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Opinnaytetyon tavoitteena oli ottaa kayttoon C9000-toiminnanohjausjarjestelméa
tilaajayrityksen konepajassa ja hyodyntaa sen ominaisuuksia mahdollisuuksien
mukaan mahdollisimman monella osa-alueella. Toiminnanohjausjarjestelméaa
tullaan hyddyntamaan muun muassa myynnin, oston, varaston ja tuotannon
osa-alueilla. Lisdksi toiminnanohjausjarjestelma tullaan integroimaan osaksi
taloushallinnon kayttamaa Sonet-jarjestelmaa.

Kayttbonotosta laadittiin projektisuunnitelma. Suunnitelma jakautui neljaan vai-
heeseen. Ensimmaisessa vaiheessa syoétettiin jarjestelmaé ohjaavat perustiedot
ja perustettiin tuotenimikkeet tuotteille, joita konepajassa kasitellaan. Toisessa
vaiheessa ratkaistiin tuotantoketjuun liittyvia asioita, kuten osto, myynti, kuormit-
taminen ja tuntien kirjaus. Kolmannessa vaiheessa ratkaistiin maksuliikentee-
seen ja laskutukseen liittyvia asioita. Viimeisessa vaiheessa toteutetaan varsi-
nainen kayttéonotto, jolloin kaikki suunnitellut ja testatut toiminnot tapahtuvat
toiminnanohjausjarjestelmaa hyvaksikayttaen. Jarjestelmén harjoittelukayttoa
varten luotiin testikanta, jossa jarjestelman eri osa-alueita pystyttiin koekaytta-
maan sekoittamatta varsinaista kantaa.

Varsinaista jarjestelman ylosajoa ei taman opinnaytetyon aikana pystytty toteut-
tamaan aikarajan tultua vastaan. Tyon tuloksena syntyivat edellytykset C9000-
toiminnanohjarjestelméan ylésajolle, joka tullaan toteuttamaan taman ty6n tulos-
ten pohjalta. Toiminnanohjausjarjestelmaa hankittaessa on otettava huomioon
jarjestelman raataloinnin tarve ja niihin kuluva aika, muiden kaytdssa olevien
jarjestelmien yhteensopivuus seka yhteensovittamiseen kuluvat kustannukset.

Asiasanat: toiminnanohjausjarjestelmat, ERP, C9000-
toiminnanohjausjarjestelma, konepajateollisuus
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1 JOHDANTO

Tassa opinnayteyodssa kasitelladn C9000-toiminnanohjausjarjestelman kayt-
téonottoa konepajassa. Tyon tilaajana toimii Betamet Oy, jonka paakonttori ja
jaloterasten kasittelyyn erikoistunut konepaja sijaitsevat Oulussa. Betamet Oy:n
osaamisalueita ovat vaativat kone- ja laiteasennukset, teollisuusputkistot ja ko-
nepajatoiminta. Betamet Oy:n muut toimipisteet sijaitsevat Jyvaskylassa, Kou-
volassa, Kempeleessé, Lievestuoreella, Raahessa, Turussa ja Saksan Teis-
nachissa. (1.)

Opinnaytetyon lahtotilanteessa yritys on jo hankkinut jarjestelman, joten jarjes-
telman valitseminen jaa kokonaisuudessaan tdméan tydn ulkopuolelle. C9000-
jarjestelma on hankittu myos Betamet Automationin ja Rollsin konepajoille, mut-
ta kayttoonotto naissa toimipisteissa ja& myos taman opinnaytetyon ulkopuolel-
le. Toiminnanohjausjarjestelmaa tullaan Oulun konepajalla hyédyntamaan
muun muassa tydajanseurannassa, tarjouslaskennassa, osto- ja myyntitilauk-

sissa, kuormitussuunnittelussa, jalkilaskennassa seka varastonvalvonnassa.

Konepajassa ei ole aikaisemmin ollut toiminnanohjausjarjestelmaa, mika on
hankaloittanut konepajan toiminnan seurantaa. Toiminnanohjaus konepajassa
on tapahtunut erilaisten Excel-tiedostojen ja TeamexTime-tydajanseurantaoh-
jelmiston kautta. Aikaisemmin kaytdssa olleesta tydajanseuranohjelmasta luo-
vutaan uuden toiminnanohjausjarjestelman kayttoonoton myota. Konepajan os-
tolaskujen kasittely ja palkanlaskenta toimivat erilladn konepajasta. Naistd mo-
lemmat kayttavat eri jarjestelmia, mika asettaa haasteita jarjestelmien valiselle

tiedonsiirrolle.



2 TOIMINNANOHJAUS YRITYKSISSA

2.1 Toiminnanohjaus kasitteena

Toiminnanohjauksella tarkoitetaan yrityksen eri toimintojen ja tehtavien valista
jokapaivaista ohjausta ja koordinaatiota. Kasitetta kaytetdan nykyaan yleisesti,
silla yrityksen toiminnan hallinta edellyttdd myds valmistuksen ulkopuolisten
toimintojen ohjaamista. Naista hyvana esimerkkina voi mainita alihankintana
ostetut hyodykkeet. (2, s. 374.)

Yrityksen toiminta koostuu useista erillisista osatoiminnoista ja tehtéavista. Yri-
tyksessa tapahtuu paivittain satoja erilaisia suunnittelu-, valmistus- ja materiaa-
linkasittelytehtavia. Ohjaus on eri toimintoihin liittyvaa suunnittelua, paatoksen-
tekoa, toteutusta ja valvontaa. Kaikkia yrityksen toimintoja pyritd&dn ohjaamaan
mahdollisimman hyvin ja tehokkaasti, mika vaatii keskeisten pelisdantojen ja

toimintaperiaatteiden asettamista. (Kuva 1.) (2, s. 374.)

Yrityksen johto

Ulkoinen tieto ————p Strateginenja +4+——— Valvontatieto
operatiivinen (tunnusluvut)
suunnittelu

A

Ohjaus

Panokset —* Tuotantoprosessi —* Tuotokset
(tuotteet,
palvelut)

KUVA 1. Tuotantotoiminnan johtaminen (2, s. 374)



2.2 Toiminnanohjauksen tavoitteet

Toiminnanohjauksen tarkoituksena on paasta tuotannon yleisiin tavoitteisiin:
kustannusten minimointiin, hyvaan aikakilpailukykyyn, hyvaan laatuun seka
joustavuuteen ohjaamalla ja organisoimalla resursseja tarkoituksenmukaisesti.
Toiminnanohjauksen keskeisimpié tavoitteita ovat kapasiteetin korkea kuormi-
tusaste, toimintaan sitoutuneen vaihto-omaisuuden minimointi, toimituskyky ja
lyhyt lapaisyaika. (2, s. 378-379.)

Kapasiteetin korkea kuormitusaste

Tuotannontekijoihin sidotun pddoman tuottavuus kasvaa tuotannon lisdéntyes-
sa. Kapasiteetin korkea kuormitusaste saavutetaan suunnittelemalla tuotanto
siten, etta koneet ja henkilokunta ovat mahdollisimman tehokkaassa kaytdssa.
(2,s.379.)

Vaihto-ominaisuuden minimointi

Yrityksen pddomasta suuri osa on sitoutunut vaihto-omaisuuteen. TA&man vuok-
si valmistusta ja materiaalitoimintoja taytyy ohjata niin, etta raaka-aineisiin, kes-
keneraiseen tuotantoon ja lopputuotevarastoihin sitoutuisi mahdollisimman va-

han pddomaa. (2, s. 379.)

