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1 JOHDANTO

Tassa opinnaytetyossa luotiin prosessikuvaukset Metallityd Vainio Oy:n tarjous-, tila-
us-, tuotanto-, ja toimitusprosesseista ja kehittdd yrityksen toimintaa. Alkuperéisessa
suunnitelmassa oli jattad projektitoimitusten prosessikuvaukset tyon ulkopuolelle.
Tyon edetessa havaittiin, etta projektitoimitusten prosessikuvauksen luominen on tar-
peetonta, koska projektitoimitukset saadaan hoidettua yhdistamalla tyon aikana tehtyja
prosessikuvauksia tarpeen mukaan. Ty0ssé selvitettiin Metallityd Vainio Oy:n tilaus-
toimitusketjun nykytila. Selvitystyon ohella ketjussa havaittuihin ongelmiin haettiin

ratkaisut.

Opinnéytetytssa tehtiin apuvélineet toiminnanohjausjéarjestelmén valintaan ja kayt-
toonottoon. Tyodssé laaditut prosessikuvaukset liitetdan laatujarjestelmaén korvaamaan
aiemmin luodut prosessikuvaukset. Metallityd Vainio Oy:n toiminnanohjausjarjestel-
méan kayttéonoton yhteydessa aloitetaan toiminta uusien prosessikuvausten mukaises-
ti.



2 METALLITYO VAINIO OY

Metallityd Vainio Oy on vuonna 1992 perustettu keskiraskaaseen metalliteollisuuteen
keskittynyt konepaja. Yritys toimii lisalmessa, jossa se tyollistaa 20 tyontekijaa. Yri-
tys on keskittynyt konepajatuotteiden, projektien ja terasrakenteiden jéarjestelméatoimi-

tuksiin.

(Metallitys Vainio Oy 2009)

Metallityd Vainio Oy:n konekantaan kuuluu seuraavat koneet:

levyleikkuri, tydleveys 4,2m

kaksi sarmayspuristinta, tyoleveydet 4200 ja 1300 mm
kaksi vannesahaa

plasma/polttoleikkauskone, pdydan koko 1500x3000mm
putki- ja levymankelit

séteisporakone

hitsausrobotti

mekanisoitu lineaari- hitsauslaite

lampokasittelyuuni 4x3x2m

raepuhalluskammio 6x12m

maalauskammio 6x24m

muut yleiset konepajan koneet

(Metallityd Vainio 2009)

Yrityksen toimintaan kuuluvat konepajatuotteet, projektitoimitukset, terasrakenteiden
jarjestelmétoimitukset ja alihankinta kokoonpano. Konepajatuotteet (esimerkiksi Kier-
tohiekkasiilo, kuvio 1) valmistetaan asiakkaan toimittamien piirustusten ja ohjeiden
mukaan. Metallityd Vainio Oy hankkii tarvittaessa tuotteiden valmistuksessa tarvitta-

vat raaka-aineet seké alihankintaosat ja -tyOvaiheet.



KUVIO 1. Kiertohiekkasiilo (Metallityd Vainio Oy 2009)

Projektitoimitustuotteet (esimerkiksi puun lampdkasittelyuuni kuvio 2) valmistetaan
Metallityd Vainio Oy:n tiloissa. Tarvittaessa tuotteet puretaan ja pakataan kuljetus-
valmiiksi. Tuotteiden suuren koon vuoksi joskus tarvitaan erikoiskuljetus- ja nostoka-
lustoa tuotteiden siirtdmiseksi asiakkaalle. Tuotteet toimitetaan asiakkaalle tarvittaes-

sa koekaytettyna ja taysin kayttovalmiina.



KUVIO 2. Puun lampdokasittelyuuni (Metallityé Vainio Oy 2009)

Metallityd Vainio Oy:lla tehdddn Normet Oy:n kaivoskoneiden betoniruiskutus- ja
koripuomien kokoonpanoa. Puomien putket valmistetaan Metallityd Vainio Oy:lla ja
Normet Oy toimittaa muut puomien kokoonpanossa tarvittavat osat. Metallity6 Vainio
Oy toimittaa Normet Oy:lle pikatilaustuotteita. Pikatilauksena toimitetaan yleensa
yksittdiskappaleita ja piensarjoja tuotteista, joita tavarantoimittajat eivat saa toimitet-
tua ajoissa tai asiakkaalla on muutoin tarve saada tuote erityisen nopeasti. Pikatilaus-
tuotteiden toimitusajat ovat yleensd muutamia péivid. Pikatilauksen toimitusaika on
lyhimmillddn muutamia tunteja. Toimitusaikaan sisaltyy tilauksen késittely, tuotteen
valmistus, hinnan laskeminen, lahetteen teko ja tuotteen toimitus asiakkaalle. Alle
kahden vuorokauden toimitusajalla toimitettavat tuotteet ovat yleensé yksinkertaisia
maalaamattomia kappaleita. Normaalisti ndiden tuotteiden valmistus siséltdd yhdesté

kolmeen tyovaihetta.



3 TUOTANTOTOIMINTA

Tuotannontekijat ovat resursseja, joita yritys kayttdd tuotantonsa aikaansaamiseksi.
Tavarat ja raaka-aineet, investoidut koneet ja laitteet seké tyo ovat yrityksen resursse-
ja, joita pyritdan organisoimaan parhaalla mahdollisella tavalla. Reaaliprosessiin kuu-
luu tuotannontekijoiden hankkiminen ja tarvittaessa varastointi, tuotantoprosessissa
tapahtuva tuotannontekijoiden yhdistdminen yrityksen suoritteiksi eli tuotteiksi ja pal-
veluiksi ja mahdollinen suoritteiden varastointi ja toimitus asiakkaille. Reaaliproses-
siin liittyva rahavirtojen kuvaus on yrityksen rahaprosessi. Reaali- ja rahaprosessi

(kuvio 3) ovat toistensa peilikuvia. (Yrityksen tuotantotoiminta, 2010)

Tuctannenteka it Suoritest
(ty4, raaka-amest) {tavarat, palvelut)
TUOTANTO
——————— Fr———
Tuotammon- Yrityksen reaaliprosessi Suorite-
tekiji- markkinat
markkinat | 77T At
¥rityksen rahaprosessi
e e
Eassamenot EASZA Kassatulot
! \
FPasgoman v Padoman
sijoitus s palautus,

votbonjako

Rahoitusmarkkinat

KUVIO 3. Reaali- ja rahaprosessi (Yrityksen tuotantotoiminta, 2010)

Tuotanto voidaan jakaa kauppatoimintaan, valmistustoimintaan ja palvelutoimintaan.
Nykyéaan valmistustoiminnan ja palvelutoiminnan rajat ovat osittain h&martyneet,
koska valmistetun tuotteen myynnin yhteydessa tehdaan usein erilaisia huoltopalvelu-
sopimuksia, joilla tuotteen yllapidosta aiheutuvien kustannusten ennakointi on ostajal-
le helpompaa. Huoltopalvelusopimukseen siséltyy yleensa tuotteen maéraaikaishuollot
ja normaalista kulumisesta aiheutuvat korjaukset. (Yrityksen tuotantotoiminta, 2010)



Kauppatoiminta eli ostaminen ja myyminen on yksi yritystoiminnan muoto. Kauppa-
liikkeiden liiketoimintaprosessissa tavara ostetaan, tarvittaessa varastoidaan ja kuljete-
taan ja lopuksi myydéaén ostajille tekematta tavaraan mitddn muutoksia. Kauppaliik-
keille prosessin hallinta, sijainti, markkinointi ja myyntityd ovat tarkeitd menestyk-

seen vaikuttavia tekijoité. (Yrityksen tuotantotoiminta, 2010)

Teollisessa liiketoiminnassa on kauppaliiketoiminnan prosessin liséksi valmistustoi-
minta. Myytdvéa tuote valmistetaan raaka-aineista ja komponenteista. Raaka-aineiden
ja komponenttien suuri maard monimutkaistaa prosessia. Koneiden ja laitteiden toi-
minnan lisdksi hallitaan tilausten ké&sittelyd, materiaalivirtoja, koneiden toimintaa,
tyontekijoiden tyOpanosta, varastointia ja kuljetuksia. (Yrityksen tuotantotoiminta,
2010)

Tuotantomuodot voidaan jaotella tuotantoprosessin jatkuvuuden perusteella kappale-
tuotantoon, sarjatuotantoon ja prosessituotantoon. Kappaletuotannossa valmistetaan
yleensa tilauksen perusteella yksi tuote kerrallaan. Telakalla valmistettavat alukset
valmistetaan kappaletuotantona. Sarjatuotannossa valmistetaan samanlaisia tuotteita
useita kappaleita perakkain. Matkapuhelimia valmistetaan sarjatuotantona. Prosessi-
tuotannossa valmistetaan samaa tuotetta jatkuvasti. Kemiallinen metsateollisuus val-

mistaa selluloosaa prosessituotantona. (Yrityksen tuotantotoiminta, 2010)

Toisten ihmisten palvelu liittyy kaikkiin liiketoiminnan aloihin. Valmistettujen tuot-
teiden myynnilla tyydytetddn ihmisten tarpeita eli palvellaan ihmisid. Palvelulla tar-
koitetaan sellaisten téiden tai toimien tekemistd, joita palveltava ei itse pysty teke-
ma&én tai joilla saastetdén palveltavan tyota. Tyon sadstamisen lisaksi palvelulla voi-
daan auttaa asiakasta luomaan arvoa ja toimimaan paremmin. Palvelu tuotetaan ja
kulutetaan samanaikaisesti, joten palvelua ei voi tehda varastoon. Palvelulle pitéa luo-
da kapasiteetti ja palveluprosessi pitaa suunnitella. Esimerkiksi huoltopalveluissa tyol-
le varataan tekijat, tarvittavat koneet ja laitteet ja tarvittaessa tilat, joissa palvelu ta-

pahtuu. (Yrityksen tuotantotoiminta, 2010)
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4 TUOTANNONOHJAUS

Kapasiteetilla mitataan tuotantoyksikén enimmaissuorituskykyéa aikayksikdssa. Tuot-
teiden kapasiteettivaatimusten poiketessa toisistaan vain véhan, voidaan kapasiteetti
ilmaista tuoteyksikoissa, esimerkiksi kpl/h ja kapasiteettivaatimusten poiketessa pal-
jon eri tuotteiden kesken se voidaan méaéritell& tuotantoresurssin kayttdaikana, esimer-
kiksi h/viikko. Kapasiteettiyksikoitd ovat esimerkiksi kappale, pinta-ala, paino tai
pituus. Valmistuksen aikayksikkd vaihtelee sekunneista vuoteen.

(Haverila 2005, 399)

Yrityksen tuotantomuoto méérittelee pitkalti toiminnan johtamisen ja ohjauksen seka
tuotantojarjestelman ominaisuudet. Teollisen yrityksen tuotantomuoto (kuvio 4) maa-
raytyy tuotteen valmistusmadarien, valmistustekniikan, rakenteen ja jakelutien perus-
teella. Tuotantomuodon méérittely tapahtuu tuotantoerédn koon, valmistusaloitteen ja
tuotteen perusteella vakio ja tilaustuotteisiin. Vakiotuote pysyy ldhes muuttumattoma-
na pitkaan. Valmistustapa on tiedossa eika tuotteen valmistuksen aloittaminen vaadi
tuotesuunnittelua. Asiakkaalla ei ole mahdollisuutta vaikuttaa tuotteen ominaisuuk-
siin. Tilaustuote tehd&an tilauskohtaisesti tarkkojen spesifikaatioiden mukaan. Asiakas

voi vaikuttaa ainakin osittain tuotteen ominaisuuksiin. (Haverila 2005, 353)

Kulutustavarat, kuten valmisvaatteet ovat normaalisti vakiotuotteita. Asiakaskohtai-
sesti valmistettuja tuotteita, joiden perusrakenne ja tuotannon perustiedot ovat olemas-
sa, voidaan pitad vakiotuotteina. Esimerkiksi teollisesti valmistetut ikkunat ovat va-
kiotuotteita niissa olevissa mitoituseroista huolimatta. Ikkunan rakenne ja valmistus-
tiedot ovat olemassa. Ainoastaan karmien ja lasien leikkauspituudet muuttuvat. (Have-
rila 2005, 353)

Laivat, rakennukset ja tuotantoautomaatiojarjestelmat ovat esimerkkeja tilaustuotteis-
ta. Tilaustuotteita ovat kaikki tuotteet, joissa jokin osa suunnitellaan asiakaskohtaises-
ti. (Haverila 2005, 353)
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Tuotanto jaetaan valmistusaloitteen perusteella kahteen ryhmé&én, varasto-ohjautuva
tuotanto ja asiakasohjautuva tuotanto. Valmistusaloitteen syntyessé varaston tayden-
nystarpeesta kyseessé on varasto-ohjautuva tuotanto. Suuria maarid kulutettavat va-
kiotuotteet ovat yleensa varasto-ohjautuvia. L&hes kaikki asiakkaan heti tarvitsemat
kulutushytdykkeet kuten vaatteet ja elintarvikkeet ovat varasto-ohjautuvia. (Haverila
2005, 353)

Vakiotuotteita voidaan valmistaa asiakasohjautuvasti, mikali tuotteen valmistusaika
on lyhyempi kuin asiakkaan vaatima toimitusaika. Tehokas tilaus-toimitusprosessi
mahdollistaa vakiotuotteiden valmistuksen asiakasohjautuvasti. Esimerkiksi autoteol-
lisuuden alihankkijat eivét varastoi tuotteita vaan toimittavat ne asiakkaan valmistus-

ohjelman mukaan suoraan kokoonpanolinjalle. (Haverila 2005, 354)

Varioituvat vakiotuotteet varastoidaan osina tai puolivalmisteina ja niista valmistetaan
asiakkaan tilaama versio. Ravintola-annokset, ja muut pilaantuvat tuotteet valmiste-

taan yleensa asiakasohjautuvasti ainoastaan tilauksen perusteella. (Haverila 2005, 354)

Tuotannon jaottelu yksittais-, sarja- ja yhtendistuotantoon tehdaan tuotantoeran koon
perusteella. Valmistuserdn koko yksittdistuotannossa on yksi kappale ja tuote voi poi-
keta sita edelténeistd ja seuraavista tuotteista. Asiakasohjautuvina yksittaiskappaleina
valmistetaan usein pienimenekkisia tuotteita, joita ei haluta tai pystytd varastoimaan.
Vakiotuotteita voidaan toimivien valmistusjarjestelmien avulla valmistaa pieniné sar-

joina tai yksittaiskappaleina tarpeen perusteella. (Haverila 2005, 354)

