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SISSEJUHATUS

Iga pédev luuakse maailmas sadu uusi ettevotteid ja organisatsioone. Selleks, et olla
konkurentsivéimeline, peab iga organisatsiooni tegevus olema suunatud jdrjepidevale
arendustegevusele, tuleb olla avatud ning valmis uuendusteks ja muudatusteks. Kuidas
jadda ellu ja milliseid otsuseid vastu votta, on iga organisatsiooni olulisemaid
mottekohti.

Organisatsiooni jaoks on oluline juhtida tootmisprotsesse nii, et need oleksid
voimalikult efektiivsed ja kasulikud. Iga ettevotte tegevuse peamiseks eesmaérgiks on
teenida véimalikult palju kasumit ning olla konkurentsivoimeline. Konkurentsieelis on

kindlasti ka neil ettevdtetel, kes suudavad pdorata oma ndrkused ja ohud tugevusteks.

Nii nagu inimese igapdevaelu koosneb erinevatest protsessidest, koosneb paljudest
protsessidest ka iga organisatsiooni tegevus. Edu saavutatakse siis, kui need protsessid
hésti toimivad. Kui iihes ettevottes on kdik protsessid eesmargiparaselt juhitud, siis
suudab see tarbijale pakkuda kvaliteetset toodangut, on konkurentsivoimeline ning igati

edukas ja mainekas organisatsioon.

Suurettevotetes, vorreldes viikeettevotetega, on tootlikkus védga suur. Suurem
tootmismaht nouab ka suuremat kvaliteedikontrolli — toimuma peab pidev protsesside
analiiiis ja parendamine. Voib ecldada, et mida suurem on ettevdte ja sealne tootmine,
seda rohkem on ebakvaliteetset toodangut. Suurtes ettevotetes on kogu protsesside
juhtimine hésti 1dbi mdeldud ja ka dokumenteeritud. Samas mones viikeses ettevottes
puudub pdhjalik kontroll ja analiiiis protsesside iile. Rakendatakse tihtipeale
pOhjendamatult mittevajalikke tootmisvotteid ning seetdottu kannatab kogu

tootmisprotsess ja toodangu kvaliteet.



Kéesoleva 16putd6 uurimisobjektiks on voetud Eesti suurim puiduettevote Stora Enso
Eesti AS Imavere Saeveski, mis tegeleb puidu ostu, sorteerimise ja puidust erinevate
toodete tootmisega. Ettevottes on jérjest suuremaks probleemiks kujunemas timarpuidu
kéttesaadavus ja selle iiha kallinev hind, mis md&jutab tootmisprotsesside toimimist ja
tootlikkust. Kéesoleva 10putod eesmirgiks on selgitada vilja parendusvoimalused

tootmisprotsesside optimeerimiseks.

To66s on piistitatud jargmised iilesanded:

e kirjeldada kirjanduse alusel tootmisprotsesside juhtimise teoreetilisi aluseid,;

e analiiiisida, kuidas mdjutavad protseduurid I0pptoote véljatulekut ja palgi
kéttesaadavust;

e analiilisida, kuidas mojutab tootmisliinide logistika tootlikkust;

e selgitada vilja parendusvoimalused tootmisprotsesside optimeerimiseks.

To6 esimeses osas uurib autor tootmisprotsesside juhtimise teoreetilisi aluseid.
Alapeatiikkides vaadeldakse, milliseid juhtimismeetodeid kasutatakse, millised on
tootmisprotsesside peamised analiitisimeetodid ja parendamismeetodid tootlikkuse

tostmiseks.

T606 teises osas teeb t60 autor lithitilevaate Stora Enso Eesti AS Imavere Saeveski sise-
ja viliskeskkonnast, kirjeldab ja analiiiisib erinevaid tootmisprotsesse Saeveski
palgisorteerimisosakonnas ning selgitab vilja parendamisvoimalused tootmisprotsesside

optimeerimiseks.



1. TOOTMISPROTSESSIDE JUHTIMISE
TEOREETILISED ALUSED

1.1. Protsessijuhtimine ja tootmiskorraldus

Poliitika ja strateegia viljatootamine ja rakendamine, partnerite ja ressursside leidmine
ning kvaliteedi kavandamine on aluseks mistahes organisatsiooni edukale tegevusele.
T66 autor uurib erinevaid juhtimisstiile ning selgitab vélja, millistel puhkudel iiht voi

teist juhtimisstiili rakendada.

Elame organisatsioonidest tulvil maailmas. Koik need erinevad organisatsioonid on
meid timbritseva keskkonna véga tdhtsaks osaks. Paljud organisatsioonid on oma aja éra
elanud ning seetottu luuakse vastavalt iihiskonna vajadustele, ideedele, taotlustele ja
nduetele pidevalt uusi juurde. Organisatsioonid on tunginud koikjale, muutes
keskkonda, ettevotmisi ja toiminguid meie {imber. Organisatsiooni kisitletakse kui
tihendust, mis on loodud kindla inimriihma iihiste eesmirkide taotlemiseks. (Uksvérav

2004: 15)

Organisatsioon ei saa olla iihe inimese ettevotmine sel pdhjusel, sest see kiiks talle
lihtsalt tile jou. Organisatsioon moodustatakse juhul, kui ideede elluviimisega voi
iilesannete tditmisega ei tule liks inimene toime, puudutagu see siis kas toodete
valmistamist, teenuste osutamist vdi mida iganes muud. (Uksvirav 2004: 15) Soov
kuuluda organisatsioonidesse ja gruppidesse on ka igal inimesel psiihholoogiliselt
tingitud. Olulisemateks pohjusteks siinjuures on kuulumis- ning suhtlemisvajadus ja
vajadus teisi juhtida ja kontrollida ning ennast teiste hulgas maksma panna. (Virovere jt
2008: 9)



Uksvirav (2004: 17) toob vilja organisatsiooni neli iiksteisest sdltuvat osa: inimesed,
tegevused, siseehitus ning rahalised varad. Need osad on iiksteisest lahutamatud ja
omavahel tihedalt seotud ning iihe organisatsiooni edukus soltub eelkdige just nende
eelnimetatud tegurite omavahelise koost6o tulemustest. Selleks, et neid osasid digesti
koostdood tegema panna ning saavutamaks organisatsiooni eesmark, on vaja neid digesti
juhtida. Juhtides tuleb leida eelkdige Oige strateegia, millega joutakse soovitud

eesmargini.

Strateegia on kdige olulisem pikaajaline protsesside tegutsemiskava, mis on olemas igal
normaalselt toimival organisatsioonil ja mis on véga oluline ettevotte piisimajaamiseks.
Peamiselt keskendutakse siinkohal pikaajaliste eesmarkide tdideviimisele. Valida tuleb

oOiged strateegiad, et soovitud eesmérkideni jouda. (Sandler 2003: 24)

Juhtimise funktsioonidena toob Alas (1997: 13) vilja neli peamist tegevust:

e plaanimine;

e organiseerimine;

e eestvedamine;

e kontrollimine.

Autor (Samas: 13) lisab, et need neli peamist juhtimise tegevust peavad tagama
organisatsiooni kdsutuses olevate ressursside sellise juhtimise, mille kdigus eesmirgid

saavutatakse koige efektiivsemal moel.

Ariprotsessi juhtimine (BPM — Business Process Management) on teadus ja kunst
moistmaks, kuidas toimib t66 organisatsioonisiseselt, tagamaks jarjekindlad tulemused
ning kasutamaks dra parendamisvdimalused. Parendamine tdhendab siinkohal kulude,
teostamiskordade ning veamiirade vdhendamist. BPM seisneb kogu ahela tegevuste,
stindmuste ja otsuste haldamises, mis 10ppkokkuvottes annab olulise lisavéirtuse
organisatsioonile ja tema klientidele. Selliseid tegevuste, siindmuste ja otsuste jadasid
nimetatakse  protsessideks ning BPM keskendub organisatsioonisisese  t00

organiseerimisel ja juhtimisel antud protsessidele. (Dumas jt 2013: 1)



Protsessijuhtimise seisukohalt on vidga oluline ka strateegiline juhtimine. Kui
protsessijuhtimist vdoime lugeda erinevate protsesside juhtimiseks, siis strateegiline
juhtimine annab t66 autori arvates nende juhtimiseks ja elluviimiseks dige strateegia.
Alase (2001: 8) jargi on strateegiline juhtimine protsess, mille peamiseks eesmérgiks on
efektiivse strateegia koostamine ja selle elluviimine ldbi erinevate protsesside.
Varbanova (2013: 12) késitleb strateegiat kui pikaajalist tegevusplaani organisatsiooni
eesmirkide saavutamiseks. See aitab mdista ettevotte missiooni ja hetkeseisu, milline
tahab organisatsioon olla lahitulevikus ning milliseid tegevusi tuleb rakendada, et jouda

ettevOtte eesmérkideni.

Strateegilise juhtimisega hakati tegelema eesmirgiga teada saada, miks osadel
ettevotetel ldheb véga hésti ja samas paljud pdruvad (Hill, Jones 2012: 3). Strateegilise
juhtimise puhul on oluline arvestada pikaajaliste eesmérkide prioriteetsust ressursside
rakendamisel ja organisatsiooni kui terviku arendamisel. See on laiahaardeline protsess,
mille eesmirgiks on luua ettevottes efektiivsed ja kasulikud strateegiad ja need lébi

erinevate protsesside rakendada. (Alas 1997: 47)

Alas (2001: 52) margib ka seda, et strateegilise juhtimise iiks olulisemaid rolle on
ettevotte konkurentsieelise loomine, 1dbi mille saavutatakse optimaalne séastlikkus,
parim kvaliteet, tegusam innovaatilisus ning paindlik ja Kiire reageerimine tarbija

vajadustele.

Strateegilise  juhtimise protsess algab alati strateegilise plaanimise seisundi
hindamisega. Hinnangu andmisel voetakse arvesse olemasolevad rakendatavad
strateegiad ning pistitatud eesmérgid ja missioon. Analiilisitakse nii keskkonda kui ka
protsesse ja tehakse otsused, mida on vaja strateegias edukuse saavutamiseks muuta.
(Alas 1997: 48) Lisaks sellele tuleb analiiiisida ettevotte sise- ja véliskeskkonda ning
teha vastavad muudatused vastavates strateegia osades (Alas 2001 : 12).

Terviklikku kvaliteedijuhtimist tuntakse Total Quality Management’i (TOM) nime all.
TQM-i pdhimdte on pidevalt tiiustada ning sdilitada toodete ja teenuste kvaliteeti. TQM

puhul on réhuasetus just toodetel ja teenustel, kuid driprotsesside juhtimise (BPM) jargi



pOhineb toodete ja teenuste kvaliteedi saavutamine protsesside tdiustamise l1dbi. (Dumas
jt 2013: 6)

Erinevaid kvaliteedimdotmisi tehti Euroopas juba 13. sajandil ning siis tekkisid ka
esimesed standardid. Kvaliteeti on 1dbi aegade tolgendatud erinevalt, soltuvalt
vaatenurgast ja defineerija isiklikest seisukohtadest. Nii defineerib 1SO 9001:2008
(viimati véljaantud kvaliteedijuhtimise standard) (viidatud Kabral 2007: 152
vahendusel) kvaliteeti kui méadra, milleni olemuslike karakteristikute kogum tdidab
ndudeid. Rawlins (2008: 3) mairgib, et kvaliteeti on vaja kliendi ootuste ja soovide

taitmiseks ning toote nduetekohasuse tagamiseks.