Toimituskyky
Asiakkaille luvatuista toimitusajoista on pidettava kiinni. Varasto-ohjautuvassa

tuotannossa tulee huolehtia riittdvasta palvelutasosta varastoissa. (2, s. 379.)

Lyhyt lapéisyaika

Lyhyilla 1&apéisyajoilla voidaan pienentédé tuotantoon sitoutunutta pddomaa, ke-
hittda toimituskykya ja helpottaa kapasiteetin suunnittelua. Siksi tuotanto tulisi
suunnitella niin, etta tilausten ja tuotanto-erien lapaisyajat olisivat mahdollisim-
man lyhyet. (2, s. 379.)
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2.3 Toiminnanohjausprosessi

Toiminnanohjauksen suunnittelutehtavat ja paatoksenteko jakautuvat hierarkki-
sesti organisaation eri tasoille. Ylimman tason suunnittelussa pyritaan huolehti-
maan ainoastaan resurssien riittdvyydesta ja toimintojen koordinoinnista yleisel-
|& tasolla. Ohjaus tarkentuu siirryttaessa lahemmaksi valmistusta ohjaavaa ta-
soa (Kuva 2.) (2, s. 388.)

Myyntiennusteet ja
Tilaukset

Kokonaissuunnittelu

l

Karkeasuunnittelu

l

Hienosuunnittelu

l

Valmistuksen ohjaus

l

Valmistuksen ohjaus

KUVA 2. Tuotannonohjausprosessin vaiheet (2, s. 388)

F 3

A

Poikkeamiin reagointi

F

¥ 3

Toiminnanohjausprosessit ovat usein ainutlaatuisia. Ohjausjarjestelman raken-
ne ja toimintaperiaatteet ovat riippuvaisia muun muassa yrityksen toimialasta,
tuotteesta, tuotantokoneistosta ja tietojarjestelmista. Koska toiminnanohjausjar-
jestelman eri osa-alueet ovat kehittyneet eri aikakausina tehtyjen valintojen
my0ota, ohjausjarjestelmien toiminta ja rakenne vaihtelevat merkittavasti myos

saman toimialan yritysten kesken. (2, s. 388.)
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2.4 Tuotannonohjausprosessin vaiheet

Luvussa esitelladn kolme suunnittelun tasoa. Ohjausprosessien vaiheet ja sisal-
t6 voivat vaihdella yritysten mukaan ja poiketa tasta esityksesta. Suunnittelun
tasojen maara voi myos vaihdella yrityksen koon ja tuotantoprosessin mukaan.
(2, s.388.)

2.4.1 Kokonaissuunnittelu

Kokonaissuunnittelulla tarkoitetaan ylimman tason suunnittelua, jonka puitteissa
tehdaan tuotannon kokonaisvolyymia koskevat suunnitelmat. Suunnittelu voi-
daan tehd& osana vuotuista budjettisuunnittelua, mutta usein suunnitelmia tar-
kistetaan ja muutetaan budjettikauden aikana. Esimerkkeind kokonaissuunnitte-
lun tehtavista voidaan mainita muun muassa varastotasojen suunnittelu ja toi-

minnan volyymin maarittely. (2, s. 389.)
2.4.2 Karkeasuunnittelu

Karkeasuunnittelu on kokonaissuunnittelua tarkempaa suunnittelua, ja se teh-
daan useammin viikon tai kuukauden aikajanteelld. Karkeasuunnittelussa maa-
ritetddn tuotannon vaatimat resurssit ja tehdaan yleissuunnitelma resurssien
kaytosta. Laitekapasiteetit henkilGille, koneille ja laitteille m&aritellaan yleisella
tasolla. Karkeasuunnittelulla ei yleensé ohjata valmistusta, vaan silla sopeute-
taan valmistukseen tarvittavat resurssit tuotantoa vastaavalle tasolle. (2, s.
393.)

Karkeasuunnittelun keskeisena tehtavana on toimitusaikojen hallinta. Asia-
kasohjautuvassa tuotannossa toimitusajat perustuvat karkeasuunnitteluun. Va-
rasto-ohjautuvassa tuotannossa karkeasuunnittelulla seurataan varastotilannet-

ta ja tilauskannan kehittymista. (2, s. 393.)
2.4.3 Hienosuunnittelu

Hienosuunnittelulla luodaan tarkka tuotantosuunnitelma, jonka perusteella val-
mistus toteutetaan. Suunnittelussa kaytetdan lahtokohtana karkeassasuunnitte-

lussa tehtya tuotantoerien karkeaa ajoitusta. Hienosuunnittelussa muodoste-
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taan tuotantoerat, suunnitellaan tuotantoeran eri tydvaiheiden ajoitus seka luo-

daan tarkka suunnitelma tuotantoresurssien kaytosta. (2, s. 396.)
2.5 Tuotannon ajoitus

Tuotannon eri tehtavien suoritusajankohtien maarittelemista kutsutaan ajoituk-
seksi. Ajoitus perustuu tuote-eran vaatiman valmistusajan laskentaan. Tyovai-
heiden vaatima aika tuotannosta maaritellaan kapasiteettitarpeiden perusteella.
Esimerkiksi jos tuote-erén hitsaus vaatisi 20 h hitsausaikaa ja hitsausosaston
kapasiteetti kyseiselle kuormitusajankohdalle olisi 5 h/paiva, hitsauksen vaatima
aika olisi nelja paivaa. Tuotannon karkea- ja hienosuunnittelu edellyttavat tyo-
tehtavien ajoittamista (2, s. 398.)

Tuotannon ajoituksen perusmenetelmia ovat ajoitus taaksepain ja eteenpain.
Taaksepdin ajoittamisessa tuotantoa lahdetaan suunnittelemaan tuote-erien
suunnitellusta valmistusajankohdasta taaksepain, eli kaytdnnéssa viimeisen
tyovaiheen vaatiman ajan lopetuskohta on samalla seuraavan tydvaiheen aloi-
tusajankohta. Sama ketju toistetaan jokaiselle tuote-eralle ja tuote-eraan liittyvil-
le tybvaiheille. Eteenpain ajoittamisessa lahtokohtana on tuotannon aloitusajan-
kohta. Siina aloitusajankohtaan lisdtdan ensimmaéiseen tybvaiheeseen kuluva
aika, josta saadaan ensimmaiseen tydvaiheen lopetusajankohta. Seuraavat
tyovaiheet ajoitetaan edellisten tydvaiheiden lopetusajankohdista alkaen siihen
asti, etta kaikki vaiheet on ajoitettu. (Kuva 3.) (2, s. 398—-399.)

» TyOvaiheet » Tyovaiheet
TAAKSEPAIN ETEENPAIN
AJOITUS AJOITUS
—— | —
| | T
| | [
L, | >
| Aika i Aika
Valmistumis Aloitus
pvm pvm

KUVA 3. Taaksepdin ja eteenpain ajoitus (2, s. 399)
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3 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMAT

3.1 ERP-toiminnanohjaus

ERP-jarjestelmét ovat olleet jo kauan osana suurten teollisuusyritysten toimin-
taa, mutta viime vuosina jarjestelmien kayttd on yleistynyt myods pk-yrityksissa.
ERP-jarjestelmalld integroidaan tuotannon eri osa-alueita, joita ovat muun mu-
assa tuotannon suunnittelu, valmistus, myynti, laskutus ja varastonhallinta. Ny-
kyaikaiset jarjestelmét ovat moduulirakenteisia, ja taman ansiosta jarjestelméaa
hankkiva yritys voi valita aluksi muutamalla moduulilla varustetun jarjestelméan

ja laajentaa sita tarpeen mukaan. (3, s. 48.)
3.2 Historiaa

ERP-jarjestelmien historia ulottuu 1960-luvulle, jolloin ensimmaiset varaston-
seurantaan kehitetyt ohjelmistot kehitettiin osaksi yritystoimintaa. Ohjelmat oli-
vat tuolloin toiminnaltaan yksinkertaisia ja ne raataloitiin yrityksen tarpeita vas-
taaviksi. Ohjelmistokehityksesta vastasivat joko yritykset itse tai ohjelmistojen

raatalointiin erikoistuneet ohjelmistotalot. (3, s. 46.)