Sarjatuotannossa tuotannon tehokkuutta pyritddn nostamaan valmistamalla tuotteita
tietty erd kerrallaan. Asetusajat pienenevat ja toistuvuuden perusteella tapahtuva op-
piminen parantaa tuottavuutta. Usein samaa tuotantokalustoa kdytet&dan usean erilaisen
tuotteen valmistamiseen. Tuotekohtainen menekki ei ole riittavé erikoistuneen tuotan-
tolinjan rakentamiseksi. Sarjasuuruuteen vaikuttavat tuotteenvaihdon aiheuttamat kus-
tannukset ja kapasiteetin menetys. Tuotteenvaihdon suuret kustannukset ja kapasitee-

tin menetys kasvattavat erdakokoa. (Haverila 2005, 355)
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Y htendistuotannolla tarkoitetaan massatuotantoa, jossa tuotteet valmistetaan erityisesti
suunnitellussa valmistusjarjestelmassa pitkid aikoja kerrallaan. Samassa jarjestelmassa
voidaan valmistaa useita samantapaisia tuotteita kuitenkin vain yhté tuotetyyppié ker-
rallaan. Yhtendistuotanto jaetaan suursarja- ja prosessituotantoon. Esimerkiksi mekaa-
ninen metsateollisuus valmistaa suursarjatuotantona kappaletavaroita jatkuvassa tuo-
tantoprosessissa. Tuotanto voidaan jakaa prosessin jatkuvuuden perusteella kappaleta-
vara- ja prosessituotantoon. Kappaletavaratuotannossa valmistetaan toisistaan erottu-
via, erillisia kappaleita. Prosessituotannossa kappaleita ei voi erottaa toisistaan niiden
virratessa vaiheesta toiseen. Esimerkiksi kemianteollisuus harjoittaa prosessituotantoa.
(Haverila 2005, 355)

Tuotantojdrjestelmén eri vaiheet perustuvat useimmiten useaan eri tuotantomuotoon.
Tilaustuote voidaan valmistaa kokonaan tai osittain puolivalmisteista, jotka ovat va-
kiotuotteita. Sekatuotanto, jossa osat valmistetaan sarjoina ja kokoonpano tapahtuu
yksittdistuotantona, on tyypillistd suomalaiselle koneenrakennukselle. Toimintamalli,
jossa ohjausperiaatteet riippuvat tuotantoerdn koosta on esimerkki tuotantomuotojen
sekoittumisesta. Tassé toimintamallissa pienet erat valmistetaan varasto-ohjautuvasti

ja suuret erat valmistetaan joko asiakas- tai varasto-ohjautuvasti. (Haverila 2005, 355)

Tuotteen mukaan

Tilaustuotanto Vakiotuotanto

Valmistusaloitteen mukaan

Asiakasohjautuva tuotanto Varasto-ohjautuva tuotanto

Valmistusprosessin jatkuvuuden mukaan

Kappaletavaratuotanto Prosessituotanto

Yksittdistuotanto Sarjatuotanto Yhteniistuotanto

KUVIO 4. Tuotantomuodot (Haverila 2005, 354)
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5 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMA

Toiminnanohjauksella suunnitellaan ja hallitaan yrityksen tilaustoimitusketjun eri
toimintoja ja tehtavid. Myynnin, jakelun, tuotesuunnittelun ja hankintojen ohjauksen
hallinnan vuoksi toiminnanohjauksen kasitetta k&ytetdén yleisesti tuotannonohjauksen
sijaan ja valmistuksen ohjauksella viitataan tuotteiden valmistuksen suunnitteluun ja
ohjaukseen. (Haverila 2005, 397)

Ohjaus on yrityksessé tapahtuvan suunnittelu-, valmistus- ja materiaalink&sittelytehté-
vien toimintoihin liittyvaa suunnittelua, paatoksentekoa, toteutusta ja valvontaa. Toi-
minnanohjauksen tavoitteena on toteuttaa parhaalla mahdollisella tavalla yrityksen
tuotannon tavoitteet. Yrityksen tuotannon suunnittelussa ja toteutuksessa kaytettavat
pelisadnnot ja toimintaperiaatteet muodostavat toiminnan ohjausperiaatteet.

(Haverila 2005, 397)

Yritysten eri osa-alueiden ohjaukseen on kéytetty erilaisia apuvalineitd seuraavasti:

e Tuotetiedon hallintaan PDM-jarjestelmia (Product Data Management)

e Tuotteen elinkaaren hallintaan PLM-jdrjestelmia (Product Life cycle Manage-
ment) (Tuotetiedon ja tuotteen elinkaaren hallinta 2010).

e Asiakkuuden hallintaan CRM-jarjestelmid (Customer Relationship Manage-
ment) (Asiakkuuksien hallinta 2010).

e Tilaus-toimitusketjun hallintaan SCM-jarjestelmid (Supply Chain Manage-
ment) (Tilaus-toimitusketjun hallinta 2010).

e Materiaalin hallintaan MRP-jarjestelmi& (Material Reuquirement Planning).

e Suunnittelun, ajoituksen ja valvonnan hallintaan MRP Il-jarjestelmia (Manu-
facturing Resource Planning) (Tuotantotalous jakso 4, 2010).

e Palkanlaskennan, laskutuksen ja kirjanpidon hallintaan taloushallinto-ohjelmia
(Taloushallinnon ohjelmistot 2010).

e Varastojen hallintaan WMS-jdrjestelmia (Warehouse Management Systems)
(Warehouse management systems 2010).
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6 PROSESSIKUVAUKSET

Prosessi sanaa kéaytetdan useissa eri merkityksissa. Mika tahansa muutos tai kehitys
voidaan ymmartaa prosessina ja mité tahansa toimintaa voidaan kutsua prosessiksi.
Kai Laamanen on méaritellyt prosessin seuraavasti:
Liiketoimintaprosessi on joukko toisiinsa liittyvid toistuvia toimintoja
ja niiden toteuttamiseen tarvittavat resurssit, joiden avulla syoétteet

muunnetaan tuotteiksi.

Toimintaprosessi on joukko loogisesti toisiinsa liittyvia toimintoja ja nii-
den toteuttamiseen tarvittavia resursseja, joiden avulla saadaan aikaan
toiminnan tulokset.”

(Laamanen 2004, 19)

Ennen prosessikuvausten luontia prosessit pitdd tunnistaa. Usein yksittdinen toiminta
prosessin sisalla eriytetddn uudeksi prosessiksi. Tama aiheuttaa kokonaiskuvan hamar-
tymistd, yksittaisen toiminnon liiallista kehittdmista ja turhaa hierarkiaa yrityksen si-
séll4. (Laamanen 2005, 157)

Prosessikuvausten avulla maaritetddn toimintaohjeet prosessikohtaisesti, jotta tietovir-
rat, materiaalit ja ty6tapahtuma voidaan yhdistaa toisiinsa saumattomasti. Prosessiku-
vaus on sopimus toimintamallista, johon yrityksen koko henkil6kunta pitéé sitouttaa.
Prosessien kuvaamisella pyritddn selventdmaén prosessiin osallistuville heidan tyo-
panoksensa merkitys prosessin kulussa. Prosessissa mukana olevilla ihmisilla ei valt-
tdmatta ole tietoa prosessin kokonaiskuvasta.

(Prosessien kuvaaminen 2010.)
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Hyvé prosessikuvaus:

Siséltaa prosessin kannalta kriittiset asiat.

Esittaa asioiden vélisia riippuvuuksia.

Auttaa ymmartdmaan kokonaisuuden ja oman roolin tavoitteiden saavuttami-
sessa.

Edista4 prosessissa toimivien ihmisten yhteistyota.

Antaa mahdollisuuden toimia joustavasti tilanteen vaatimusten mukaan.

On lyhyt (vuokaavio ja noin 4 sivua A4-tekstid).

On sovitun rungon ja prosessikaavion mukainen.

Siséltéa tunnistetiedot (tekija, paivamaard, tunniste ja hyvaksynta).

Sisaltd4 yhtendiset ja sovitun mukaiset termit ja kasitteet.

On ymmérrettava ja looginen. (Laamanen 2004, 76.)
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7 TOIMINNANOHJAUKSEN LAHTOTILANNE JA PROSESSIKUVAUSTEN
LUONTI

7.1 Toiminnanohjauksen nykytila

Pk-yritysten tuotantoa ohjataan nykyadn enimmakseen toiminnanohjausjérjestelmien
avulla. Joissakin yrityksissd on edelleen kéytdssa Excel-taulukot ja visuaalinen ohjaus.
IIman toiminnanohjausjarjestelmaa yrityksen tuotannosta ja taloudellisesta tilasta saa-
daan tietoa hitaasti ja tiedon saanti vaatii paljon tyotd, jos tuotannosta ja taloudesta
vastaa useampi henkild. Toiden aikataulutus vaatii paljon jatkuvaa seurantaa varsin-
kin, jos tilaukseen kuuluu alihankintaa tai ostettavia nimikkeita. Hankinnat pitad tehda
etukdteen enemmankin tuntuman kuin tiedon perusteella. Yrityksen pd&domaa sidotaan
turhaan tai hankinnat aloitetaan vasta sen jalkeen kun tuotannosta tulee tieto puuttees-
ta. Tama pysayttadad tuotannon puuttuvaa nimikettd odottavan tuotteen osalta. Tuotan-
non kuormituksesta tulee epatasaista, koska toimituspdivan l&hestyesséd kuormitus
kasvaa tilauksen valmistumisen takaamiseksi ja tyénjohdon resurssit kuluvat tyonteki-

jéiden ohjaamiseen.

Perinteisella ohjauksella saadaan hoidettua kertaluonteiset yksittaistilaukset ja vakio-
tuotteiden toimitukset suhteellisen helposti, mutta erilaisten varioituvien tuotteiden
kohdalla ongelmaksi muodostuvat ostonimikkeiden hankinta ja varastointi, varsinkin
jos useammassa tuotteessa kaytetddn samaa nimikettd ja tuotannonohjausta hoitaa

useampi henkild.

7.2 Lahtotilanne Metallity6 Vainio Oy:ssé

7.2.1 Tarjouslaskenta

Saapuneen tarjouspyynnon kasittely aloitetaan erottelemalla omavalmiste ja ostotuot-
teet. Ostotuotteista ja alihankintatyovaiheista lahetetddn tarjouspyynnot tavarantoimit-
tajille ja alihankkijoille. Omavalmisteosien valmistuskustannukset arvioidaan laske-

malla yhteen materiaali- ja tydkustannusarviot.
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Ostotuotteiden ja alihankintatyovaiheiden hinnat sekd omavalmisteosien hinta-arvio
lasketaan yhteen, jolloin saadaan selville tuotteen omakustannushinta. Toimittajien
ilmoittamien toimitusaikojen, omavalmisteosien ja alihankintatyévaiheiden toimi-
tusaikojen selvityksen jalkeen tuotteen toimitusaika saadaan selville. Omakustannus-

hintaan lisataan haluttu kate ja tarjous lahetetddn asiakkaalle.

7.2.2 Ostotilauksen késittely ja tyotilauksen teko

Metallityd Vainio Oy:60n saapuneet ostotilaukset, joista ei ole l&hetetty asiakkaalle
tarjousta, késitelladn erottelemalla niistd omavalmiste ja ostotuotteet seké selvittamal-
14 alihankintaty®vaiheiden tarve. Seuraavaksi tehdaan vaiheistus tuotteen valmistami-
seksi. Tarvittavien toimitusaikaselvitysten ja oman kapasiteetin selvittdmisen jélkeen
asiakkaalle lahetetddn tilausvahvistus ja ostotilauksesta luodaan tyétilaukset. Jos tuot-
teesta on annettu tarjous, tehdadn selvitys ostotuotteiden ja alihankintatydvaiheiden
toimitusajoista sekd kapasiteetin riittdvyydestd. Selvityksen valmistuttua asiakkaalle

vahvistetaan toimitusaika ja ostotilauksesta luodaan tyotilaukset.

Ostotilauksista luodaan tyotilaukset Excel-taulukkolaskentaohjelmalla. Tyotilaukseen
Kirjataan seuraavat tiedot:

e tuotteen nimi

e nimikenumero

e asiakas

e tilaus- ja toimituspaiva

e ostotilauksen numero

e ty0tilauksen numero

e toimitusosoite

¢ mahdolliset tyohon liittyvat lisdohjeet

e asiakkaan viite

e tarvittaessa puhelinnumero, johon soitetaan tilauksen valmistuttua.

Tyétilaus viedddn tuotantoon ja tyén ensimmainen vaihe alkaa. Vaiheistusta ei merki-
té4 tyotilaukseen, joten tyontekijalle kerrotaan tydnkulku ja tarvittaessa opastetaan tyon
kuluessa. Tyontekija kirjaa tyotilaukseen tehdyt tyovaiheet, tydvaiheiden kestot ja

kéaytetyt materiaalit. Tyénjohto merkitsee tyotilaukseen osto-osat ja alihankintatyot.
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Tyon valmistuttua tyotilauksen tiedot keratddn yhteen ja lasketaan tuotteen lopullinen
hinta. Jos tuotteesta on annettu hinta ennakkoon, tarkastetaan tarjouslaskelman ja to-

teutuneen hinnan valinen ero.

Pikatilaukset ovat tuotannonohjauksen nakdkulmasta ongelmallisia, koska niita ei voi
ennustaa mitenk&én. Pikatilauksien lyhyet toimitusajat aiheuttavat kuormituspiikkeja
tuotantoon ja normaalisti tuotannossa olevien tuotteiden valmistusta pitaa lykaté nii-
den kuormitusryhmien osalta, joiden kuormitusta ei voi siirtdé toiseen kuormitusryh-
maéaan. Erityisesti haasteita aiheuttaa polttoleikkaus, koska pikatilauksien vuoksi pitaa
tehdad yliméaraisia levyn vaihtoja ja usein pikatilaustuotteiden valmistukseen tarvitta-
vat kuvat joudutaan muokkaamaan AutoCAD -ohjelmalla DWG-formaatista DXF-
formaattiin. DWG-formaatti on tarkoitettu suunnittelijoiden kayttéon ja siina kayte-
taan jopa kymmenia eri tasoja helpottamaan kuvan hallintaa. Esimerkiksi muotoviivat
ja mittaviivat seka erilaiset kuvaan liittyvat ohjetekstit piirretédan eri tasoille. DXF-
formaatissa polttoleikkauksessa tarvittavat piirteet eli muodot saadaan siirrettya polt-
tokoneelle. Metallity6 Vainio Oy:l1a DXF-tiedostoissa on kaytdssa 0-taso, jolle piirre-
taan leikkeen muoto ja pistemerkkaus-taso, jolle piirretddn leikkeessa olevien reikien
paikat. Polttokoneen ohjelmisto lukee DXF-formaattiin tallennetun kuvan muodot ja
toistaa ne leikattavan levyn pinnalla. Polttokoneen operaattori tekee kuvan muokkauk-
sen ja aloittaa polttoleikkauksen. Polttokoneen kuormituksen ollessa suurimmillaan

tilauksen kasittelija hoitaa kuvan muokkauksen.

Normet Oy:n ostotilauksesta tehtavén tyotilauksen teon yhteydessé Excel-taulukkoon
sybtetddn tuotteen nimikenumero, tuotteen nimi, tilattu mé&éara, tilausnumero, maa-
lisévy, tilauspdivé ja suunniteltu toimituspéiva. Tuotteen valmistumisen ja hinnan las-
kemisen jéalkeen taulukkoon lisataan toteutunut hinta ja toimituksen jalkeen toteutunut
toimituspdiva. Mikali samaa tuotetta on toimitettu aikaisemmin, voidaan tehdd hinta-

vertailu tuotteen aiempien ja nykyisten valmistuskustannusten kesken.

7.2.3 Tuotteen valmistuksen seuranta ja hinnan muodostuminen

Tuotteen valmistuksen seuranta tapahtuu kyselemalld tyontekijoiltd ja seuraamalla

visuaalisesti tuotannon etenemistd. Tyotilauksen teon yhteydessd tehdystd Excel-
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taulukosta tulostettuun paperiin Kirjataan tyovaihe, jossa tuote on menossa. Ndin asia-
kas saadaan pidettya ajan tasalla tuotteen toimitusajan suhteen.

