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SISSEJUHATUS

Planeerimine on igasuguse organisatsiooni edukaks toimimiseks Kkriitilise tahtsusega
protsess, mis tagab ressursside efektiivse jaotuse ja eesmarkide saavutamise strateegilise
ja operatiivse tasandi kaudu. Tootmisettevotetes, nagu AS Harju Elekter, on planeerimise
roll veelgi olulisem, kuna tootmismahtude, ressursside ja tahtaegade koordineerimine

modjutab otseselt nii tootmisprotsessi sujuvust kui ka klientide rahulolu.

Kaesolev [0puttd keskendub AS Harju Elekter tootmisplaneerimise protsesside analliisile
ja taiustamisele. T66 eesmargiks on kaardistada olukord ning valja tuua parendused, mis
vOimaldavad suurendada tootmisprotsesside tdhusust ja vahendada vigade tekkimise riski.
Erilist tahelepanu péodratakse Exceli tabelarvutuse ja Monitor ERP-i kombineeritud
kasutamisele. LOput66 naitab, kuidas Monitor ERP-i taielik integreerimine vdib parandada

tootmisplaneerimist ja aidata kaasa paremate otsuste tegemisele.

To66s viib autor labi siseauditi, kus analtisib Harju Elektri praeguseid protsesse, tuvastab
kitsaskohad ja pakub valja lahendused, mis vastavad kaasaegse tootmise ja juhtimise
standarditele, nagu ISO 9001 ja ISO 31000. To6 teoreetiline osa hélmab planeerimise
pohimotteid, erinevaid strateegiaid ja meetodeid, mis moodustavad tugeva aluse

praktilisele analtusile.

LOputdd praktiline osa sisaldab tootmisplaneerimise protsessi kaardistamist enne ja parast
parenduste rakendamist. Samuti tuuakse vélja Monitor ERP-i tdhusust parandavad
omadused, nagu automatiseeritud andmete haldamine ja reaalajas prognoosimine, mis
vahendavad inimfaktori tottu tekkivaid vigu. LOoputod kaigus saadud tulemused annavad
olulise panuse tootmisettevdotte protsesside optimeerimisse ja pakuvad praktilist
lisandvaartust nii Harju Elektrile kui ka teistele sarnaste probleemidega silmitsi seisvatele

organisatsioonidele.

LOputod on koostatud, vottes arvesse nii teoreetilisi teadmisi kui ka praktilisi lahendusi,
pakkudes terviklikku ldhenemist tootmisplaneerimise protsesside taiustamiseks ja

digitaalseks tdhustamiseks.



1 TOOTMISE PLAANIMINE

1.1 Plaanimise olemus ja printsiibid
Planeerimine kui juhfunktsioon hdlmab mitmeid tegevusi: valiskeskkonna olukorda ja
faktoranallilisi, prognoosimist, eesmarkide saavutamiste alternatiivide sOnastamist,
hindamist ja optimeerimist strateegilise turunduse staadiumis, plaanide koostamist ja
taideviimist. Plaanid vOivad olla sisult probleemsed, komplektsed, lokaalsed, strateegilised,
taktikalised (harilikult aastaplaanid) vdi operatiivsed. Plaanimine on eriti keerukas, kui
ettevote asub aktiivse innovatsiooni staadiumis, kus toimuvad kiired muudatused

maaramatuse olukorras. [1]

Strateegilise ja taktikaliste plaanide jarjepidevus eeldab, et [ihema perioodi plaanide osad
kattuvad pikema perioodi plaanide vastavate osadega. Ajaperioodi liihenedes llesanded ja
naitajad konkretiseeruvad, nditajate arv suureneb. Nad peavad vastama firma
arenguhuvidele.[1] Plaanide kvaliteeti maarab kasutavate naitajate kogum, kasutatavad
plaanimise meetodid ja plaanija oskus saavutada plaanitavate ja tegelike naitajate
voimalikult tdpne vastavus. Mida keerukam on plaanimise objekt ja pikem

plaanimisperiood, seda suurem on plaanitavate parameetrite halve.[1]
Plaanimise kvaliteedi hindamise kriteerium on avaldatav kujul
Kkk =(Nf = Na) (100) /N [1]
Kus  Nr-plaaninaitaja tegelik suurus
Na- plaaninditaja arvutuslik (plaaniline) suurus

Plaanide kvaliteeti saab tdsta [1]:
e Kasutades teaduslike uurimismeetodeid
e Rakendades plaanimise pohimotteid
e Tostes plaanimisel kasutatava teabe kvaliteeti ja metoodilist kindlustatust
e Simuleerides plaanimise kvaliteedialast tegevust
Nimetatud tingimusi on praktikas raske tdita. See nouab kdrge kvalifikatsiooniga
plaanijaid, kvaliteetseid lahteandmeid vdi nende prognoose, tehnilisi vahendeid ja
aega. Mitmed teadusliku ldhenemise meetodeid ja printsiipe saab rakendada ainult

olulise ja kallite toodete plaanimisel.

Ressursside plaanimisel voib kasutada erinevaid rohuasetusi, meetodeid voi votteid.
Naiteks slisteemne ldahenemine eeldab plaaninaitajate struktureerimist, eesmargipuu

ja pohjendatud hierarhiatasandite arvu moodustamist, mis vdimaldab analiilisida ja



siinteesida plaaninditajaid, vOtta arvesse vailiskeskkonna moju, Oppida tundma

vOimalikke jarelmojusid, hinnata slisteemi siinergilise efekti suurust. [2]

Kui ressursside plaanimisel [dhenetakse turunduse seisukohast siis peetakse esmaseks
plaanitava toote kvaliteeti ja taitjate huvid on suuremad plaanija huvist. Rakendades
funktsionaalset lahenemist, on plaanija kasutuses plaanitava toote ja selle osiste
funktsionaalse kuluanalliisi tulemused. Plaanimisel ei lahtuta organisatsiooni

olemasolevate alliiksuste struktuurist ega koosseisust, vaid uutest eesmarkidest. [1]

Kui tegevuse eesmargiks on toote taastootmine parimal tasemel, siis sellist lahenemist
vOiks nimetada taastootmise evolutsioonilaseks Ildhenemiseks. Orienteerutakse
maailma parimate toodete parameetrite prognoositavatele vaartustele, nende turule
ilmumise ajal. Vorreldakse kulusid. Kompleksne ldhenemine plaanimisel arvestab
tehnilisi, majanduslikke, dkoloogilisi, organisatsioonilisi, pstihholoogilisi ja teisi plaanide
koostamise ja realiseerimise aspekte. [1]