Konkurentsieelise saavutamisel loetakse peamiseks just toote kvaliteeti, millele
jargnevad sellised tegurid nagu toote hind, tarbimiskulud ja teenindustase.
Konkurentsistrateegia kujundamisel tuleb esmatéhtsaks pidada toote kvaliteeti, kulude
viahendamist ja teeninduskulusid. Toote tarbimisomaduste kasutamise méaéara hindamisel
tuleb eristada maisteid kvaliteet ja kasulikkus. Esimese maiste all peetakse silmas toote
kvaliteeti, mis rahuldab tarbijaid ning teise mdiste all toote konkreetset vOimet
rahuldada mingit konkreetset vajadust. (Kabral 2007: 152)

Kvaliteedi hea taseme siilitamiseks ja ettevotte konkurentsivdime tagamiseks peab
ettevottes toimima jérjepidev ja efektiivne kvaliteedikontroll, mille eesmirgiks on
tagada erinevate tootmisprotsesside, toodete kvaliteedi, ratsionaalsete tootmismahtude
ja tehniliste normide kooskola. Kogudes erinevaid andmeid todprotsesside kohta ning
neid analiiisides saadakse erinevate tootmisprotsesside tulemuste kohta palju olulist
informatsiooni. Kvaliteedikontroll peab otseselt mdjutama tootmisprotsesside koiki
lilisid ning eesmérkide elluviimises peavad osalema koik to6lised, alustades

turustajatest ja Iopetades tootmistodlistega. (Kabral 2007: 154)

Kabral (2007: 154) on kvaliteedisiisteemi iilesannetena vélja toonud jargmised punktid.
e Tootmiskulude  vdhendamine, praagi  vdhendamine ja  ennetamine,
imbertootlemiskulude vdhendamine, tootmisseadmete ja materjali sadstlik

kasutamine.



e Toodangu tdiustamine ning range kontroll, mis aitab kvaliteedi paranemist isegi
siis, kui tootmisprotsesside meetodid ei muutu.

e Toodangu tarneaja lithendamine.

Kanji (1995: 3) margib, et hea kvaliteedi saamiseks ja sdilitamiseks peavad kdoik

toolised teadma, mida teha, kuidas teha, kas on olemas diged to6vahendid, kas antakse

Oiget tagasisidet oigel ajal.

Esimesena hakkas terviklikku kvaliteedikontrolli (TQM) mdistet kasutama 1961. aastal
A.M.Feigenbaum. Hiljem vottis see itha laiemad mootmed ning pani aluse
kvaliteedistandardite kujunemisele ja arengule terves Euroopas. Esimesed standardid
pandi kirja Suurbritannias NATO AQAPi nime all, mis hiljem nimetati {imber
kaitsestandardiks DEFSTAN. Standardi tegemisel jélgiti MIL-Q-9858A. (Kabral 2007:
157) MIL-Q-9858A on USA militaarstandart, mis oli selleks ajaks juba USA kasutusel
olnud ligi 40 aastat (Lamprecht 2000: 132).

Aastatel 1970-1980 hakati eelpoolnimetatud standardeid laialdasemalt kasutama ja
1987. aastal kehtestati nduded ISO standardite seeriana. ISO standardeid loetakse
juhtimissiisteemi standarditeks ning nad kujutavad normatiivseid ndudeid, mida
ettevotted peavad tditma, et nende toodang vastaks tehnilistele nduetele. See niitab, et
ettevottes on to60 kiill digesti korraldatud, kuid ei anna tootegarantiid. (Kabral 2007:
157)

Uldlevinud seisukohalt on protsess tegevuste kogum, kus sisendid muudetakse
véljunditeks. Kogu tegevus, mida tootmises toodetele vairtust andes tehakse, ongi
protsess. Iga sisendi muutmine véljundiks koosneb enamasti mitmest erinevast
protsessist. Piistitatud eesmarkide tditmise ja klientide rahulolu tagamiseks peavad koik
rakendatavad protsessid olema hésti juhitud. Erinevate protsesside juhtimist voimegi
nimetada lihtsalt protsessijuhtimiseks. Hésti juhitud protsessid annavad rahulolu nii

ettevotte juhtkonnale, toolistele kui ka klientidele.

Samsoni ja Singhi (2008: 163) jargi on protsess loogiliselt jarjestatud tilesannete voi

tegevuste jada, mis on analiilisi tasemel iiheselt kirjeldatavad ja teostatavad.
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Tdendoliselt on reaalsetes situatsioonides hulgaliselt sarnaseid ja erinevaid protsesse,

mis rithmitatult annab kokku stisteemi.

Protsess holmab endas otsustamist ning otsused nditavad, mis protsessis edasi juhtub.
Lisaks kuuluvad protsessi ka tegijad (inimesed, organisatsioonid), fiiiisilised objektid
(varustus, materjalid, tooted, dokumendid) ja mittemateriaalsed objektid
(elektroonilised dokumendid). Protsesside téielik sooritamine viib alati mingite kindlate
véljunditeni. (Dumas jt 2013: 4)

Kui protsessijuhtimine on korras ja héstitoimiv, siis ei nde juhid oma organisatsioone
enam kui eraldiseisvate vertikaalsete funktsioonide kogumeid, mis on iiksteisest
eraldatud justkui silotornid. Selle asemel ndevad nad asju kliendi vaatekohast, st
horisontaalselt dritegevust ldbivate, omavahel seotud t66- ja infovoogude jadadena.
(Oakland 2006: 169)

Igas organisatsioonis on viiksemad protsesside grupid, mida sageli nimetatakse
aritegevuse pohiprotsessideks. Neid protsesse peab eriti hoolega teostama, et tiita

ettevotte missioon ja tagada seatud eesmarkide saavutamine. (Oakland 2006: 13)

Protsessipdhise juhtimise aluseks on organisatsiooni protsessikaardistus ja protsesside
dokumenteerimine. Need tegevused annavad hea iilevaate iga organisatsiooni toimimise
pOhimdtetest, iilesannete jaotusest ja ressursSide kasutamisest. Protsessikaardistus
omakorda loob head eeldused ka histitoimiva moddikute siisteemi véljatootamiseks

ning organisatsiooni efektiivsuse tdstmiseks. (Avaliku sektori driprotsessid 2013: 5)

Protsesside kirjeldamise ja optimeerimisega on organisatsioonid tegelenud juba pikemat
acga. Klassikalises késitluses hakkasid esimesed siistematiseeritud protsessipohise
juhtimise pohimdtted levima 19. sajandi 16pul. Selle tingis masstootmise kasutuselevott,
mis asendas senise kasitoondusliku meistrikeskse motteviisi tulemusele orienteeritud
protsessikeskse  ldhenemisega. Tiivustatuna protsessipohise  juhtimise edust
tootmissektoris, levis méddunud sajandi 80-ndatel ja 90-ndatel aastatel protsessipohise
juhtimise mdtteviis edasi nii teenindussektorisse kui ka avalikku sektorisse. (Avaliku
sektori... 2013: 5)
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Erinevaid juhtimise protsesse on ettevotetes ja organisatsioonides mitmeid. Pidevalt
radgitakse meile sellistest juhtimistest nagu protsessijuhtimine, driprotsessi juhtimine,
kvaliteedijuhtimine ja strateegiline juhtimine. T66 autor leiab, et kdik need erinevad
juhtimisstiilid on omavahel tihedalt poimitud. Igas juhtimisstiilis joutakse teatud
etappides just protsessideni, mis on seotud kvaliteedi, sddstliku tootmise ja tootlikkuse
parendamisega. TGO autori arvates ei saa protsessijuhtimisest ja tootmiskorraldusest
radkides kuidagi iimber minna A&riprotsessi juhtimisest, kvaliteedijuhtimisest ja

strateegilisest juhtimisest.

To60 autor ndustub, et strateegiline juhtimine peab olema suunatud ettevotte pikaajaliste
eesmirkide saavutamisele ja kvaliteedijuhtimine organisatsiooni asjade digesti
tegemisele. Molemad juhtimismeetodid koosnevad tegelikult paljudest erinevatest
protsessidest. Et need protsessid tootaksid vastavalt organisatsiooni eesméirkidele, on
vaja neid ka digesti juhtida. Kvaliteedijuhtimine on itha rohkem pdimitud ettevotte
juhtimisse — see holmab koiki protsesse ettevdttes ja tootmises. Ukskdik millise
protsessi muutmisel peab motlema koheselt ka kvaliteedile ja kvaliteedijuhtimisele. Iga

muutust on vaja analiiiisida ja hinnata, et véltida muudatustega kaasnevaid ohtusid.
1.2. Tootmisprotsess ja selle analliisi meetodid

Tootmisprotsess on eelkdige organiseeritud tegevus, mille tulemusel valmib toode.
Tootmistegevus voib koosneda paljudest osaprotsessidest. Selleks, et need protsessid
toimiksid efektiivselt, peavad ettevotted neid jarjepidevalt analiiisima. T66 autor uurib,
millised on peamised protsesside tulemuslikkuse modtmiseks kasutatavad mdotithikud

ning milliseid meetodeid kasutatakse tootlikkuse analiitisimisel.

Toodete valmistamine ja miilik on vajalikud tingimused ettevotte majanduslike
eesmirkide saavutamiseks. Sageli seisavad ettevotted silmitsi mitmesuguste
objektiivsete piirangutega, mis vdimaldavad saavutada soovitud plaanilisi eesmérke
ainult osaliselt. Need komponendid on ettevotte tootmismajanduslikud alameesmaérgid,

operatiivsed kriteeriumid otsuste vastuvotmiseks. Tootmismajanduslike eesmirkide ja
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alameesmérkide iseloomustamiseks vdidakse ettevottes kasutada mitmesuguseid
nditajaid (Okk 1996: 11):

e maksimaalne kasum;

e rentaabluse kasum;

e minimaalsed tootmiskulud voi seotud kapital;

e tootmisseadmete ja tootmisvdimsuse parem kasutamine;

e sSotsiaalsete eesméirkide saavutamine: to0aja  kasutamine, tOoGtingimuste

parandamine ja tooliste asendatavus.

Okk (1996: 12) margib, et tootmisprotsesside mehhaniseerimine ja automatiseerimine
on kulukas, aga vdimaldab oluliselt vihendada toomahukust ja seeldbi ka todliste arvu.
Tootmisprotsessi eduka juhtimise {iheks eelduseks on tookohtade Oigeaegne
varustamine toormega, sest materjali ja pooltoodangu iihtlane pealejooks tagaks
voimalikult stabiilse tootmisseadmete koormuse. Tootmisprotsessi kohese muutmise
voimalused on intensiivsuse tdOstmine, ettendhtud tiikiaja liihendamine ja iiletunnit6o.

(Samas: 78)

Kabral (2003: 113) kirjeldab operatsioonisiisteemi organisatsiooni kogu tootmise- voi
teenindustegevuse siisteemina, mis ldhtub ettevotte missioonist. Allsiisteemi, mis
kuulub operatsioonisiisteemi, nimetatakse tootmises tootmisprotsessiks.
Tootmisprotsess on eelkétt tooprotsess, mis seob inimt66jou ja tootmisvahendid.
Tootmine ei ole siinjuures tavaline toiming, vaid see koosneb paljudest erinevatest
osadest, mille arv sdltub nii té6jaotuse siigavusest, tehnoloogiast kui ka kasutatavatest
toovahenditest. Igas ettevottes voib kohata erinevaid osaprotsesside kombinatsioone,

kuid tildiselt on need kas siis pShi- voi abitootmisprotsessid. (Samas: 115)

Roy (2005: 1) kirjeldab tootmist kui organiseeritud tegevust, mille abil muudetakse
toored materjalid valmistoodeteks voi teenusteks. Ta véidab, et tootmissiisteemides voib
sisendiks olla mistahes erinev ressurss, mis toodeldakse 1dabi mitmete protsesside ning
mille véljundiks on terviklik toode voi teenus. Tootmisfunktsioon néitab sisendi ja
véljundi vahelist suhet. Tootmisprotsess (vt joonis 1) on tootmisiiksuste kooskolastatud

t00 tootmistegurite rakendamisel toodete valmistamiseks. Tootmis- ja véirtusteooria
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seisukohalt on alternatiivsete tootmisprotsesside valikul méddravaks tootmistegurite

optimaalne kulu (Okk 1996: 13).

SISENDID
TOOTMINE

VAUUNDID
Tootmissisendid:

1 M
“{a Mida? 1. Tooted
2. Too 2 e
3 Kuidas? 2. Teenused ja info
o Kellele? 3. Saaste, jaatmed
4. Ettevdtjaja " ; 2

ettevdtlikkus

-

Joonis 1. Tootmisprotsess (allikas: Randma 2007).

