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tannonohjauksessa. Esimerkkina oleva Case hakeperavaunu on taysin kuvitteelli-
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

ERP

MRP

MRP I

Enterprise Resource Planning, toiminnanohjausjarjes

telma.

Materials Requirements Planning, materiaalitarpeen

suunnittelu

Manufacturing Resource Planning. MRP:n seuraava kehi-
tysaskel, joka huomio materiaalihallinnan lisaksi tuotteen
reitin, valmistuksen vaatiman ajan seké kayttssa olevan

kapasiteetin.



1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta

Kohdeyrityksessa on kaytdssa Logica V-10 -toiminnanohjausjarjestelma. Jarjes-
telman kayttoonotossa on keskitytty lahinna myynnin ja taloushallinnon tarpeisiin,
misté& johtuen tuotannonohjaus ei ole talla hetkella halutulla tasolla. Nyt yrityksessa
on paatetty saattaa ohjelman tuotannonohjausosio vastaamaan yrityksen nykyisia

tarpeita.

1.2 Tyon tavoitteet

Tyon tavoitteena on kartoittaa, miten nykyista toiminnanohjausohjelmaa voidaan
hyodyntad paremmin yrityksen tuotannonohjauksessa. Toisena tavoitteena on
saada yhtenéinen toimintaohje konsernitasolle, koska ohjelmisto tullaan ottamaan
kayttoon koko konsernissa. Ohjelman toiminnan kannalta yhteinen toimintamalli ja
sen tarkka noudattaminen on valttamatonta, silloin ohjelmasta saadaan paras hyo-
ty. Kolmantena tavoitteena on saada yrityksen tuotannonohjaus sellaiselle tasolle,
etta jarjestelman avulla voidaan luotettavasti ennustaa toimitusaikoja seka tarkas-

tella mahdollisia tuotannon pullonkauloja.

1.3 Yritysesittely

Nordic Tank Kuortane Oy on vuonna 2010 perustettu sailion paallirakenteita ja
sdilibperavaunuja valmistava yritys. Yrityksen edellinen nimi on Site Oy. Se on
toiminut alalla vuodesta 1975. Yrityksen tuotteita ovat polttoainesailitt, kemiansai-
liot, elintarvikesailiot seka matriisisailiét rajahdysainekuljetuksiin. Yritys on osa

Nordic Tank Oy -konsernia. Konsernilla on tehtaat Oulussa, Kuortaneella ja Fal-



kenberkissa. Huoltopisteita konsernilla on Oulussa, Jyvaskylassa, Liedossa, Ha-
minassa, Nykopingissa, Falkenbergissa ja Oslossa. Lisdksi konsernilla on myynti-
yhtid Pietarissa. Henkilostoa konsernilla on talla hetkella noin 250, joista Kuorta-
neella tyoskentelee 49 henkiloa. Liikevaihto on noin 30 MEUR. (Nordic Tank
2012.) Kuviossa 1 on esimerkkina esitetty Nordic Tank Oy:n valmistama kipattava

sailidajoneuvoyhdistelma.

KUVIO 1. Kipattava autosailio K28A1A ja kipattava siiloperavaunu K45V1A4 (Nor-
dic Tank 2012)
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2 TOIMINNANOHJAUS

2.1 Toiminnanohjausjarjestelmat

Toiminnanohjausjarjestelmien voidaan katsoa yleistyneen vasta 1990-luvulla,
vaikka 1980-luvulla yritykset rakensivat omia MRP-I ja MRP-II sovelluksia, seka
irrallisia taloushallinnon jarjestelmia. Suomessa alettiin 1990-luvun loppupuolella
ottaa kayttoon standardisoituja koko yrityksen toiminnanohjausjarjestelmia, kuten
saksalainen SAP R/3 -ohjelma. (Holmstrom 2004. 128)

Nykyaan ERP-toiminnanohjausjarjestelmat eli (Enterprise Resource Planning) kat-
tavat kaytannossa kaikki yrityksen perustoiminnot. Toiminnanohjausjarjestelmalla
ohjataan yrityksen resursseja mahdollisimman tehokkaasti eli saadaan yritys tuot-
tamaan asiakkailleen laadukkaita tuotteita taloudellisesti kannattavasti. Erds toi-
minnanohjausjarjestelméan perustehtavista on tallentaa seka jakaa tietoa. Toimin-
nanohjausjarjestelmat kuvaavat yrityksen toimintaa prosessina, jota voidaan ohja-
ta automaattisesti. (Holmstrom 2004, 128.)