Tervikut arvestava ldhenemisel voetakse arvesse kulud ja tulud toote elutsiikli kdikidel
etappidel ja organisatsiooni juhtimissisteemi tasanditel. Dinaamilisel lahenemisel
vaadeldakse objekti dialektilises arengus. Tehakse seoste pohjus tagajarg ja
analoogsete objektide kaitumise retrospektiivseid analliise, prognoositakse nende
arengut. Kui vaadelda plaanimist kui protsessi, siis pooératakse tahelepanu
juhtimisfunktsioonide omavaheliste seoste jarjepidevusele. Plaanimise staadiumile
eelneb strateegilise turunduse staadium, kus tddtatakse valja organisatsiooni
strateegia, rakendatakse turu-uuringuid ja tootatakse vidlja plaanitavate toodete
konkurentsivdéime, normatiivid plaani perioodiks. Plaanimise staadiumis seotakse

normatiivid ressursside, taitjate, tdhtaegade ja efektiivsusega. [1]

Tootmispindade optimeerimiseks kasutatakse insenerlike arvutusi, matemaatilisi ja
statistilisi meetodeid. Oma eksperthinnanguid, punktidel pdhinevat hindamissiisteemi

jt. Plaani naditajad ei saa olla kvalitatiivsed, vaid kvantitatiivsed. [1]

Plaani koostamine on kollektiivse, mitte personaalse t66 tulemus , seal viiakse tdide

kollektiivseid ideid, igatihe vastutusala jéab personaalseks. [1]

1.2 Toodangu plaanimise strateegiad
Ettevottes valmistatava toodangu téémahukust saab valjendada té6tundides. To0mahukus
vOib oleneda aastaajast. Plaanides ndudluse rahuldamist, peab otsustama kuidas kasutada

tootmissiisteemi ratsionaalsemalt.



Kompleksne, taktikaline plaan (6-18 kuud) kajastab (joonis1) [1], [2]:

Joonis
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1 Komplektse taktikalise planeerimise (agregaatplaneerimise) koht

planeerimises

Kompleksne taktikaline plaan mdéjutab[1], [2]:

Valmistoodangu hoiustamiskulusid

Edasilikatud tellimuste taitmisest tulenevaid kulusid
Uletunnitddst tulenevaid voi tédseisakutest pdhjustatud kulusid
Kulusid, mis tekivad toode lleandmisel alltoovotjatele

Tootajate vallandamis- voi tédlevotmiskulusid

Tootmise operatiivse plaanimise eesmark on [1], [2]:

Viia plaanillesanded vahetute taitjateni ja jaotada lihematele ajavahemikele
Korraldada plaanillesannete taitmise sistemaatiline arvestus ja kontroll

Operatiivselt reguleerida ja juhtida tootmist, et see kulgeks hdireteta



Planeerijad kasutavad komplektse taktilise plaani koostamisel kolme niinimetatud puhast

strateegiat. Neist igaliks lahendab probleemi erinevalt.

1.3 Piisiva tootmismahu ja to6joutaseme strateegia
Toodangut valmistatakse U(hesugustes kogustes, olenemata sellest, kas turundudlus
muutub. Strateegiat kasutatakse kapitalimahukas tootmises, kus valmistoodangu
hoiustamiskulud ei ole suured ja tellimuste tditmise tahtaegu voib nihutada suuremate
kuludeta.[3]

1.4 Muutuva tootmismahu ja piisiva t66jou strateegia
Kui tootmismaht muutub koos ndudluse muutumisega, kuid kasutatava t66jou tase jaab
muutumatuks, siis kasutatakse kas Uletunnitéod voi tehakse osa t6od ara allhankes. Seda
strateegiat kasutatakse tédmahukates ettevotetes, kus on kvalifitseeritud té66joud ja

laovarude hoidmine on kulukas.[1]

1.5 Muutuva tootmismahu ja -toojoutaseme strateegia
Tootmismahu suurenemisel palgatakse t66joudu juurde ja vdhenemisel vallandatakse.
Kasutatakse tootmisharudes, kus tédtajad eelistavad tédtada hooajaliselt, tédmahukates

tootmisharudes, mis ei ndua oskustédjoudu.[1]

1.6 Plaanimise meetodid
Intuitiivne meetod. Rajaneb juhi kogemusel, oskusel leida kompromisse, erinevate
osakondade ja inimeste vahel, nii organisatsioonis sees kui ka valjaspool. Graafilised ja
tabelmeetodid. Lihtsad kui mitte liialt tdhusad. Matemaatilised, kdige tapsemad kuid tihti
keerukad, mistottu ei leia igapdevaselt ja vaga laialdaselt kasutust.[1] Tdnapaeval on see,
aga tanu suurtele andmekogudele ja erinevate matemaatiliste mudeldamiste voimekusele

arvutites palju paranenud[4].



Joonis 2 Toomise pOhiplaan-graafiku koostamise
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2 ERP iildiseloomustus
Ettevotte ressursside planeerimine (ERP) on integreeritud tarkvarasiisteem, mis on loodud
ettevotte igapaevaste aritegevuste, nagu raamatupidamine, hanked, projektijuhtimine ja
tarneahela haldus, haldamiseks. ERP Ghendab ariprotsessid ja pakub reaalajas andmeid
kdigist osakondadest, luues lihtse andmete tdepunkti. See tagab andmete terviklikkuse ja
vdlistab dubleerimise. Kaasaegsed ERP-slisteemid vdivad olla kas kohapeal installitud voi
pilvepdhised ning sisaldavad sageli arenenud tehnoloogiaid, nagu tehisintellekt (AI) ja
asjade internet (IoT). Need slisteemid parandavad ettevotte nahtavust, tohustavad
tegevust ja toetavad strateegilist otsuste tegemist, muutes ERP hadavajalikuks tédriistaks

organisatsioonide jaoks Ule maailma.[5]

ERP-slisteemid organisatsioonide jaoks olulised, pakkudes integreeritud
tarkvaraplatvormi, mis ihendab ja haldab ettevodtte erinevaid ariprotsesse. ERP vGimaldab
tsentraliseeritud andmebaasi kaudu ligipaasu tapsele ja ajakohasele teabele, parandades

toédvoogusid, tootlikkust ja klienditeenindust.[6]

Peamised eelised [7]:
e Tapne ja kiire andmet6otius.
e Todvoogude automatiseerimine ja osakondade koost6é parandamine.
e Kulude ja aja kokkuhoid.

e Klienditeeninduse ja organisatsiooni tdhususe suurendamine.

Vaatamata eelistele vdivad ERP-sisteemide juurutamisega kaasneda valjakutsed,
sealhulgas keeruline rakendamine, kdrged kulud ja suur risk projektide ebadnnestumiseks.