Pikatilauksille lasketaan hinta toteutuneiden kustannusten mukaan. Aikaisemmin toi-
mitetuilla tuotteilla on vertailuhinta ja mikali toimituserd on samansuuruinen kuin
aiemmin, tuote myyd&éan aiemmin toteutuneella hinnalla. Toimitettaessa aikaisesmmas-

ta poikkeava maara hinta lasketaan uudelleen.

Erdkoko vaikuttaa tuotteen yksikkohintaan. Yksittaiskappaletta valmistettaessa kaikki
esivalmisteluun kuluva aika kuten materiaalin kerdys ja koneiden asetukset kohdistu-
vat yhdelle kappaleelle. Suuremman sarjan valmistuksessa nama kulut jakautuvat era-

koon mukaan useammalle kappaleelle.

7.2.4 Tuotteen lahetys
Tuotetta lahetettdessa tehdaan lahete Excel-taulukkolaskentaohjelmalla. L&hete sisal-
tad seuraavat tiedot:
e Metallityd Vainio Oy:n yhteystiedot
e asiakkaan nimi
o tilaajan nimi
o tilaajan viite
e toimituspéiva
e toimitusosoite
e |ahetteen numero
e lahettgjan nimi
o lahetettdvan tuotteen nimi ja nimikenumero
e toimitusmaara

e tarvittaessa tuotteen hinta.

Asiakas voi péattaa tulostetaanko l&hetteeseen tuotteiden hinnat. Jotkut asiakkaat eivét
halua hintoja lahetteeseen ja toiset asiakkaat eivat ota tuotteita vastaan ilman hinnallis-
ta lahetettd. Lahetteesta tulostetaan kaksi kopiota, joista toinen lahetetdan tuotteiden

mukana asiakkaalle ja toinen toimitetaan laskutukseen, josta laskut l&ahetetdan asiak-
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kaille lahetteiden perusteella. Tarvittaessa lahete l&hetetddn asiakkaalle s&hkopostilla
ennen tuotteiden lahetystd. Pikatilauksissa vahvistetaan tilausvahvistuksella vain toi-
mitusaika, joten hinnan vahvistaminen tehdaén lahetteelld juuri ennen tuotteen toimi-

tusta.

Tuotannon tehostamiseksi on useissa yrityksisséd otettu resurssien hallintaa varten
kayttoon toiminnanohjausjarjestelmé, ERP (Enterprise Resource Planning). Toimin-
nanohjausjarjestelman tehokkaalla kaytolla yrityksen resurssienohjaus ja raportit yri-
tyksen tilasta saadaan reaaliaikaisesti. Toiminnanohjausjarjestelmaan on integroitu
tuotannonohjausjarjestelmé, jolla yrityksen tuotantoa ohjataan jakamalla kuormitus
tyopisteille tarpeen mukaan ja suorittamalla hankinnat siten, ettd materiaalivirrat ja
muut resurssit ohjataan oikeaan aikaan tydvaiheille. Metallityd Vainio Oy:ssé toimin-

nanohjausjarjestelman hankinnasta ja kayttdonotosta tehtiin p&atds syksylla 2008.

7.3 Prosessikuvausten teko

Prosessikuvausten tekeminen aloitettiin selvittdamalla Metallityé Vainio Oy:n tuotan-
non nykytilanne. Tarkastelussa ilmeni péallekkaisia toimintoja tarjouspyyntodjen kasit-
telyssa. Asiakkaat l&hettdvat tarjouspyynnot usein sdhkopostilla. Mikéli kaikki vas-
taanottajat eivat ole s&hkodpostiviestissa nakyvissd, vastaanottajat eivat tiedd onko
viesti lahetetty muillekin tarjouspyyntéd mahdollisesti késitteleville henkildille. Kaksi
henkil6d saattoi kasitella samaa tarjouspyynt6a toisistaan tietdmattd. Tama ongelma
saatiin ratkaistua heti sen tultua ilmi siten, ettd ennen tarjouspyynnon késittelya sovit-
tiin kuka kasittelee kyseisen tarjouspyynndn. Toinen merkittavd ongelma oli tuotan-
nossa litkkuvan materiaalivirran seuraaminen. Useita tyOvaiheita vaativan tilauksen
seuranta varsinkin pienikokoisten yksittaiskappaleiden kohdalla oli ongelmallista ja
vaati tuotannonohjauksesta vastaavalta paljon tyétd. Tdma ongelma on osittain poistu-
nut toiminnanohjausjarjestelman kéyttéonoton myotd, koska tuotannonohjaustytkalun
avulla ndhdaan tyomaarainkohtaisesti valmistuneet tydvaiheet ja miké tyovaihe on

aloitettu ja kuka sitd tekee.

Aluksi tehtiin selvitys Metallityd Vainio Oy:lla tapahtuvista toiminnoista yleisella

tasolla tutkimalla tilaus-toimitusketjun toimintaa. Toiminnasta saatiin kokonaiskuva,
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jonka pohjalta alettiin selvittdd yksittaisten prosessien toimintaa. Prosessien nykyistéa

toimintaa tutkittiin seuraamalla tapahtumia toimisto- ja tuotantotiloissa.

Ennen prosessikuvauksen aloittamista kuvattavalle prosessille méaritettiin alku ja lop-
pu. Prosessin alun ja lopun madrittdminen oli aluksi vaikeaa. Tilaus-toimitusketjun
toimintaa tarkastelemalla yksittdiset prosessit alkoivat erottua. Prosessien alun ja lo-

pun méaarittely oli prosessien erottelun jalkeen helppoa.

Tyon edistyessé havaittiin, ettd kaikkien yrityksen prosessien yksityiskohtainen ku-
vaaminen ei ole valttdméatontd. Metallityd Vainio Oy:n tuotantoprosessien kuvauksia
tehdessé havaittiin l1ahes samansiséltoisia prosesseja, joissa ainoastaan resurssin nimi
muuttui. Esimerkiksi sahaus ja polttoleikkaus olivat toiminnoiltaan toistensa kaltaisia.
Sama toistui esimerkiksi hitsaus- ja pintakasittelyprosessien kohdalla. N&it4 prosesseja
tutkittaessa havaittiin, ettd esimerkiksi sahaus- ja polttoleikkausprosesseissa késitel-
la&n raakamateriaalia ja hitsaus- ja pintakésittelyprosesseissa késitelldan aihioita. Ta-
méan yhtymékohdan havaitsemisen jalkeen tehtiin paatos, etta kaikkien tuotannon pro-
sessien kuvauksen sijaan kuvataan erikseen ainoastaan raakamateriaalia resurssinaan
kéyttavat prosessit ja aihioita resurssinaan kayttavat prosessit. Tarkkojen prosessiku-
vausten puuttuminen kompensoidaan tydpistekohtaisilla tydohjeilla, joita paivittamal-
14 tydpisteen toimintatavat saadaan muokattua tuotantotilanteen mukaan. Tyopisteessa
tapahtuva muutos ei aiheuta muutoksia prosessikuvaukseen. Prosessikuvaukset liite-
tdan usein laatukasikirjaan ja prosessikuvausten muutokset pitdd dokumentoida. Pro-
sessikuvausten selkeydelld ja tydpistekohtaisilla ohjeilla prosessikuvauksien muutos-

tarvetta voidaan vahentaa.

Tuotannon prosessikuvauksiin pyrittiin saamaan esille mahdollisimman tehokas toi-
mintamalli siten, ettd henkiloston ajankaytt optimoidaan osaamisen mukaan. Esimer-
kiksi raaka-aineen siirto tyopisteelle pyrittiin mahdollisuuksien mukaan siirtdméaan
varastohenkiléston tehtévaksi, jolloin tuottavan tyon tekemiseen kaytettdva aika mak-
simoidaan. Puolivalmisteiden siirto tehtaan sisélla jatettiin suurimmaksi osaksi edelta-
van tybvaiheen tyontekijan tehtdvéksi, koska siirtomatkat ja siirtoon kaytettava aika
ovat pienid. Kaikille tuotteille, puolivalmisteille ja raaka-aineille tehddén selkeéat va-
rastopaikat, jotta etsimiseen kaytettavé aika saadaan minimoitua. Tydvaiheiden valissa
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tapahtuva varastointi tehdaan siten, ettd tuotteen sijainti tiedetd&n aina sille kirjatun
varastopaikan perusteella.

Oston ja myynnin prosessikuvauksilla selkiytettiin toimintamalleja myynnin, oston ja
tuotannonohjauksen vélilla. Prosessikuvausten avulla toimijat voivat keskittyd omaan
osaamisalueeseensa ja esimerkiksi raaka-aineiden ja puolivalmisteiden ostot voidaan
tehda keskitetysti ja kustannustehokkaasti toiminnanohjausjérjestelmén ostokehotus-
ten avulla, koska samalta toimittajalta hankittavat tuotteet saadaan mahdollisuuksien
mukaan samaan kuormaan. Tamé pienentdd rahtikuluja ja véhentaa laskutukseen saa-

puvien laskujen méaréa.

Prosessikuvausten etusivuilla on linkki prosessin kehittdmistoimien seurantaa varten.
Linkki avaa Microsoft Word -ohjelmalla tehdyn asiakirjan, johon jérjestelmén kaytta-
jat voivat lisata prosessin kehitysehdotuksia, heti kun niitd ilmenee. Prosessin omista-
jalla on nédin mahdollisuus saada kehitysehdotuksia, jotka muutoin saattaisivat unoh-

tua.

Tuotantohenkil6ston innostaminen toimimaan uusien prosessikuvausten mukaan on
tarkeda toiminnanohjausjarjestelman toiminnan kannalta. Prosessikuvauksia luotaessa
keskusteltiin tuotantohenkiléston kanssa ja pyrittiin soveltuvin osin ottamaan huomi-
oon heidan toiveensa prosessien etenemisessa. Tuotannon prosessikuvaukset pyrittiin
luomaan mahdollisimman selkeiksi ja niissé eroteltiin tieto- ja materiaalivirrat toisis-

taan eripaksuisilla nuolilla.
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7.4 Prosessien mittaaminen

Prosessien suorituskykya mitattaessa padpaino on toiminnan kannalta kriittisissé pro-
sesseissa. Naitd ovat usein toistuvat tai paljon resursseja vaativat prosessit, joissa
mahdolliset ongelmat aiheuttavat eniten ylimaaréista tyotd, asiakastyytymattomyytta
ja taloudellisia menetyksid. Prosessin suorituskyvyn jatkuva parantaminen edellyttda
tietoa siitd mika on prosessin nykytilanne, mitké tavoitteet prosessille asetetaan tietyl-
la tarkastelujaksolla ja miten prosessin tehokkuusmittarit maaritellaan. Esimerkiksi
kokoonpanoprosessin tehokkuutta voidaan tarkastella mittaamalla yhden tuotteen
valmistamiseen kulunut aika. T&m& mittaustapa ei ota huomioon yhta kappaletta kohti
syntyneité kustannuksia, jotka saadaan selville laskemalla yhteen ja jakamalla tuotan-
tomaaréalla seuraavat tekijat:

e kokoonpanoon kaytetty yhteenlaskettu tytaika

e tarvikekulut

o tybkalukulut

e kokoonpanon aikana tuhoutuneiden nimikkeiden arvo

e reklamaatiokustannukset.

Prosessin tehokkuutta voidaan mitata esimerkiksi edelld mainituilla viidelld muuttu-
jalla. Muuttujille voidaan antaa eri painoarvoja ja laskea prosessin tehokkuusindeksi.
Muuttujien painotus prosessin tehokkuuden mittaamisessa on ongelmallista. Esimer-
kiksi kokoonpanon reklamaatiokustannukset saattavat yksinkertaisissa tuotteissa olla

pienet, mutta usein toistuessaan ne aiheuttavat asiakkaiden menetyksia.
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8 TULOKSET

8.1.1 Tietokanta

Toiminnanohjausjarjestelmén kayttdmé tietokanta sisaltdd yrityksen eri osa-alueiden
tiedot. Asiakkaiden lahettamaét tarjouspyynnoét ja ostotilaukset sydtetdan toiminnanoh-
jausjarjestelmadn. Ostotilaukset syotetdan myyntitilauksiksi ja tarjouspyynnot tarjouk-
siksi. Naiden tietojen pohjalta saadaan selville yrityksen tilaus- ja tarjouskanta.

Metallityd Vainio Oy:n ostettavista, valmistettavista ja myytavistéd tuotteista luodaan
tuoterekisteri. Tuoterekisteri luodaan tuote kerrallaan toiminnanohjausjarjestelman
tuotteen luonti vélilehden avulla tai tuotteita voidaan luoda myos tallentamalla Excel-
taulukko TXT-formaattiin ja lataamalla tiedosto toiminnanohjausjarjestelmaén. Excel-
taulukko on toiminnanohjausjérjestelmén toimittajan muotoilema ja siihen syotetdéan
samat tiedot kuin luotaessa tuotetta tuotteen luonti valilehden kautta. Excel-taulukolla
esimerkiksi ruuvien ja muiden massatuotteiden tuotetietojen luonti on helpompaa ja

nopeampaa kuin lisété niita tuotteen lisdys valilehden kautta.

Tuotetietoihin méaaritetaan:
e tuotetunnus
e tuotteen nimi
e tuotteen toimittajan tuotetunnus
e tarvittaessa piirustusnumero
e ostotuotteen ostohinta
e ostotuotteen toimittaja(t)
e tuotteen haluttu kateprosentti
e ostotuotteen toimitusaika
e myyntihinta
e asiakaskohtainen alennus
e tuotteen tyyppi (omavalmiste, osto-0sa, setti, muu)
o varastopaikka (jos méaaritetty)
e ostotuotteen normaali tilauseré

e hadlytysraja
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e varastointitiedot.

Metallityd Vainio Oy:n tavarantoimittajista ja alihankkijoista tehdaén toimittajarekis-
teri. Toimittajarekisterissa on vahintdén seuraavat tavarantoimittajien ja alihankkijoi-
den tiedot:

e toimittajan nimi

e toimittajatunnus

e toimittajanumero

o laskutus- ja toimitusosoite

e LY-tunnus

e maksuehto.

Metallityd Vainio Oy:n asiakkaista tai mahdollisista asiakkaista tehdain asiakasrekis-
teri. Asiakastietoihin kirjataan vahintdan seuraavat tiedot:

e asiakkaan nimi

e asiakastunnus

e asiakasnumero

o laskutus- ja toimitusosoite

e LY-tunnus

e maksuehto.

Tietokannan kayttooikeuksia voidaan rajoittaa kéayttajakohtaisesti tai kayttajaryhma-
kohtaisesti. Tuotantohenkiloston kéytdsséa on tuotteisiin liittyvat valmistusdokumentit,
kuten piirustukset, asiakkaan yleiset vaatimukset, tydohjeet ja mahdolliset tuotteisiin
liittyvat reklamaatiot. TyOohjeet sisaltavat tuotekohtaisia erityisvaatimuksia, kuten
tietoja tyomenetelmistd ja asiakkaan yleisista vaatimuksista poikkeavia tietoja, esi-
merkiksi poikkeava maalikalvon paksuus. Alihankintana koottavista puomeista teh-
daén konekortit, jotka ovat toiminnanohjausjarjestelman tietokannassa. Tavoitteena on
saada konekorttien séhkdinen tayttd asentajien tehtavéaksi. Nykyaan konekortit tayte-
tdan tuotannossa kynélla ja ne Kirjoitetaan erikseen puhtaaksi ennen niiden tallenta-

mista ja lahettamista asiakkaalle.
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Tuotteissa havaitut poikkeamat kasitellddn ja kirjataan jarjestelmaan sisaisind rekla-
maatioina. Asiakkailta saapuvat reklamaatiot syGtetddn jarjestelméén ja kasitellaan.
Reklamaatioon liitetdan tiedot reklamaation aiheuttaneesta tyovaiheesta ja toimintata-
voista, joilla poikkeaman toistuminen pyritddn estdmaan. Reklamaatiokésittelyn tar-
koituksena on korostaa huolellisuutta ja pyrkid varmistamaan ettei samaa poikkeamaa
tapahdu uudelleen.