Seuraavan tuotantoa tukevan tietojarjestelman MRP:n kehityksen katsotaan
alkaneen 1970-luvulla. MRP-ohjelmiston tarkoituksena oli materiaalitarvelas-
kentojen tuottaminen varasto- ja hankintatoimintaa varten. Ohjelmisto pystyi
mm. tekemaan automaattitilauksia tuotteille, jotka alittivat niille maaratyn haly-
tysrajan. Kehityksesta huolimatta MRP-jarjestelmat olivat viela kankeita nykyi-

siin ERP-jarjestelmiin verrattuna. (3, s. 46.)

Toiminnanohjausjarjestelmien kolmas sukupolvi oli MRP 2 -ohjelmisto, jota alet-
tiin kehittd& 1980-luvulla. Uusi jarjestelma sisalsi toimintoja muun muassa lattia-
tason toiminnanohjauksen seka jakelunhallinnan osa-alueilla. Samaan aikakau-
teen liittyi my6és PC-koneiden kehittyminen, joka osaltaan auttoi ohjelmiston ke-

hityksessa ja levityksessa. (3, s. 46.)

MRP 2 sai jatkoa 1990-luvun alussa, jolloin MRP 2 -konseptin paélle alettiin

lisddméan aiempaakin enemman tuotannonohjaustason toiminnallisuutta. Tallai-
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sia osa-alueita olivat projektinhallinnan, taloushallinnon ja henkiléstéhallinnan

osa-alueet. Naiden osa-alueiden yhdistymisen ansiosta syntyi nykyinen ERP-

konsepti. (Kuva 4.) (3, s. 47.)

Janjestelmad ja
. r 1
aika

ERP +
Internet

ERF
19502000

MEFP I
1 980—19%50

MRF
1 9T0—1980

Raatiloity
"ﬂ'lf““"l;%““ Toiminnallisuus
Kehittymyt  Varaston- ja .. . E-hiketoiminta,
Varaston- : loiminnan-

. varaston- jJa matenzalin- . verkoston
hallinta . ohjaus :
matenzalin- hallinta, ohjaus
hallinta tarvelaskenta

KUVA 4. Toiminnanohjausjarjestelmien kehitys (3, s. 47)

15



4 TIETOJARJESTELMIEN KAYTTOONOTTOPROSESSI

4.1 Kayttéonoton prosessimalli

Tietojarjestelmien toteutusprojekteihin liittyy usein eparealistisia odotuksia. Odo-
tukset voivat koostua erilaisista asioista, kuten myyjien lupauksista pian esitel-
tavista ohjelmiston uusista ominaisuuksista ja jarjestelman muokattavuudesta

yrityksen toiveiden ja prosessien mukaisiksi. (4, s. 137.)

Tutkimukset ja kokemukset viittaavat siihen, etté lilketoimintaprosessien uudis-
tamiseen liittyvat laajat tietohankkeet epaonnistuvat usein. Kansainvalisesti ar-
vioiden vain joka kolmas hankkeista onnistuu. Tutkimusten mukaan tietojarjes-
telmien kayttoonotolla saavutettavien tuloksien katsotaan olevan riippuvaisia

jarjestelmien toteutus- ja kayttoonottoprosessista. (3, s. 20.)

Riittavalla kayttokoulutuksella katsotaan olevan selva yhteys kayttéonoton on-
nistumiseen. Tutkimuksista on selvinnyt, etté heikosti sujuneita projekteja on

yhdistanyt koulutuksen merkityksen puutteellinen huomiointi. (4, s. 138.)

Tietojarjestelmien kayttoonottoprosessia voidaan luonnehtia monivaiheiseksi ja
monimutkaiseksi prosessiksi, joka ei etene suoraviivaisesti tavoitteesta toteu-
tukseen ja siitda normaaliin kayttoon. (3, s. 20.) Kuva 5 esittaa periaatteellista

teknisen jarjestelman kayttéonoton prosessimallia.

Kehittaminen
Innovaatio Kéyttdnotto-
v_{:ihe
SUUNNITTELU- o T s )
TOIMINTA KAYTTOONOTTO- " KAYTTO- JA KEHITTAMIS-
~mm=mmmmmememememeon,_ TOIMINTA TOIMINTA
S ——— Aka ————»

KUVA 5. Periaatteellinen teknisen jarjestelman kayttdonoton prosessimalli (3, s.
20)
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Katsomalla prosessimallin toimintoja tarkemmin kuvasta 5 huomataan, etta
suunnittelutoiminnan kulkua on esitetty katkoviivoin. Katkoviivat merkitsevat,
ettei suunnittelutoiminta suoraviivaista jarjestelman suunnittelua, vaan se ete-
nee pienin askelin eteenpain innovaatioiden ja improvisoinnin avulla. Suunnitte-
lutoiminnassa ovat mukana useat eri tahot erilaisin intressein, ja taman vuoksi

sitd voidaankin luonnehtia hyvin sosiaaliseksi prosessiksi. (3, s. 21.)

Kuvasta 5 nahdaan, etta uusi jarjestelma alittaa kayttéonottotoiminnan alussa
vanhan jarjestelman tason. Kayttéonottotoiminnassa joudutaan omaksumaan
uusia toimintatapoja ja tekemaan muutoksia, joiden avulla jarjestelméa ja organi-
saatio sopeutetaan toisiinsa. Tasta toiminnasta kaytetaan termia re-invention,
jolla viitataan kayttoonottotoiminnassa tehtaviin innovaation muutoksiin. Kayt-
téonotossa tulee vastaa lukuisia ongelmia ja hairioita, jotka edellyttavat muutok-
sia ja ratkaisujen tekoa jarjestelmassa. Muutosten ja ratkaisujen vuoksi suunnit-
telun ja kayttoonoton rajaa voidaan pitdd hieman epéaselvana, silla katsotaan,

ettd suunnittelu jatkuu kayttéonottovaiheessa. (3, s. 22.)

Jotta jarjestelman kaikki potentiaali saataisiin hyotykayttoon, taytyy jarjestelméan
toiminnan kehittamista jatkaa. Kayton aikana eteen tulevien ongelmien poista-
minen ja uusien mahdollisuuksien hyddyntdminen onnistuu ainoastaan jatkuval-
la kehitystyolla. Jatkuva kaytto ja kehittdmistoiminta etenevat samalla tavalla
vaiheittain, kuin ennen kayttéa tehty suunnittelutyd. Nayttaa silta, etta jarjestel-
man kayton aikana tapahtuneet kayttdonottovaiheet johtavat myos suoritusta-
son véliaikaiseen laskuun, samoin kuin varsinaisessa kayttéonottovaiheessa.
(3,s.22)

4.2 Muutoksen johtaminen ja muutosvastarinta

Muutos saa yleensa alkunsa organisaation sisalla tai sen ympéristéssa olevan
todellisuuden muutoksesta. Tdma muutos aiheuttaa tasapainotilan jarkkymista
ymparistdssa olevissa, elavissa organismeissa. Syyn muutoksiin useimmiten
luo muiden organisaatioiden aiheuttama kilpailu. Muutokset voivat olla koko or-
ganisaatiota koskevia hankkeita tai pienempia henkilostoryhmia koskevia muu-
toksia. Yhteinen tekija muutoksille 16ytyy siitd, ettd muutos koetaan usein nega-
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tiivisena ja se heréttaa usein epavarmuutta, turvattomuutta ja pelkoa. (5, s.
124.))