Edukas ERP rakendamine eeldab selget eesmargistamist ja kasutajate kaasamist. [7]

2.1 Tanapdevased ERP-siisteemid
Tanapaeval on ERP-siisteemid arenenud, pakkudes taiustatud vdimalusi [8], [9]:

e Pilvepdhisus: Voimaldab vahendada infrastruktuurikulusid ja  parandada
skaleeritavust.

e Tehisintellekt ja masindpe: Toetavad prognoosimist ja andmepdhiseid otsuseid.

e IoT integreerimine: Vdimaldab reaalajas andmete kogumist ja tootmisprotsesside
optimeerimist.

e Digitaalsed kaksikud: Loovad virtuaalse mudeli tootmisprotsessidest, et

simuleerida ja optimeerida nende toimimist.
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ERP-slisteemide eelised tootmisplaneerimisel[10]:
e Ressursside optimeerimine ja raiskamise vahendamine.
e Protsesside automatiseerimine ja andmete nadhtavuse suurendamine.

e Otsuste tegemise kiirendamine reaalajas andmete abil

2.2 1ISO standardid ja nende tiahtsus
Kuna planeerimine on (ks riskide maandamise tegevus pidas [0putdd autor oluliseks sellest
lahemalt kirjutada. ISO 9001 on rahvusvaheline standard, mis maératleb nduded
kvaliteedijuhtimissiisteemile. Selle eesmark on tagada, et ettevotted suudavad pidevalt
pakkuda tooteid ja teenuseid, mis vastavad klientide ja seadusandlikele nduetele ning

suurendavad kliendirahulolu [11].

ISO 9001 rakendamine tootmisettevottes aitab [11]:
e Parandada protsesside tohusust ja kvaliteeti
e Suurendada klientide usaldust ja rahulolu

e Vahendada defekte ja parandada toodete kvaliteeti

ISO 31000 on standard, mis annab juhiseid riskijuhtimise pdhimdtete ja protsesside kohta.
See aitab organisatsioonidel tuvastada, hinnata ja juhtida riske, mis vdivad mdojutada

nende eesmarkide saavutamist [12].

Riskijuhtimine tootmise planeerimisel aitab [12]:
e Vahendada ootamatute sindmuste mdju tootmisele
¢ Parandada otsuste tegemise protsessi

e Suurendada ettevotte vastupanuvéimet muutustele

2.3 Protsesside modelleerimine ja visualiseerimine
Kasutatakse ettevotetes erinevate protsesside kaardistamiseks, anallilisimiseks ja
optimeerimiseks. Aitab moista, kuidas protsessid toimivad, tuvastada pudelikaelu ja leida
vOimalusi parendamiseks. 2C8 on protsesside kaardistamise, analililisimise ja
optimeerimise tooriist, mis aitab ettevotetel tdhustada oma &ariprotsesse. See vdimaldab
luua selgeid ja visuaalseid protsessikaarte, mis kujutavad tegevusi, vastutust, ressursse ja
seoseid, muutes protsesside keerukuse hallatavaks. 2c8 aitab tuvastada kitsaskohti, nagu
viivitused, dubleerimised vOdi ressursiraiskamine. See vdimaldab po&hjalikku analldsi,
sealhulgas riskide ja mdju hindamist, andes selge (levaate protsesside tulemuslikkusest.
Protsesside optimeerimiseks saab kasutada simulatsioone, testida erinevaid stsenaariume
ja rakendada Lean-praktikaid, et eemaldada raiskamine ja lisada vaartust loovaid

tegevusi.[13]
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3 ETTEVOTTE TUTVUSTUS

Harju Elekter AS on Eesti Uks juhtivaid elektriseadmete tootjaid ja elektrilahenduste
pakkujaid, kellel on rohkem kui 50-aastane kogemus tddstusvaldkonnas. Ettevdte asutati
1968. aastal Keilas ning on tédnaseks kasvanud rahvusvaheliseks kontserniks, mille tegevus
ulatub Eestist Soome, Rootsi ja Leetu. Harju Elekter on tuntud oma kvaliteetsete toodete,

paindlike lahenduste ja pliihendumuse poolest kliendikesksele lahenemisele.[14]

Harju Elektri peamisteks tegevusvaldkondadeks on elektrijaotus- ja juhtimiskeskuste,
téostusautomaatika lahenduste ning energiaseadmete ja -slUsteemide projekteerimine,
tootmine. Ettevote pakub terviklahendusi, mis hdlmavad koiki projekteerimise, tootmise
ja jarelteeninduse etappe, voimaldades klientidel keskenduda oma pohitegevustele. Suur
rohk on kohandatud lahenduste pakkumisel, mis vastavad konkreetsete todstus- ja

infrastruktuuriprojektide vajadustele.[15]

Innovatsioon ja jatkusuutlikkus on Harju Elektri tegevuse alustalad. Ettevote investeerib
pidevalt uutesse tehnoloogiatesse ja lahendustesse, et tagada vastavus muutuva turu
noudmistele. Eriti oluliseks on peetud rohelise energia ja energiatdhususe arendamist,
pakkudes lahendusi, mis aitavad klientidel vahendada oma keskkonnajalajdlge. Lisaks on
Harju Elekter keskendunud digitaalsete ja nutikate susteemide arendamisele, mis

suurendavad tootlikkust ja téokindlust.

Harju Elektri vaartused tuginevad pikaajalisele kogemusele, klientide vajaduste sligavale
moistmisele ja vastutustundlikule juhtimisele. Ettevotte visiooniks on olla juhtiv
elektriseadmete ja -lahenduste pakkuja Pohjamaades ja Baltikumis, toetades oma
tegevusega kestlikku arengut ja innovatsiooni. Tanu tugevale fookusele kvaliteedile,
keskkonnahoiule ja tdoétajate rahulolule on Harju Elekter kujunenud usaldusvaarseks

partneriks nii kohalikel kui ka rahvusvahelistel turgudel.[16]

3.1 Plaanimine ja planeerimine Harju Elektris
Harju Elektri tootmise planeerimine ihendab ettevotte strateegilised plaanid ja operatiivse
tegevuse, luues selge silla pikaajaliste eesmarkide ja igapaevaste tootmisotsuste vahel.
Strateegiline plaanimine hdlmab Uldise suuna seadmist, mille eesmdrk on suurendada
kasumimarginaali, keskendudes kdrge lisandvaartusega toodetele, ohutusele, protsessi
innovatsioonile ja paindlikule hinnastamisele. Need plaanid maaravad kindlaks, kuidas ja

milliseid ressursse tuleks juhtida, et tagada tootmise jdrjepidevus ja kvaliteet.

Monitor ERP-sisteem mangib tootmise planeerimisel keskset rolli, integreerides
strateegilised plaanid ja operatiivse planeerimise etapid. ERP-slisteem aitab
automatiseerida kriitilisi funktsioone, nagu tootmistellimuste prognoosimine, ressursside

planeerimine ja t66jou jaotamine, vdhendades manuaalsete protsesside vajadust ning
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tohustades andmete liikumist. Monitor ERP voimaldab lGhiajaliste eesmarkide tapset
taitmist, muutes operatiivse planeerimise sujuvaks ning aidates saavutada taktikalise
plaani eesmarke, nagu toojouvajaduse katmine, tellimuste tahtaegade jargimine ja

tootmisvdimsuse juhtimine vastavalt turundudlusele.