8.1.2 Tuoterakenne ja tuotteen nimedaminen

Tuoterakenne siséltad kaikki tuotteen valmistamiseen tarvittavat nimikkeet. Tuotera-
kenne on raaka-aineita lukuun ottamatta monitasoinen. Paatasolla on nimikkeet, jotka
yhdistamall& tuote valmistetaan. Seuraavalla tasolla on kaikkien p&&atason nimikkeen
valmistamiseen tarvittavien tuotteiden tuoterakenne. Tuoterakenne jatkuu ndin kunnes
nimikkeen alatasolla on ainoastaan raaka-aineita. Raaka-aineita ovat esimerkiksi levyt,
palkit, ainesputket ja tangot. Tuotannonohjauksen tavoitteena on saada tuoterakentee-
seen kuuluvat nimikkeet tuotantoon oikeaan aikaan siten, ettd ne otetaan késittelyyn

valittdmasti niiden saavuttua.

Tuoterakennetta luotaessa jokaiselle tuotteelle annetaan yksil6llinen tunnus. Tunnus
muodostuu merkeistd, yleensd numeroista ja kirjaimista. Tunnuksen liséksi tuotteelle
annetaan yleenséd myos selkokielinen nimi. Usealla tuotteella voi olla sama nimi, mut-
ta tunnus on aina tuotekohtainen ja niita saa olla kaytdssa yksi kerrallaan. Mikéli tuot-
teen valmistus paattyy, sen tunnusta ei oteta kayttoéon uuden tuotteen kohdalla. Van-
han tunnuksen kayttd uudessa tuotteessa voi aiheuttaa sekaannuksia tuotannossa, kos-
ka samalla tunnuksella varustetuilla dokumenteilla voidaan tehdd kahta erilaista tuo-
tetta. T&ma ongelma korostuu erityisesti alihankintaa sisaltavien tuotteiden kohdalla.
Tuotemuutoksen kohdalla voidaan vanha tuotetunnus sailyttdd revisiomuutoksella.
Revisiomuutos merkitddn tuotetunnuksen loppuun yleensa kirjaimella tai numerolla.
Revisioinnin ehtona on, ettd revisioitunut tuote voidaan kayttdd aiemman revision
tilalla muuttamatta tuotteeseen liittyvan rakenteen muita tuotteita. Mikéli uutta tuotetta
ei voida kayttd4d muuttamatta muita rakenteeseen kuuluvia tuotteita, pitd4 uudelle tuot-

teelle luoda uusi tunnus.
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Tuotetunnus voi olla merkkijono ilman informaatiota tuotteesta. Talléin tunnukset
voidaan jakaa toiminnanohjausjérjestelméstd esimerkiksi juoksevalla numeroinnilla.
Tunnus voi myos olla kuvaava, eli se siséltaa tietoja tuotteesta. Esimerkiksi tuotetun-
nus KUMUMZ10AISI316 on nimetty seuraavasti:

o KU (kuusio)

e MU (mutteri)

e MI10 (kierteen tyyppi ja koko)

e AISI316 (materiaali haponkestavé)

Kéytettdessd kuvaavia tunnuksia pitdd nimeamiskaytannon olla yksiselitteinen ja tun-
nusten luonti sallittu vain niille toiminnanohjausjarjestelman kayttéjille, jotka ovat
sitoutuneet toimimaan sovitun nimedmisk&ytdnnon mukaisesti. Kaikki tuoterekisteriin
tehtdvat muutokset pitdd hyvéksyttad tuoterekisteristd vastaavalla henkil6lld, joka en-
nen tunnuksen hyvaksymista tarkistaa tuotetietokannasta, ettei samaa tuotetta ole luotu
aiemmin eri tuotetunnuksella eli ettei tuotteesta muodosteta duplikaattia. Duplikaatit
vaikeuttavat varastosaldojen seuraamista. Jos sama tuote on kaytdssa tuoterakenteissa
usealla eri tuotetunnuksella halytysrajalaskenta ilmoittaa puuttuvasta tuotteesta, vaik-

ka tuotetta olisi varastossa.

Tuotetietoihin madritetddn halytysraja. Halytysraja on varastosaldo, jonka alittuminen
aiheuttaa tuotteelle ostotarvetta. Halytysraja pyritddn pitdmaan mahdollisimman pie-
nena varaston arvon minimoimiseksi. Halytysrajan pitaa kuitenkin olla niin suuri, ettei
tuotanto keskeydy puuttuvan tuotteen vuoksi hankintakehotuksen ja toimituksen véli-
send aikana. Valmistettaessa tuotetta tasaisella volyymilla halytysrajan maarittdminen
on helppoa, koska tiedetd4n tuotannon tarve ja tuotteen toimitusaika. Tilaustuotteiden
kohdalla halytysrajan maarittdminen on vaikeaa ilman asiakkailta saatuja ennusteita.
Toiminnanohjausjarjestelmasséd on mahdollisuus kayttda halytysrajan maarittdmiseen
toteutunutta menekkid. Tavarantoimittaja maéritetddn nimikkeen tuotetietoihin. Jos
tuotteella on useampi toimittaja, voidaan toimittajat jaotella paatoimittajiin ja varatoi-

mittajiin.
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8.1.3 Tarjouspyyntojen kasittely

Saapuneen tarjouspyynnon kasittely aloitetaan selvittamalla tarjouspyynndn kohteena
olevan tuotteen rakenne. Rakenteesta erotellaan omavalmistenimikkeet, ostonimikkeet
ja alihankintana tehtavat ty6vaiheet. Tarjouspyynnosta luodaan myyntitilaus, jonka
tyyppi on tarjous. Tyyppi valitaan myyntitilaus valilehden alasvetovalikosta. Tarjous
laaditaan kéyttdmalla toiminnanohjausjarjestelman tarjouslaskuria. Tarjouslaskuriin
luodaan tuoterakennetta vastaava tarjousrakenne, johon syotetd&n mahdollisimman
tarkasti tarvittavat materiaalit, tyot ja ostettavat alihankintatydvaiheet. Toiminnanoh-
jausjérjestelmén avulla tehdaén tarjoukseen liittyvét alihankinta- ja materiaalitarjous-
pyynnoét. Tarjouspyyntoa voi kasitella useampi henkild, mikali tarjottavassa kohteessa
on paljon erilaisia osia. Esimerkiksi terasrakenteiden ja hydrauliikkatarvikkeiden tar-
jouspyynnoét voidaan tehdd kahden eri henkilon toimesta. Toimittajien vastattua tar-
jouspyyntéihin annetut hinnat ja toimitusajat sydtetddn tuoterakenteeseen. Toimin-

nanohjausjarjestelma laskee taustalla reaaliaikaisesti omakustannehintaa tuotteelle.

Seuraavaksi tarjoukselle méaritetadn haluttu kate, jonka jalkeen toiminnanohjausjar-
jestelméa laskee hinnan ja ensimmaisen mahdollisen toimituspaivéan tarjouspyynnon
kohteena olevalle tuotteelle. Tarjouksen mukaisten tuotteiden valmistamiseen tarvitta-
vien resurssien tarkka arviointi on térkedd, koska toiminnanohjausjarjestelma vertaa
néita tietoja kaytettavissa oleviin resursseihin ensimmaisen mahdollisen toimituspai-
van laskennassa. Toimitusajan laskennan ongelma on tarjouksen voimassaoloaikana
tapahtuvat tuotannon kuormitusmuutokset. Tilauksen jattdhetken ja tuotteen tilaushet-
ken kuormitusero vaikuttaa toimitusaikaan. Jos tuotannon kuormitus on tarjouksen
jattohetkelld tuotteen tilaushetked pienempi, jatkuu toimitusaika kuormituseron ver-
ran. Kuormitusero tarjouksenjéttohetken ja tilauksen vélill& pyritddn kompensoimaan
erilaisilla ennusteilla ja lisédmalla toiminnanohjausjarjestelman laskemaan toimitusai-

kaan kuormitusennusteen mukainen lisa.

Tuotteen rakenteeseen voi kuulua nimikkeitd, jotka ostetaan kolmannelta osapuolelta
ja toimitetaan asiakkaalle tuotteen mukana. Tilauksella voi my6s olla tuotteita, joista
osa valmistetaan itse ja joidenkin tuotteiden kohdalla ainoastaan vélitetdan toisen yri-
tyksen toimittamia tuotteita. Tdma menettely helpottaa loppuasiakkaan ostotoimintaa,
koska kaikki tuotteet tilataan yhdelta tavarantoimittajalta, joka huolehtii tavaran toi-

mittamisesta. Tuotteen ostohinta voi olla korkeampi yhden valiportaan valityspalkkion
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vuoksi, mutta loppuasiakas voi saada tuotteen vélittjan kautta halvemmalla kuin suo-
raan tavarantoimittajalta ostamalla. Syyna tdhan on ostovolyymi, joka on valittajalla
jatkuvien ostojen vuoksi suurempi kuin pienid méaaria ostavalla loppuasiakkaalla. Suu-
ret ostomaarat pudottavat tuotteen yksikkohintaa ja vaikka valittdja lisaa hankintahin-
taan oman katteensa, loppuasiakkaalle tuote on edullisempi kuin alkutuottajalta ostet-

tuna.

8.1.4 Myyntitilauksen luonti

Asiakkaan l&hettdma ostotilaus kirjataan toiminnanohjausjarjestelmaan, jolloin siita
tehdaan myyntitilaus. Tilauksen ollessa taysin tarjouksen kaltainen, toiminnanohjaus-
jarjestelmaén luotu tarjous muutetaan myyntitilaukseksi vaihtamalla alasvetovalikosta
myyntitilauksen tila tarjouksesta myyntitilaukseksi. Jos tilattu tuote poikkeaa tarjous-
pyynnon mukaisesta tuotteesta, pitad tuoterakenne muokata vastaamaan tilattua tuotet-

ta.

Saapunut ostotilaus on mahdollista muuttaa myyntitilaukseksi linkittamalla tilaajan ja
toimittajan tietojarjestelmat toisiinsa. Linkitys on helpointa toteuttaa, jos tilaajalla ja
toimittajalla on kaytéssadn samanlaiset toiminnanohjausjarjestelmat. Erilaiset toimin-
nanohjausjarjestelmat voidaan linkittda tilaus- toimitusketjun osalta toisiinsa rajapin-

nan kautta.

Tavarantoimittajan ja asiakasyrityksen vélisen sédhkdisen tilausjarjestelmén etuja ovat
tavarantoimittajan parempi reagointikyky vaihtelevissa tuotantotilanteissa. Toimittaja
saa tiedon tuotteen tuotantotarpeesta heti sen jalkeen, kun tilaajan toiminnanohjausjar-
jestelmé& havaitsee tilattavan tuotteen vapaan varastosaldon laskevan alle hélytysrajan
tai asiakasohjautuvan tuotteen kohdalla asiakasyritykseen saapuu ostotilaus tuotteesta,
joka sisaltaa tavarantoimittajan nimikkeen. Metallityd Vainio Oy:ll4 ei ole kdytossé
automaattista sahkaista tilausjarjestelméé. Ostotilauksen saapuessa ilman edeltavaa
tarjouspyyntéd myyntitilausta tehtdessa luodaan tuoterakenne ja jarjestelma laskee

asiakkaalle vahvistettavan toimitusajan.
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8.1.5 Ostotilauksen luonti

Toiminnanohjausjarjestelmassa tuotteelle voidaan madarittad halytysraja. Halytysrajan
yksikkd on sama kuin tuotteen varastointiyksikkd. Toiminnanohjausjarjestelma keréa
tietoa tuotteiden varastosaldoista jatkuvasti.

Ostaja saa ilmoituksen tuotteen varastosaldon laskiessa alle halytysrajan. Toimin-
nanohjausjarjestelma kerdé kaikki tuotteet, joissa on ostotarvetta ja tekee niistad han-
kintakehotuksen. Hankintakehotuksen avulla voidaan luoda ostotilaukset toimittaja-
kohtaisesti. Ostotilaukset tallennetaan PDF-tiedostoina ostotilaukset-kansioon ja ne

lahetetdén tuotteen toimittajille sahkdpostilla.

8.1.6 Kayttooikeudet

Toiminnanohjausjarjestelman asetuksilla voidaan méarittdaa tiedon muokkaus- ja tar-
kasteluoikeuksia joko kayttdjakohtaisesti tai kéyttajaryhmittéin. Rajoituksilla estetaan
jarjestelmassa olevan tiedon luvaton ja tahaton muokkaaminen ja vaarinkaytto. Tuo-
tannossa suorittavan tason tyontekijoiden kayttdoikeudet rajoitetaan tydkohtaisten
Kirjausten suorittamiseen. Naita ovat materiaalin Kirjaukset, ty6ajan kirjaukset, varas-
topaikkojen Kkirjaukset niisséd tapauksissa, joissa varastopaikkaa ei ole madritetty tuote-
rakennetta luotaessa ja erilaiset poikkeamaraportit. Varastohenkiloston kéayttdoikeudet
sisaltavat edelld mainittujen liséksi saapuvan ja lahtevan tavaran kirjaukset. Tyénjoh-
don kayttéoikeuksilla voidaan tehda tuotteiden valmistukseen liittyvia kirjauksia, ku-
ten vaihekohtaisia tydaikamuutoksia, kaytettavissa olevien resurssien muutoksia ja
tyOvaiheiden siirrot toiselle kuormitusryhmalle. TyOvaiheiden siirtdminen voi olla
tarpeen konerikkojen vuoksi tai mikali kuormitusryhman kapasiteetti ei ole riittava
tuotteen valmistamiseen maardaikaan mennessa. Tyonjohto voi tarkastella tuotan-
nonohjaukseen tarvittavia tietoja, kuten tulevien tilausten ja jatettyjen tarjousten seka
lahetettyjen ostotilausten nimikkeet, tilausmé&arét ja toimituspdivat. Myynnin, markki-
noinnin, ostajien ja johdon kayttdoikeuksia toiminnanohjausjérjestelman tietokantaan

ei rajoiteta.



31

8.1.7 Kapasiteetti

Tuotannon kapasiteetti sydtetddn toiminnanohjausjarjestelmaédn. Kapasiteettia lasket-
taessa tyontekijat ryhmitellddn koneille osaamismatriisin avulla. Osaamismatriisista

selvida tyontekijan mahdollisuudet kayttad tuotannon koneita ja laitteita.

Manuaalisesti hallittavien koneiden, kuten hitsauskoneiden ja manuaalisorvien koh-
dalla jokainen kone tarvitsee operaattorin toimiakseen jatkuvasti. Automatisoidut ja
monet CNC-koneet eivat vaadi operaattorilta jatkuvaa lasnéoloa, joten néiden konei-
den kohdalla tdyden kapasiteetin saavuttaminen on mahdollista siten, ettd operaattori
hoitaa useampaa konetta samanaikaisesti. Yleisimmét operaattorin suorittamat toi-
menpiteet ovat kappaleenvaihdot, laaduntarkkailu ja tuotantosarjan paattyessa ohjel-
man vaihdot.