Nagu joonisel 1 on ndha, siis tootmisprotsessis toimub sisendite muutumine
véljunditeks. Toodet muudetakse selle kidigus erinevate toovahenditega, kasutades
fiitisika-, keemia- ja bioloogiaseadusi, mis kehastuvad konkreetses tehnoloogias.
Tootmisprotsess voib koosneda véga paljudest erinevatest osaprotsessidest, mille arv
sOltub vastavalt todjaotusest, tehnoloogiast, mida kasutatakse ning todvahenditest.
Tootmisprotsess koosneb toOprotsessist ja automaatprotsessidest, samuti ka looduslikest

protsessidest, mis ei ndua t66joukulu. (Kabral 1992: 29)

Tootmisprotsessi vOime vaadata kui siisteemi, mis koosneb juhtimisprotsessist ja
juhitavast protsessist (Kabral 1992: 5). Analiilis on erinevate siisteemide faktorite,
tootulemuste ja parameetrite, siisteemi ja viliskeskkonna vaheliste seoste hindamine ja

uurimine, mille tulemusel toimub hélvete pShjuste selgitamine (Samas: 10).

Iga tootmisprotsess, mis kulgeb mingis tootmissiisteemis, on vaadeldav kahe omavahel
tihedalt seotud, kuid samal ajal kvalitatiivselt erineva protsessina — iihelt poolt
juhtimisprotsessina, teisalt tdideviiva protsessina. Juhtimisprotsessi {liks peamisi
ilesandeid on suunata tootmisprotsessi ja reguleerida selle kulgemist ajas ja ruumis

(Kabral 1992: 5). Inimeste, masinate ja materjalide iitheaecgne sihipdrane rakendamine
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tootmisprotsessis vOimaldab toota ndutavat toodangut ning tegevuste sihipdrasus

saavutataks ettevotte juhtimise kaudu (Okk 1996: 11).

Okk (1996: 11) iitleb, et pohitootmine on protsess, mis avaldab otsest mdju todobjektile
ja  muudab selle valmistooteks, millele on ettevote spetsialiseerunud.
Abitootmisprotsesside iilesandeks on aga toetada pShiprotsesse ja nad jagunevad nelja
rihma:

e remont;

e tdoriistade ja tehnoloogiliste rakiste valmistamine;

e energia tootmine ja iilekanne;

e muud t66d.

Moistmaks, et protsessid toimiksid Oigesti ja kontrollitult, peavad ettevotted neid
jarjepidevalt analiilisima. Protsessianaliilisi olulisem eesmérk on mdista, kuidas
protsessid toimivad labi sétestatud toimingute ning kuidas need toimingud on omavahel
seotud. Pohjalik analiiiis annab vdimaluse modta protsesside joudlust ning selle moju
aritegevusele. Protsesside modtmise vadrtus ei seisne ainult voimalike paranemise voi
halvenemise mirkide tuvastamises, vaid see tdstab oluliselt aritthingu

konkurentsivoimet vorreldes tema konkurentidega, mida tuntakse vordlusuuringute

nime all. (Samson, Singh 2008: 185)

Kukkonen ja Senkel (2012: 61) leiavad, et tootmisprotsesside analiilisimiseks peab
olema nii aega kui kannatust. Samuti peab olema enese vastu aus ja kriitiline. Alles siis
kui todetakse, milline on hetkeseis, on vdimalik astuda edasi jargmine arengusamm

diges suunas ja tempos.

Labi aegade on protsesside modtmiseks kasutatud erinevaid modtithikuid. Tanapéeval
eristatakse mitmeid mootihikuid, mida regulaarselt protsesside tulemuslikkuse
mootmiseks kasutatakse. (Samson, Singh 2008: 185)
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Jargnevalt toob t60 autor vilja peamised protsesside tulemuslikkuse mddtmiseks
kasutatavad modtithikud:

o kvaliteet;

o tootlikkus;

e rakendamine ehk utiliseerimine;

e ajanorm;

¢ valmistusaeg;

e Delivery-in-full-on-time-in-specification (DIFOTIS).

Kvaliteet on konkurentsieelise peamine allikas. Protsessianaliilisi kontekstis mdoddetakse
vastavust spetsifikatsioonile, mille modtmiseks kasutatakse ebakvaliteetse toote méira
protsenti. Mida madalam on ebakvaliteetse toote méaér, seda kdrgem on tema kvaliteet.
Esimesel korral ebadnnestunud asjade, nende iimbertegemiseks tehtavate kulutuste,
jadkide ning toovigade kogumaksumuse uurimine on lisavdimalus kvaliteedi
mootmiseks. (Prajogo, Samson, Singh 2008: 187)

Tootlikkust voib defineerida kui inimeste piilidu toota vdimalikult palju kasutades
voimalikult vdhe ressursse ja nii, et seda ostaks vdimalikult palju inimesi mdistliku

hinna eest. (Roy 2005: 2)

Rakendamine e utiliseerimine on suhe ressursside tootlikkuse/mahu/voimsuse tegeliku
kasutamise ja ressursside tootlikkuse/mahu/voimsuse potentsiaalse kasutamise vahel.
Seda saab mddta ajas ja koguses. Ulejisnud vdi kasutamata mahtu nimetatakse liigseks

tootmisvoimsuseks. (Samson, Singh 2008: 186-187)

Ajanorm on vajalik ajakogus, mis kulub iihele kindlale tegevusele tervest protsessist.
Selline moddik on kdige sobilikum korduvate todde jaoks, mida enamasti teostavad
madala kvalifikatsiooniga to6lised vdi automaatsed masinad. (Samson, Singh 2008:
187)

Valmistusaeg on vajalik ajakogus, mis kulub iihe iihiku toote tootmisele algusest 15puni.
See on vajalik selleks, et moista kui kiirelt ja tGhusalt protsessid téotavad. (Samson,

Singh 2008: 187)
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Delivery-in-full-on-time-in-specification (DIFOTIS) on vdimas néitaja kogu tootmise ja
tarne slisteemi toimimisele. Osadena tolgituna tdhendab see seda, et tellimused
teostatakse tdies ulatuses, Oigel ajal ning kvaliteetselt. DIFOTIS-t kasutatakse

mootmaks varustavate ladude tootlikkust. (Samson, Singh 2008: 187)

Téanapdeva trend tootmises on eelkdige tosta tootlikkust (Kalle 1997: 7). Ettevotte
tootlikkuse kasvu juhtimine, kui pidev protsess baseerub tootlikkuststiklil, mis sisuliselt
seob koik juhtimisfunktsioonid ja -elemendid kiiberneetiliselt. Tootlikkuse taset on vaja
esmalt moota. See ongi iga organisatsiooni tootlikkuse juhtimissiisteemi esimene
funktsioon, milleta on teostamatud analiiiis, hindamine jne. Uldjuhul pdhineb

tootlikkuse olemus ja mddtmine jargneval baasvalemil (Kalle 2007: 7):

Toodang (teenused, resultaat)

Tootlikkus = Tehtud kulutused

Tootmise mddtmismeetodid tulenevad iildjuhul viisist, milles on tootlikkusniitaja
lugeja. Sellest tulenevalt tuntakse kahte tootlikkuse moodtmismeetodit: naturaalne ja
védrtuseline. Naturaalse modtmismeetodi puhul rddgime otsesest mddtmisest ja seda
kasutatakse ainult siis, kui véljund on iiheliigiline, kvaliteet on stabiilne, jadgid on
pisivad ja erikulu ressurssidel ei muutu. Praktikas on enamkasutatav véirtuseline
modtmismeetod, kuigi ka sellel mdotmisviisil on omad miinused. Absoluutselt

taiuslikku tootlikkuse mddtmismeetodit ei ole olemas. (Kalle 1997: 10)

Tuntuimaks tootlikkuse teguriks on todviljakus, mis on olemuselt teatud ajaiihikus
valmistatud toodangu voi osutatud teenuste mahu ja kulutatud té6aja voi to6j0u suhe.
Tootlikkusega seostatakse ka sellised mdisted nagu t66 intensiivsus ja efektiivsus. T606
intensiivsus tdhendab energia hulka, mida todtaja t66 tegemisel kulutab. To60
efektiivsusena kisitletakse peamiselt ettevotte kasumi ja palgakulude suhtarvu. (Kalle

1997: 10)

Tootlikkuse hindamine ja analiiiis on teineteisega tihedalt seotud, kusjuures hindamine

on analiilisi lihtsaim osa. Tootlikkuse hindamisel kasutatakse selliseid meetodeid nagu
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vordanaliiiis, tootlikkuse seoste lihthinnang ja tootlikkuslédve leidmine. Tootlikkuse
analiiiis peab avama pohjused, mispérast on tootlikkus kas siis tousnud voi langenud.
Tootlikkuse analiitisi ldbiviimiseks kasutatakse alljargnevaid meetodeid (Kalle 2007 :
26):

e  kulude struktuur ja erikulu analiiiis;

e indeksanaliiiis;

e teguranaliiiis;

e cksperthinnangute analiiis;

e Kkorrelatsioon-regressioonanaliiiis;

e silisteemne kompleksanaliiiis.

Tootlikkuse modtmisele peab alati jirgnema analiilis ja hinnangu andmine saadud
tulemustele. Kriitiliselt tuleb hinnata eelkdige tootlikkuse taset ja kasvutempot. Selleks
on aga vajalik fikseerida tootlikkuse taseme ja kasvu hindamise meetodid ning néitajad.
See eeldab digete hindamismeetodite kasutamist ja vélja tuleb selgitada ka voimalikud

méjurid. (Kalle 2007 : 26)

Uks peamisi protsessianaliilisi mddtmismeetodeid on kvantitatiivne protsessianaliiiis,
mille abil moddetakse ettevdtte kasutusomadusi nagu valmistusaeg, kogu ooteaeg ja
maksumus. Erinevad analiiisitehnikad vodimaldavad vilja arvutada protsesside
tulemuslikkuse meetmeid, andmeid konkreetsete tegevuste kohta ja protsesside
ressursse. Protsesside kiiremaks, odavamaks ja paremaks muutmiseks on vajalik
koigepealt defineerida protsesside tulemuslikkuse meetmed nagu seda on aeg,

maksumus, paindlikkus ja kvaliteet. (Dumas jt 2013: 213)

Iga ettevotte Ttiheks olulisemaks eesmérgiks on teha pingutusi vdhendamaks
valmistusaega. Keskendutakse valmistusaja muutustele, mis pdhinevad sellistel
meetoditel nagu Six Sigma. Meede aeg sisaldab ka to6tlusaega, mis tegelikult kulub iihe
protsessiga tegelemisele ning ooteaega, mille protsess kulutab ootereziimile. Ooteaeg

sisaldab jérjekorras olemise aega — hetkel pole ihtki vaba vahendit konkreetse
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protsessiga tegelemiseks ning teist ooteaega — pohjuseks mone teise protsessiga

tegelemine voi kui sisendit oodatakse monelt kliendilt. (Dumas jt 2013: 214)

Ettevotte protsesside timbermuutmine on vdga tihedalt seotud kulude vdhendamisega
ning iiheks voOimaluseks on eristada pisi- ja muutuvkulud. Tootlikkuse ja
ariprotsessidega on tihedalt seotud ka tegevuskulude vdhendamine, mille olulise osa
moodustavad t66joukulud — inimressurssidega seotud kulud, millega tagatakse

kvaliteetne toode vdi teenus. (Dumas jt 2013: 215)

Kvaliteedi puhul eristatakse sisemist ja vilist kvaliteeti. Vilist kvaliteeti mdddetakse
kliendi rahuloluga toote vdi protsessi iile. Ariprotsesside sisemine kvaliteet on seotud
aga protsessis osalejatega. Sellega seonduvad probleemid on kontroll tehtud t66 iile,
kogetud kdrvalekalded ning see, kas &riprotsessides toGtamine on raske. Kvaliteedi ning

muude modtmete vahel on viga tugev seos. (Dumas jt 2013: 215)

Paindlikkust voib defineerida Dumas jt (2013: 215-216) jargi kui vOimet reageerida
muutustele. Need muutused voivad olla seotud mitmete erinevate driprotsessidega:

e vahendite vOime tdita erinevaid tilesandeid;

e driprotsesside voime tegeleda erinevate juhtumitega ning muuta td6koormust;

e juhatuse voime muuta kasutuselolevaid struktuure ning jaotusreegleid;

e ettevotte voime muuta driprotsesside struktuure ning reageerimisvdimet vastavalt

turu ja dripartnerite soovidele.