Tybelaman muutoksia voidaan pitéa teoreettisesti tarkasteltuna samanlaisina,
kuin yksityiselamankin muutokset. Syy tydelaméassa tapahtuvien muutoksien
negatiiviseen suhtautumiseen on siing, ettd muutokset koskevat kokonaisia ih-
misryhmia eivatk& ne ole luonnollisia, vaan lahinn& ihmisen aikaansaamia muu-
toksia, joihin voi vaikuttaa. Luonnossa tapahtuviin muutoksiin, kuten sairastumi-
siin ja ymparistétuhoihin ei voi vaikuttaa, vaan niihin on sopeuduttava. Tydpai-
koilla ihmisten on helppo yhdistyd saman muutosvastarinnan taakse ja yrittaa
estaa muutoksen toteutumista, koska se edustaa usein tyontekijélle ainoaa

mahdollisuutta osallistua muutokseen. (5, s. 128.)

Muutosvastarinnan hyddyntaminen ja siina piilevan voiman kaantaminen muu-
toksen voimavaraksi on esimiehen tarkeimpié ja haastavimpia tehtavia. Yksit-
taiset ihmiset kokevat harvoin voivansa muuttaa asioiden kulkua ja se johtaa
siihen, etta he alkavat kulkea enemman ja vahemman muiden mukana tai orga-
nisaation ehdoilla. Tama johtaa siihen, ettéa ihmiset, jotka hyvaksyisivat muutok-
set, l&ahtevat danekkaiden ja muutosta vastustavien ihmisten mukaan vastusta-
maan muutosta. On myds huomioitava, etta koko organisaation sitouttaminen
muutosta hyvaksyvaksi on miltei mahdotonta, silla aina on joku, joka on muu-

tosta vastaan, vaikka muutosvaade olisi ilmiselva. (5, s. 128-129.)

Muutoksen johtaminen vaatii esimiehilta usein rationaalisen johtamisen rinnalle
my0Os aarimmaisen vaativia epaloogisten asioiden johtamistaitoja, silla ihmiset
kayttaytyvat muutoksissa muiden kriisitilanteiden tapaan varsin epéaloogisesti.
Hyva muutoksen johtaminen vaatii siis esimiehiltd myos erilaisuuden johtamista.
(5, s. 128-129.)

Muutostilanteiden tiedottamisessa on tarke&a, etta tieto annostellaan oikeissa
vaiheissa, maarissa ja oikealla kielella. Nailla keinoilla voidaan edesauttaa muu-
toksien sitoutumista. Mikali esimies kertoo kaiken, pitkalla ajanjaksolla saaman-
sa tiedon tydntekijéiden niskaan vartin yksisuuntaisen tiedotuksen aikana, on
hyvin todennakdista ettd tyontekijat kokevat ahdistuneisuuden tunnetta. Tyonte-

kija ei siis pysty sulattamaan kuin osan valtavasta tietomaarasta. Tieto pitaisi
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myo6s pystyd konkretisoimaan tekemisen tasolle, koska tyontekijat voivat tulkita

konkretisoimattoman viestin pahimmalla mahdollisella tavalla. (5, s. 134.)

Yrityksen johdolla pitaisi pystya jalkauttamaan strategiansa ja arvonsa konkreet-
tisiksi tavoitteiksi, silla on selvaa etteivat tyontekijat ole valttamatta kiinnostunei-
ta pelkista visioista, missioista tai strategisista suunnitelmista. Sen sijaan tyon-
tekijoita kiinnostaa se, miten muutokset ja uuden toimintatavat vaikuttavat konk-
reettisesti heidan tydpanoksiinsa ja tyétehtaviinsa. Yksi parhaista tavoista si-
touttaa henkil6éstd muutokseen on tyontekijoiden ottaminen mukaan muutoksen
suunnitteluun tai ainakin sen toteuttamiseen, koska tyontekija on kuitenkin tyon-

séa paras ammattilainen. (5, s. 134.)

Jo 1940-luvulla on tehty empiirinen tutkimus, joka osoittaa ettd muutoksen
suunnittelussa ja toteutuksessa kaikkien ryhman jasenten mukaan ottamisella
saavutetaan parhaat tulokset. Kokeilussa oli muodostettu kolme ryhmé&a, jotka
kaikki olivat joutuneet kaymaan lapi samanlaisen tydtehtavien muutoksen. Na-
ma kolme ryhmaa olivat osallistumaton, edustajien kautta osallistuva ja kaikkien
ryhman jasenten osallistumiseen perustuva ryhma (kuva 6). Kaikkien ryhman
jasenten osallistumiseen perustuvia ryhmia oli tutkimuksessa perustettu kaksi ja
ryhmien motivointi oli ollut samanlainen kuin edustajiensa kautta osallistuvalla
ryhmalla. (6, s. 83-84.)
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KUVA 6. Tyodsuoritukset ryhmittain ennen ja jalkeen muutoksen (6, s. 85)
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5 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMAN KAYTTOONOTTO

5.1 C9000-toiminnanohjausjarjestelma

C9000-toiminnanohjausjarjestelma on komponenttipohjainen kokonaisratkaisu,
josta yritys voi hankkia kayttoonsa tarvitsemansa osat. Parametriohjattavuuten-
sa ansiosta C9000 soveltuu hyvin alihankintaa harjoittavan ja omia tuotteita

valmistavan yrityksen tarpeisiin. (7.)

C9000-toiminnanohjausjarjestelma koostuu neljasta moduulista, joita ovat mate-
riaalinhallinto, tuotannonohjaus, tiedonkeruu ja taloushallinto. Betamet on hank-
kinut kayttdonsa naista kolme, joita ovat materiaalinhallinto, tuotannonohjaus ja
tiedonkeruu (kuva 7). Syyna taloushallinnon poisjaamiseen on se, etta Betamet
Oy:lla on konepajasta erillaan toimiva taloushallinto-osasto, joka hoitaa talous-
hallintoon liittyvat asiat omilla ohjelmistoillaan.