8.2 Tyon kulku

8.2.1 Tyomaarain
Tuotantotarpeen ilmetessd valmistettavasta tuotteesta tehdadn tyomaardin. Tyomaa-
réin siséltad seuraavat tiedot:

e tuotteen nimi

e tuotetunnus

e valmistettava maara

e tuotteen valmistamiseen tarvittavat ty6vaiheet

e suunniteltu aloitus- ja valmistumisaika vaihekohtaisesti

e tuotteen toimituspéiva

Liséksi tyomaardin voi sisaltadd tyoohjeita ja tuotteelle kirjattuja reklamaatioita. Ty6-
maéarain tulostetaan ja sen tyovaiheet nakyvét tuotannon tyopistepaatteelld. Tyomaa-
rdimeen tulostetaan viivakoodit, joilla tydvaiheet voidaan aloittaa ja lopettaa. Tyomaa-
réin tulostetaan niin, ettd tyovaiheet sijoitetaan tydméaardimelle allekkain ja tekstiken-
tdn vasemmalla puolella on tydvaihetta vastaava viivakoodi. Tyoméaardimen vasem-
massa alareunassa lukee “aloita” ja tekstin alapuolella on viivakoodi, joka kuittaa ty0-
vaiheen alkavaksi. Tyomiédrdimen oikeassa alareunassa on teksti lopeta” ja tekstin

alapuolella viivakoodi, jolla tydvaihe kuitataan lopetetuksi.
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8.2.2 Tyodlle kirjautuminen

Tuotteen valmistus alkaa tyolle kirjautumisella. Toiminnanohjausjérjestelmén asetuk-
silla voidaan maaritella milloin ja mit4 tyGvaiheita voidaan aloittaa. Asetusten tiukin
aaripad estaa tyolle kirjautumisen jos materiaalia ei ole varastokirjanpidon mukaan
kéytettavissa tai edellista tyovaihetta ei ole kuitattu paattyneeksi. Tama menettelytapa
pakottaa tyontekijat kirjaamaan tyOvaiheet tarkasti, silla kirjaamatta jadnyt vaihe estaa
seuraavan vaiheen aloittamisen. Tastd voi joissakin tapauksissa olla my6s haittaa jos

edellisen vaiheen kuittausta ei saada tehdyksi.

Tyobvaiheiden kuittausvaatimusasetusten toinen &arip4é antaa tyontekijoille vapauksia
aloittaa tyovaiheet materiaalitilanteesta tai edeltavien tyovaiheiden tilasta piittaamatta.
Talla menettelytavalla tuotantohenkildston vastuu kasvaa. Isojen tuotantoerien valmis-
tus muuttuu joustavammaksi, koska tuotteiden valmistus voidaan aloittaa vaikka mate-
riaalia ei olisi saatavilla eika edellista tyovaihetta ole kuitattu lopetetuksi. Tamé& me-
nettely vaatii tyonjohdon luottamusta siihen, ettd tyovaiheet kuitataan varmasti vai-
heen paatyttyd. Mikali edellisen tydvaiheen lopetuskuittaus on valttaméatén ennen seu-
raavan vaiheen alkua, isoja sarjoja valmistettaessa pitda tehda valikuittauksia, joilla

vaiheesta valmistuneet tuotteet vapautetaan seuraavaan tyovaiheeseen.

Ty6vaiheen aloitus tehdaan tuotantotiloissa olevalta paatteelta. Naytolla on esilld tyo-
jono, josta tydntekija valitsee aloitettavan tyovaiheen. Tydjonossa nakyvat asetuksista
riippuen joko kaikki tulossa olevat ja aloitetut tydvaiheet tai ainoastaan aloitetut ja
aloituskelpoiset tydvaiheet, joihin on tarvittava materiaali tai joita edeltdva tyovaihe
on valmistunut. Tyontekija ottaa aloitettavan tuotteen tulostetun tyémaaréimen ja va-
litsee viivakoodiskannerilla oman tunnisteensa tyOpisteen vieressé olevasta listasta.
Aloitettava tyOvaihe valitaan tyéméardimeen tulostetusta viivakoodista viivakoodis-
kannerilla. Témén jalkeen tyoméaarédimen alalaidasta valitaan viivakoodiskannerilla
aloita”. Seuraavaksi ndyttoon tulee vahvistusikkuna, josta tarkastetaan tyémaaraimen
numero ja aloitettava ty0vaihe. Taman jilkeen hiirelld valitaan “OK”-painike ja tyo-

vaihe aloitetaan.
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8.2.3 Tydvaiheen lopetus

TyoOvaiheen paatyttyd tehdaan tydvaiheen lopetuskirjaus. Tyontekija syottaé tyopiste-
paatteelle oman henkilénumeronsa viivakoodiskannerilla samoin kuin tyGvaiheen
aloituksessa. Lopetettava tyGvaihe valitaan viivakoodiskannerilla tyomé&érdimelta ja
tdman jalkeen valitaan viivakoodiskannerilla tydvaiheen lopetus. Seuraavaksi merki-
tddn avautuvassa ikkunassa tyOvaiheesta valmistunut kappalemadra ja mahdolliset
epékurantit kappaleet ja syy epékuranttien kappaleiden syntyyn. Samalla tarkastetaan
tyolle kirjautuva tybaika ja se muutetaan tarvittaessa vastaamaan kaytettyd tyoaikaa.
Useimmiten tydaikakorjauksia tehdaén silloin kun tydvaiheen aloituskuittauksen jal-
keen on tehty vaiheelle kuulumattomia t6itd. Niihin kulunut aika poistetaan vaiheen
tybajasta. My0s kahvi- ja ruokatauot vahennetddn tyGajasta manuaalisesti tydvaiheen
lopetuksen yhteydessa. Taman jélkeen hiirelld valitaan ”OK”-painike.

Toiminnanohjausjarjestelmén asetuksilla voidaan tydvaihe maéarittdd automaattisesti
paattyvaksi, mikali kappaleita valmistuu véhintddn sama maard kuin tyomaaraimelle
on Kkirjattu tehtdvédksi. Samalla tuotteen seuraava vaihe muuttuu aloituskelpoiseksi.
Toiminnanohjausjarjestelmén asetuksilla voidaan tuotteen kirjaaminen varastoon teh-
da automaattisesti, kun tyomaaraimen viimeinen tydvaihe kirjataan paattyneeksi. Sa-
malla varastosta poistetaan tuotteen rakenteen mukaisesti tuotteen valmistukseen tar-
vittavat raaka-aineet, puolivalmisteet ja komponentit. Toiminnanohjausjarjestelméaa ei

ole integroitu palkanlaskentaan.

8.2.4 Tuotteen toimitus

Toimitettavista tuotteista tulostetaan kerdyslista toiminnanohjausjarjestelman avulla.
Kerayslistan mukaan varastohenkilosto kerdd ja pakkaa tuotteet. Samalle asiakkaalle
toimitettavat tuotteet eri ostotilauksilta pakataan toimitusohjeiden mukaan. Ohjeista
riippuen useamman ostotilauksen tuotteet pakataan samaan pakettiin tai paketit teh-

daan siten, ettd yksi paketti siséltdd yhden ostotilauksen tuotteet.

Pakkauksiin tulostetaan l&hetteet ja rahtikirjat sekd tarvittaessa kollilaput, joista moni-
paketti lahetyksissa selvidaa lahetykseen kuuluva kollimaard. Rahtikirjaan merkitdan
lahettdjan, vastaanottajan ja sisaltotietojen liséksi rahtikirjalla toimitettavien tuotteiden
ldhetenumerot l&hettdjan viitteeksi. L&hettdja tilaa tuotteille kuljetuksen ja tarvittaessa
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hoitaa tuotteiden lastauksen autoon. Rahtikirjan l&hettdjalle kuuluva rahdinkuljettajan
kuittaama kappale toimitetaan arkistoitavaksi.

8.2.5 Jalkilaskenta

Tuotteen valmistumisen jélkeen valmistuskuluista tulostetaan tarvittaessa jalkilaskel-
ma toiminnanohjausjarjestelman avulla. Jélkilaskelmalla tarkastetaan tuotteen tarjous-
vaiheessa laskettujen ja lopullisten valmistuskulujen erotus. Jélkilaskelma on tarpeen
ainoastaan sellaisten tuotteiden kohdalla, joista hinta on ilmoitettu asiakkaalle tarjouk-

sessa etukateen.

Toiminnanohjausjarjestelmén oikealla kaytolla saadaan selville ne tytvaiheet, osto-
osat tai alihankinnat, joiden kustannukset poikkeavat tarjouksen laadinnan yhteydessa
arvioiduista kustannuksista. Jalkilaskentaraporttien avulla tarjouslaskenta tarkentuu.
Jos samantapaisista tuotteista saapuu uusia tarjouspyyntdjd, voidaan tarjouslaskennan

pohjana kéayttad aiemmin toteutuneita kustannuksia.

8.2.6 Laskutus

Lahetetyista tuotteista tulostetaan laskut toiminnanohjausjarjestelméé apuna kayttaen.
Toiminnanohjausjarjestelmén laskutusosio kerda toimitetut tuotteet tilausriveittdin
myyntikoodin perusteella oikealle laskulle. Toiminnanohjausjérjestelmén asiakasre-
kisteriin on syotetty maksuehdot asiakaskohtaisesti. Maksuehdon perusteella laskulle
tulostuu erdpéivé. Laskut l&hetetddn asiakkaan ilmoittamaan laskutusosoitteeseen tai

sahkopostilla.

Kun asiakas maksaa laskun, tieto kirjataan toiminnanohjausjarjestelmaan. Laskutusra-
porteista saadaan helposti selville myohassa olevat suoritukset. Mikali asiakas ei mak-
sa laskua, lahetetddn maksumuistutus ja lopulta laskun perintd annetaan perintatoimis-
tolle. Metallityd Vainio Oy:lla toiminnanohjausjérjestelman laskutusosio otetaan

koekéyttoon syksyn 2010 aikana.
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8.2.7 Reklamaatio

Mikali ostotuotteessa tai alihankinta tydvaiheessa havaitaan poikkeama, siitd tehdaan
reklamaatio tuotteen toimittajalle. Kyse on tallgin ulkoisesta reklamaatiosta. Toimitta-
ja kasittelee reklamaation ja miké&li poikkeama on l&htdisin toimittajan virheesta, toi-
mittaja tekee tarvittavat korjaukset kuluitta tai toimittaa uuden tuotteen viallisen tilal-
le. Mikéli poikkeama johtuu tilaajan virheestd, poikkeaman korjauskulut maksaa tilaa-
ja. Joskus tilaaja korjaa tuotteessa olevan poikkeaman, vaikka poikkeaman syy on
toimittajan virhe. TallGin tilaaja saa hyvitysté tuotteen hinnasta korjauskulujen verran.
Tama menettelytapa on jarkeva varsinkin silloin, kun poikkeama on suhteellisen help-
po korjata ja tuotteen kuljettaminen on kallista. Tilaajan kannattaa tehda korjaus poik-
keaman syysta riippumatta myds silloin, kun toimitusaika loppuasiakkaalle on niin
lyhyt, ettei kuranttia tuotetta ehditd toimittaa ajoissa. Metallityd Vainio Oy:lla havai-
tun omavalmistetuotteen poikkeamasta tehdaan siséinen reklamaatio ja se kasitellaén

ja korjataan samojen periaatteiden mukaan kuin ulkoinen reklamaatio.

Metallityd Vainio Oy:n toimittamassa tuotteessa havaitusta laatupoikkeamasta tilaaja
lahettad reklamaation. Reklamaation késittelyn yhteydessé selvitetadn ensin reklamaa-
tion aiheellisuus ja tarvittaessa laatupoikkeaman syy. Mikali poikkeama on syntynyt
tilaajan virheestd, tilaajan kanssa neuvotellaan korjauksen tekijastd. Taman jalkeen
Metallity0d Vainio Oy korjaa tarvittaessa tuotteen ja tilaaja maksaa korjauskulut. Mika-
li asiakkaalla on tarve saada tuote nopeasti kayttoonsa, korjaus tehdaan ensin tilaajan
kanssa sovitulla tavalla ja poikkeaman syy ja korjauksen maksaja selvitetddn myo-
hemmin. Jos poikkeama on l&htdisin Metallitydé Vainio Oy:n virheestd, Metallityo

Vainio Oy korjaa tuotteen tai hyvittad korjauskulut tilaajalle.

Poikkeaman syyn selvittyd aloitetaan toimet vastaavan poikkeaman estdmiseksi tule-
vaisuudessa. Tarvittaessa esimerkiksi tydohjeita péivitetddn ja tyomaaraimeen tulostuu
tieto tuotteessa aiemmin havaitusta laatupoikkeamasta. Reklamaatiokésittelyn tarkein
tavoite on estdd vastaavan poikkeaman synty uudelleen riippumatta poikkeaman syys-

ta.
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8.3 Projektitoimitukset
Alkuperaisessd suunnitelmassa tyon ulkopuolelle jatetty projektitoimitusten prosessi-
kuvaus havaittiin tyon edetessé tarpeettomaksi. Projektitoimitusten valmistamiseksi ja
toimittamiseksi kaytetdan tyon aikana luotuja prosessikuvauksia. Projektitoimituksen
vaiheet ovat seuraavat:

¢ Asiakas lahettaa tarjouspyynnon.

e Myyja tutkii tarjouspyynndn siséallon.

e Ostaja lahettaa toimittajille tarjouspyynndét tarvittavista materiaaleista ja ali-

hankintatyovaiheista.

e Omavalmisteosien seka asennuksen hinnat ja toimitusajat selvitetaan.

e Toimittajat vastaavat tarjouspyyntoihin.

e Myyja laskee projektitoimitustuotteelle hinnan.

e Asiakkaalle l&hetet&én tarjous.

e Asiakas hyvaksyy tarjouksen.

e Ostotilaus saapuu ja se kéasitellaan tuotantoon tydmaaraimiksi.

e Tuote valmistetaan asennusvalmiiksi.

e Tuote lahetetadn asiakkaalle.

e Asennusryhma siirtyy asiakkaan luo ja suorittaa asennuksen.

e Asiakas hyvéksyy asennuksen.

e Asiakkaalle l&hetetddn lasku.

e Asiakas maksaa laskun.

8.4 Prosessikuvaus esimerkki

Kuviossa 5 on aihiosta valmistettavan tuotteen prosessin etusivu. Etusivulla on pro-
sessin perustiedot. Kaikkien prosessikuvausten etusivujen rakenne on samanlainen
sisallosté riippumatta. Prosessin kehityskohteet linkistda avautuu Word —ohjelmalla
tehty asiakirja, johon jarjestelmén kayttajat voivat kirjata prosessin kehitysehdotuksia.

Prosessin omistaja tarkastaa asiakirjan méaravalein ja kasittelee ehdotukset.
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AHICSTA VALMISTETTAVAN TUOTTEEN PROSESS

KooDE:  AH Versio: 0

TEKIA: AKE Hyw: pvm: 15.8:2010

Mimi: Aihiosta valmistetieva

Tarkoitus: Annettujen ohjziden mukzan valmistetiu kappale

Oimistaja: Tuotaropaslikks

Alku: Tyotlaus, teto aihion saapumisesta

Loppu: Prosessisia valmistunut kappale varastopaikala

Asizkas: Tuotamo

Vaatimussat: Tilaajan veatimukset tayitava tuots

Tevnitteat: Tuotteen velmistuminan vaiheajan masrntelemasn
aikakkunazn.