Kalle (1997: 26) mirgib, et ettevottes tuleb valida hindamiseks ja analiilisimiseks diged
meetodid vdi nende dige kombinatsioon. Kui meetodid on valitud digesti ja analiiiisid

tehtud, alles siis saab viia sisse vastavad tootmisprotsesside parendused. (Samas: 7)

T66 autor ndustub viitega, et valitsev trend tootmises on eelkdige tdsta tootlikkust.
Tootlikkuse taseme modtmine on iga organisatsiooni tootlikkuse juhtimissiisteemi
esimene iilesanne ning selle tulemustele toetub kogu edasine tootmisprotsessi analiiiis.
Analiitisimisel on oluline rakendada digeid hindamismeetodeid, sest need tagavad tdese

hetkeseisu ning néitavad, millised protseduurid vajavad parendamist.
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1.3. Tootmisprotsesside parendamine

Tegevuse tulemuslikkus ja kasumlikkus saavutatakse eelkdige erinevate protsesside
pideva parendamise kaudu. Tootmisprotsesside parendamiseks kasutatakse mitmeid
ilemaailmselt levinud meetodeid. To6 autorit huvitab, millised on Uhe vdi teise

parendusmeetodi pohimotted ning mis eesmargil neid rakendada.

Ldppematus piitidluses parendada mistahes protsesside toimimist, peaksid mdistmise,
otsuste ja tegude aluseks olema alati numbrid ja informatsioon. Oluliselt tdhtis on
omada pdhjalikku andmekogumise, dokumenteerimise ja esitamise siisteemi. (Oakland
2006: 228) Selleks, et organisatsioon oleks konkurentsivdimeline, peab eelkdige
vihendama tootmiskulusid. Uheks tootmiskulude vihendamise suunaks on
tootmisvarude vihendamine, mis eeldab tootmisprotsessi tdpset funktsioneerimist.
Selleks on vaja operatiivselt reguleerida toodangu mahtu, et kohanduda igapievase
ndudluse kdikumisega. Sama oluline on tagada stabiilne kvaliteet igas tootmisldigus

ning aktiveerida inimfaktorit, sest inimene loob ja teenindab silisteeme. (Kabral 1992:

88)

Protsesside arengupotentsiaali viljaselgitamiseks tuleb need kaardistada ehk kirjeldada.
Eesmirk on vilja selgitada, kuidas protsessid tegelikult toimuvad, millised probleemid

sellega kaasnevad, millised on nende probleemide parendusvdimalused. (Kukkonen,

Senkel 2012: 61)

Tootmisettevotte parendusmeetoditest rddkides keskendutakse eelkdige tootlikkuse
tostmisele spetsiaalse programmi abil. Tootlikkuse tdstmise programmi levitamine
eeldab aga teatavat organisatsioonilist mehhanismi ja struktuuri. Antud struktuuri
keskseks liiliks on tootlikkuse juhtimise talitus, mille tegevusprintsiibiks on see, et
tootlikkuse kasvu pole vdimalik tagada ilma kitsaskohtade, aja- ja tootmiskulude,
vaimse energia, finantsressursside kasutamise analiiiisita, kusjuures mééravaks tuleks

pidada radikaalseid muudatusi ja igaiihe isiklikku vastutust. (Kalle 2007: 79)
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Iga ettevotte eesmirk on toota voimalikult palju, teha seda voimalikult vdikese ajaga,
raisates védhe ja teenida sellejuures maksimaalset kasumit. Jargnevalt annab t66 autor
vdikese lilevaate peamistest tootmisettevotetes kasutatavatest parendamismeetoditest.
Peamised kasutatavad parendamismeetodid on:

e Lean (timmitud tootmine);

e viie S-i meetod;

e Six Sigma;

e Total Productive Maintenance (koikehdlmav tulemuslik hooldus);

e Just-in-time (tapselt ajastatud tootmine);

e  kvaliteedijuhtimine.

Lean on juhtimise haru, mis parineb todtlevast toostusest (Dumas jt 2013: 7). Lean’i
pohiprintsiip on jidkide korvaldamine, nt tegevused, mis ei anna kliendile mingit kasu
(What is Lean 2015). See eeldab protsesside pidevat optimeerimist ning kulude ja
labivusaja jatkuvat vihendamist. Oluline on see, et Lean pdhimdtete juurutamine eeldab
pidevat arengut. Ukskdik kui hea taseme me saavutame, alati on vdimalik jduda veelgi

paremate tulemusteni. (Lean pohimotete... 2015)

Lean'i kasitlevas kirjanduses tdhistatakse ressursiraiskajaid moistega ,,muda®. See
véljend sobib hésti ka eesti kontekstis. Piltlikult 6eldes tegeleb Lean ettevottest muda
viljakiihveldamisega, mille tulemusena saavutatakse vOimalikult efektiivne
ressursikasutus. (Kukkonen, Senkel 2012: 9) Tootlikkuse suurendamiseks tuleks
maksimeerida véaartustood ja vélja selgitada ning korvaldada raiskamised voi neid
vihendada. Kaod vdivad osaliselt olla varjatud ja nad tuleb identifitseerida. Lean’i
siisteemis tuntakse seitset liiki raiskamist: iiletootmine, praak ja timberto6tlemine, kaod
transportimisel, vahendid ja varud, lisa ja ileto6tlemine, viivitus ja mittevajalikud

liigutused. (Kalle 2007: 94-95)

Timmitud tootmisena késitletakse enamasti kahte Jaapani péritoluga tootmise efektiivse
juhtimise siisteemi. Uks neist on 20. vdtme meetod ja teine voog ehk kulusiistlik

tootmine. 20 vatit on ettevdtte dritegevuse pideva parendamise silisteem, mis koosneb
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20-st rakenduslikust ja omavahel haakuvast meetodist organisatsiooni konkurentsivoime
tdstmiseks, toodete ja teenuste paremaks, kiiremaks ning odavamaks muutmise kaudu.
20 vaotit on {ihtlasi ulatuslik rakenduslik programm ettevotte tootlikkuse tdstmiseks.

(Kalle 2007: 86)

20 votme metoodika tootati vélja eelmise sajandi viimasel veerandil Jaapani professori
Iwao Kobayashi poolt. Jaapanlase loodud metoodika on niilidseks levinud iile kogu
maailma kui tunnustatud meetod ettevotte pidevaks ja siisteemseks arendamiseks,
ellujdamise tdendosuse suurendamiseks, konkurentsivoime ja tootlikkuse tdstmiseks.
(Kalle 2007: 86) Antud metoodika kaasab ettevotte koik tootajad kvaliteedi, kulude,
tarne turvalisuse ja motivatsiooni pideva parendamise protsessi. Iga voti sisaldab teatud
tegevuste programmi, mida. tuleb evitada ja hiljem tulemusi hinnata ning analiiiisida.

(Samas: 87)

Six Sigma périneb samuti tootlevast toostusest ning selle pohimdte on igasuguste
defektide minimeerimine. Six Sigma meetod omistab suurt rohku toodangu/protsesside
viljundite modtmisele, eriti just kvaliteedi mdotmisele. Meetodit ei ole vajalik

rakendada iseseisvalt, vaid soovitatakse kasutada koos Lean 'iga. (Dumas jt 2013: 7)

Six Sigma meetod arendati vilja 1980-ndatel aastatel ettevottes Motorola. Kirjeldatav
meetod on eelkdige probleemide lahendamisele suunatud meetod, mis vihendab kulusid
ning parandab klientide rahulolu, vihendades raiskamist kdikides tootmise ning tarnega
seotud protsessides. See meetod pohineb andmetel ja faktidel, mitte motlemisel,

tunnetel voi uskumustel, mida voiks saavutada. (Brue 2007: 5; Oakland 2006: 249)

Six Sigma pohialuseks on mdiste protsess, mis on korduvate tegevuste jada. See
tahendab, et ettevottes sisalduva iga tegevuse ja iilesande jaoks on oma protsess.
Naiteks on olemas meetod, mis kogub kokku koik andmed viljundite korvalekallete
kohta, et protsesse saaks tdiustada ja need erisuses kdrvaldada. Uks osa metoodikast on
modta protsesse ka defektide seisukohast. Seeldbi saab korvaldada koik tootel esinevad

vead, et tdita ja liletada klientide ootused. (Brue 2006: 7)
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Brue (2006: 32) jargi soovitakse tdiustada enamasti selliseid protsesse nagu tootmisaeg,
10plik defektsete toodete protsent, kindla arvu véljundite tootmisele kuluv aeg, kliendi
rahulolu, viljatulek (aktsepteeritud ja kvaliteetsete toodete kogus kogutoodangust),
halvale kvaliteedile kulunud tootmiskulud jms.

Viie S-i meetod on tookorralduse ja tookeskkonna parendamise Jaapani siisteem. Antud
meetod kuulub {ihtlasi ka timmitud tootmise 20 votme hulka ja on seal iiks esmaseid ja
lihntsamaid vahendeid. Viis S-i tulenevad jaapanikeelsete sonade algustihtedest. SGnad
ise on tolgitavad jargmiselt (Kalle 2007: 92):

e Seiri — sorteeri;

e  Seiton — sea korda;

e Seiso — saavuta puhtus;

e  Seiketsu — standardiseeri;

e Shitshuke — seisundi hindamine.

Kokkuvdtvalt voib delda, et antud meetod on tipne ja range ldhenemine korrashoiule,
mis ndeb ette jark-jargulise distsiplineeritud protsesside kehtestamise, mille abil hoida
korras puhast ja efektiivset tookeskkonda. Viis S on eelkdige ladude ja todkohtade
organiseerimise meetod, mis sddstab aega ja tostab todkultuuri (Kalle 2007: 92). Viis S
aitab kiiresti lahti saada korralagedusest tootmises ja vilistab selle edasist teket

(Kukkonen, Senkel 2012: 10).

Iga organisatsioon ja ettevOte peab analiilisima tootmisprotsesside parendamiseks
rakendatavaid meetodeid ning hindama, kas tulemused toetavad ettevdtte missiooni ja
visiooni. T66 autor on veendunud, et digeid strateegiaid ja meetodeid kasutades jouab
iga organisatsioon seatud eesmirkide tditmiseni. Uhtlasi saavutatakse eelised
konkurentide ees, suurem tootlikkus. Ettevote teenib suuremat kasumit, hoiab kokku
toojoult, on avatud, innovaatilisem ja paindlikum. Parendamise peamine eesméirk on

eelkdige tootlikkuse tostmine 14bi erinevate muudatuste tootmisprotsessides.
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2. TOOTMISPROTSESSIDE ANALUUS JA
PARENDUSETTEPANEKUD

2.1. Uuritava ettevotte llevaade

Stora Enso Eesti AS on pika ajalooga (vt joonis 2) rahvusvahelisse paberi- ja
puidutoostuskontserni  Stora  Enso  kuuluv  ettevote, mille koosseisus on
puidutootlusiiksused Imaveres (saeveski, talade ja puitkomponentide ning
puidugraanulite tootmine) ja Nipil (saeveski, hodveldatud ja vérvitud saematerjali
tootmine, puidugraanulite tootmine), samuti metsavarumisiiksus kontoritega Pérnus,
Imaveres, Tartus, Kuressaares ja Nipil. Lisaks tootmis- ja varumisiiksustele tegutseb
Stora Enso Eesti AS koosseisus ka Globaalne Tugiteenuste Keskus — selle koosseisu
kuuluvad finants-, IT- ja logistikaiiksused, mis teenindavad Stora Enso ettevdtteid iile

maailma. Seisuga 31.12.2014 oli ettevottes 609 tootajat (31.12.2013 oli 596 toodtajat).

2014. aasta esimese poolaasta arengud Euroopa (sh Eesti) miiligiturgudel olid soodsad
nii tootlemata kui toddeldud saematerjali miitigiks seoses ndudluse ning miitigihindade
kasvuga, mis tulenesid keskmiselt piisivast ehitusaktiivsusest. 2013. aasta teises pooles
alanud madalseis Jaapani turul jitkus seoses rakendunud maksumuudatusega. Jaapani
kdibe languse 2014. aastal kompenseerisid Austraalia ning muude iilemeremaade

tousvad turud.

Aasta teises pooles suurenes oluliselt turul pakkumine ning sellest tulenevalt surve
hindade langetamisele. Turgude destabiliseerumisele andis oma osa poliitiline olukord
Euroopas (Ukraina kriis). Aasta viimases kvartalis vdhenes paberipuu ndudlus seoses

Venemaal pakutavate odavamate hindadega.
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2014. aasta mojutas Stora Enso Eesti AS dritegevust jiatkuv surve tooraine hinnakasvule,
mida ei Onnestunud tdies ulatuses kompenseerida 10pptoodete hinnatdusuga —
tagajarjeks oli ettevotte kasumlikkuse langus. Miiligi- ja tootmismahtudes saavutati
kerge kasv, tugev tous koduturul ja Euroopa Liidus tasakaalustas languse Austraalias ja
Pdhja-Aafrikas. Graanulite miiligi- ja tootmismaht kasvas tdies mahus kéivitunud Népi

graanulitootmise arvel.

