppliers because with the shorteningafyction and procurement activities
time plans the speed of information exchange wdtease.

Author detected as the main problem the need txést unit based demand which stems
from the need of raw materials order. In additibe, suppliers distance from manufactu-
ring factories. Proposal was made to develop cabjer with suppliers who are closer
to the factories, which would decrease the time motey spent for materials supply
activities. Second main proposal was to start ugirggluction and supply postponing
strategy and divide the production and supply #&@#/ planning for production of bulk
fabrics into two parts. In first part fabric is ereéd based on the seasonal demand fo-

recasts.

With the results of above mentioned proposals itilkde possible for Huppa LLC to

postpone the deadline of unit based productionrengeto nine or ten weeks. Using these
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proposals it would be possible to decrease thegtoresidue and company’s expenses

on shipments.

One of the limitations of this thesis is the fdwttthis in conducted only on the basis of
one company and it is not possible to presentdhéresults of the proposed changes.
Therefore, it creates a base for next researchtdbewachieved results and analysis of
effectiveness. A similar case study has also beademvhere similar companies were
compared and the implementation of postponing exgsain seasonal conditions was

analyzed.

Researched problem has a universal character dedne@h production, which is why
the proposals are applicable also to other prodncompanies to enhance the planning
of production and shipments. For that reason, tbpgsal is a practical methodological
recommendation to strategically change the prodnand procurement activities plan-
ning processes. Whereas the aspects of assortndiwiduality should be taken into

account.
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