Mittarit: Vaiheaka, lastupoikkeamat, havikki

Resurssit: Tuotannon tydnizkijat, koneet jg laitieet

Kehittamismensaitakyt: H.ehityspalaver:

Kehittamiskohieita: Prosessien kehityskohbess

Liitynndt muihin prosesseibin: Miuut tuotannon prosessit

KUVIO 5. Prosessin etusivu (Kekélainen 2010)

Kuviossa 6 on kuvattu aihiosta valmistettavan tuotteen prosessi. Myyja vastaanottaa
ja kasittelee tilauksen seka luo toiminnanohjausjérjestelméaan myyntitilauksen. Tyon-
johtaja késittelee myyntitilauksen ja luo sen tietojen pohjalta tydémaardimen toimin-
nanohjausjarjestelmaan. Tuotteen valmistukseen tarvittavat aihiot keratdan tyopisteel-
le. Keratyt méarét kirjataan toiminnanohjausjérjestelméan. Tyontekija kirjaa tydvai-
heen aloituksen ja aloittaa tydvaiheen. Kun tytvaihe paattyy, tyontekija kirjaa toimin-
nanohjausjarjestelmaan seuraavat tiedot:

e tybvaiheen lopetus

o vaiheeseen kéytetty aika

e valmistunut méara

e tuotteen varastopaikka, jos el ennalta mééritetty.
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KUVIO 6. Prosessikuvaus (Kekélainen 2010)

Mikali tuotteita on valmistunut véahintaan tehtavéksi suunniteltu maard, tyévaihe kui-
tataan oletuksena automaattisesti paattyneeksi. Vaiheesta valmistunut tuote siirretdan
valivarastoon odottamaan seuraavaa tyOvaihetta. Samalla jarjestelma poistaa tuotteen

rakenteen mukaan tuotteeseen kéytetyt materiaalit varastosaldoista.

Ker&gjan kohdalla oleva kysymysmerkki vinonelitssé tarkoittaa valintaa. Metallityo
Vainio Oy:ll& ei vield ole tehty p&atostd kerddjan madarittelemiseksi. Mahdollisesti
kéayttoon otetaan malli, jossa tehtaan sisalla sijaitsevien kappaleiden kerdyksen hoitaa
tydvaiheen tekijd ja ulkovarastoissa sijaitsevat tuotteet kerdd varastonhoitaja. Toinen
vaihtoehto on kéyttda kerddjan maéarittamiseen tuotteeseen kéytettdvien nimikkeiden
méaarad ja kokoa. Tassa vaihtoehdossa kerdyksen hoitaa tyontekijé niiden tuotteiden
osalta, joissa on vahén kerattavid nimikkeitd ja ne ovat helppoja kasitelld. Muiden
tuotteiden osien kerdyksen tekee varastonhoitaja. Tuoterakenteeseen tehtavaan tyon
vaiheistukseen on mahdollista luoda ensimmaiseksi fyysisesti tehtavéksi tyovaiheeksi
materiaalin kerdys. Mikéli kerdysta ei ole tydvaiheena, kerdykseen kuluva aika merki-
td&dn ensimmaisen tydvaiheen asetusaikaan. Paatds tehdadn vuoden 2010 loppuun
mennessé ja prosessikuvauksia tdydennetadn paatoksentekopisteiden osalta.
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Kuviossa 7 on esitetty prosessin tekstisivu. Tekstisivu sisaltdd seuraavat prosessiin

liittyvat tarkennukset:

e Vvaihe tai tehtdva

tietojen hallinta.

tehtdvéan toteuttamisesta vastaava taho

tehtdvaan liittyvat kriittiset tekijat

menetelmat, ohjeet, mallit, tyokalut, koneet jne.
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8.5 Toiminnanohjausjarjestelman toimittajan valinta

Metallityd Vainio Oy:n toiminnanohjausjérjestelméa valittaessa konsulttina toimi Spi-
ral business services Oy. Spiral business services Oy teki esiselvityksen mahdollisista
toiminnanohjausjarjestelmatoimittajista. Toimittajaechdokkaista tarjousvaiheeseen asti
paasivét seuraavat:

e Visman edustama Visma L7

e Tieto Oyj:n edustama Lean system

e  Oscar softwaren edustama Oscar

e Logican edustama Control 9000

e Epicorin edustama Epicor 9

e Manage applications Ky:n edustama Manageri.

Toimittajaehdokkaiden edustajat kévivat esitteleméassa jarjestelmia Metallityd Vainio
Oy:lla ja jarjestelmiin kaytiin tutustumassa niiden asiakkaiden luona, jotka olivat
hankkineet kyseisen jarjestelman. Epicor 9 -toiminnanohjausjarjestelmaén tutustuttiin
videoneuvottelussa. Tutustumiskierroksen jalkeen Control 9000 karsittiin vajavaisten
ominaisuuksien ja kayttajapalautteen vuoksi toimittajaehdokas listalta. Valinnan lop-
pupuolella esille nousi Manageri -toiminnanohjausjarjestelma. Toimittajan edustajat
kévivat esittelemdssd Manageri -toiminnanohjausjéarjestelméd Metallityé Vainio
Oy:ll&. Spiral Business services Oy tutki jarjestelman ja totesi sen soveltuvan Metalli-
ty6é Vainio Oy:n kayttéon. Tarkemman selvityksen jalkeen Manageri todettiin toimin-
nallisuuksien ja hinnan  suhteen edulliseksi  hankinnaksi. Manageri -
toiminnanohjausjarjestelman kayttoliittyma ei vastaa selkeydeltd&n markkinoiden par-
haita jarjestelmid. Toiminnalliset ominaisuudet ja erilaisten raporttien muokkausmah-
dollisuudet ovat kuitenkin monipuoliset. Managerista on julkaistu uusi versio, jossa
kayttoliittyman ulkonék6é ja jarjestelman ominaisuuksia on kehitetty. Metallityd Vai-
nio Oy:l1a uusi versio otetaan k&yttéon seuraavan paivityksen yhteydesséd vuoden 2011
alkupuolella.
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8.6 Prosessikuvausten kaytto toiminnanohjausjarjestelman valinnassa

Tutkittaessa prosesseja prosessikuvausten luontia varten havaittiin toiminnanohjaus-
jarjestelmissé puutteita, jotka estivat niiden p&asyn jatkoon toiminnanohjausjérjestel-
maa valittaessa. Esimerkiksi ostotilauksella olevan tuotteen rakenteen tarkastelua var-
ten joissakin jarjestelmissd, esimerkiksi Control 9000:ssa, tuote taytyy etsié tuotekoo-
dilla tai tuotteen nimella eri ikkunasta. Managerissa tuoterakenteeseen padsee suoraan
tilausrivilta kayttdmalla ikkunoissa olevia linkkeja. Tdma helpottaa kéyttajan tyota ja
nopeuttaa tilauksella olevan tuotteen tietojen hakua.

Myyntitilausrivin tuotteen varastosaldot eivét ndy kaikissa jarjestelmissa myyntitilaus-
ta kasiteltdessd. Reaaliaikainen saldotieto helpottaa kéyttdjan tyotad antamalla valitto-
maén tiedon tuotteen osto- tai valmistustarpeesta. Viimeiselle valintakierrokselle paas-
seet toiminnanohjausjarjestelmat sisaltavat edelld mainittujen ominaisuuksien liséksi
mahdollisuuden saada automaattisesti hankintakehotuksia niista tuotteista, joiden va-

rastosaldot estavat lopputuotteiden valmistuksen.

8.7 Toiminnanohjausjarjestelman kéayttéonotto

Toiminnanohjausjarjestelméan kayttoonoton yhteydesséd tehtdvéd asetusten muokkaus
nimikkeitd luotaessa on erittain tarkeaa jarjestelman toiminnan kannalta. Esimerkiksi
ostettavien nimikkeiden kohdalla toimitusaikojen méarittely pitad tehdad mahdollisim-
man tarkasti, jotta hankintakehotukset tulevat oikeaan aikaan. Hankintakehotus voi-
daan maarittad annettavaksi kayttdmalla joko nimikkeelle annettua minimivarastosal-
doa tai toiminnanohjausjarjestelmé laskee tarpeen kayttamalla nimikkeen menekkihis-

toriaa.

Tuotteiden lisdys toiminnanohjausjarjestelmén tuoterekisteriin pitaa tehda hallitusti.
Tuoteduplikaattien vélttdmiseksi tuotteiden nimedmisen pitdad olla jarjestelmallista.
Metallityd Vainio Oy:ll4 vain nelja henkil6a on oikeutettu tekem&an muutoksia tuote-
rekisteriin. Kaikista muutoksista tehddén ilmoitus part masterille, joka tarkastaa ja
hyvaksyy tehdyt muutokset.

Valmistettavien tuotteiden rakenteiden luontia helpottaa Manager toiminnanohjausjar-

jestelméan kopiointitoiminto. Jos luotavan tuotteen rakenne on samankaltainen kuin jo
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olemassa olevan tuotteen rakenne, uusi tuoterakenne voidaan luoda kopioimalla ole-
massa oleva tuoterakenne ja nimeamalld uusi tuote. Tamén jalkeen tuoterakenteeseen

tehdaan tarvittavat muutokset tyovaiheiden ja raaka-aineiden osalta ja se tallennetaan.

Tuotannon henkiléstdn innostaminen toiminnanohjausjarjestelman k&yttéon on haas-
teellista. Muutosvastarinta vaihtelee tyontekijakohtaisesti. Jotkut tyontekijat aloittavat
jarjestelman kayton heti ja toisia joudutaan kehottamaan jatkuvasti tekemaan tyoaika-
kuittaukset toiminnanohjausjarjestelmén kautta. Yleisin selitys kuittausten laimin-
lyonnille on se, ettéd tyontekija ei tunne saavansa mitdén kuittauksen vastineeksi. Kuit-
tausten tarkeyden selittdminen ja asiasta muistuttaminen lisd4 toiminnanohjausjarjes-
telmén kautta tehtavien kuittausten maarad. Alkuvaiheessa tyontekija merkitsee tyo-
vaiheeseen kayttaménsa tyOajan tyomadraimeen kyseisen vaiheen kohdalle kynélla
toiminnanohjausjarjestelméén tehtavien séhkoisten kuittausten liséksi. Tata tapaa jat-
ketaan kunnes ollaan varmoja siitg, ettd toiminnanohjausjarjestelmasta saatavat tyo-
aikatiedot ovat oikeita. Heti kayttoonoton jalkeen virhekuittauksia oli useita péivittain,
mutta noin kuukauden kéayton jalkeen tehdyissa tarkastuksissa havaittiin noin yksi
virhekuittaus paivassa. Yleisin virheellinen kuittaus on tydvaiheesta valmistunut méaa-

ra.
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9 YHTEENVETO

Taman tyon tuloksena luotiin Metallityd Vainio Oy:lle prosessikuvaukset, joita kayte-
tdan toiminnanohjausjarjestelmén kayttdonotossa tuotantotoiminnan toimintamallina
ja joilla selkeytetdan tyontekijoiden roolit ja vastuut. Roolien selkeyttdmisella poistet-
tiin padllekkaisia toimintoja. Prosessikuvausten luonnin aikana saatujen kokemusten
perusteella osattiin selvittdd toiminnanohjausjérjestelmén valinnan kannalta kriittiset
seikat. Toiminnanohjausjarjestelméksi valittiin Manage applications Ky:n toimittama
Manageri. Valinta tehtiin Managerin monipuolisten toiminnallisuuksien ja raporttien
muokkausmahdollisuuksien vuoksi. Ominaisuuksiltaan 1&hinna vastaava tuote oli Os-
car -toiminnanohjausjarjestelméa. Hintaero néiden kahden jarjestelmén vélilla oli huo-
mattava. Manage applications Ky on jérjestelman kayttoonoton yhteydessa ollut ak-
tiivisesti mukana muokkaamassa toiminnanohjausjarjestelmaa Metallityé Vainio Oy:n
tarpeiden mukaiseksi. Toiminnanohjausjarjestelman kayttoonotto saatiin kayntiin
tyon aikana. Metallityd Vainio Oy:n asiakas- ja toimittajarekisteriin luotiin vakioasi-
akkaat ja -toimittajat. Tuoterekisteriin luotiin yleisimpien raaka-aineiden, esimerkiksi

levyjen, tankojen ja palkkien tuotetunnukset.

Alkuperdisen suunnitelman mukaan tyon ulkopuolelle jatettyjen projektitoimitusten
kohdalla tuli ilmi prosessikuvausten luonnin mielesténi tarkein ohje: tunnista proses-
sit. Tyon alkaessa oli selked kuva siité, ettd projektitoimitusten prosessit pitdd kuvata
erikseen. Vasta tyon loppuvaiheessa havaittiin, ettd projektitoimitukset voidaan kasi-

tella tassa tyossa luotujen prosessikuvausten mukaan ilman erillista prosessikuvausta.
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10 JATKOSUUNNITELMAT

Insin6oritydn aikana luodut prosessikuvaukset liitetddn laatujérjestelméan ja prosessi-
kuvauksia taydentavia tyoohjeita tehdadn tyopisteille tarvittaessa. Prosesseja kehite-
tdan mittareista saatujen tietojen perusteella. Metallityd Vainio Oy:n toimintaa kehite-
taan edelleen vastaamaan paremmin asiakkaiden Kiristyviin vaatimuksiin. Tuotteiden
dokumentointia kehitetddn liséa tuotteiden valmistuksen seurannan tehostamiseksi.
Toimittajaverkoston kehittdmista jatketaan varsinkin puolivalmisteiden hankinnan

tehostamiseksi.