Harju Elektris on plaanimine ja planeerimine tihedalt omavahel seotud. Strateegilised
plaanid suunavad igapdevast tootmist ning samal ajal annab operatiivhe planeerimine
strateegilistele plaanidele tagasisidet, mida saab kasutada tuleviku strateegiate
kohandamiseks ja tdiendamiseks. Tdnu ERP-siisteemile on vdimalik tootmisega seotud
parameetreid jalgida ja anallilsida reaalajas, mis omakorda vGimaldab vastutavatel kiiresti
reageerida muutustele ja sailitada paindlikkus, hoides ettevotte konkurentsivdimelise ja

efektiivsena.

3.2 Operatiivsed planeerimisprotsessid Harju Elektris
Harju Elektri operatiivsed planeerimisprotsessid keskenduvad toodangu O&igeaegse
valmimise tagamisele, ressursside efektiivsele kasutamisele, kvaliteedi tagamisele. Need
protsessid holmavad kompleksne, taktikalise plaani taitmist, tootmismahtude
prognoosimist, t00jou ja ressursside planeerimist, materjalide haldamist ning tdhtaegade
tditmise jalgimist. Monitor ERP-siisteem suudab koik need tegevused integreerida,
pakkudes reaalajas andmeid, mis aitavad tapselt planeerida tootmisvdimsusi ja ressursside

vajadusi.

Parast ettevOtte protsessikaartidega tutvumist otsustas uurimistdé autor koostada

siseauditi Harju Elektri planeerimisprotsessi kohta.
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4 HARJU ELEKTERI TOOTMIPLANEERIMISE PROTSESSI
ANALUUS

Eelmises peatlikis toi uurimistéd autor valja kuidas Monitor ERP suudab pakkuda kdiki
ettevottele vajalike planeerimiseks vajalike sisendeid. Anallilisitavas ettevottes oli, aga
uurimistoo alustamise hetkel kasutuses kaks tootmistarkvara. Monitor ERP ja Excel. Sellest
[ahtuvalt uuris t66 autor millistes tédetappides on kasutusel Excel. Miks on selline olukord
tekkinud? Millised ohte selline slisteem endas katkeb? Kas dubleerivast vdimsustabelist

Excelis oleks voimalik loobuda?

Excelit on toomistarkvarana Harju Elektris kasutatud juba mitmeid aastaid. PGhjuseks on
olnud tosiasi, et enne Monitor ERP-i kasutusel olnud Microsoft Dynamics AX ERP-i ei olnud
enam aastast 2009 uuendatud, seal ei olnud vdimalik pikaajalisi tootmisennustusi kuvada.
Sellest lahtuvalt rajati eraldi voimustabel Excelisse. Silisteemil on aga mitmeid puuduseid.
Tootmisplaneerija ja osakonnajuhi pidev dubleeriv t66. Vastavad andmed tuleb sisestada
kahte eraldi slisteemi, mis suurendab vOimalust andmete sisestamisel eksida. Ajaliselt suur
raiskamine. Sisteemi peab pidevalt kasitsi Uleval pidama, kontrollima, et tabelarvutuse
valemid tootaksid, tihti kuvab voimsustabel vaikese sisestusvea tottu ebakorrektset infot.
Suureks miinuseks on tabelist vastavate kaubagruppide, tootekoodide leidmine. Oige
kuupdeva otsimine ja ennustatava tootmistellimuse (FOR) vahetamine planeeritud (OBL)
tootmistellimuseks. (joonis 3) Tabelarvutus on vaga ajakulukas ja fail nii mahukas, et
taitmisel hangus tihti. Samaaegselt ei olnud Ule kolmel té6tajal seda vdoimalik kasutada.
Oli ka juhtumeid kui juba tehtud té6 pilve ei salvestunud ja Excel salvestas kdik uue

dokumendina. Sellisel juhul tuli tehtud t66 kdik uuesti teha.

Jargnevalt seletab uurimistd6 autor lahemalt millised ettevotte planeerimise 2C8 protsessid
on Ules ehitatud Excelile toetudes. Sellega soovib uurimistdéd autor naitlikustada t66

iseloomu ja tuua valja kitsaskohad. (joonis 3, joonis 6, joonis7)

4.1 Pikaajalise tootmisplaani koostamine
Protsessis tuleb tootmisplaneerijal mildgiosakonnalt saadud miulgiennustused, kliendi ja
tootegrupi kaupa kanda Excelis asuvasse tehase vdimustabelisse (CAPA fail), kus on igale
tootekoodile ja kliendile selleks eraldatud FOR (ennustuse) rida ja nadala numbriga veerg.
(joonis 4) Excel tabeli taitmisel kalkuleerib programm vastavalt valja pikaaegse
tootmisennustuse mahu. Tanu sellele sai varvata inimesi, planeerida tehase vdimsust.

(joonis 5)

Tabeli kdsitsi uuendamisel, ennustuste koodide lisamisel on aja jooksul tekkinud ka palju
ebaaktiivseid ridu, tootmisest maas olevaid tooteid. Kuhjunud palju né “mira®. Téotajal

on sellises olukorras keeruline ridade vahel orienteeruda, on olemas tdendosus, et
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saabunud vOi muutunud tootmisetellimuse ennustus margitakse valele kuupdevale voi
valele tootereale. Ebakorrektse info sisestamisel ei ole tootmisplaani ennustus

usaldusvaarne.
pikaajalise tootmisplaani koostamine

o[ 13.05.2024

pikaajalisa
tootmisplaani
costaming

tarneahela-
junt

midgi -
prognoos i ressursi vajaduse - .,._ . :ﬁ;ﬂ',?fe
1 ennUStuse koostamine Pf;l_;ee-nml'ne
ennustatav
FESSUrS]
ennustatavad vajadus
miuddavad
kogused w’
tootegrupiti ja mise
pericoditi plangerija planeerija
tootmisjuht

asakonnajuht

Joonis 3 Pikaajalise toomisplaani koostamine

Units Units b= 2 = 2 £ s b= 2 2 ]
2024 2025 Units Units = = = = = = = = = =
A Budget|~| 2024/~] 2005/~ |R[~| B[~ B[~ &[] &[] &[] &[~-|&[-|&[-| &
Ll 1798 1798 0 45 63 33 69 51 12 10 10
46,2 0 0 209
46,1 382 382 o] 30 0 10 10
HECON EXT_MBS_FOR 73.2 0 0 21
HECON EXT_MBS_0BL 73.1 12 12 2 4 Z 1 2
50,2 1 1 38
50,1 51 51 4 Py T X T by