Materiaalihallinto Tuotannonohjaus Tiedonkeruu Taloushallinto

Tarjouslaskenta Perusrekisterit:

Asiakkaat
Toimittajat
< Myyntitilaukset Nimikkeet Myyntireskontra
Tuoterakenteet
Ostotilaukset Tydvaiheet Kirjanpito

Kuormitusryhmat

Ostoreskontra
S1n Tiedonkeruu
Jalkilaskenta < > Palkanlaskenta

KUVA 7. C9000 -toiminnanohjausjarjestelman moduulit

Jarjestelma on kaytdssa lukuisissa kone- ja metallialan yrityksissa, joiden toi-
mintaymparistd on juuri vastaavanlainen kuin jarjestelman toimittaja on kuvaillut
(8). C9000-jarjestelmaa on alettu kehittelem&an 1990-luvulla, ja sen kayttoliit-
tyma on pysynyt paaosin samanlaisena lapi historian. Ohjelman kayttoliittyma

on esitetty kuvassa 8.
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KUVA 8. C9000-toiminnanohjausjarjestelman kayttoliittyma

Jarjestelman toiminnallisuutta voidaan lisata tai vahentaa helposti, koska useat
sen osa-alueista ovat erikseen ostettavissa. Kuvassa 8 nakyva rakenne on tie-
donkeruu-moduulin sisalla oleva osio, joka vaatii erillisen maksullisen lisenssin
toimiakseen. Rakenne-osio saatiin jarjestelmén toimittajan suostumuksesta
maksuttomaan koekayttoon, jotta sen toiminnallisuutta voitaisiin testata luonnol-
lisessa ymparistossa. Koekaytdssa tuli ilmi, etté rakenne-osio on hyodyllinen ja
sen vuoksi sen hankkiminen tuli ajankohtaiseksi. Laskutus, myyntireskontra ja
ostoreskontra ndkyvéat harmaana, koska niiden lisenssia ei ole hankittu.

5.2 Tutustuminen ja kayton opettelu

Opinnaytetyon lahtotilanteessa Betamet Oy on hankkinut toiminnanohjausjar-
jestelman, joten jarjestelman valinta ja sen perustelut jdavat taman opinnayte-
tyon ulkopuolelle. Yrityksen toimihenkil6t olivat jo ehtineet tutustua jarjestelman

toimintoihin jarjestelméantoimittajan ohjaamana.

Kayttdonottoa varten laadittiin projektisuunnitelma, jonka mukaan tyota edistet-
tiin. Jotta kayttdonottoon liittyvasta tydmaarasta paastiin mahdollisimman tar-
kasti selville, oli kayttdonotto aloitettava jarjestelmaan tutustumisella.

21



5.3 Projektisuunnitelma

Kayttéonotto jakautui projektisuunnitelmassa neljaéan eri vaiheeseen, joiden jar-
jestys on mietitty yrityksen osto- ja myyntiprosessin mukaan. Aluksi kayttoonotto
alkaa perustietojen syotttamisella ja asetusten méaarittamisell, joilla luodaan

perusta toiminnanohjausjarjestelméan toiminnalle.

Toisessa vaiheessa ratkaistaan tuotantoketjuun liittyvat asiat. Tallaisia asioita
ovat muun muassa materiaalien hankintaan liittyvat toimenpiteet, tuotannon
kuormittaminen ja tuntienkirjausjarjestelman ylés ajaminen. Kolmannessa vai-
heessa ratkaistavina asioina ovat maksuliikenteeseen ja laskuttamiseen liittyvat
asiat. Viimeisessa vaiheessa toteutetaan jarjestelman kayttoonotto taysimaarai-
sena, eli kaikki konepajassa tapahtuva toiminta suoritetaan toiminnanohjausjar-

jestelman kautta. Toiminnanohjausjarjestelman kayttéénoton vaiheet on esitetty

kuvassa 9.
Perustietojen Tuotantoketjuun Maksuliikenteeseen Jarjestelmin
sybttiminen liittyvien toimintojen liittyvien toimintojen kayttéonotto
jarjestelmdan ratkaiseminen ratkaiseminen
Asiakkaat Tarjous > Tilaus> Toimitus Myyntilaskutus Toimihenkildiden
Toimittajat Ostotarjous—> Ostotilaus=> Ostolaskujen siirtiminen kayttdkoulutukset
S —-—— Tavaran vastaanotto Invoice readyyn Tuotannon henkiléstsn
Kuormitus Jalkilaskenta ohjaus
Henkilotiedot
Tuntileimaukset Olemassaolevan

Kuormitusryhmat tuotannon siirto

L Tuntien siirto A Im3i
Tybvaiheet jarjestelmaan.
palkanlaskentaan

Toimittajatiedot (Sonettiin)

Varastonhallinta

KUVA 9. Toiminnanohjausjarjestelman kayttoénoton vaiheet
5.4 Tuotenimikkeiden perustaminen

Betamet Oy Oulun konepajan valmistuksessa tarvittavat tuotenimikkeet koostu-
vat paaasiallisesti levyista, muototeraksista ja teollisuusputkistoihin liittyvista
osista, joiden materiaali on joko ruostumatonta tai haponkestavaa terasta. Nai-
den tietojen pohjalta tehtiin maaritys tuoterekisteriin lisattavista tuotenimikkeista.
Tarkoituksena ei ollut perustaa kaikkia mahdollisia nimikkeit&, vaan luoda katta-

va runko nimikkeistolle.
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Kaikille myyntinimikkeille tuli luoda tuotenumero. Tuotenumero mietittiin sellai-
seksi, etta tarvittaessa tuotteita voi etsia pelkan tuotenumerotunnuksen perus-
teella. Tuotenumero muodostuu materiaalin raaka-aineesta, seka myyntinimik-
keen tunnuksen kirjaimista, joiden perédéan on lisatty nelinumeroinen juokseva

luku.

C9000-jarjestelmaan on mahdollista vieda nimikkeisttd Excel-taulukosta, joka
helpottaa ja nopeuttaa nimikkeiston perustamista huomattavasti. Jokaisesta
tuoteryhmasta laadittiin oma erillinen Excel-taulukko, jotka siirrettiin C9000-
jarjestelmaan. Taulukossa tuli olla tietyilla nimilla varustetut sarakkeet, jotta jar-
jestelma pystyisi tunnistamaan ja lisaamaan tuotenimikkeet oikein omaan tuo-
tenimikerekisteriinsa. Esimerkki tuotenimikkeiden tunnuksesta ja Excel-

taulukosta on esitetty kuvassa 10.

Tuotenro Kuvaus TilYks VarYks |Ahinta |HintaYks |Painok [TR Tuotetyyppi |MatR
RSTLT0001 RST LATTATANKO 3x20  |M M 2 0,47 110 0 11
RSTLT0002 RST LATTATANKO 3x25 M M 2 0,6 110 0 11
RSTLT0003 RST LATTATANKO 3x30 |M M 2 0,71 110 0 11
RSTLT0004 RST LATTATANKO 3x40  |M M 2 0,94 110 0 11
RSTLT0005 RST LATTATANKO 3x50 M M 2 1,18 110 0 11
RSTLT0006 RST LATTATANKO 4x20  |M M 2 0,63 110 0 11
RSTLT0007 RST LATTATANKO 4x25  |M M 2 0,78 110 0 11

KUVA 10. Toiminnanohjausjarjestelmaan siirrettava nimiketaulukko
5.5 Kuormituksen muutos

C9000-toiminnanohjausjarjestelman kuormitus on alun perin suunniteltu siten,

ettei tuotannon hienokuormituksessa kuormiteta henkiloita, vaan kuormitusryh-
ma voi olla esimerkiksi hitsaus, sahaus, kokoonpano, sorvi ja niin edelleen. Tal-
lainen malli on varmasti kayttokelpoinen sarjatuotannossa, jossa tietyt tyonteki-
jat suorittavat tiettyja tydtehtavia eika tyontekijoita nain ollen tarvitse eritella tar-

kemmin.