Toiminnanohjausjarjestelman hankinta ja kayttéonotto on yritykselle suuri ja paljon
resursseja sitova projekti, eika siita aina selvita pelkastaan omin voimin, vaan jou-
dutaan turvautumaan ulkopuolisten konsulttien apuun. Projektin laajuuden vuoksi
onkin tarke&a, etta se toteutetaan tavallisena liiketoimintaan liittyva projektina. Pro-
jektin laajuuteen toki vaikuttavat yrityksen lahtokohdat, kuten yrityksen rekisterijar-
jestelmat ja niiden ajantasaisuus. Rekistereitéd uuteen jarjestelméén vietdessa on
oltava tarkkana, jotta jarjestelmaan vietava tieto on varmasti ajan tasalla ja oikean-
laista. Rekisteriin tallennettu v&aranlainen tieto on vaikeaa korjata jalkeenpain,
koska sama tieto saattaa olla monessa eri rekisterissa ja vaikuttaa useaan pro-
sessiin. (Holmstrom 2004, 136.)
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Riittdvan koulutuksen jarjestaminen kaikille jarjestelman kanssa tydskenteleville on
eras projektin onnistumisen perusedellytyksista. Projektin kustannuksista itse oh-
jelman osuus on usein alle kolmasosa kaikista kustannuksista, suurin osa kustan-
nuksista koostuu projektin eteen tehtavasta tyosta seka jarjestelman vaatimasta
koulutuksesta. Kustannusten ylittymisen lisaksi epaonnistuneeseen projektiin liittyy
my0s yrityksen toimintaan liittyvia riskeja, kuten toimitusvarmuuden heikkenemi-
nen. (Holmstrom 2004, 136.) Kuviossa 2 on kuvattu yrityksen toiminnanohjausjar-

jestelman kayttéonottoprojektin paavaiheet.

Toiminnanohjausjdrjestelman kiyttéonottoprojelktin
paddvaiheet.

»  Maaritelldan toiminnanohjausjarjestelman tarkka
kuwvaus.

» Kehitetaéan maarittelyn mukainen tietotekninen
sovellus.

* Testataan erillisten toimintojen toimivuutta yksittaisina
elementteing.

¥ Testataan erillisten elementtien muodostamaa
kokonaisuutta prosessissa seké jarjestelman yvhiteen
sopivuls muiden kaytdssa olevien ohjelmien kanssa.

* Jarjestetdan kayttajille rittéva koulutus seka
jarjestelmaan, etta uusille toiminta tavoille .

F Kaytthonottovaihe | Aloitetaan wvaiheittain.

* Jarjestetdan yllapito ja kayttajatuki .

KUVIO 2. Kayttoonottoprojektin paavaiheet. (Perustuu: Holmstrom 2004. 135)
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2.2 Tuotannon muodot

Yrityksen tuotantomuoto muodostuu tuotteen jakelutien, valmistusmaarén, kon-
struktion seka valmistustekniikan perusteella. Yleensa tuotantoprosessi perustuu

useampaan tuotantomuotoon. (Haverila ym. 2009, 353.)

Tuotteet jaetaan vakio- ja tilaustuotteisiin. Vakiotuotteen konstruktioon asiakas ei
pysty vaikuttamaan juuri ollenkaan. Tilaustuotteen rakenteen asiakas voi maaritel-
l& hyvinkin tarkasti. (Haverila ym. 2009, 353.)