Joonis 4 Tootmismahud toodete kaupa

15



™

L

| \/
]
]
oy
-
A

Wiee

202443
2024 44
202445
2024 46
2024.47
2024 48
2024 .49
2024 50
202451
202503
202504
2025405
202506
202507
202508
202509
snnr an

g
g g
i)
k=
OBEL wmm FOR HE Rental

Joonis 5 Pikaajalise tootmismahu kuvamine Excelis

4.2 Tootmise koondplaneerimine
Tootmise koondplaneerimises saab tootmisplaneerija muadgitellimuse numbri ja soovitud
kuupdeva muugijuhilt. Tootmisplaneerija hindab esmalt materjalide ja t06jou saadavust.
Seejarel loob tootmistellimuse ERP slsteemis. Lisaks tuleb Exceli kapatsiteedi tabelist
maha votta ennustuste realt (FOR) number ja sisestada see kinnitatud tellimuste reale
(OBL) (joonis 4, joonis 5, joonis 6) Protsessi valjundiks on tootmisennustuse muutumine

planeeritud tootmistellimuseks. Protsess on olemuselt ajamahukas. Palju to6aega lisab
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vastava ennustuste rea Exceli tabelist leidmine, kustutamine, teisele reale markimine.
Ettevotte ajaloos on olnud juhtumeid kui uue toéoétaja liitumisel on tulnud ette keerukusi
tabeli koodide loogika seletamisel, slisteemist aru saamiseks vOis kuluda mitu kuud.
Puudusid kindlad tootekoodide loomise reeglid, ajaga Excelisse kuhjunud koodid olid
erinevalt tuletatud ja sisestatud. Tootekoodide taga olevad vbimsustabeli toote tiikilehed
(BOM) voisid olla ebatdpsete aegadega. KoOik need faktorid muutsid protsessid

aegandudvaks ja tekitasid palju segadust.
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ERP
ERP ERP - .
l ﬁ € ' plaanitud :
h i " vBimsuste ! tootmistellimuste |
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: v kas ¥y graafik kas
ERP-s v materjal t86jBudu
I plaanitud olemas? on?
I jou
B - hindamine materjalide hindamine I jah g i .
" kinnitatud Jargl (R ' planeeritud
s o | ' tootmistellimus
4 ) y 8 el X ! ERP-is
7 ‘ . i kas on Inimesi | i
tootmise tootmise € 33 vaimalik ligutada '
planeerija planeerija LS gruppide/(ksuste tootmise |
v vahel? planserija ;
3 i
toy jah '
b o |
' '
-l =y el '
kinnitatud : '
materjali : '
saabumise ' kas on )
kuupdev “ vaimalik i
i valistdojdudu ]
' saada? i
3 |
'
ERP ! ] jah '
e & | : :
' plaanitud 3 ERP i
! tootmistellimuste | '
| totmistel ; y !
- .\ plaanitud H
tootmise plaanitud - 1 tootmistellimuste i
alguskuupdeva ' : :
muutmine ERP-is ja g h 4 \
huvipoolite tootmise plaanitud '
Informeerimine alguskuupaeva :
K planeeritud . -~ B
‘—. alguskuupaevad e muudetud
toots ERP-is tootmise
e planeeritud
m
planescja —. alguskuupaevad
tootmise ERRl
modgljuht planeerija
tootmistellimuse alguse kp
edasi likkamisega likkub d
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midgljuht/- .
sekretar midgijuht/-

Joonis 6 tootmise koondplaneerimine

o

meniabtiihe
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4.3 Tootmisplaanist kinnipidamise jargimine
Selles todprotsessis voib kapatsiteedi faili (CAPA fail) minna vaja juhul kui mingil pdhjusel
tuleb tootmistellimus Umber planeerida ja sellega seoses muutub antud toote
[ahetuskuupdev. Sel juhul tuleb kapatsiteedifailis markida vastav toode uuele kinnitatud

kuupdeva reale ja kustutada eelnevalt kuupdeva realt. (joonis 4, joonis 6)

Tootmisplaanist kinnipidamise protsessis esineb mitmeid ohte, mis vlivad negatiivselt
mdojutada tootmise tohusust ja ajakava. Andmesisestuse vead on sagedased, kuna kasitsi
tehtavad toimingud kapatsiteedi failis voivad viia vale kuupdeva, tootekoodi voi koguse
sisestamiseni, tekitades ebatdpsusi plaanides ja viivitusi tootmises. Lisaks on manuaalne
andmete haldamine ajamahukas ja koormav, mis vahendab (ldist t66 efektiivsust.
Umberplaneerimise protsessis esinevad eksimused, nagu valele reale vdi tootekoodile
muudatuste tegemine, vdivad pohjustada ressursside vale jaotamist ja tootmistsikli
haireid. Manuaalne haldus piirab ka stisteemi labipaistvust ja muudatuste jalgitavust, luues
segadust ja vahendades tootajate suutlikkust tadita Ulesandeid tdhusalt. Tehnilised
piirangud, naiteks suure failimahu tottu tekkivad aeglustused voi failide hangumine, vdivad
pohjustada t60 katkestusi ja oluliste andmete kaotust, mis nduab korduvaid t66ldike ja
suurendab veelgi téokoormust. Samuti on failisisteemi keerukuse tottu todtajate
koolitamine ja teadmiste edasiandmine raskendatud, kuna slisteemi loogika ja struktuuri
moistmine votab palju aega. Kdik need tegurid vdivad viia kvaliteedi languseni ja klientide
rahulolu vahenemiseni, kuna tellimused vdivad hilineda voi jaada taitmata, kahjustades

ettevotte mainet ja turupositsiooni.
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Joonis 7 Tootmisplaanist kinnipidamise jalgimine
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5 TAIELIK INTEGREERIMINE MONITOR ERP-iga

Seoses sellega, et ettevote vottis kasutusel uue ERP slisteemi, kus avanesid uued
vOimalused pikaajalise tootmisplaani koostamisel, otsustas uurimistéd autor labi viia
siseauditi, leida voimalikud planeerimisprotsesside parenduse kohad. Siiani oli kasutatud
Excelit mitmes té6etapis, protsessis (protsessikaardis CAPA fail). (joonis 2, 5, 6) Uue ERP-

i kasutusele votuga avanes voimalus kolida kogu siiani Excelis olnud info Monitor ERP-i.

Sellest tulenevalt kujunes ettevotte soov koondada kdik andmed Uhte infoslisteemi, mis
holbustab tootajate t60d ja suurendab ettevotte efektiivsust. To6d ndudmisteks oli
tootmismahtude ennustuste sisestamise, haldamise ja levaatlikkuse lihtsustamine.
Tootmistellimuste automaatse siduvuste loomine loodavate mudgitellimuste ja juba
eelnevalt sisestatud ennustuste vahel. M8jukas oli sealjuures automatiseerimine, protsessi

digitaliseerimine ja dubleerivate t66l0ikude kaotamine.

Pikaajalise tootmisplaani koostamisel on vdimalik tootmistellimuste soovitused kliendi
kaupa otse Monitor ERP-i sisestada. Lisades igale kliendile temale ennustatud tooted
nddalate kaupa ERP-i. (joonis 8) Selleks 16i uurimist6d autor igale kliendile ja tootele

vastava ennustuse BOM-i.