Betamet Oy Oulun konepajan toiminta on verrattain monipuolista jonka seura-
uksena tyontekijoita pitaisi voida kuormittaa henkilétasolla. Tydtehtéavia on pal-
jon erilaisia, kuten myds tyontekijoita, joilla on erilaisia kykyja ja ovat parhaim-

millaan tietyissa tyotehtavissa. Esimerkkina tallaisesta kyvysta on jollekin harvi-
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naiselle materiaalille suoritettu hitsausluokka, jonka vain pieni osa tyontekijoista

on suorittanut.

Konepajassa on ollut aikaisemmin kaytdéssa Gantt-kaavion muotoon tehty Ex-
cel-taulukko, johon on kirjattu tyontekijat ja tyontekijoille suunnitellut tyot sekéa
aikajanat. Nain toteutettu kuormituksen seuranta on koettu toimivaksi ja tallai-

nen haluttiin myds uuteen toiminnanohjausjarjestelmééan. Kaavio on esitetty ku-
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KUVA 11. Kuormituksen seuranta Excelilla ennen toiminnanohjausjarjestelmaa

Jarjestelmantoimittajan kanssa yhteistydssa toiminnanohjausjarjestelmaan saa-
tiin muutos, jolla pystytddn kuormittamaan myods henkildita. C9000-
toiminnanohjausjarjestelméan hienokuormitus 16ytyy nimella tyénjohtajan tyopoy-
ta. Tyopoydan puutteena oli aluksi se, etta se naytti ainoastaan henkil6t, jotka
olivat kuormitettuina, mutta tah&n saatiin myds muutos jarjestelmantoimittajalta.
Tyonjohtajan tydopdydalla on kuormitussuunnittelun kannalta &arimmaisen tar-
kedad, etta kaikki resurssit nakyvat, silla usein asiakkailta tulee &killisia tarpeita
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saada asentaja tdihin ja tyonjohtajan on paastava nakemaan yhdesta nakymas-
ta kaikkien tyontekijoiden sen hetkinen tyétilanne ja tarpeen tulleen irrottamaan
tyontekija tyosta, joka ei ole niin kiireinen. Tydnjohtajan tydpoyta on esitetty ku-

vassa 12.

B TYONJOHTAJAN TYOPOYTA
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KUVA 12. Tybnjohtajan ty6poyta

Punaiset janat edustavat myyntitilausten tydvaiheita, joita ei ole viela kuitattu
valmiiksi. Siniset janat ovat valmiiksi kuitattuja tyovaiheita. Janan paalla kulke-
valla ohuemmalla janalla kuvataan ty6aikaa, joka kulunut tydvaihetta suoritetta-
essa. Janojen pituudet maaraytyvat tydvaiheelle suunnitellun tydétuntimaaran

perusteella.

Janojen ajanlasku alkaa ty6vaiheen toimituspaivaméaarasta taaksepain, ja nain
ollen se kertoo, milloin kyseinen tyévaihe on aloitettava, jotta se ennattaa val-
mistua ennen toimituspaivamaaraa. Tata tuotannon ajoittamista kutsutaan taak-
sepain ajoittamiseksi, josta on mainittu tyon teoriaosuudessa. Mustat salmiakin
muotoiset taplat ovat myyntitilausten toimitusaikoja. Myyntitilauksen tydvaiheet
ja tyovaiheiden kuormitus tehd&én toiminnanohjausjarjestelman tilaus-
kayttoliittymalla. Myyntitilauksen tydvaiheille voi halutessaan tehda ketjutuksen,

joka ketjuttaa tyOvaiheet ensimmaisesta tydvaiheesta viimeiseen, kapasiteetin
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suhteessa. TyOvaiheille voi myds halutessaan maarittaa STO-ajan, jolla maéari-
tetdan se, kuinka monta paivaé ennen toimitusta tydvaihe tulee olla valmiina.
Toimitusaikojen muuttuessa taplia voi siirrella joko aikaisempaan tai myéhem-
paan ajankohtaan, joka samalla kuormittaa tydvaiheet uudelleen. Tassa naky-
massa tuotannon kuormitus ja konepajan kapasiteetti ndhdaéan paivatasolla.

5.6 Oston ja myynnin prosessikaavio seka ohjelmistojen roolit

Betametin taloushallinto toimii konepajasta erillaan eika se kayta C9000-
ohjelmistoa. Taloushallinto kayttaa ostolaskujen kasittelyssa InvoiceReady-
jarjestelmaa ja henkiloston hallinnassa seka laskutuksessa Sonet-jarjestelmaa.
Osto- ja myyntitilausprosessi seka ohjelmistojen valiset yhteydet on esitetty ku-

vassa 13.
C9000
Tarjouslaskenta
Varastonhallinta <::| Myyntitilaus ‘::> Tuotanto
Ostotilaus Toimitus Tydajanseuranta
i i1 ]
Laskutustiedot
Jalkilaskenta <,\:

Taloushallinto

Invoice Ready Sonet

|

Laskutus Palkat

KUVA 13. Osto- ja myyntitilausprosessi sek& ohjelmistojen roolit

Kuvan 13 siniset laatikot ja niita yhdistavat paksut nuolet kuvaavat toimintoja,

jotka tapahtuvat konepajan sisalla C9000-toiminnanohjausjarjestelmaa hyvaksi

kayttden. Vihreilla laatikoilla on kuvattu toiminnot, jotka tapahtuvat taloushallin-

non sisalla InvoiceReady, seké Sonet-jarjestelmalld. Ohuilla nuolilla kuvataan
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dataa, jota siirretdén jarjestelmien valilla joko sdhkdisesti tai manuaalisesti.

Sahkadisella tiedonsiirrolla tarkoitetaan tassa tiedon siirtymistéa ohjelmistojen va-
lilla ilman, etta ihmisen tarvitsee olla mukana tiedon valittamisessa ja manuaali-
sella sita, etta ihminen lukee tietoa jarjestelmasta X ja kirjaa samat tiedot k&sin

toiseen jarjestelmaan Y.
5.7 TyO0ajanseuranta ja tuntitiedoston siirto palkanlaskentaohjelmistoon

Toiminnanohjausjarjestelman yksi tarkeimmista ominaisuuksista Betametin
kannalta on tydajanseurannan toimivuus ja helppokayttoisyys. Tydajanseuran-
nasta saadaan tarkka tieto toiminnanohjausjarjestelman jalkilaskentatyokaluun,
jolla voidaan tarkastella helposti toteutuneiden tyétilausten kannattavuuksia ja

kulurakenteita.

C9000-toiminnanohjausjarjestelmassa on oma tuntienkirjaustydkalu, johon teh-
dyt ty6tunnit kirjataan. Tuntien kirjaaminen jarjestelmééan tapahtuu tydmaaraimi-
en avulla, jotka tulostetaan jarjestelman tilaus- kayttoliittymasta. Tyomaaraimiin
tulostuu viivakoodi, johon on sisallytetty tydnumero, positio ja tydvaihe. Ty6-
maaraimen tiedot luetaan sisdén jarjestelmaan kirjauspaatteilta 16ytyvilta viiva-
koodinlukijoilla. Tydomaaraimista selvidd myos tyohon liittyvan myyntitilauksen
tiedot, kuten asiakkaan nimi, toimitusaika ja asiakkaan tydnumero. Halutessaan
nama voi jattaa pois tulostusvaiheessa. Esimerkki tyomaaraimesta loytyy liit-

teesta 1.