Stora Enso Eesti AS -i 2014. aasta miiligitulu oli 185 milj 852 tuhat eurot (2013. aastal
195 649 tuhat eurot) ja kasum 9 milj 822 tuhat eurot (2013. aastal 11 milj 97 tuhat
eurot). Ettevotte palgakulu majandusperioodil oli 10 milj 13 tuhat eurot (2013. Aastal
10 milj 63 tuhat eurot). (Majandusaasta aruanne 2014: 3)

Puidutoodete miiiigimaht 2014. aastal oli 433,1 tuhat m® (439,4 tuhat m*® 2013. aastal),
sealhulgas 256,1 tuhat m® jirelvédristatud materjali (263,9 tuhat m® 2013. aastal).
Graanulite miiiigimaht oli 86,3 tuhat tonni (103,2 tuhat tonni 2013. aastal).
Metsamaterjali miiiidi 617,6 tuhat m® (754,1 tuhat m* 2013. aastal) ja puiduhaket 243,1
tuhat m® (230,3 tuhat m* 2013. aastal). (Majandusaasta aruanne 2014: 3)

Stora Enso Timber
1994 1995 1998 1999 2001 2004 2005 2006 2008 2009

2003

Talatehase Viljandi

Ettevotte Kaivitub Kaivitub A . o
asutamine jameda héévelduslin  Taise kaivitus m::g:gﬂmme
algiliin ini

Kaiivitub peenpalgiiin "> " Komponente Koraponentlini -y komponent

h F ga

ja Stora Enso (praegu valmistava komponent Viliandi

Sora Enso Eesti) saab liini paigaldus tootmise fjandi

ettevétte aktsionariks kaivitus korw}ﬁr?inent
iletoomine
Imaverele

Joonis 2. Stora Enso Eesti ajalugu (allikas: AS Imavere Saeveski).
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Imavere Saeveski toodete nimistusse kuuluvad saetud ja jarelvdaristatud pool- ja
valmistooted. Pohisuundadeks on anda saematerjalile lisavédrtus ldbi hooveldamise,
sormjitkamise, liimpuittalade valmistamise, tugevussorteerimise ja puidugraanulite

tootmise ning pakkuda kliendile spetsiaalniiskusega ja -modtudega tooteid.

Jargnevalt hindab t60 autor Stora Enso AS Imavere Saeveski struktuuritiitipi (vt joonis
3). Tegemist on ettevottega, kus tdiskohaga todtab 326 inimest. Stora Enso AS Imavere
Saeveski  organisatsioonistruktuur ~ on  staabi-liini ~ organisatsioon.  Selle
organisatsioonistruktuuri eelised on juhtimise ja {iilesannete vastuvotmise iihtsus,
asjatundlik, siistemaatiline ja hoolikas otsustusettevalmistus, spetsialistimotlemise

tasakaalustatus ja liiniinstantside koormuse vihenemine.

Saeveski juhataja

Sekretir H= Kontroller

Personali-

spetsialist T ISO/OHSAS

IT Spetsialist o

Saeveski Komponendi Talatchase Tehnilise osakonna
tootmisjuht tootmisejuht tootmisjuht juhataja
|| Tootmise Tootmise Meist || Mechaanika
planeerija planeerija cister osakond
Osakonna - - Automaatika
. juhataja Meister Meister | osakond
Osakonna || Terituse
juhataja osakond
|| Osakonna | | Tehnika
juhataja osakond
Joonis 3. AS Imavere Saeveski juhtivtootajate organisatsioonistruktuur (autori
koostatud).
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Alas (1997: 64) kirjeldab organisatsiooni kui struktuuri, mis on organisatsiooni
erinevate ametikohtadevaheline suhete mudel. Antud struktuur paneb peamise aluse
organisatsiooni  ametikohtadevahelistele  suhetele.  Organisatsiooni  iilesehituse
peamiseks eesmargiks on e luua eelkdige tdhus tddjaotus erinevate ametikohtade vahel

ja médrata koigi ametikohtade funktsioonid.

T66 autor jareldab, et Stora Enso AS Imavere Saeveski organisatsioonistruktuuri voib
lugeda hastitoimivaks. Igal iiksusel on oma juht, kellel asub vastutus iiksuse t60 eest.
Tootajaid on piisavalt, todiilesanded on koigil hésti teada ning probleemid suudetakse
operatiivselt lahendada. Viikesed puudujdagid on ainult tehnilise juhtimise poolel ning

siinkohal tuleb tidhelepanu poorata just elektrikute ja mehaanikute personali juhtimisele.
2.2. Protsesside kirjeldus ja analtuus

Analiiisides erinevaid organisatsioonides enimkasutatavaid parendusmeetodeid,
keskendub t66 autor tootlikkuse tdstmisele. Analiitisiti palgisorteerimisosakonna t66d —
millised erinevad protsessid selles osakonnas toimuvad, millised on {imarpuidu
vastuvotutingimused, kuidas vastuvott toimub ja kes vastutab erinevate
tootmisprotsesside (vt joonis 4) eest. Analiilisimiseks kasutas t60 autor peamiselt
tootlikkuse lihtanaliiiisi ja vdOrdlusanaliiiisi. Ettevotte protsessid on kaardistatud
juhtimissiisteemi késiraamatus diagrammina, kus on ndha kdik pohiprotsessid ja

tugiprotsessid.

~
—— Pelleti tootmine =
Peenpalgi
o saagimine
-5 Komponentide —_—)
-2 tootmine
=) é Kuivatamine
(=]
4 || Talatehase
= tootmine
~ Jamepalgi
saagimine
—> Pelleti tootmine

Joonis 4. AS Imavere Saeveski tootmisprotsessid (autori koostatud).
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Too autor viis 1dbi ka intervjuu tootmisjuhiga, et uurida eelpool Kirjeldatud
tootmisprotsesside kitsaskohti. Selgus, et ettevote vajab aastas rohkem toormaterjali
ning seoses materjali kallidusega tuleb tdsta ka tootlikkust. Intervjuu kdigus sai selgeks,
et analiitisida tuleb eelkdige palgikdveruse vastuvotutingimusi ja sorteerimistaskutesse
sorteeritava iimarpuidu diameetrite kitsendamist vastavalt tootele ning selle mdju

16pptoote véljatulekule.

Palkide vastuvOotmine, sorteerimine ja ladustamine toimub selleks ettendhtud
palgisorteerimisosakonnas. Selles osakonnas t66tab kolm sorteerijat, iheksa tdstukijuhti
ja osakonnajuhataja. T66 toimub kolmes vahetuses 24 tundi &opdevas. Uhe vahetuse
pikkus on 12 tundi, mille sisse mahub kolm 15-minutilist pausi ja iiks 30-minutiline

16una.

Palkide sorteerimiseks kasutatakse 50 sorteerimistaskuga palgisorteerimisliini, mis on
varustatud kaamerate ja lasermdddikuga. Palk sorteeritakse ladva ldbimdddu ning
loodusliku/tehnilise  kvaliteedi ja pikkuse jérgi erinevatesse nummerdatud
sorteerimistaskutesse, milledest moodustatakse erinevad saagimiskogused. Kasutusel on
kill 50 sorteerimistaskut, kuid tmarpuit sorteeritakse laiali 57 erinevasse taskusse.
Pédeva jooksul sorteeritakse kogu HOP-kvaliteediga palk iihte kindlasse taskusse ja
00sel sorteeritakse sama tasku uuesti laiali seitsmesse erinevasse taskusse diameetri

alusel (vt lisa 1).

Enamikes Eesti puiduettevotetes kasutatakse timarpuidu puhul peamiselt kolme
kvaliteeti: ABC, D ja praak. Imavere Saeveskis on lisaks kasutusel ka HOP kvaliteetne
palk. ABC on vigadeta, D-kvaliteetsel puidul vdivad olla mdningad vead, praak on
mittekolbulik palk tootmisse ja HOP-kvaliteet palk on suure oksavahega. D- kvaliteetse
puidu Uks peamisi pohjuseid on palgi kdverus, ABC kvaliteediga palk on sirge ja
koverus lubatud 13 mm/m kohta, D kvaliteetsel puidul on lubatud kdverus 13-15 mm/m
kohta.

Stora Esnso Eesti AS Imavere Saeveski kasutab palgi kvaliteedi kontrollimisel

rontgenseadet Remalog X-ray. Palgi kvaliteedi kontrollimine voimaldab palgist saadava
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kvaliteetse tooraine suunamise Oigesse tootmisprotsessi vdimalikult varajases
staadiumis. Seade vOimaldab avastada palgis okste asukohti, siidamepuu osakaalu ja
kontrollida tehnilisi parameetreid, mis méadravad palgi kvaliteedi astme. Seadme
kasutuselevotmine tagab kiirema ja professionaalsema palkide sorteerimise ja
labivaatamise. Seadme kasutamine on pohjendatud samavidirsete alternatiivsete
voimaluste puudumise tottu palgi kvaliteedi ning tehniliste parameetrite médramisel.
Rontgeniilesvotete tegemisel ei teki radioaktiivseid jddtmeid, samuti ei kaasne

kiirgustegevusega vee, pinnase ega dhu saastumist.

Umarpuidu kvaliteedinduded (vt lisa 2) saepalgile on ettevdtte poolt piiritletud ja
koigile iiheselt mdistetavaks tehtud. Palgisorteerimisliini t66d juhib palgisorteerija.
Parameetrite muutmiste, palgitaskute jagamispiiride muutmise, tookorralduse ja

kontrollmoGtmiste teostamise eest on vastutav palgisorteerimisosakonna juhataja.

Peale igat vahetust viljastab sorteerija vahetuseraporti paberile ja saadab selle ka
elektroonilisel teel WPS-i (tootmisplaneerimise programm). Palgisorteerimisliini
kasutusjuhenditest tiks eksemplar asub otseses téokohas ja teine kontoris. Sorteeritud
palgid ladustatakse vastava palgitasku vastas olevale territooriumile. Juhul, kui see ala
on tdis, siis valib palgitdstuki juht uue koha, arvestades saeliiniga, kus seda palki
1digatakse. Lisaks virvitakse palgivirna otsa sorteerimistasku number. Laost viiakse
palk saeliinidele, mille korraldus antakse raadioside teel saeoperaatori poolt vastavalt
tookasule (vt lisa 3). Sorteerijate ja palgitostukijuhtide tookorralduse eest vastutab
osakonnajuhataja.

Puidu kvaliteet ja 15pptoote véljatulek on tootmises viga oluline, kuna see tdstab
tootlikkust. Seetottu rShutakse jérjest rohkem metsas puitu ldigates timarpuidu
kvaliteedile. Uks peamisi mittekvaliteetse puidu niitajaid on kdverus. Kdverus
moodustub kogu praagist 76%, mistottu on viga oluline tegeleda pidevalt selle
vihendamisega. Antud t00s analiilisis autor, kas ettevottel oleks voimalik muuta
palgikvaliteedi (vt lisa 2) vastuvotutingimusi ja hakata vastu votma kuni 17 mm/m

kdverat iimarpuitu muutes D-kvaliteetse puidu vastuvotu tingimusi.
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T66 autor kogus timarpuidu andmeid kolme kuu jooksul. Selle aja jooksul sorteeriti
795 371 palki. Andmete analiiiis néitas, et selle ajaga tuli mittekvaliteetset iimarpuitu
6 400 palki (4,54%) (vt tabel 1). Sellest 4 864 palgi praagi pdhjuseks oli kdverus (76%).
Antud numbrid niitavad, et koverusest tingitud praaki on palju. Eesmérgiks on
analiiiisida, kui palju sellest koverdunud palgist on kdverusega 15-17 mm/m ja kuidas
see mojutab kogu tootlikkust. Selle analiiiisiks muutis t60 autor iihe konkreetse
palgitasku  diameetrite  vahemikku  D-kvaliteetse  puidu vastuvotutingimusi
palgisorteerimise  programmis  Visiometric. Analiiiisiks kasutati ajavahemikul
01.01.2015 - 31.03.2015 kogutud andmeid.