Forecasts
+= |Row |Forecast code _Tr. | Interval |Acﬁve |Cust0mer Customer gre
=1 152 Kient 1 [9n) 5 work days 1939
» |2 153 Kinet 2 |a:g| 5
3 154 Kinet 3 (8| 5
4 156 [inet 4 | [#g) 5 1689
4 pcs 4,00
Rows
Forecast code: 156 Kinet 4
o= |Part |Name Quantity |Unit Delivery date
= IFC-HEC-L\I'P - I FC LV PROJECT 2,00 pcs 12.12.2025
_; FC-HECLVP FC LV PROJECT 2,00 pcs 19.12.2025
+_ FC-HECLVP FC LV PROJECT 0,00 pcs 26,12,2025
3

Joonis 8 Tootmistellimuste soovitused
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Mulgi realiseerumise korral seob ERP loodava tootmistellimuse eelnevalt Monitori

sisestatud tootmisennustuse reaga. (joonis 8, joonis 9)

Original ﬁH'EGSt| Met forecast gty Ordered gty
3,00 pes 1,00 pes 2,00
2,00 pes 0,00 pes 2,00
2,00 pes 0,00 pes 2,00
2,00 pes 0,00 pes 2,00

Joonis 9 Ennustuste automaatne sidumine tootmistellimuse loomisel

Monitor ERP siisteemil on vdimsustabeli kuvamiseks eraldi funktsioon, mille abil on
voimalik kuvada pikaajalised ennustatavad tootmismahud ja juba planeeritud
tootmistellimused koik Uhte kohta. Tootmissoovitused on margitud sinisega, juba
planeeritud tootmistellimused rohelisega. (joonis 9)

01 Week 02 Week 03 Week 04 Week 05 Week 06
5 2025 2025 2025 2025 2025

Joonis 9 Monitor ERP tootmisplaan

Monitor ERP-i tdielik integreerimine toob Harju Elektrile mitmeid olulisi eeliseid, mis
toetavad nii tootmisprotsesside efektiivsust kui ka ettevotte strateegiliste eesmarkide
saavutamist. Slsteem vdimaldab koondada kogu tootmisprotsessi lUhtsesse platvormi,

korvaldades dubleerimise vajaduse ja vdahendades inimlikest vigadest tingitud riske. Tanu
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reaalajas andmete nadhtavusele saavad tdoétajad ja juhid selge (levaate tootmise
hetkeseisust, sealhulgas tootmismahtudest, mduigiennustustest ja planeeritud
tellimustest. See lihtsustab otsuste langetamist ja muudab planeerimisprotsessi

tapsemaks.

ERP-siisteemi automatiseerimisvdimalused suurendavad tootmisplaneerimise tapsust,
sidudes mulgiennustused automaatselt tootmistellimustega ning vahendades vajadust
manuaalsete toimingute jarele. Selle tulemusel kiireneb tédprotsess ja vaheneb t60jou
koormus, mis v@imaldab tootajatel keskenduda strateegilisematele llesannetele. Lisaks
toob silisteem ajavditu, kuna kaob vajadus kasitsi andmete sisestamise ja dubleeriva t66
jarele. See aitab minimeerida vigadest tulenevaid viivitusi ja kulusid, mis omakorda toetab

ettevotte Uldist tdhusust ja tootmise stabiilsust.

Monitor ERP parandab ka kliendirahulolu, tagades, et tellimused tdidetakse tapselt ja
Oigeaegselt. Reaalajas andmete kasutamine muudab slisteemi paindlikuks ning véimaldab
kiirelt reageerida ootamatutele muudatustele voi klientide erivajadustele. Tootmisplaani
tapsuse suurenemine aitab tdsta toodangu kvaliteeti ja vahendab kulusid, mis tulenevad

planeerimisvigadest voi Glekoormusest.

Sltsteem pakub ka olulist tuge andmete analiisimisel ja juhtimisotsuste tegemisel. ERP-
sisteem kogub ja struktureerib suurel hulgal andmeid tootmisest, milgist ja
ressurssidest, mis annab juhile tédriistad tapsemate otsuste tegemiseks. Lisaks toetab
Monitor ERP kvaliteedi- ja riskijuhtimise standardite, nagu ISO 9001 ja ISO 31000, nduete
taitmist, lihtsustades protsesside jalgimist ja struktureerimist. See suurendab ettevotte

usaldusvaarsust ja konkurentsivdimet rahvusvahelistel turgudel.

Lisaks tootmisprotsesside tOhususele mojutab Monitor ERP positiivselt ka tddtajate
rahulolu. Sisteemi kasutus on lihtsam vorreldes keerukate failislisteemidega, mis nduavad
pikka sisseelamisaega ja suurendavad vigade tdendosust. Tanu sujuvamatele
tédvoogudele ja automatiseeritud protsessidele vaheneb tdotajate téd6koormus, mis loob

parema tédkeskkonna.

Monitor ERP-i tdielik integreerimine aitab Harju Elektril saavutada olulisi tulemusi,
sealhulgas efektiivsem tootmisprotsess, vaiksemad kulud, tdpsem planeerimine ja suurem

kliendirahulolu.
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6 TOOTMISPLANEERIMISE PROTSESSIDE VORDLUS

Tootmistellimuste ennustamine ja planeerimine on kriitilise tahtsusega protsessid, mis
mojutavad otseselt tootmise efektiivsust ja ettevotte strateegiliste eesmarkide
saavutamist. Harju Elektris kasutati tootmisplaneerimisel Exceli ja Monitor ERP siisteemi
kombinatsiooni, kuid eesmargiks oli liikuda taielikult Monitor ERP kasutamisele. Selle
Ulemineku analiiisimiseks ja moistmiseks viis uurimistdo autor labi sisemiste protsesside
auditi ja analllsi, mis aitab hinnata ja vahendada protsessi kaigus tekkivaid riske. Anallls
keskendus kahes erinevas stsenaariumis esinevatele probleemidele: esiteks, Exceli ja

Monitor ERP kombineeritud kasutamisele ning teiseks, ainult Monitor ERP kasutamisele.

Exceli ja Monitor ERP siisteemi kombineeritud kasutamise korral on riskid kdrgemad, kuna
probleemid tulenevad nii manuaalsetest protsessidest kui ka slsteemide Uhendamata
jatmisest. Exceli kasutamine tootmisplaneerimises tdhendab suuremat soOltuvust kasitsi
sisestatavast teabest, mis on ajamahukas ja vigadele vastuvotlik. Manuaalsed protsessid
nduavad tapsust ja tahelepanelikkust, kuid inimlike eksimuste oht on alati olemas. Valed
kuupdevad, kogused vOi tootekoodid, samuti tabelarvutuste valemite rikkumine vdivad
pohjustada vigu, mis omakorda modjutavad kogu tootmisprotsessi. Samuti on Excelis
andmete kasitsi haldamine keeruline ja tehniliste probleemide, nagu faili hangumise voi

andmete kadumise korral, voib olulise t66 taastamine osutuda keerukaks.

Teine suur probleem tuleneb Exceli ja Monitor ERP sisteemi integreerimatuse
puudumisest. Kuna need kaks slisteemi ei ole omavahel Uhendatud, tuleb andmeid
dubleerida ja kasitsi GUhest slsteemist teise lle kanda. See toob kaasa vastuolud Excelis ja
Monitor ERP-s olevate andmete vahel, kuna need ei pruugi olla stiinkroonis, mis omakorda
tekitab planeerimisvigu. Lisaks suurendab see té66koormust ja ajakulu, sest sama teavet
tuleb sisestada kahte erinevasse kohta. Exceli piiratud funktsionaalsus vorreldes Monitor
ERP-ga vahendab veelgi planeerimisprotsessi efektiivsust, kuna puuduvad voéimalused

automatiseeritud analilside ja andmete koondamise jaoks.