Tuntienkirjausjarjestelmassa ei tyontekijoiden tytaikaa kerryteta lahto- ja tuloai-
kojen perusteella, vaan tyontekijoiden tydaika kertyy tydnumeroille kirjatuista
tunneista. Tuntienkirjausjarjestelmén toimintalogiikassa ei meneillaan olevaa
tyota voi keskeyttaa tai kirjata valmiiksi, jos kirjaamiseen ei kayteta uutta tyo-
maarainta. Talla toimintamallilla varmistetaan tehtyjen tydtuntien kohdistaminen
jokaiselle tyolle, eiké tuntienkirjaaja voi unohtaa edellisen tyon lopettamista, silla
jarjestelma kysyy uuden tyon aloittamisen yhteydessa mita edelliselle meneil-
l&&n olevalle tyolle tehd&an. Tuntienkirjausjarjestelman toimintalogiikka on esi-

tetty kuvassa 14.
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Meneillddn oleva tyd

Uuden tyon aloitus

Meneilldan ollut tyo

paattyy/valmis

l Uusi ty© alkaa

KUVA 14. Tuntienkirjausjarjestelman toimintalogiikka

Toisena ominaisuutena on palkanlaskentaan siirrettavien tuntien kerddminen ja

siirtAminen taloushallinnon henkiléstonhallinta-ohjelmisto Sonettiin. Jotta siirto

onnistuisi, olisi Sonetin osattava lukea C9000-jarjestelméasta lahteva siirtotie-

dosto. C9000-jarjestelmén tuottama tuntien siirtotiedosto on tekstimuotoinen ja

pitdéd sisallaan muun muassa tyontekijoéiden henkildnumerot, tydnumeroille kirja-

tut tunnit, kirjausten paivamaarat seka palkkalajit (Kuva 15).

"25.01.20161409 22217008

"25.01.20161409 80017008

"26.01.20161409 22217008

"26.01.20161409 14117008

"26.01.20161409 14217008

KON

KON

KON

KON

KON

000000000008000000000000000000000000000000000000000000000000

000000000024000000000000000000000000000000000000000000000000

000000000008000000000000000000000000000000000000000000000000

000000000002000000000000000000000000000000000000000000000000

000000000001000000000000000000000000000000000000000000000000

KUVA 15. Sonettiin [ahetettdvan tuntitiedoston sisaltoa.

Sonet.jarjestelmassa on parametrisoitava liittyma tuntitiedostojen lukemista var-

ten, jolla voidaan méaaritella sisaan luettavan tiedon rakenne liittyméan toimintaa

varten. Parametrisoinnissa méaaritelladn mm. sisdan luettavan datan kenttien

alku- ja loppukohdat seka muoto. Lisdksi voidaan maaritella kaytettavaksi vas-
taavuustaulukoita, joilla on mahdollista muuttaa C9000-jarjestelméan tuottamat

kolminumeroiset palkkalajit Sonetin kasittelemia viisinumeroisia palkkalajeja

vastaaviksi.
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Vastaavuuskasittelyn liséksi esiintyi myos muita eroavaisuuksia jarjestelmien
valisen tiedon kasittelyssa. C9000-jarjestelméssa perustuntipalkkalaji ei sisalla
ylitydn perusosaa, vaan se kasittelee ylityon tunnit erillisina palkka ja koro-
tusosariveina ja Sonet-jarjestelmassa perustuntipalkkalajiin tulee sisallyttaa
myo6s nama perusosat. Ylityon palkkalajit sisaltavat vain ylityon aikaansaaman
palkan korotusosan. Koska seka palkanlaskenta etté jalkilaskenta kayttavat
samoja tuntitietoja, ei palkkalajien manuaalinen korjaaminen ole mahdollista,
joten ylitdiden lisdamisen tarvittiin jarjestelmatoimittajan tekemia muutoksia

C9000-jarjestelmaan.
5.8 Laskutustietojen siirto laskutusohjelmistoon

Toiminnanohjausjarjestelmalla ei suoraan tulla laskuttamaan asiakasta, vaan
laskutuksen hoitaa taloushallinto. Konepajasta tullaan ainoastaan lahettamaan
laskutustiedot taloushallinnon kayttdméaan Sonet-jarjestelmaéan, jonka kautta
asiakkaan laskuttaminen hoidetaan. Laskutustiedoksi kiinteahintaisissa tarjouk-
sissa riittaa pelkka tarjoushinta, tydnumero ja asiakkaan tiedot, mutta tuntitdina
tehtyihin tilauksiin joudutaan usein lisadmaan tyo- seka materiaalikulut eriteltyi-

na.

C9000-toiminnanohjausjarjestelmassa ei ole alun perin ollut kayttoliittymaa las-
kutustietojen siirrolle Sonet-jarjestelmaan, mutta littyman rakentaminen on saa-
tu lisdosana jarjestelmantoimittajalta. Tata osiota ei viela taman opinnaytetyén
aikana otettu kaytt6on, koska taman kayttéonotto olisi vaatinut uuden osion
hankkimista Sonet-ohjelmistoon.

5.9 Ostotilausten hintatietojen paivittaminen

Konepajan ostotilauksissa ostolaskut saapuvat taloushallintoon, jossa ne kasi-
telladn InvoiceReady-jarjestelmalla. Ostoreskontran hoitajan kasittelyn jalkeen
laskut l&hetetaan hyvaksyttavaksi konepajan toimihenkil6ille, minka jalkeen ne

laitetaan maksuun.

C9000-toiminnanohjausjarjestelmaa hankittaessa oli oletettu, etta toiminnanoh-
jausjarjestelman ostotilauksien tiedot voitaisiin lahettaa rivitietoineen Invoice-

Ready-jarjestelmaan, joka vertailisi automaattisesti tilatun ja laskulla olevan las-
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kun positioita ja tekisi automaattisen hyvaksynnén, jos summat ja maarat tas-
maisivat. Tama olettamus kuitenkin osoittautui vaaraksi, silla InvoiceReady-
jarjestelman laskutiedoissa ei nay laskun rivitietoja, vaan ainoastaan laskun
summa, joten tilauksen ja laskun positioiden vertailua ei pystytty toteuttamaan

oletetulla tavalla.

Ostotilausten sdhkdiseen siirtelyyn jarjestelmien valilla olisi ollut kuitenkin ole-
massa ratkaisu. Ratkaisussa InvoiceReady-jarjestelméan olisi pitanyt hankkia
tasmaytys-lisdosa. Lisdosan avulla C9000-jarjestelmasta lahetetylle ostotilaus-
tiedolle olisi ollut mahdollista lisatéa laskulla olevien positioiden hinnat manuaali-
sesti. Hintojen lisdyksen jalkeen lasku olisi |&hetetty takaisin C9000-
jarjestelmaan, jossa ostotilauksen positioiden hintatiedot olisivat tulleet ajan-
tasaisiksi. Lisdosan mukana tuomaa hyotya ja sen hankintahintaa punnittiin ja
tultiin siihen lopputulokseen, ettei lisdosaa ainakaan tassa vaiheessa viela han-
kita.

Jalkilaskennan ja asiakkaan laskuttamisen kannalta tarkka materiaalien hintatie-
to on kuitenkin valttamaton ja hintojen lisddminen ostotilausten riveille onnistuu-
kin manuaalisesti C9000-jarjestelmassa. Jarjestelman ostotilaukset otetaan

vastaan kahdessa eri vaiheessa.