Tabel 1. Kolme kuu timarpuidu sissetulek (autori koostatud)
Palki kokku Praak
TK IM M® | 1TK/AM | 1 TK/m® | Praak (%)
795371 | 3592119 | 141 086 4,51 0,177 4,54

Analiiiisiti taskut, mida mérgitakse tdhisega 187RW (vt lisa 4). Lopptoode, mida sellest

taskust parinevast palgist toodetakse, on 34x112.

B=13 W13-15 15-17

33, 1,49%

\

Joonis 5. Taskus 187RW oleva puidu kdveruse jagunemine (autori koostatud).

Esimeses kvartalis sorteeriti taskusse 187RW kokku 24 344 palki, millest 365 palki
(1,49%) olid kdverusega 15,1-17 mm/m kohta (vt joonis 5). Kuna D-kvaliteetse palgi
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osakaal tdusis 1,49% tasku 187RW osakaalust, tuli antud tasku keskmine hind madalam

ning selle tulemusena on eeldatav tootlikkuse kasv.

Tootlikkuse tousust voi langusest teada saamiseks tuleb analiiisida ka I6pptoodet.
Analiitisi tegemiseks on vaja teada kvaliteedi jagunemist ja véljatuleku osakaalu, mis
saadakse pidrast koikide tootmisprotsesside labimist. Selleks tuleb analiiiisida 2014. ja
2015. aasta esimeses kvartalis toodetud 34x112 toodet, mis on toodetud palgitaskust
187RW ja vorrelda kvaliteedi jagunemist ja valjatulekut. Vorreldes 2014. (vt tabel 2) ja
2015. (vt tabel 3) aasta esimesi kvartaleid, on tulemuseks véljatuleku 0,3%-line muutus
positiivsemaks, mis nditab, et D-kvaliteetse puidu koveruse muutus ei ole muutnud

viljatulekut negatiivsemaks.

Tabel 2. 2014. aasta viljatulek (autori koostatud)

Puuliik | Tasku | Ristldige | tk | m®> | Jm | br-hdire | mh| m’ | %
mand | 187 rw | 34*112 | 3025 | 480,2 | 13908 403 36,1 | 242,6 | 50,5
miand | 187 rw | 34*112 | 2038 | 316,9 | 9178 242 39,9 | 161,0 | 50,8
mand | 187 rw | 34*112 | 3028 | 513,3 | 14868 398 39,0 | 258,7 | 50,4
miand | 187 rw | 34*112 | 1044 | 159,3 | 4612 149 32,3 | 80,1 | 50,3
miand | 187 rw | 34*112 | 2508 | 397,2 | 11504 347 34,3 | 198,3 | 49,9

Nii 2014. aastal kui ka 2015. aastal oli praaktoodangu méir 15%. Analiiiisi ldbiviimisel
selgus, et toodangu kvaliteet ei kannatanud timarpuidu kvaliteedi tingimuste

muutmisega.

Tabel 3. 2015. aasta viljatulek (autori koostatud)

Puuliik | Tasku | Ristldige | tk | m® | Jm | br-hdire | mh| m® | %
mind | 187 rw | 34*112 | 1919 | 302,2 | 8802 244 | 37,9 | 154,2 | 51,0
mind | 187 rw | 34*112 | 1140 | 179,1 | 5218 143 | 384 | 916 |51,1
méind | 187 rw | 34*112 | 1355 | 222,7 | 6486 203 | 33,7 1140512
mind | 187 rw | 34*112 | 1084 | 192,9 | 5012 142 | 411 973 | 504
mind | 187 rw | 34*112 | 2287 | 360,8 | 10509 | 283 | 38,4 | 181,1 | 50,2
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Teiseks analiiiisis t60 autor alates 2014. aasta jaanuarist muudetud palgi diameetrite
kitsendamist (vt lisa 4 ja 5). Peamine mote oli selles, et kitsendada koikides taskutes
oleva puidu diameetrit vOimalikult minimaalseks ja leida antud diameetritele
voimalikult tdpsed tooted saekavadesse (vt joonis 6). Eelmainitu eesmirk oli
suurendada kogu 10pptoodete viljatulekut, tootlikkust ning valtida liigset raiskamist.
Imavere Saeveskis on kaks erinevat saagimisosakonda — jdmepalgi- ja
peenpalgiosakond. Seetdttu on ka kaks tdiesti erinevalt kéituvat tootmisliini, kust
toodetakse erinevaid tooteid. Seetottu tuli analiitisida taskutes asuva puidu kitsendamise

moju l1opptoodete viljatulekule.

Kuna muudatused viidi sisse 2013. aasta 1dpus, pidi analiiiisimiseks vordlema 2013. ja

2014. aasta kogu toodangu viljatulekuid ning kvaliteedi muutumist.

Joonis 6. Saagimiskava (autori koostatud).

Too autor kogus kokku koik analiitisimiseks vajalikud andmed ning analiiiisis 611
erinevat 2013. aastal jamepalgiosakonnas toodetud saekava ja 636 2014. aastal toodetud
saekava (vt joonis 6). Analiiiisist selgus, et jamepalgiosakonnas on véljatulek paranenud
keskmiselt 2,4% (vt tabel 4).
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Tabel 4. Saetoodangu viljatulek jamepalgiosakonnas 2013. ja 2014. aastal (%) (autori

koostatud)
1. kvartal | 2. kvartal | 3. kvartal | 4. kvartal | Keskmine
2013 51,3 50,8 50,8 51,9 51,2
2014 53,1 54,3 53,5 53,6 53,6
Vahe +1,8 +3,5 +2,7 +1,7 +2,4
Analiitisiti ka tunnitootlikkuse muutust, sest muudeti palgitaskutes oleva puidu

diameetreid ja sellest puidust saadavaid tooteid. Arvutused tehti koikide 2013. ja 2014.
aastal tehtud toodete pdhjal. Selleks jagati valmistoodangu 16ppkogus brutotddajaga.

To0 autor analiiiisis kahte osakonda eraldi, sest ettevottes on saagimine &dra jaotatud
kahe osakonna vahel. Osakondadevaheline erinevus seisneb selles, et ithes osakonnas

kasutatakse toormeks iimarpuitu, mis jadb ladvast moddetuna alla 22 cm

(peenpalgiosakond) ja teises osakonnas puitu, mis jddb ladvast moddetuna iile 22 cm
(jamepalgiosakond). Lisaks sellele seisneb kahe osakonna vaheline erinevus ka
seadmetes. Kui jidmepalgiosakonnas saab médrata erinevale palgidiameetrile erineva
toote, mis sellest vilja tuleb, siis peenpalgiosakonnas seda teha ei saa.
Peenpalgiosakonnas pannakse sae sisse kindel pakett ja vélja tuleb ainult {ihte kindlat

toodet.

Tabel 5. Jimepalgiosakonna tunnitootlikkus m*h (autori koostatud)

1. kvartal | 2. kvartal | 3. kvartal | 4. kvartal | Kokku
2013 38,5 43,4 43,1 43,9 42,2
2014 40,4 46,4 42,2 43,8 43,2
Vahe 1,9 3 -0,9 -0,1 1
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Analiiiisi tulemused (vt tabel 5) niitasid, et 2014. aasta kahes esimeses kvartalis oli

tunnitootlikkus jamepalgiosakonnas tdusnud ning kolmandas ja neljandas kvartalis oli

see sarnane 2013. aasta tunnitootlikkusega. Kokkuvottes oli tunnitootlikkuse tdus 2,3%.

Analiitisides peenpalgiosakonda selgus, et nii tunnitootlikkus kui ka véljatulek on 2014.

aastal oluliselt paranenud. Tunnitootlikkus tusis peenpalgiosakonnas 27,02 m*/h pealt
29,7 m*/h peale (vt tabel 6).

Kui keskmine viljatulek oli 2013. aastal 46,5%, siis 2014. aastal oli see juba 47,8%.

Kui arvestades seda, et ettevdte toodab aastas iile 300 000 m® valmistoodangut, on

1,2%-line viljatuleku tous véga hea tulemus.

Tabel 6. Peenpalgiosakonna véljatulek ja tunnitootlikkus (autori koostatud)

2013. aasta 2013. aasta 2014. aasta 2014. aasta
tunnitootlikus viljatulek (%0) tunnitootlikus viljatulek (%0)
(m%h) (m%h)
Jaanuar 28,2 46,1 31 49,2
Veebruar 29 46,4 28,8 47,6
Miarts 27,5 45,6 26,4 47,7
Aprill 29,8 46,7 26,9 48,3
Mai 29 47,5 29,8 49,5
Juuni 25,7 48 32,6 48,7
Juuli 27,1 45,5 33 48,4
August 25,5 46,3 28,3 47,7
September 24,8 45,5 32,8 46,7
Oktoober 21,1 46,2 29,8 47,6
November 23,4 475 28,1 46,6
Detsember 33,2 47,3 29,1 46,1
Kokku 27,02 46,5 29,7 47,8
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Ettevote kasutab tooret aastas 600 tuhat m®, mis tihendab, et 2013. aasta 46,5%-lise
viljatulekuga oleks saanud toota valmistoodangut 279tuhat m® 2014. aasta
véljatulekuga oleks sama palju tooret kasutades saanud valmistoodangut juba 286 tuhat
m®, mida on 7 800 vdrra enam kui aasta varem. 2014. aastal oli toodete keskmine

miiligihind 170 eurot. Seega oleks ettevate teeninud 1 milj 326 tuhat eurot lisatulu.
2.3. Tootmisprotsesside parendusmeetmed

Léhtudes kvaliteedijuhtimise meetodist ja timmitud tootmise pdohimotetest, mis
soovitavad véltida liigset raiskamist, soovitab t66 autor Stora Enso Eesti AS Imavere
Saeveskil muuta D-kvaliteetse palgi vastuvotutingimusi paindlikumaks. Hetkel on
lubatud kdveruse piir 15 mm/m kohta, kuid analiiiisist selgus, et lubatud piir v3iks olla

kuni 17 mm/m.

2014. aastal sorteeriti kvaliteedikolbulikku timarpuitu 662 680 tihumeetrit (vt lisa 1). D-
kvaliteetse puidu kdveruse paindlikumaks muutmine annaks ettevdttele juurde 1,49%
palki ning ettevote voidaks 9298,72 tihumeetrit puitu aastas. 2014. aastal oli keskmine
D-kvaliteetse timarpuidu hind 56,1 eurot tihumeeter. Koveruse paindlikumaks
muutmise abil oleks ettevotte kdive olnud 2014. aastal ~521 tuhande euro vorra suurem.
Seelédbi langeks ka toorme keskmine hind ja tduseks tootlikkus, kuna 15pptoote hind ei

muutu seoses selle muudatusega madalamaks.

2014. aasta keskmine ABC-kvaliteetse timarpuidu hind oli 65,9 eurot tihumeeter. Kui
ettevote suurendab D-kvaliteetse palgi osakaalu 1,49% vorra, muudaks see kogu
timarpuidu hinda 0,22% vorra madalamaks. 2014. aastal oleks keskmine hind olnud
65,9 euro asemel 65,75 eurot. Aastas sorteeriti {imarpuitu 662 680 tihumeetrit, mis

rahaliselt tihendaks 91 739,05 eurot odavamat toorainet.

Too autor joudis jireldusele, et antud diameetri vahemiku ja sellest limarpuidust
valmistatud toote puhul voib muuta imarpuidu kvaliteeti paindlikumaks ja soovitab
ettevottel muuta D-kvaliteetse puidu koveruse iilempiiri 17 mm/m-le. Kuna antud

analiiiis oli tehtud tihe kindla diameetri vahemikus ja kindlat toodet tootes, siis t66 autor
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soovitab ettevottel uurida ka teiste diameetrite ja toodete puhul, kas lubatud koveruse

tilempiiri muutmine 17 mm/m-le muudab oluliselt véljatulekut ja tootlikkust.

Analiiiisi teises osas (Ik 32) uuris t66 autor, kuidas mdjutas tootlikkust palgitaskute
kitsendamine 2014. aasta alguses. Parendusmeetmete viljapakkumiseks tuleb uurida ja
analiiiisida igat toodet ja taskut eraldi. T66 autor valis vilja peenpalgiosakonnas
kasutatavad taskud (vt lisa 4). Tabelis 7 on vilja toodud peenpalgiosakonna taskute

analiitisi tulemused.