Toiminnanohjausjarjestelmén kaytt6d tehostetaan lisdkoulutuksella varsinkin tuotan-
nonohjauksen osalta. Raporttipohjia muokataan soveltumaan Metallityé Vainio Oy:n
tarpeisiin. Tuotantotiloihin lisatadn yksi kirjauspéate ja tuotteiden valmistuksessa tar-

vittavia dokumentteja siirretddn mahdollisuuksien mukaan sahkdiseen muotoon.
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Metallityii
=T VAINID DY

PROSSESSIKAAVIO
AIHIOSTA VALMISTETTAVA AlH

AKe 1592010

SAAPUNUT TILAUS
MYYIA
TILAUKSEN KASITTELY
T
l THEPISTEKOHTAINEN RAFORTOINTI
»  migtenyt ainion e
MYYNTITILAUS TrOmEZREN = kdytetyt sineet n..E.TD HOK.NHFEN
TIETOJARJESTELMA = kpl maara = kpl maara . i PAATTYMISESTA
*  rimike *  rimike = ahitus- jo lopetus zike L e
(ERF) *  toimitussiks =  toimitussika *  waimistusmBars T
o s zpEKurantitksppakest
_'_J,f" = Eanpaieen vsrastoomikks
o
e ____/
- AIHIDIDEN
TYOPISTE KERAYS ma KEPPALE
Smerzsus . J— e WALIVARASTOSSA
R - TYOVAIHE JELIVARA
[Kayttafa ja > WELIVARASTOON
koneat/laittest) \
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AIHIOIDEN
WARASTOM
HOITalA
. TYONSUUMNITTELU
TYONIOHTAJA o
®  tydohje
* mikeistus
®  resursointi
= s
M Metallityo
AKe 15.9.2010
== | WAINIO OY
PROSESSIN TEKSTITIEDOT
AlH
VAIHE/ TEHTAVA VASTUULLINEN ERITTISET TEKLAT MENETELMAT, OHIEET, | TIETOJEM HALLINTA
MALLIT, TYOKALUT, = input
EOMNEET jne. 4 output
Tilauksen kdsittely Myyja s Mimike = ERF = myyntitilaus
=  Materizalien fa osto- »  Tilauksen
osien saatavuus kdsittelyohje
& M3
»  Toimitusaika
Tydnsuunnitielu Tydnjohtaja & Tydn vaiheistus s Tustannonohjzus- + myyntitilaus
tuotanto-chjelmaan = [Erjestelmd arain
= Tydehjeiden teko = Tydehje mallic
#  Resursointi
Tydvaihe Tydntekifa =  Raportointi =  Konestja laittest
= Resurssit = TySohjeet
»  Vaiheaika ja materiaali % tyd valmis
*  Koneiden ja lsitteiden - valmistuneet
huolse kappaleet, vaiheaika
Aihioiden kerdys Tydntekija tai =  Dikeiden sihioiden = Waraston
tydpisteelle wvarastonhaitaja kersys hallintzchjeims
= Aihioiden kirfaus = Trukit. nosturit ja
nostoapuvdlineet
Siirto valivarastoon Tydntekija =  Sirto oikeaan = TyBm3irdin 4 varastopaikka
warsstopaikkasn = MNostospuvalineet = varastopaikka
=  Warzstopaikan kirjaus
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AIHIOSTA VALMISTETTAVAN TUOTTEEN PROSESSI

KOODI:  AIH
TEKIJA: AKE

Nimi:

Tarkoitus:

Omistaja:
Alku:
Loppu:
Asiakas:

Vaatimukset:

Tavoitteet:

Mittarit;

Resurssit:
Kehittdmismenettelyt:

Kehittamiskohteita:

Liitynnat muihin prosesseihin:

Versio: O
Hyv: pvm: 15.9.2010

Aihiosta valmistettava

Annettujen ohjeiden mukaan valmistettu kappale

Tuotantopaallikko
Ty6tilaus, tieto aihion saapumisesta
Prosessista valmistunut kappale varastopaikalla

Tuotanto

Tilaajan vaatimukset tayttava tuote

Tuotteen valmistuminen vaiheajan maarittelemaan aikaik-
kunaan.

Vaiheaika, laatupoikkeamat, havikki

Tuotannon tyontekijat, koneet ja lait-
teet

Kehityspalaverit

Prosessien kehityskohteet

Muut tuotannon prosessit



Metallityi
=T VAINID DY

PROSSESSIKAAVIO

AKe 15.9.2010

ASENNUS ASE
SAAPUNUT TILAUS J ASIAKKAAN
MYYIA HYVEKSYMA
TILAUKSEN KASITTELY ASENNUS
ASENMUSRAPORTTI
MYYNTITILAUS TYOMESRAIN . tekiE TIETO
TIETOUARJESTELMA . a:im_m-T . +oomrmr o iEytetty aiks ASENNUKSEN
*  tehiEva tyd +  tehiEvd tyd o kSvtetyt materiaafit VALMISTUMISESTA
{ERP) *  moannusaies *  msanpusmiks +  astepalvelutja- |
— — tunttest —_—
R H_T e —
SHRTYMINEN 1A ASENNUS
ASENTAIA ma
TYOKALUIEN 14 p——
TARVIKKEIDEN KEREYS TYOMAARAIMEN
TAYTTO
| 3
.. TYONSUUNNITTELY VUOKRAKDNEIDEN JA TYOMAARAIMEN
TYONIOHTALA
*  tydohje OSTOPALVELUIDEN TARKASTUS 1A
#  miheistus HANKKIMINEN SYOTTS
#  resursointi TIETOIARISTELMEAN

) 4

ol

Metallitys
VAINIO DY

PROSESSIN TEKSTITIEDOT

AKe 15.9.2010
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ASE
VAIHE/ TEHTAVA VASTUULLINEN ERNTTISET TEKUAT MENETELMAT, OHIEET, | TIETOJEM HALLINTA
MALLIT, TYSRALUT, = input
KOMEET jne. + output
Tilauwksen kasittehy Myyia = Mimike = ERP - myyntitilaus

#  Tarvikkeiden [z osto-
osien ja — palveluiden
saatawvuus

= Asennusaika

= Tilzsuksen
kasittelyohje

Tybnsuunmnitielu

Tydnjohtajz

= TySn vaiheistus
tuotanto-chjelmaan

= TySohjeiden teko

= BResursointi

=  Tuotannonohjaus-
= jarjestelm3
= Tyoohje mallit

Tyokalujen ja Azentaja = Tarvikkeiden kirfjaus = Tyomaardimen
tarvikkeiden kerdys #  Eohtesn muks lisSlehei
tarvikkeet ja tyckalut
Siirtyminen ja Acentzja s Ajankohta = Autot
asennus = Eulkuneuvo = Tydkalut
= EKilometrit =  EKoneet
= Ajoaika = TySehjest
Vuokrakoneiden ja Tydnjohtajz = Toimitus sovittuna = WWW > asennusraportt
ostopalveluiden aikana = Puhelin
hankkiminen = Faksi
= Kdynti
BzenitEja = Eilometrit =  TyomadErdimen

= Ajoaika
=  Tyoaika
= Ostetut tarvikkest

Gohje

jarjestelm3in

Tydnjohtajz

= Tydaika

= Kilometrit

= Ajoaika

= Ostetut tarvikkest
= Eoneiden vuokrat

—* azennusrapori
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ASENNUS PROSESSI
KOODI: ASE
TEKIJA: AKE
Nimi:

Tarkoitus:

Omistaja:
Alku:

Loppu:

Asiakas:

Vaatimukset:
Tavoitteet:
Mittarit:

Resurssit:
Kehittamismenettelyt:

Kehittamiskohteita:

Liitynnat muihin prosesseihin:

50

Versio: O
Hyv: pvm: 15.9.2010

Asennus

Asiakkaan tilaaman asennuksen teko

Tuotantopaallikko
Asiakkaan tekema tilaus

Asiakkaan hyvaksyméa asennus

Myynti

Asennuksen valmistuminen asiakkaan tarpeiden mukaan

Asiakkaan vaatimukset tayttava ajoissa valmistunut asen-
nus

Reklamaatioiden maara, toimitusaikojen pitavyys

Asennuksessa tarvittavat koneet ja laitteet

Kehityspalaverit

Prosessien kehityskohteet

Myynti



Metallityi _
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PROSSESSIKAAVIO

RAHTIKIRIA LEHETE
-~ o ®  sisEled *  rimike
TIETOJARIESTELMA ||, Lo oo P o kpimaars
= Toimitusplive a ¢ rahcitustizoot = [Elkitoimitus tuottest
(ERF) *  |BhetyspEive s |Ehetyspaiva
e — |
— ] — ~ _d__.»"’-
|
.
MYYNTI TIETO LAHETETYSTA
TOMITUKSESTA
KONEELLA
= o KERAYS, PAKKAUS,
LAHETETTAVA LAHETTEEM JA
VARASTOMN ERE RAHTIEIRIAN TEYTTE SIRTO AUTOON
TUOTE/ERA Py
HOITALA SEKE LASTAUS
KULIETUSTILAUKSEN + kEsn
TEKD (pumppukar
ryllE]
= koneella
KASIN
KULIETTAIA SIRTD AUTOON
LAHETYS LAH

M Metallityi
o] VAINID DY AKe 15.9.2010

PROSESSIN TEKSTITIEDOT

LAH
WAIHE/TEHTAVA VASTUULLINEN KRNTTISET TEKUAT MENETELMAT, OHIEET, TIETOIEN HALUNTA
MALLIT, TYORALUT, = input
EKOMNEET jne. 4 output
Kerdys, pakkaus, Varastonhoitaja = Toimitusmasrs = ERP += tydmadriin
Shetteen ja = Tilsusnumera =  Pakksuslaitteet == [Fhete
rahtikirjan teko «  Toimitusehto = Suojamuovit ja - = rahtikirja
=  Suojaus pahwit
= Painojtilavuus *  Teipit
= Rahdinmaksafa = Puhelin
= Rahdinkuljettajz = Tietokone
Siirto autoon Varastonhoitaja = Dikeat nostotavat ja = Trukit
tai kuljettaja valineet =  MNostoapuvilineet
=  Oikeat tuotteet
= M3E3
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LAHETYS PROSESSI
KOODI: LAH Versio: 0
TEKIJA: AKE Hyv: pvm: 15.9.2010
Nimi: Lahetys
Tarkoitus: Tuotteiden lahetys asiakkaille
Omistaja: Tuotantopaallikko
Alku: Lahetysvalmis tilausera

Asiakkaalle toimitetut tuot-

Loppu: teet
Asiakas: Myynti
Vaatimukset: Tilauksen mukaisten maarien toimitus, kerattyjen tuottei-

den kirjaus toiminnanohjausjarjestelmaan

Tavoitteet: Tuotteiden huolellinen pakkaus, varastopaikkojen tarkka
kirjaus ja oikeat toimitusmaaréat- ja ajat

Mittarit: Toimitusvarmuus, varastosaldojen oikeellisuus
Resurssit: ERP, materiaalinkasittelylaitteet
Kehittamismenettelyt: Kehityspalaverit

Kehittamiskohteita: Prosessien kehityskohteet

Liitynnat muihin prosesseihin: ~ Tuotanto, myynti



Metallityi
= VAINID DY

AKe 15.9.2010

PROSSESSIKAAVIO
MATERIAALISTA VALMISTETTAVA MAT

SAAPUMUT TILAUS
MYYIA
TILAUKSEN KASITTELY
T
l » TyOPISTEKOHTAINEN RAFORTOINTI .
- em - »  kEytetyt materisait .
MYSNTITILAUS TrOMAERAN . texiE Tl__E_TU TYOVAIHEEN
- - - — [r——————————— N
TIETOIARIESTELME = kpl mr = kpl mird v laitus- ja lopstus ke PAATTYMISESTA
*  rmimike *  rimike *  wmimistusmiara L e
(ERF] s toimitussiks s toimitussies | »  epEkurantit kaopeieat D
o — ¥  materimalin verastopeikia
. T P
“u
— I
T
= MATERIAALIN - KAPPALE
TYOPISTE KERAYS M TYOVAIHE VALIVARASTOSSA
TYOFISTEELLE
(kayttdfE ja >
koneet/laittest]
| FALAUTUS VARASTOON
PALAUT-
MATERIAALIN TalAR
VARASTON YUMEERZISEN
HOITAJA TrOPISTEELLE MATERIAALIN
PALAUTUS VARASTOON
. TYONSULNNITTELU
TYOMIOHTAIA .
®  tydohje
#  aibeistus
®  rzsursoint

M Metallityii

== | WAINIOD OY

AKe 1582010

PROSESSIN TEKSTITIEDOT

MAT

WAIHE/ TEHTAWA VASTUULLINEN ERNTTISET TEKLAT MENETELMAT, OHIEET, | TIETOJEN HALLINTA
MALLIT, TYGKALUT, = input
KOMEET jne. 4 output
Tilauksen kisittely MyyiE - = ERP = myyntititaus
- izalien ja osto- s Tilzuksen
osien saatavuus k3sittelyohje

Tydnsuunnittelu

Tydnjohtaja

= Tydn vaiheistus
tuotanto-chjelmaan

= Tybohjeiden teko

=  Resursointi

=  Tuotannonohjaus-
= Jarjestelmi
= TySochje malli

Tydvaihe Tydntekija = Raportoint =  Konest ja laitteet
= Resurssit = Tydohjeet
= Waiheaika ja materiaali = tyd valmiz
= Koneiden ja laitteiden = valmistuneet
huolto kappaleet, vaiheaika
Siirto vilivarastoon Tydntekija = Siirto oikeaan = Tyomadrdin 4 varastopaikka

varastopaikkazn

= Mostoapuvilineet

Materizalin kerays
tydpisteelle

Tydntekija tai
wvarastonhoitaja

=  Dikean materizalin
kerdys
= Materiaalin kifjaus

=  Varaston
hallintzohjelma

= Trukit, nosturit ja
nostoapuvdlineet

& tybmasrain

Vimadraisen
materiaalin palautus
warastoon

Tydntekija tai
waraston hoitaja

= Warastopaikka

=  Varaston
hallintzohjeima

= Trukit, nosturit ja
nostoapuvalineet

—* varastopaikka
= materizalimenskiki
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MATERIAALISTA VALMISTETTAVAN TUOTTEEN PROSESSI

KOODI: MAT
TEKIJA: AKE

Nimi:

Tarkoitus:

Omistaja:
Alku:
Loppu:
Asiakas:

Vaatimukset:

Tavoitteet:

Mittarit;

Resurssit:
Kehittdmismenettelyt:

Kehittamiskohteita:

Liitynnat muihin prosesseihin:

Versio: O
Hyv: pvm: 15.9.2010

Materiaalista valmistettava

Annettujen ohjeiden mukaan valmistettu kappale

Tuotantopaallikko
Tyétilaus, tieto materiaalin saapumisesta
Prosessista valmistunut kappale varastopaikalla

Tuotanto

Tilaajan vaatimukset tayttava tuote

Tuotteen valmistuminen vaiheajan maarittelemaan aikaik-
kunaan.