Valmistusaloitteen mukaan tuotanto jaetaan varasto- ja asiakasohjautuvaan tuo-
tantoon. Asiakasohjautuvassa tuotannossa tuotteen valmistus aloitetaan, kun
asiakas on tehnyt tilauksen. Asiakkaalla on mahdollisuus mé&aritella tuotteen ra-
kenne hyvinkin tarkasti. Varasto-ohjautuvassa tuotannossa tuotetta aletaan val-
mistaa, kun tuotteen varastosaldo saavuttaa ennalta maaritellyn halytysrajan,
asiakas ei pysty vaikuttamaan tuotteen rakenteeseen. Varasto-ohjautuvan tuotan-
non vahvuus on ehdottomasti toimitusnopeus. Asiakasohjautuvan tuotannon vah-

vuus on mahdollisuus vaikuttaa tuotteen rakenteeseen. (Haverila ym. 2009, 353.)

Tuotantoeran koon perusteella tuotanto jaetaan yksittais-, sarja- ja yhtenaistuotan-
toon. Yksittaistuotannossa jokainen tuote voi olla rakenteeltaan erilainen. Tyypilli-
sesti tuotteet ovat suuria tai vaikeasti varastoitavia tuotteita, kuten talot ja laivat.
Sarjatuotannossa tuotteita valmistetaan ennalta sovittu sarja. Sarjatuotanto perus-
tuu toistuviin tydvaiheisiin ja niista oppimiseen sekd tuotannon tehostumiseen.
Tuotteen menekin liséksi sarjakokoon vaikuttaa tuotantokoneiston asetusajat. Mita
suuremmat asetusajat, sitéd suurempi sarja. Yhtendistuotanto voidaan jakaa suur-
sarja- ja prosessituotantoon. Suursarjatuotannossa valmistetaan yksittaiskappalei-
ta jatkuvana prosessina. Prosessituotannossa ei ole mahdollista erottaa toisistaan
erillisia tuotteita eika erillisia tydvaiheita, vaan tuote valmistuu yhtena jatkuvana

prosessina. (Haverila ym. 2009, 354.) Kuviossa 3 on kuvattu tuotannon muodot.
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Tuotteen mukaan

Tilaustuotanto ‘akiotuotanto

Valmistusaloitteen mukaan

Asiakasohjautuva tuctanto “Warasto-ohjautuva tuotanto

Valmistusprosessin jatkuvuuden mukaan

Kappaletavara tuotanto Prosessituotanto

Yksittaistuotanto Sarnatuotanto Yhtenaistuotanto

KUVIO 3. Tuotantomuodot. (Haverila ym. 2009, 354.)

Kuviossa 4 tuotannonmuodot on esitetty asiakkaan tilauspisteen mukaan, eli mis-
sé vaiheessa tuotteen valmistusta asiakas tekee tilauksen. MTS (make to stock) -
tuote valmistetaan varastoon pelkastadn myyntiennusteiden perusteella. ATO
(asemble to order) -tuotteen kokoonpano suoritetaan tilauksen perusteella. MTO
(make to order) -tuote valmistetaan tilauksenperusteella. ETO (engineer to order)
tuote suunnitellaan tilauksen perusteella. (Browne, Harhen & Shivnan, 1996, 15-
18.)



Materigalit Komponentit Puolivalmiit WValmiit
tuotteet tuottest

MT S

ATO

-// Ennusteisiin perustuva tuctants
— Tilauksiin perustuva tuctanto

-

v Asiak«aan tilauspiste

KUVIO 4. Tuotannon muodot. (Perustuu Browne ym. 1996, 18.)

14
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2.3 Tuotantojarjestelméan ohjattavuus

Tuotantojarjestelmaa ja sen ohjausta on aina kasiteltava kokonaisuutena. Tuotan-
tojarjestelmé&n ominaisuudet vaikuttavat mm. tuotannon tehokkuuteen, tuotannon
tavoitteiden saavutettavuuteen, ohjauksen tehtaviin seka tuotannonohjausmene-
telmiin ja periaatteisiin. Tuotantojarjestelman ominaisuuksien kehittdmisen onkin
olennainen osa toiminnanohjausjarjestelman kehittamista. (Haverila ym. 2009,
405.)