Tabel 7. Taskute viljatulekute vordlus 2013. ja 2014. aastal

Tasku (sisend) Toode (viljund) 2013. aasta 2014. aasta Vahe
viljatulek viljatulek (%)
(%) (%)
110RW 19x100 38,4 41,7 +3,3
110WW 19x100 39,1 40,6 +15
130RW/128 RW 30x100/32x100 43,5 44,8 +1,3
140RW/138RW 34x112 45,8 47,9 +21
148WW/146WW 38x110/31x112/44x100 44,2 45,8 +1,6
150RW/148RW 34x112/50x100 44,3 43,7 -0,6
157WW 38x125/42x115/31x125/48x107 45,2 48,1 +29
160RW/159RW 50x100/47x115 45,7 46,5 +0,8
166WW/167TWW 44x125/42x125 47,1 50,6% +35
167RW/169RW 50x115/51x115 44,8 48,2 +34
177TWW/175WW | 32x125/47x125/50x125/45x130 45,6 49,1 +35
179RW/177RW 51x125/32x125 47,3 49,3 +2

195WW/187TWW 47x150 46,5 52,6 +6,1

Enamikest taskutest tulevate toodete véljatulek on paranenud iile 2%. Mdningatel
juhtudel on paranemine isegi ligi 6%. Analiiisist selgus, et tasku 148RW diameetrite

kitsendamisel on toodete véljatulek halvenenud -0,6%.

T66 autor soovitab ettevottel lile vaadata antud tasku diameetrite vahemikud ja neid

muuta. Lisaks tuleks kaaluda antud taskust saetavate toodete muutmist. Sama tuleks
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teha ka tasku 159RW puhul, kus 16pptoote véljatulek on paranenud 0,8%. Kuigi antud
tasku diameetrite kitsendamisel on tulemus ldinud paremaks, on t60 autori arvates

voimalik viljatulekut veelgi parandada 14bi tasku diameetrite muutmise.

Analiiiisides palgisorteerija t60d, tekkisid veel moned ideed, kuidas ettevote saaks
parendada tootlikkust palgitaskute lisamise ning nende odigesti paigaldamise abil.
Ettevotte palgisorteerimisosakonnas kasutatakse timarpuidu sorteerimiseks 50 taskut (vt
lisa 6). Sorteeritud puidu votab taskust dra tostuk ning transpordib vastava tasku jaoks
kindlaksmaératud kohale platsil. Tootmisprotsessiks vajamineva palgi votab masin ja
transpordib selle tootmisliinile, mis asub sorteerimisliini 1dpupoolses osas. Taskud,
kuhu koguneb aastas kodige rohkem palki, peaksid olema sorteerimisliini 13pu osas ja
asuma ka platsil tootmisele voimalikult ldhedal. Sellega vildiks ettevote liigset

raiskamist, hoides kokku kiituse ja masinate hoolduse pealt.

T66 autor analiiiisis imarpuidu jagunemist 2014, aasta 1dikes (vt lisa 7 ja 8) ja selgus, et
kui kuusepalgi taskute puhul on jagunemine iihtlane, siis méannipalgi taskute puhul on
mone tasku sissetulek oluliselt suurem. Analiiiisides taskute paigutamist palgiplatsile
selgus, et taskute 240RW ja 290RW asukoht peaks olema palgisorteerimisliini 1dpus ja
asuma voOimalikult tootmisliinide 14dhedal. Protsentuaalselt sorteeritakse nendesse
taskutesse kokku 7,44% kogu palgist. Samuti oleks kasulik tasku 177RW viimine
sorteerimisliini  16ppu, et see oleks vdimalikult Ildhedal peenpalgiosakonna

tootmisliinile. Antud taskusse sorteeritakse aastas keskmiselt 3,2% kogu palgist.

Neljandaks pakub t66 autor vilja lisataskute tegemist. Analiilisides timarpuidu
jagunemist selgub, et 5,82% kogu palgist suunatakse sorteerimistaskusse, mida
sorteeritakse igal 661 uuesti ringi seitsmesse erinevasse sorteerimistaskusse. Seda kdike
seetOttu, et saavutada parem viljatulek palgisorteerijas kitsamatesse vahemikesse
sorteerimiseks. Kui ettevote tarbib aastas 600 tuhat tihumeetrit palki, siis tuleb aastas
teha topelttood 34 920 tihumeetri ringisorteerimiseks. Kui palgisorteerimisliin suudab
sorteerida keskmiselt 170 tihumeetrit tunnis, siis hoiaks kuue lisatasku tegemine kokku

205,4 t66tundi aastas.
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Kui arvestada kogu kulutustega, mis tehakse iihes tunnis sorteerimiseks, siis kokkuhoid
oleks vdga suur. TO6 autor soovitab ettevottel kaaluda taskute juurde tegemist
sorteerimisliini 15ppu, et tulevikus oleks 56 taskut, mida oleks vdimalik kasutada palgi
sorteerimiseks. Siinkohal tuleks aga eelnevalt analiitisida, kui palju maksab lisataskute

juurde tegemine.

Umarpuidu vastuvdtutingimuste paindlikumaks muutmisega suureneks ettevdtte kiive
ning sellest tulenevalt langeks ka toorme keskmine hind. Kui ettevote suurendab D-
kvaliteetse palgi osakaalu niiteks 1,49% vorra, muudaks see kogu timarpuidu hinda
0,22% vorra madalamaks. Tootlikkus touseks, kuna 1dpptoote hind ei muutu Seoses
selle muudatusega madalamaks. Kindlasti aitavad tootlikkuse tdstmisele kaasa ka osade
palgitaskute  diameetrite  muutmine, palgitaskute paiknemine ja lisataskute
viljachitamine. Vaadates Eesti puidusektori tootmist ja trende, on just {imarpuit see, mis
pidevalt kallineb. Kui ettevdte tahab olla konkurentsivéimeline ka tulevikus, siis autori
arvates on viga oluline investeerida palgisorteerimisosakonna tootmisprotsessidesse,

sest sealt saab alguse kogu tootmine.
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KOKKUVOTE

Téanapdev seab iga ettevotte ja organisatsiooni kiisimuse ette, kuidas juhtida ettevotet ja
protsesse nii, et see oleks voimalikult efektiivne ja kasulik? Kuidas teenida voimalikult
palju kasumit ning olla edukas ja konkurentsivdimeline nii riigi- kui maailmaturul?
Millised on need printsiibid ja meetodid, mis aitaksid koige mojusamalt kaasa
protsesside juhtimisele ja tagaks organisatsioonile edukuse ja maine?

Kéesoleva 15putdo teoreetilises osas toodi vilja tootmisprotsesside juhtimise teoreetilisi
aluseid. To6 kaigus tootati 1abi mitmeid kirjandusallikaid ja vaadeldi erinevaid
seisukohti.  Alapeatiikkides vaadeldi protsessijuhtimist ja tootmiskorraldust,

tootmisprotsessi analiilisimeetodeid ning parendamisvdimalusi.

To66 autor sai kinnitust, kui oluline roll on igas organisatsioonis, nii suur- Kkui
viikeettevotetes, strateegilisel juhtimisel ja kvaliteedijuhtimisel. Strateegia kui
pikaajaline protsesside tegevuskava on alus iga ettevotte konkurentsivoimele, mainele,

edasisele arendustegevusele.

Uurimuse teostaja ndustub kirjandusallikate autorite nagu Alas, Uksvirav, Varbanova,
Hill ja Jones jt seisukohtadega, et strateegia on ilioluline iithe organisatsiooni
eesmirkide saavutamiseks. See aitab mdista ettevotte missiooni, hetkeseisu, visiooni.
Kvaliteedi hea taseme siilitamise ja konkurentsivdime tagab jarjepidev ja efektiivne
kontroll, kogudes erinevaid andmeid tootmisprotsesside kohta. Analiiiisides neid
andmeid saab erinevate tootmisprotsesside tulemuste kohta palju olulist infot, mis aitab

kaasa protsesside parendamisele ja tootlikkuse tousule.

Loputdo empiirilise osa kahes esimeses alapeatiikis andis t66 autor iilevaate Euroopa

tthe suurima puiduettevotte, Stora Enso Eesti AS Imavere Saeveski, sise- ja
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véliskeskkonnast,  kirjeldas ja  analiiiisis sealseid palgisorteerimisosakonna
tootmisprotsesse nii strateegilise- kui kvaliteedijuhtimise vaatenurgast ldhtuvalt.
Uurimistegevuse 10pptulemusena on t66 autor kolmandas alapeatiikis vélja toonud
omapoolsed ettepanekud palgisorteerimisosakonnas tootmisprotsesside parendamiseks.

ja seda eelkdige toormaterjali vastuvotutingimuste valdkonnas.

Uurimuse teostaja sai kinnitust, et D-kvaliteetse palgi vastuvotutingimusi tuleb muuta
paindlikumaks. Senise lubatud kdveruse piiri 15 mm/m kohta voiks piiriks seada 17
mm/m. Samuti tuleb ile vaadata sorteerimistaskute diameetrid, sest 2014. aasta
kitsendamisega kaasnes nt sorteerimistasku 148RW viljatuleku halvenemine. Kolmas
parendusettepanek puudutab palgitaskute asukohti. T66 autor leiab, et lisataskute jéargi
on vajadus ning lisaks hetkel olemasolevale 50 taskule voiks investeerida veel 6 tasku
viljachitamisesse. Koik eelpool viljatoodud parendusmeetmed on podhjendatud ja

ettevotte arendustegevuses olulised.

Kéesoleva t66 autor tddeb, et antud uurimust vaiks jatkata, sest ainest analiitisimiseks
jéatkub ning tootmisprotsesside optimeerimine on igapédevaselt nii suure ettevotte jaoks,
nagu Stora Enso Eesti AS Imavere Saeveski, vdga tdhtis. Jarjepidev erinevate
tootmisprotsesside kontroll ja analiiiis tagab nii tootlikkuse kui toodangu kvaliteedi ja

seega plisimise maailmaturul.
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LISAD

Lisa 1. 2014. aastal sorteeritud palk

Puuliik
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
KUUSK
MAND
MAND
MAND

Ladu

IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk

Asukoht
110WW
120WwW
128WW
138WW
146WW
157WW
166WW
175WW
187WW
197WW
207WW
217WW
227WW
237WW
247WW
257WW
267WW
277TWW
287WW
297WW
307WW
317WW
327WW
337WW
347WW
375WwW
110RW

120RW

128RW

Tikke
kokku

77321
78321
153909
136147
161094
118990
108997
136797
95258
86021
75239
66880
59767
56239
52230
45308
37317
30543
24906
20131
17235
14202
11222
9877
16163
11542
33082
40559
84594
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Kogus
4 344,00
5 245,50
12 004,10
12 009,00
16 128,50
13 490,80
13 875,40
19 852,10
15 625,80
15 688,30
15132,40
14 788,20
14 470,60
14 900,50
15 144,60
14 249,10
12 681,70
11 146,60
9743,90
8 436,80
7 712,00
6 767,10
5 684,30
5401,70
9532,40
8261,80
1857,20
2 664,60
6 457,60

Kesk.tm
0,056
0,067
0,078
0,088

0,1
0,113
0,127
0,145
0,164
0,182
0,201
0,221
0,242
0,265

0,29
0,314

0,34
0,365
0,391
0,419
0,447
0,476
0,507
0,547

0,59
0,716
0,056
0,066
0,076

Pikkus
321761
333044
669876
601351
716996
533660
494223
630290
445568
405215
355916
318522
286578
271796
254998
222922
184478
151052
123426
99958
85908
70871
56093
49830
80455
57343
138734
172209
365280

Kesk.pikkus
4,16
4,25
4,35
4,42
4,45
4,48
4,53
4,61
4,68
4,71
4,73
4,76
4,79
4,83
4,88
4,92
4,94
4,95
4,96
4,97
4,98
4,99

5
5,05
4,98
4,97
4,19
4,25
4,32



Lisa 1 jarg

MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND
MAND

IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk
IM-Palk

138RW
148RW
159RW
167RW
177RW
187RW
187RW_HOP
197RW
197RW_HOP
207RW_HOP
217RW_HOP
232RW_HOP
240RW
242RW_HOP
250RW_HOP
252RW
265RW
277RW
290RW
320RW
350RW
RW_HOP