Manuaalsete protsesside ja slisteemide Uhendamata jatmise probleemid ei esine eraldi,
vaid vOimendavad Uksteist, luues keeruka ja ebaefektiivse té6voo. Veaoht ja ajakulu
suureneb mitmes erinevas td6l0igus samaaegselt, mistdttu on kombineeritud siisteemi

kasutamine raskesti hallatav ja sageli ebausaldusvaarne.

Ainult Monitor ERP kasutamine elimineerib suure osa nendest probleemidest. ERP-slisteemi
taielik integreerimine vodimaldab digitaliseerida ja automatiseerida enamuse
tootmisplaneerimise, -ennustamise protsessi, vahendades seeldbi kasitsi tehtavate
toimingute arvu. Siiski peab tddema, et ka Monitor ERP-i kasutades tuleb olla

tahelepanelik. Suurimad riskid tulenevad ERP siisteemi seadistuste puudulikkusest vOoi
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ebatapsustest, mis voivad pohjustada vigaseid prognoose voi viivitusi tootmisplaanide
kajastamisel. Samuti on olulise tdahtsusega andmete sisestamise kvaliteet, mis voib
oluliselt mojutada planeerimise tapsust ja jarjepidevust. Seega soltub Monitor ERP
efektiivne kasutamine suuresti todtajate koolitamisest ja slisteemi funktsionaalsuse,

andmete tapsuse pidevast taiustamisest.

Uleminek ainult Monitor ERP kasutamisele v&imaldaks tdhusamat andmete haldamist,
lihtsustaks tootmistellimuste jalgimist ja parandaks tootmisplaanide, ennustuste tapsust.
Samas on vajalik, et Monitor ERP slisteem oleks pdhjalikult seadistatud ning tootajad
oleksid koolitatud kasutama kdiki selle vdimalusi. Slisteemi tohusaks rakendamiseks on
oluline keskenduda andmete sisestamise tapsuse parandamisele. Ainult nii on vdimalik

saavutada taielik digitaliseerimine ja protsesside jarjepidev automatiseerimine.

Taielik tGleminek Monitor ERP kasutamisele on strateegiliselt 6ige samm, mis parandab
tootmisplaneerimise kvaliteeti ja tdhusust. Kuigi silsteemi esialgne seadistamine ja
tootajate koolitamine nduab ressursse, on pikaajalised eelised markimisvaarsed. Monitor
ERP vdimaldab tdhusamat riskijuhtimist, vahendab todprotsesside keerukust ja toetab
strateegilisi eesmarke, nagu kulude vahendamine ja klientide rahulolu suurendamine.
Samuti toetab see ISO 9001 ja ISO 31000 standardite lihtsamat ja labipaistvamat
rakendamist. Seega on Monitor ERP ainsa tdoriistana kasutamine parim lahendus
tootmisplaneerimise protsesside taiustamiseks ja jatkusuutliku kasvu saavutamiseks Harju
Elektris.

Tabel 1 Monitor ERP ja Excel vordlus

Monitor ERP ja Excel Monitor ERP
eelised e Excelis koostatud e Ainult Uks silisteem
vOimsustabelit on voimalik e Tohusam andmete haldus
hallata ettevotte siseselt. e Aja ja ressursi kokkuhoid

e Ennustuste koodid on loodud
sama loogikaga, lihtne
kasitleda

e Parandab protsesside tohusust

ja kvaliteeti
puudused e Andmete dubleerimine e Torgete korral soltub lahendus
e Aja ja ressursi raiskamine valisest IT-tugiteenusest.
e Tootekoodid vodivad kahes e ERP slsteemi  seadistuste
erinevas slsteemis puudulikus

erineda.
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7 EDASISED VOIMALUSED

Tuginedes 10put66d kaigus tuvastatud riskidele ja kitsaskohtadele ning ERP-sisteemi
integreerimise eelistele, pakub autor jargmisi edasisi arenguvdimalusi, mis aitavad Harju
Elektril tosta tootmisprotsesside efektiivsust ja parandada kliendirahulolu. Kliendirahulolu
ja arikonkurentsi suurendamiseks on oluline keskenduda kliendikogemuse taiustamisele.
Monitor ERP-slisteemi vOimalusi tuleks laiendada, et pakkuda klientidele suuremat
labipaistvust ja paindlikkust. Autor pakub valja veebipdhine lahenduse, kus kliendid saavad
jalgida oma tellimuste taitmise edenemist reaalajas. See hdlmaks infot tootmisetappide,
valmimiskuupdevade ja tarneolukorra kohta. ERP-slisteemi andmete pohjal analllsitakse
klientide tellimuste ajalugu ja mustreid, et pakkuda tapseid prognoose. ERP-slisteemi
efektiivsuse tostmiseks tuleks tapsustada ja automatiseerida materjalinduete planeerimist,
lisades ennustuste koostamise etapis tdpsed BOM-i andmed. Siduda iga ennustuse rida
vastavate materjalinbuetega, et tagada vajalike komponentide digeaegne saadavus ja
optimaalsed kogused. Sellele tuginedes on vdimalik ka pika tarneaja vOi raskesti
kattesaadavate materjalide tdpne saabumine kindlustada. ERP-siisteemi algoritmid
arvutavad materjalivajadused, vottes arvesse laovarusid, tarneaegu ja tootmismahte, et
optimeerida materjalivoogusid. ERP-silisteem pakub hoiatusi vdimalike viivituste korral,
vOimaldades riske ennetada ja tagada kompleksne, taktikaline plaan, tootmisgraafikust
kinnipidamine. Monitor ERP-sliisteemi maksimaalse potentsiaali saavutamiseks on oluline,
et koik kasutajad oleksid kursis selle funktsionaalsuse ja voimalustega. Koolitusprogramm
aitab suurendada kasutusoskusi ja tdsta tootmisprotsesside efektiivsust. Koostatakse
regulaarsete koolituste ajakava, mis hdlmab nii uute toédtajate valjadpet kui ka
olemasolevate tootajate oskuste arendamist. Luuakse kergesti mdistetavad ja praktilised
kasutusjuhendid, mis hdlbustavad ERP-slisteemi keerukamate funktsioonide rakendamist.
Korraldatakse simulatsioonipdhiseid koolitusi, mis annavad toottajatele vdimaluse

praktiseerida tootmisprotsesside juhtimist ja probleemide lahendamist ERP-slisteemis.
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8 KOKKUVOTE

Planeerimine on tootmisettevotte edukuse oluline alustala, tagades ressursside tohusa
kasutuse ja eesmarkide saavutamise strateegilisel ning operatiivsel tasandil. AS Harju
Elekter, olles Eesti juhtiv elektriseadmete tootja, on ndinud voéimalust tdiustada oma
tootmisplaneerimise protsesse, et tOsta tootmise sujuvust ja klientide rahulolu. Kaesolev
[Oputdd anallilisib ettevotte planeerimisprotsesse ja pakub lahendusi, mis tohustavad

tegevust ning vahendavad vigade ja raiskamise riske.