Vaiheaika, laatupoikkeamat, havikki

Tuotannon tyontekijat, koneet ja lait-
teet

Kehityspalaverit

Prosessien kehityskohteet

Muut tuotannon prosessit
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=T VAINID DY

PROSSESSIKAAVIO
OSTOTILAUKSEN VAHVISTUS OVA

AKe 15.9.2010

TIETO TILAUKSEN
MIYYNTI TAl VAHVISTAMISESTA
TUOTANTO l
TIETOJARIESTELMA TILAUSVAHVISTUS
*  Himike
(ERD) s KalmiEd
T »  Toimitussics
*  Erityiswastimuiset
o virenomaisst
o msinkes
./
—
TILAUSVAHVISTUKSEN
- M
OSTOTILAUS TARKASTUS 44 SYOTTO
GsTo JARIESTELMAAN
TAVARAN TA OSTOTILAUKSEN
PALVELUN OSTOTILAUKSEM VAHVISTUS JA
TOIMITTALA KASITTELY LAHETTAMINEN

M Metallityi

=% | WAINID OY

PROSESSIN TEKSTITIEDOT

AKe 15.9.2010

ova
WAIHE/TEHTAVA WASTUULLINEN KRITTISET TEKUAT Ik"IEMETELI\.ﬂJ\'!'\TJ TIETCJEMN HALLINTA
OHJEET, MALLIT, = input
TYOKALUT, “ output
KOMEET jne.
Ostotilauksen kasittely Tavaran tai *  Nimike
palvelun *  Maard
toimittaja »  Toimitusaika
ostotilauksen vahvistus ja Tavaran tai * Nimike *  Sahkdposti
lihatt3minen palvelun #  Materiaalien ja osto-osien | & Posti
toimittaja ja -palveluiden saatavuus Puhelin
*  Maari
* Toimitusaika
* Toimitusehto
#  Rahtikulut
* kohtesn
erityisvaatimuksst
Tilausvahvistuksen tarkastus | Ostaja *  Nimike * ERP = tilausvahvistus
ja sydttd [arjestelmain *  Maard

*  Jlkitoimitus
* Toimitusaika
* Toimitusehto




\V{ Metallityi
=zm | VAINIO 0Y

56

OSTOTILAUKSEN VAHVISTUS PROSESSI

KOODI: OVA
TEKIJA: AKE

Nimi:

Tarkoitus:

Omistaja:
Alku:

Loppu:

Asiakas:

Vaatimukset:

Tavoitteet:

Mittarit:

Resurssit:
Kehittamismenettelyt:

Kehittamiskohteita:

Liitynnat muihin prosesseihin:

Versio: O

Hyv: pvm: 15.9.2010

Ostotilauksen vahvistus

Lahetettyyn ostotilaukseen saadun tilausvahvistuksen Kkir-
jaaminen toiminnanohjausjarjestelmaan

Toimitusjohtaja
Toimittajan l&hettama tilausvahvistus

Ostotilauksen hinta- ja toimitusaikatiedot
toiminnanohjausjarjestelméssa

Tuotanto

Tilausvahvistuksen tietojen syéttdminen toiminnanohjaus-
jarjestelmaan

Tilausvahvistusten nopea ja tasmallinen kirjaaminen

Kirjausten oikeellisuus

ERP

Kehityspalaverit

Prosessien kehityskohteet

Tilaus
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Metallityi
AKe 15.9.2010
= | VAINID OY ?
PROSSESSIKAAVIO
OSTOTOIMINTA OST
MYYNT TUOTTEEN TAI s
TA PALVELUN TARVE TIETD
TUOTANTD LAHETETYSTA
OSTOTILAUKSESTA
HANKINTAKEHO- \
TUKSEN LAADINTA T
— — HANKINTAKEHOTUS TARIOUSFYYNTD SAAPUNUT TARIOUS OETOTILAUS
TIETOJARIESTELMA *  Himike ®  Himike = Himike s Mimike
» Kol miEErs *  KplmEins = Kpimaard ® Kol mass
(ERP) *  Toimitussiks *  Toimitusaiks = Toimitussiks «  Toimitusaics
o Erityizveatimukset ®  Eritybvastimukset = Erityisvestmuiset ®  Erityisvastimukset
2 viranemais = viencmaiszt = virsnomeizat = virenemaiset
o osiskas | = asikas = msiske: | = ozmkas
e — ' — —
— ] - 1 __ T
I
merrs OSTOTILAUKSEN
HAN-{INE&KEHD'I.'U-{SEN LAADINTA 1A
st WASITTELY TILAUS VAI LAHETYS
* Mahdolliset toimittajat TARJOUS~
* Toimitusajat ja hinnat PYYNTD® T
* Toimitusehto — L TarlousPYYNNON TARJOUSTEN
»  Erityisvaatimukset — LAADINTA JA KASITTELY
LAHETYS
+ L]
¥ :
TAVARAN TAI TARIOUSPYYNNON
PALVELUN KASITTELY JA TARJOUKSEN
TOIMITTAIAT LEHETTAMINEN

M Metallityi
i VAINID DY AKe 15.9.2010

PROSESSIN TEKSTITIEDOT

5T
VAIHE/TEHTAVA VASTUULLINEN KRIITTISET TEKLAT IL.-'IENETELI\.-'I.l'!'\TJ TIETOJEN HALLINTA
OHIEET, MALLIT, = input
TYOKALUT, “ output
KOMEET jne.
Hankintakehotuksen lzadinta | Myyja tai *  Mimike * ERP - hankintakehotus
tuotanto &  M3EIrd
*  Toimitusaika
Hankintakehotuksen Ostaja & Nimike & ERP + hankintakehotus
kasittely *  Materiaalien ja osto-osien | #  Oston ohje
ja -palveluiden saatavuus
*  Maard
*  Toimitusaika
* Toimitusehto
» Rahtikulut
» Kohtesn
erityisvaatimuksst
Tarjouspyynnén lazdinta ja Ostaja # Lihetys kaikille toimittaja |« ERP = tarjouspyyntd
lahetys ehdokkaille » S3hkdposti
*  Mimike *  Posti
*  MaEard # Ppuhelin
*  Toimitusaika
# Toimitusehto
Tarjousten kasittely Ostaja * Hinta
*  Toimitusaika
* Toimittajan tausta
Ostotilauksen laadinta ja Ostaja *  Nimike * ERP -+ ostotilaus
lihetys »  Maard »  sihkdposti
*  Toimitusaika *  Posti
»  Toimitusehto #  Puhelin
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OSTOTOIMINTA PROSESSI
KOODI: OST Versio: O
TEKIJA: AKE Hyv: pvm: 15.9.2010
Nimi: Ostotoiminta
Tarkoitus: Tuotteiden ja palveluiden hankinta
Omistaja: Toimitusjohtaja
Alku: Hankintakehotus, tieto ostotarpeesta
Loppu: L&hetetty ostotilaus
Asiakas: Tuotanto
Vaatimukset: Laadukkaiden tuotteiden ja palveluiden hankinta Kilpailu-

kykyiseen hintaan oikeaan aikaan

Tavoitteet: Ostotilausten nopea lahetys. Toimitusaika pyynt6jen sopi-
vuus tuotannon tarpeisiin.

Mittarit; Toimitusaika, laatu ja hinta
Resurssit: ERP, toimittajaverkosto
Kehittdmismenettelyt: Kehityspalaverit
Kehittamiskohteita: Prosessien kehityskohteet

Liitynnat muihin prosesseihin: Tarjous, ostotilauksen vahvistus



LA Metallityi

] VAINID DY AKe 15.9.2010

PROSSESSIKAAVIO
TARIOUS TAR

_ - N R B
ASIAKAS LAHET . JATETTY TARIOUS
TARIOUSPYYNTO
\ S
TARIOUSFYYNNOMN KASITTELY TARIOUKSEN
MYYNT * valmistettavuus LAADINTA 1&
*  Toimitusajat ja hinnat LAHETTAMINEN
*  Toimitusehto ‘
»  Erityisvaatimukset
TARIOUS
*  nimike
- - *  kpimiars
TIETOJARJESTELMA *  hints
v toimitussile
(ERP) +  Ertyisvastimukset
o  wirsnomaiset
= arEean
.-“'_-__
-
—
5l -
osTo TILAUKSEN OSTO-O5IEN 1A
-PALVELUIDEN HINTOJEN |
J& TOIMITUSAIKOJEN
SELVITYS
TUOTANTE- U.QLM.II-S?EIHI!(:::UDEN I
PARLLIKKD
SELVITYS

M Metallityi

T VAINID DY AKe 15.9.2010
PROSESSIN TEKSTITIEDOT

TAR
VAIHE/TEHTAVA VASTUULLINEMN KRIITTISET TEKLAT MENETELME.T, TIETOJEN HALLINTA
OHJEET, MALLIT, = input
TYOKALUT, £ putput
KOMEET jne.
Tarjouspyynndn kasittaly Myyja & Nimike « ERP
*  Materiaalien ja osto-osien | #  Tilauksen
ja -palveluiden saatavuus ka3sittelyohje
s Maard
* Toimitusaika
* Toimitusehto
+ Rahtikulur
+ kohtean
erityisvaatimuksat
Tilauksen osto-osien ja - ostaja s Toimitusajat # Oston chjeet
palveluiden hintojen ja * Hinnat
toimitusaikojen sehvitys
Tilauksen valmistettavuuden | Tuotantopddllikks | «  valmistuksen * Tydohjest
selvitys erityisvaatimukset
o Tydkalut
o Laitteat
o MNostovalinest
*  Resurssit
Tarjouksen laadinta ja Myynti ® J3tto m3drzaikaan * s3hkdposti - tarjous
lahettaminen menness3 & Faksi
* Hinnoittelu *  Posti
* Toimitusaika * Vienti
* Toimitusehto * ERP
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=zm | VAINIO 0Y

TARJOUS PROSESSI
KOODI: TAR
TEKIJA: AKE
Nimi:

Tarkoitus:

Omistaja:
Alku:
Loppu:
Asiakas:

Vaatimukset:
Tavoitteet:
Mittarit;

Resurssit:
Kehittdmismenettelyt:

Kehittamiskohteita:

Liitynnat muihin prosesseihin:

Versio: O
Hyv: pvm: 15.9.2010

Tarjous

Tarjouksen lahettdminen

Toimitusjohtaja
Asiakkaan lahettama tarjouspyynt6
Lahetetty tarjous

Asiakas tai mahdollinen asiakas

Tarjouksen jattdminen maardaikaan mennessa

Tarjouskilpailun voitto kilpailukykyisin ehdoin

Voitetut tarjouskilpailut, tilauksista saatu kate

ERP, toimittajaverkosto

Kehityspalaverit

Prosessien kehityskohteet

Tuotannon prosessit, ostotoiminta
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AKe 15.8.2010
I VAINID oY N
PROSSESSIKAAVIO
TILAUSVAHVISTUS TVA
ASIAKAS SAAPUNUT TILAUSVAHVISTUS
QETOTITILAUS
.
T”"‘U*SE.N HASITTELY TILAUSVAHVISTUKSEN LAADINTA JA
MYYNTI »  valmistettavuus LEHETTEMINEN
»  Toimitusajat ja hinnat
*  Toimitusehto
#  Erityisvaatimukset J
T L 3
TILAUSVAHVISTUS
. +  mimise
TARJOUS? Kylla v rinta
TIETOJARIESTELMA <\\ v kplmiadd
*  toimitessike
(ERP) . sumatimuksst
Ei o virsnomaiset
o asmkas
e ___F_,/-
o5To TILAUKSEN OSTO-OSIEN JA -
PALVELUIDEN HINTQIEN 1A
TOIMITUSAIKOJEN SELVITYS
TUGTANTO- VAM1TSI:::::EUDEN
PAALLIKKD SELVITYS
Metallityi
=55 VAINIO 0¥ e 1as 20
PROSESSIN TEKSTITIEDOT
TVA
WAIHE/TEHTAVA VASTUULLINEN KRITTISET TEKUAT MENETELM;'!'\T, TIETCJEM HALLINTA
OHJEET, MALLIT, % input
TrOKALUT, “ output
KOMNEET jne.
Tilauksen kasittely Myyja &  Nimike & ERP = selvityspyyntd
*  Materiaalien ja osto-osien | »  Tilauksen
ja -palveluiden saatavuus kasittelyohje
*  Maard
* Toimitusaika
* Toimitusehto
»  Rahtikulut
*  Kohteen
erityisvaatimuksat
Tilauksen osto-osien ja - Ostaja * Toimitusajat # Oston ohjeet < selvityspyyntd
palveluiden hintajen ja * Hinnat -+ hinnat ja

toimitusaikojen selvitys

toimitusajat

*  Hinnoittelu

Tilauksen valmistettavuuden | Tuotantop33llikks | »  valmistuksen » Tydohjest - selvityspyyntd
selvitys erityisvaatimukset = valmistettavuus
o Tyokalut tiedot
o Laittest
= MNostovalineet
*  Resurssit
Tilausvahvistuksen laadinta Myynti ®  JEttd mazraaikaan s S3hkdpost - tilausvahvistus
ja [ahettaminen mennessa * Faksi
* Toimitusehto ®  Posti
» Toimitusaika resurssien * ienti
puitteissa * ERP
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TILAUSVAHVISTUS PROSESSI
KOODI: TVA Versio: 0
TEKIJA: AKE Hyv: pvm: 15.9.2010
Nimi: Tilausvahvistus
Tarkoitus: Saapuneen ostotilauksen vahvistaminen asiakkaalle
Omistaja: Toimitusjohtaja
Alku: Saapunut ostotilaus
Loppu: Asiakkaalle l&hetetty tilausvahvistus
Asiakas: Myynti
Vaatimukset: Hinnan ja toimitusajan sisaltavan tilausvahvistuksen léhe-

tys asiakkaalle

Tavoitteet: Tilausvahvistusten nopea ja tasmallinen lahettaminen

Mittarit: Tilausvahvistuksen ja toteutuneen toimitusajan yhdenpita-
VyYys

Resurssit: ERP

Kehittamismenettelyt: Kehityspalaverit

Kehittamiskohteita: Prosessien kehityskohteet

Liitynnat muihin prosesseihin: ~ Tuotanto, ostotoiminta
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VASTAANOTTO VAS
MYYNTI VAHVISTETTU TIETO
OSTOTILAUS VASTAANCTETUSTA
TOIMITUKSESTA
CETOTILAUS
TIETOIERIESTELMA * mimiee
= *  kpl mbra «  varastopeitta
ERFI " FJ-I.I'.'FII'\FIQ fustEst . puuttuvet tuotteet -+
[ ) : ll‘llh-l::::. :.H.; jBikitoimitus)
- J—— »  toimitusice
e d_"-"-‘- e
[
KULIETUSYHTIO LEHETVESEN TUONTI KASIN
> EUORMAN PURKU
FURKU TARA
= kasin
[pumppu-
kdrry)
= koneslla
.':'::H;IE:M KULIETUSVAURIGIDEN LAHETYKSEN
VARASTON »  toimitusoscite KUORMAN PURKU =] L‘“;::ﬂ;il: T'“RK_'“HUSJ"'
HOITAL »  kollim3EE ja KOMEELLA | »  kufjetusvauriciden CUITTAUS HYLLYTYS
aatu tarkastus

M Metallityd
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AKe 1592010

PROSESSIN TEKSTITIEDOT

m3grien yhdenpitivyys
= RElkitoimitus

merkint3a
= Varasw

=  Epdkurantit tuottee:

& Puuttuvst tuotteet ilman jElkitoimitus

= HNostospuvilineet

VAS 160
WAIHE/TEHTAVA WVASTUULLIMEN ERITTISET TEEUAT MEMETELMAT, OHIEET, | TIETOJEM HALLINTA
MALLIT, TYORALUT, = input
KOMEET jre. & output
Laheryksen tuont Kuljetusyhtia +  Ssapumizaika
Rzhtikifjan tarkastus WVarastonhoitaja ®  Kollim3Erd ja lastu
»
Euvorman puriu Varastonhoitaja - mostotavat ja valineet »  Trukit
kufjettaja = Kuljetusvaurict[Varastonhoitsja) *  Nostospuvilineet
Kuljetusvauriciden tarkastus WVarsstonhoitaja = Kuljetusvauriot .
rahiil n kuittaus
Lhetykoen tarkastus ja hyllytys | Varastonhoitaja = Kpl m3Erst + ERP & ostotilzus
= Lihetseen tietojen ja ssapuneiden » Trukit & ehdotetut varastopaikat

= ostotilzuksen vastaanotto
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VASTAANOTTO PROSESSI

KOODI: VAS
TEKIJA: AKE

Nimi:

Tarkoitus:

Omistaja:
Alku:

Loppu:

Asiakas:

Vaatimukset:

Tavoitteet:

Mittarit:

Resurssit:
Kehittamismenettelyt:

Kehittamiskohteita:

Liitynnat muihin prosesseihin:
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Versio: O
Hyv: pvm: 15.9.2010
Vastaanotto

Saapuneiden tuotteiden vastaanotto

Tuotantopaallikko
Saapunut lahetys

Hyllytetyt tuotteet kirjattuna toiminnanohjausjarjestelmaan

Myynti

Toimitusmaarien tarkastus, varastopaikkojen kirjaus toi-
minnanohjausjarjestelmaan

Tuotteidenn huolellinen hyllytys ja varastopaikkojen tarkka
kirjaus

Varastosaldojen oikeellisuus

ERP, materiaalinkasittelylaitteet

Kehityspalaverit

Prosessien kehityskohteet

Tuotanto, ostotoiminta