115054
129158
102797
135786
149738
96064
26590
153053
27331
25887
35959
18623
92319
14042
18687
63363
60976
50024
68552
30228
18199
184660

45

9953,40
12 665,70
11 438,10
16 988,50
21 196,00
15179,50

4172,10
27 979,10

4742,60

4 942,90

7782,70

4 487,10
23 318,90

3 590,60

5149,10
17 656,60
18 592,40
16 621,70
25989,40
13 682,90
10 169,50
38 604,80

0,087
0,098
0,111
0,125
0,142
0,158
0,157
0,183
0,174
0,191
0,216
0,241
0,253
0,256
0,276
0,279
0,305
0,332
0,379
0,453
0,559
0,209

500518
558953
450484
603383
675635
437608
120588
701509
124119
118409
166685

86585
424753

64576

85491
291775
283481
235088
321778
138411

81003
848476

4,35
4,33
4,38
4,44
4,51
4,56
4,54
4,58
4,54
4,57
4,64
4,65

4,6

4,6
4,57

4,6
4,65

4,7
4,69
4,58
4,45
4,59



Lisa 2. Okaspuu kvaliteedinduded Imavere ja Nipi saeveskis

STORAENSO‘)

Kehtib alates 01.09.2010

Imavere ja Nipi saevesk kvaliteedinéuded saepalgile

Okaspuu saepalgi kvaliteediklassid
ABC 1]
Palgi miinimurniabimadt o 11,0+ 11,0+
1. Oksad
Okste tip, arvja suuns hinnatakse palgipoole 15 dm halvimal [oigul. Teiste vigade
(ldine oksasus e?“inem'ne. ernevalt okstes], hinlnatdf.se kogu palgi pl@kysel ja qtspirnjadgl. .
Cksarihmad on keslatud (v.a. D kvaliteet). Alla 10 mm oks & loeta riketeks ning neid
& arvestata palkide kvaliteadi maaramisel
[ Terve oks 11,0...25cm B0 mmi max 20tk
iile 25cm 70 mmd max 20 th e we
Rvoks 1110 2oem 20 My max 15 _ oksa ghimoat kuni 40% ladva
ulle Zocm Bl mmi max 15tk labimoodust aga"mltte Ule 100 mm/
WGda oks |11,0.25em 0 mm/ max 101K 3V piramai
lile 25cm 40 mmd max 10tk
may [Bhimoot sama me vastava
Tulicks &l ole lubatud lEbimadd ukiassi tervel oksal / ma 2
fk palgi kohta
ﬂkmtwga korgus OKSatlUKa Max. Enrgus mim. '
2 Koverused
Uhepoolne koverus Lubatud kuni 13 mm/m | Lubatud kuni 15 mm/m
Liitkovernus Lubatud, kur jgab tootermissiindnst vajapoole
R EEATEDS & OB DA
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Lisa 3. Tookésk

HEINOLA
Kuusk (232)

*NB!Kiigus19 ja 25mm KL

187abc 47x150 (kdik iilejiinud piklused)

31x112 (pikkused 3,7-4,2)

ja pikkuseid kwi kogus tiis siis kdigust dra vitta)

01-kd18%
05 —kd18%
56 —kdl4% LamA (pakkimine talatehase jarg!!)
18 —kd14% LamB
05 — kd14%,VL'dom-+sine
Kogus: 110m3 47x150 PF-1 (jilgida tala koguseid

257abc 75x175+19x100ja 25x100/1125/150KL 01-kd18%
05-kd18%
Kogus: 60m3 PF4
257abc 25/75x150 75%130 (2 ex ddrest) 01 —kd18%
035 -kd18%
25x150 (1exkeskelt) 04 —kd18%
05 -kd18%
Kogus: 60m3 75x150PF-i. +19x100
ja 25x100/125/150KL
Miind (231)
252abc 32/50x150 30x150 (2exddrtest) 14 -kd18%
32x150(2exsiidamest) 02 —kd12%
Kogus: 2000 Palki
187ahc 31x112 (pikkused 3.7 —4.5) 56 —kd14% LamA (pakkimine talatehase jirgi!l}

34x112 (pilkkused 2.7-3 4 ja 4,8 — 6.0)

18 —kd14% LamB

12 — kd14%,VI'domtsine

56 —kdl4% LamA (pakkimine talatehasejirg!!)
18 —kd14% LamB

12 — kd14%,VI'domtsine

Kogus : 3000 Palki
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Lisa 4. Ménni ja kuuse sorteerimise diameetrid ja taskute tihised alates 2014.

aasta algusest

Tasku STJ
number kood

| 25 | 120ABC|120-1279| R200 |
| 31 | 138ABC|1381479| R200 |
| 19 | 159ABC | 150-1669| R-200 |
15 | 177ABC | 177-1869| R-200 |
| 52 | 197ABC | 197-2149| Heinola |
|16 | 240ABC | 236-251.9 | Heinola |

Labimdot Saeveski Markused

|12 | 265ABC | 265-276,9 | Heinola |
| 38 | 200ABC | 290-319.9 |  Heinola |
| 6 | 350ABC| 350-570 | Heinola |
17 HOP | 197HOP | 197-206,9 | R-200/Heinola|
| 36 HOP | 217HOP | 217-231,9 | Heinola | |
| 42 HOP | 242HOP | 242-249.9 |  Heinola |
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Lisa 4 jirg

Tasku STJ

Labimoot Saeveski Markused
number kood

47 110ABC | 110-119,9 R-200

| 43 | 128ABC | 1281379 | R200 | |
|9 | 146ABC | 146-1569 | R200 | |
| 37 | 166ABC | 166-1749 | R200 | |
|17 | 187ABC| 1871969 | R200 | |
|42 | 207ABC | 207-216,9 | R-200/Heinola | |
40 | 227ABC | 227-236,9 |  Heinola | |

| 34 | 247ABC | 247-256,9 |  Heinola | |
30 | 267ABC | 267-276,9 |  Heinola | |
| 51 | 287ABC | 287-296,9 |  Heinola | |
| 26| 307ABC | 307-316,9 |  Heinola | |
36 | 327ABC | 327-336,9 |  Heinola | |
8 | 347ABC | 347-3749 |  Heinola | |
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Lisa 5. Ménni ja kuuse sorteerimise diameetrid ja taskute tihised kuni 2013. aasta

16puni

Tasku STJ

Labimdot Saeveski Markused
number kood

25 130ABC | 130-139,9 R-200

31 150ABC | 150-159,9 R-200

19 160ABC | 160-168,9 R-200

15 179ABC | 179-189,9 R-200

36 190HOP | 190-205,9 Heinola

48 215ABC | 215-239.,9 Heinola

16 240ABC | 240-254.,9 Heinola

14 255ABC | 255-267,9 Heinola

12 268ABC | 268-279,9 Heinola

[E
(00]

320ABC | 320-349,9 Heinola

al
o



Lisa S jarg

Tasku STJ
number kood
47 110ABC 110-129,9 R-200

| 43 | 140ABC | 1401479 | R-200 f |
39 | 157ABC| 1571689 | R-200 f |
|35 | 177ABC| 1771949 | R-200 f |
|42 | 205ABC | 205-214,9 | Heinola |
|40 | 225ABC | 225-234,9 | Heinola |
|34 | 245ABC | 245-254,9 | Heinola |

Labimoot SaeveskKi Markused

| 30 | 265ABC | 265-279.9 | Heinola |
| 51 | 280ABC | 280-294,9 | Heinola |
| 26 | 295ABC | 295-319,9 | Heinola |
|8 | 340A | 340-374,9 | Heinola | tugas Ule 50 |
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Lisa 6. Umarpuidu sorteerimise taskud ja nende paiknemine

SORTEER
MOODIK
Ei saa kasutada 2 1 Ei saa kasutada
WW PRAAK 4 3 Metall
350ABCR 6 5 Kontroll
347 ABCW 8 7 PIKK
RW PRAAK 10| 9 146 ABC W
265ABCR 12 11 630+/58+
252ABCR 14 13 187 ABCR
240 ABCR 16 15 177 ABCR
320 ABCR 18 17 187 ABCW
277 ABCR 20| 19 159 ABCR
375 ABCW 22 21 167 ABCR
317 ABCW 24 23 128 ABCR
307 ABCW 26 25 120 ABCR
297 ABCW 28 27 110 ABCR
267 ABCW 30| 29 148 ABCR
337 ABCW 32 31 138 ABCR
247 ABCW 34 33 197 ABCW
327 ABCW 36 35 175 ABCW
290 ABC RW 38 37 166 ABCW
227 ABCW 40| 39 157 ABCW
207 ABCW 42 41 138 ABCW
217 ABCW 44 43 128 ABCW
257 ABCW 46 45 120 ABCW
215 ABCR 48 47 110 ABCW
237 ABCW 50| 49 277 ABCW
197 ABCR 52 51 287 ABCW
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Lisa 7. Ménni iimarpuidu taskute jagunemine 2014. aastal

MAND 1933514 54,38%
206 736 0,02%
110RW 33082 0,28%
120RW 40559 0,40%
128RW 84594 0,97%
138RW 115054 1,50%
148RW 129158 1,91%
159RW 102797 1,73%
167RW 135786 2,56%
177RW 149738 3,20%
187RW 96064 2,29%
187RW_HOP 26590 0,63%
197RW 153053 4,22%
197RW_HOP 27331 0,72%
207RW_HOP 25887 0,75%
215RW 157337 5,20%
217RW_HOP 35959 1,17%
232RW_HOP 18623 0,68%
240RW 92319 3,52%
242RW_HOP 14042 0,54%
250RW_HOP 18687 0,78%
252RW 63363 2,66%
265RW 60976 2,80%
277RW 50024 2,51%
290RW 68552 3,92%
320RW 30228 2,06%
350RW 18199 1,53%
MA 630+ 116 0,01%
RW_HOP 184660 5,82%
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Lisa 8. Kuuse iimarpuidu taskute jagunemine 2014. aastal

KUUSK 1702504 45,62%
206 752 0,02%
110WW 77321 0,66%
120WW 78321 0,79%
128WW 153909 1,81%
138WW 136147 1,81%
146WW 161094 2,43%
157WW 118990 2,03%
l166WW 108997 2,09%
175WW 136797 2,99%
187WW 95258 2,36%
197WW 86021 2,37%
207WW 75239 2,28%
217WW 66880 2,23%
227WW 59767 2,18%
237WW 56239 2,25%
247TWW 52230 2,28%
257WW 45308 2,15%
267WW 37317 1,91%
277TWW 30543 1,68%
287WW 24906 1,47%
297WW 20131 1,27%
307WW 17235 1,16%
317WW 14202 1,02%
327WW 11222 0,86%
337WW 9877 0,81%
347WW 16163 1,44%
375WW 11542 1,25%
KU 630+ 96 0,00%
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SUMMARY

THE OPTIMIZATION OF PRODUCTION PROCESSES IN STORA ENSO
ESTONIAN SAWMILL OF IMAVERE
Alar Arula

Hundreds of new companies and organisations are created every day all over the world.
In order to be competitive in certain field, each and every one of the organisation’s
activities must be directed to the consistent development. Organisation must also be

open minded and ready for innovations and changes.

In current thesis the focus was on Estonian largest timber company — Stora Enso
Estonian Sawmill of Imavere, which is engaged in the purchase of wood, sorting and
production of various wood products. The author believed that the biggest increasing
problem of this particular company is the availability of the roundwood and its
constantly growing appreciation of the price, which directly affects productivity. The
aims of the current thesis was to identify the options of improvement that contribute to
the increase of productivity. Based on the stated purpose the author of this work
investigated the production processes of the division of log sorting and the impact of
production processes on productivity. It was analysed from the perspective of the
strategic management and from the perspective of quality management.

The research results showed that the conditions of admission of the D-quality logs
should be amended more flexible. The current limit of the log tortuosity should be
raised from 15 mm/m to 17 mm/m. There is also a necessity to review the diameters of
the sorting pockets because due to constraints in 2014 there was a decrease of outcomes
in some of the sorting pockets. The third option of improvement concerned the location

and sufficiency of the log pockets. The author found that there is a need for extra sorting
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pockets and recommends to invest into adding six more pockets in addition to 50
existing ones. All the above-mentioned options of improvement are justified and have

significant importance in the Imavere Sawmill’s improvement activity.
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