Ensimmainen vaihe on vastaanottaminen lahetteelld, jossa otetaan vastaan
materiaalit ja siirretddn ne varastoon. Toinen vaihe on laskun vastaanottaminen.
Laskun vastaanottamisen kayttoliittymassa tulee ostoriveille syéttaa laskulla
olevat hinnat ja mahdolliset pakkaus-, lahetys- ja rahtikulut. Tastd manuaalises-
ta hintojen paivittamisesta tehtiin konepajan toimihenkildille ohjeistus. Ohjeis-
tuksessa neuvotaan laskun hyvaksynnan yhteydessa tekemaan laskun vas-
taanotto C9000-jarjestelméaan ja lisaéamaan hyvaksynnassa olevan ostotilauk-
sen riveille hintatiedot. Nain materiaalien hintatiedot seka muut tilaukseen koh-
distuvat kulut tulevat talletetuksi jarjestelmaan ja jalkilaskennan tarkkuus sailyy.
Kuvassa 16 on esitetty ostotilausten vastaanottamisen ikkuna C9000-

jarjestelmassa.
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KUVA 16. Ostotilausten vastaanottamisen ikkuna
5.10 Varastonhallinta

Toiminnanohjausjarjestelman varastonhallinta on kayttdonoton alkuvaiheessa
kaytéssa hieman kevennettynd. Keveytta varastohallintaan tuo se, ettei tuo-
tenimikkeilla ole kayttssa kuin yksi varastopaikka, joka on kattaa koko konepa-
jan ympariston. Valmistuneet tuotteet seké vastaanotettavat raaka-aineet vie-
daan seké otetaan vastaan samaan varastopaikkaan. Toisena kevennytyksena
on se, etteivat tyontekijat kirjaa jarjestelmaan varastostaottoja vaan jarjestelma
vahentaa tyotilauksille varatut materiaalit automaattisesti tyotilauksen toimituk-
sen yhteydessa. Talla keveammalla ratkaisulla on pyritty helpottamaan jarjes-

telman sisaanajoa ja vahentamaan tyontekijoiden muutosvastarintaa.
5.11 Pilotointi

Tuntienkirjausjarjestelman koekayttajiksi valittiin kaksi henkil6a, jotka kirjaavat
tyotunnit samaan aikaan C9000-jarjestelméén sekd TeamexTime-jarjestelmaan.
Molempien jarjestelmien samanaikaisella kirjauksella voitiin jarjestelmiin tallen-
tuneita tunteja vertailla ja vetaa johtopaatoksia uuden jarjestelméan toimintavar-
muudesta. Tana pilotointijaksona ei C9000-jarjestelman tunteja lahetetty pal-
kanlaskentaan, vaan palkanmaksuun lahtevét tunnit siirrettiin edelleen Tea-

mexTime-jarjestelmasta.
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Koekayttajiksi valittiin henkilot, joilla oli silla hetkella tuotannossa tyotilaus, jonka
kesto oli useita viikkoja. Talla valinnalla saatiin madallettua jarjestelman kaytto-

kynnystd, kun kirjattavia asioita koekayttohetkella oli vahan.
5.12 Koulutus

Jarjestelman kayttokoulutuksia pidettiin kayttbonoton aikana useita. Koulutusti-
laisuuksia oli kahdenlaisia. Toisessa tilaisuudessa koulutettavina olivat jarjes-
telman paakayttgjat, eli konepajan toimihenkil6t, ja toisessa tuotannon henkilds-

to.

Aluksi tuotannon henkiloston kayttokoulutuksissa kerrottiin toiminnanohjausjar-
jestelméan hyddyista ja siité, miten tarkeaa on kirjata tunnit ja tydnumerot oikein,
koska vaarilla tyonumerokirjauksilla ja tuntimaarilla, asiakkaan laskuttaminen ja
jalkilaskenta kayvat mahdottomaksi. Jarjestelman ominaisuuksien esittelyn jal-
keen alkoi varsinainen kouluttaminen. Tuotannon henkiloston kayttokoulutukset
pidettiin 2-5 henkilon pienryhmisséa. Pienryhmissa kouluttamisen hyvéana puole-
na on rakentavan keskustelun syntyminen kayttajien kesken, mika johtaa uusi-

en nakdkulmien ja ratkaisujen syntymiseen.

Toimihenkildiden koulutuksessa kaikki henkilot olivat paikalla, silla jokaisessa
koulutustilaisuudessa tulee esille uusia muutoksia ja asioita, jotka vaikuttavat
jarjestelman kayttoon ja kayttaytymiseen. Tavoitteena oli, etta kaikille kayttajille
tulisi yhtenevainen linja, jonka mukaan toiminnanohjausjarjestelmaa kaytettai-

siin.
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6 YHTEENVETO

Toiminnanohjausjarjestelman hankintavaihe oli aloitettu Betamet Oy:ssa kesalla
2015, jolloin eri jarjestelmatoimittajien jarjestelmia oli vertailtu keskendan ja
paadytty C9000-jarjestelmaan. Toiminnanohjausjarjestelman kayttoonotto vaatii
kuitenkin yllattavan paljon perehtymisté ja aikaa, joten on hyva, etta ainakin yksi
henkil6 on kokopaivaisesti ajamassa asiaa eteenpain. Yrityksesta ei juuri silla
hetkella 16ytynyt resursseja, joten minulle tarjottiin syksylla 2015 mahdollisuus

INSinGoritydn tekemiseen.

Toiminnanohjausjarjestelman kayttéonotto ja sen integroiminen yrityksen muihin
ohjelmistoihin oli pitkakestoinen ja laaja prosessi, minka vuoksi sita ei taman
opinnaytetyon aikana saatu taysin valmiiksi. Opinnaytetyon ulkopuolelle ja&
varsinaisen ohjelmiston ylésajo ja sen kayton seuranta, mutta hyvan taustatyon
ja toimintojen testaamisen takia uskoisin sen sujuvan hyvin. Viivastymisen ai-
heuttaja tydssa oli jarjestelman raataldintien odotteleminen. Osa raataléinnin
tarpeista oli jo tiedetty jarjestelman hankintavaiheessa ja niihin oli osattu varau-
tua, mutta muutamat selvisivat vasta kayttdonoton alkuvaiheiden aikana eivatka

ne ennattaneet valmistua ajallaan.

Jotta toiminnanohjausjarjestelman kayttoonotto saataisiin sujumaan parhaalla
mahdollisella tavalla, taytyisi jarjesteleman hankintavaiheeseen varata resurs-
seja erityisen paljon. Jarjestelman hankintavaiheessa tulee miettia hyvin tark-
kaan yrityksen jo kaytdssa olevien ohjelmistojen tila, tulevaisuudennakymat ja
mahdollisten yhteensovittamisien mahdollisuus ja se, paljonko niiden toteutta-
minen maksaa. Olemassa olevien jarjestelmien vaihtamista tulisi harkita, koska
tarjolla on jarjestelmia, jotka pystyvat hoitamaan myo6s juuri ne samat toiminnot,
jotka yrityksen jo kayttssa olevat jarjestelmat hoitavat. Talléin jarjestelmien yh-
teensovittamiselta valtytdan kokonaan, joka todistetusti vie paljon aikaa ja re-

sursseja ja voi olla yksi syy koko hankkeen keskeyttamiseen.

Kehitettavaa jarjestelman kayttssa tulevaisuudessa olisi laskutustietojen siirte-
lyn automatisointi, ostolaskujen kierrattdminen jarjestelman kautta ja varaston-

hallinnan vieminen seuraavalle asteelle, jossa jokaiselle tuotteelle olisi oma va-
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rastopaikkansa ja tyontekijat kirjaisivat itse varastostaotot. Naiden muutosten

avulla jarjestelméa saataisiin tehokkaaseen kayttoon.
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