Kaesolev magistritd6 oli koostatud AS Eesti Enefiggaanoloogiatbostuse naitel, mis
rahvusvaheliselt tegutseb Enefit-i kaubamargittevotte tegeleb metallkonstruktsioonide ja
to0stusseadmete valmistamise ning masinaehituseggakub sise- ja valisklientidele
tehnoloogilisi terviklahendusi alates projekteesast kuni paigalduse ja hoolduseni. T60s
autor keskendus AS EE Tehnoloogiattéstuse tootemigélos oli vaadatud l&abi tootmise
planeerimise slsteemi.

Kaesoleva magistrito6 eesmargiks oli EETT olemasgoteotmise planeerimissiisteemi
analuisi tulemusena tuua vélja esinevad kitsaskoimgdpakkuda vélja omapoolseid
ettepanekuid tootmis planeerimissiisteemi arend&mise

Eesmargist l&htuvalt olid pustitatud uurimistlesgtnmillede teostamine on magistrit66
eesmargi taitmise vahepealseteks etappideks.

Tookaigus selgus, et EETT tootmine on peamisditritespdhine tootmine, aga see toob kaasa
madaramatuse tuleviku ees ning tootmisplaani koastan oma mitmekesisuses keeruline.
Probleem on selles, et toimus liiga kiire ekspdmteiste kasv ja EETT tootmine osutus ndrgalt
ettevalmistatuks selliseks tellimuste téémahuks.

Toostusmahtude suurendamine, ressurssi puududikkidnkoosolekud, prioriteedid,
tarnetdhtaegade Uletamise ahvardused — sellinerolumiuutus ilmselgeks, et selleks, et
edaspidi tootada efektiivselt samas suunas jaitwlswmitte korrata samu vigu peab muutma
juhtimissisteemi ja eriti tuleb arendada tootmisagerimist.

EETT ettevottes on liiga palju erinevate informadsii saamise véimalusi, puudub thine
kesksuisteem. Ettevote probleem on selles, et giétaageli puudub tootmise protsessi uldpilt,
eriti kui see ei ole seotud selle osakonnaga ktigdanimene tootab.

Analuusitulemuste pohjal tootmise planeerimiseesisi parendamiseks ja arendamiseks
autor pakub keskenduda sellele, mis on ettevdites glemas vdi mis on ettevottele tuttav.
Efektiivse tootmise planeerimiseks vajab realistli@otmise ajakava planeerimist, tootmise
ajakava ja tootmise jarjestuse optimeerimist, tasgnprotsesside ja nende piirangute
haldamist, simulatsiooni optimaalsest tootmise @dmisest; pudelikaelade tuvastamist;
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otsekohest reageerimist erand- vdi veaolukordadesed kdik tegurid teostab APS tarkvara
ja ka tootmise juhtimise sisteem MES. See on Usaawund tootmise planeerimises Eestis.
Viimase paari aasta jooksul on eeltoodud kahe siistGAPS ja MES) integreerimisega edasi
arendatud planeerimise tarkvara koos tootmisenustarkvaraga.

MES kogub ja kasitleb andmeid toimingute tasemmad mdljastab lahendusi APS-slisteemis
reageerides tootmises toimuvatele muudatustele.

See vdimaldab efektiivset planeerimist ja tootnkisetrollimist, kus tooted on toodetud
vastavalt tellimusele ja vaikestes partiides. Tarkwahendab tootmise lead-time aegu ja paneb
tO0s oleva protsessi efektiivsemalt to0le elimires aja ja materjali puhvrid, mis on tttpiline
ERP-iga juhitud tootmises.

Iga tootmisinfostisteemi juurutamine see on investest vajav otsus, mis nduab muidugi
Upris tosiseid laekumisi. Ja koik soltub juhtkomsustest - kas ettevdte on valmis selliseks
sammuks.

Aga automatiseeritud juhtimisstuisteemi olemasoleriesest ei garanteeri positiivseid tulemusi
- see on ainult todriist, mida tuleb digesti kadatéigete Ulesannete lahendamisel.

Tegelikus situatsioonis ei meeldi kdikidele juhtelplaneerimine, nende arvates on plaanide
koostamine mdttetu paberitdd, kuna kiiresti muusuvaiu situatsioonis hakkavad need plaanid
riiulis ,tolmu koguma®. Tihti need juhid ei oska @fiusida ja planeerida tulevikku, nad ei
madista kasutada plaani vahendina hindamaks olukpegtamiseid omadusi ja muudatuse
trende.

Tahtis, et ettevottel oleks soov ja valmidus hakétaa I&abi muudatusi, mitte ainult tootmise
protsessides, vaid ka inimeste mottelaadis. Lodwliltuleb silmas pidada, et muudatused ei
toimu Ule 66, kuid iga vaike samm on samm Gigesiasiu

To0s oli tehtud konkreetseid jareldusi ja pilstiladesmargid on saavutatud.