Ettevottes kasutusel olev Exceli ja Monitor ERP-i kombineeritud lahendus on kill vastanud
seni ettevotte vajadustele, kuid selle kasutamine tekitab mitmeid valjakutseid, nagu
andmete dubleerimine, manuaalsete sisestuste vead ja ajakulu suurenemine. Exceli
tabelarvutuse slisteem, kuigi algselt tohus, on muutunud mahukaks ja aeglaseks, piirates
tédvoogude efektiivsust ja ressursside kasutamist. Pikemas perspektiivis ei toeta selline

téokorraldus tootmisprotsesside taielikku sujuvust ja optimeerimist.

Too keskendub Monitor ERP-i taieliku integreerimise eelistele tootmisplaneerimises. ERP-
slsteemi vOimekus, sealhulgas reaalajas andmete haldamine, automatiseeritud
prognoosid ja milgiennustuste sidumine tootmistellimustega, vdimaldab tootmisprotsesse
markimisvaarselt parandada. Uue siisteemi rakendamine védhendab dubleerimist, tdhustab
tédvoogusid ja vahendab vigade tekkimise riski, suurendades samal ajal tédprotsesside

labipaistvust ja kiirust.

Loputdods vorreldakse protsesse enne ja parast Monitor ERP-i tdielikku kasutuselevottu,
rohutades Uhtse digitaalse lahenduse eeliseid. Taielik UGleminek ERP-slisteemile aitab
ettevottel saavutada paremat planeerimise tapsust, suurendada tootmise paindlikkust ja
parandada kliendirahulolu. Automatiseerimine vOimaldab toottajatel keskenduda

strateegilisematele lilesannetele, vahendades manuaalse t66 mahtu ja tostes efektiivsust.

Monitor ERP-i tdielik integreerimine vahendab riske ja toetab ettevotte vastavust
rahvusvahelistele standarditele. ISO 9001 kvaliteedijuhtimisslisteemi standardi nduded
saavad taidetud téanu slsteemi paranenud jalgitavusele, vigade vdhendamisele ja pidevale
taiustamisele. ISO 31000 riskijuhtimise standardi raames aitab ERP-slsteem riske
tuvastada, hinnata ja maandada, pakkudes reaalajas andmeid ning automatiseeritud
lahendusi probleemide ennetamiseks. Need tadiustused tdstavad ettevotte usaldusvaarsust

ja konkurentsivoimet nii kodu, kui ka rahvusvahelistel turgudel.
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9 ZUSAMMENFASSUNG

Die vorliegende Abschlussarbeit befasst sich mit der Analyse und Optimierung der
Produktionsplanungsprozesse im Unternehmen AS Harju Elekter, einem der fiihrenden
Hersteller von Elektrogeraten in Estland. Ziel der Arbeit ist es, die Effizienz der Prozesse
zu steigern, Fehler zu minimieren und die Entscheidungsfindung durch die vollsténdige
Implementierung des Monitor ERP-Systems (Unternehmensressourcen-Planung) zu
verbessern. Dabei wird besonders die aktuelle Situation analysiert, in der Excel-basierte

Lésungen parallel zum ERP-System verwendet werden.

Die Produktionsplanung im Unternehmen stiitzte sich bisher auf eine Kombination aus
Monitor ERP und Excel-Tabellen. Diese parallele Nutzung fiihrte zu mehreren
Herausforderungen, darunter manuelle Dateneingaben, zeitaufwandige Prozesse und eine
erhohte Komplexitat. Die doppelte Dateneingabe in zwei Systeme erhdht das Risiko von
Fehlern, die Pflege und Synchronisierung von Excel-Tabellen erfordert erheblichen
manuellen Aufwand, und die Nutzung von Excel fir Kapazitatsplanungen erschwert die

Standardisierung der Prozesse sowie die Einflihrung neuer Mitarbeiter.

Das Hauptziel der Arbeit besteht darin, die Produktionsplanungsprozesse zu vereinfachen
und die Abhdngigkeit von manuellen Excel-Tabellen zu eliminieren. Die vollstandige
Integration des Monitor ERP-Systems wird als Schllssel zur Prozessoptimierung betrachtet.
Die Arbeit basiert auf einer detaillierten Analyse der bestehenden Prozesse und der
Identifikation von Schwachstellen. Dazu wurde ein interner Audit durchgefiihrt, bei dem
langfristige Produktionsplanung, konsolidierte Produktionsplanung, die Einhaltung des

Produktionsplans sowie die Ergebnisse der Analyse untersucht wurden.

Die Analyse zeigte, dass die parallele Nutzung von Excel und ERP-System erhebliche
Risiken birgt. Dazu zdhlen ein héheres Fehlerrisiko durch manuelle Prozesse, der Verlust
von Produktivitat durch doppelte Arbeitsschritte und die hohe Wahrscheinlichkeit fir die
fehlerhafte Darstellung von Produktionsdaten. Die vorgeschlagene Ldosung besteht darin,
alle Produktionsdaten direkt im Monitor ERP-System zu verwalten. Dies ermdéglicht eine
automatisierte Verarbeitung von Produktionsprognosen und eine effizientere Verwaltung

von Ressourcen.

Die Vorteile der vollstandigen Integration des Monitor ERP-Systems umfassen eine
automatisierte Datenverarbeitung, wodurch manuelle Eingaben minimiert und Fehler
reduziert werden, eine zentralisierte Datenverwaltung, wodurch alle Daten in einem
einzigen System gespeichert werden und die Transparenz erhdht wird, sowie effizientere

Prozesse, durch die Arbeitsablaufe vereinfacht und Zeit sowie Ressourcen gespart werden.
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Die Arbeit empfiehlt die Umsetzung folgender MaBnahmen: Schulungen der Mitarbeiter zur
optimalen Nutzung des Monitor ERP-Systems, kontinuierliche Uberwachung und
Verbesserung des Systems, um den zuklinftigen Anforderungen gerecht zu werden, sowie
das Hinzufiigen von Materialien zu den Prognose-Sticklisten (BOM), um kritische oder

langwierige Materialien frihzeitig bestellen zu kénnen.

Die vollstandige Integration von Monitor ERP verbessert die Produktionsplanung bei AS
Harju Elekter erheblich. Die Ergebnisse zeigen, dass der Ubergang zu einer digitalen
Lésung die betriebliche Effizienz steigert, Fehler reduziert und die Einhaltung
internationaler Standards erleichtert. Diese Veranderungen tragen dazu bei, die
Wettbewerbsfahigkeit des Unternehmens langfristig zu sichern und nachhaltiges Wachstum

zu férdern.
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