Tuotantoa kehitettdessa on saavutettu hyvia tuloksia nimenomaan tuotannonohjat-
tavuutta parantamalla. Kun yrityksen tuotannonohjattavuus on kunnossa, voidaan
resursseja hyddyntdd paremmin, mika vahentaa valillisid kustannuksia seka toi-
minnan virheita. (Haverila ym. 2009, 405.) Kuviossa 5 on kuvattu tuotannonohjat-

tavuuden keskeisimmat keinot.

Tuotannonohjattavuuden kehittamisen keskeisimmat keinot
® lapaisyaikojen lyhentamingn
* wirheiden ja haindiden poistaminen
® layoutin selkeyttaminen
® toiminnan itsechjautuvuuden kehittaminen

¥ modermin tuotantotekniikan hyddyntaminen

KUVIO 5. Tuotannonohjattavuuden keskeisimmat keinot (Haverila ym. 2009, 405)
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2.4 Tuotannonsuunnittelu

Scheerin mallissa (kuvio 6) tuotannonsuunnittelun perustana on myynnin tarpeet.
Niiden pohjalta luodaan tuotannon materiaalilaskelmat seka tilataan tarvittavat ma-
teriaalit. Seuraavaksi lasketaan suunnitellun tuotannon kapasiteettitarve. Kapasi-
teetin sopeutuksella tarkoitetaan vaihetta, missa pyritaan jarjestamaan tuotannon
vaatima kapasiteetti. Kapasiteetin sopeutuksen keinoina voidaan kayttaa esim.
ylititd, alihankintaa tai osa tbistd voidaan jarjestaa tehtavaksi myéhemmin. (Leh-
tonen 2004, 72-73.)

Tassa mallissa tuotannonsuunnittelun tuloksena syntyy tuotantotilaus. Tietojarjes-
telmd varaa tarvittavat materiaalit tuotantotilauksen perusteella. Tuotantotilaus
voidaan hienokuormittaa ja siitd tehdaan tyon mukana kulkeva tytmaarain. Seu-

raavaksi on vuorossa tyon toteutus ja sen seuranta. (Lehtonen 2004, 72-73.)

Eri vaiheita kannattaa kaytanndssa tehda eri rytmeilla. Hienokuormitus kannattaa
tehda paivaksi tai viikoksi kerrallaan, kun taas myyntiennusteita kannattaa ehka

paivittdd vain kuukauden vélein. (Lehtonen 2004, 72-73.)
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A

_
/

Myt

Toteutus

Tuotannonsuunnittel

iI-H-l

KUVIO 6. Tuotannonsuunnittelun ja toteutuksen prosessi. (Perustuu: Lehtonen
2004, 72)
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2.5 Léapaisyaika

Lapaisyaika kuvaa aikaa, joka kuluu tuotteen valmistuksen aloittamisesta tuotteen
valmistumiseen. Lapaisyaika voidaan maarittaa joko kokonaiselle tilaukselle, tyo-
vaiheelle, osasvalmistukselle tai kokoonpanolle. Lapaisyajan méaarittaa oman val-
mistuksen vaatima aika ja materiaalien hankintaan kuuluva aika. Myds tuotesuun-
nittelu on tarkedssa osassa lapaisyaikaa maaritettdessa. Jos suunnittelu ei ole
kunnossa tilauksen saapuessa, saattaa suunnittelun vaatima aika vaikuttaa ratkai-
sevasti |apaisyajan pituuteen. Odotusajat muodostavat usein huomattavan suuren
osuuden lapéisyajasta, varsinkin jos tyovaiheiden maard on suuri. (Lapinleimu

ym.1997, 53.) Kuviossa 7 on kuvattu lapaisyajan muodostuminen.
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Tyovaiheen lapaisyaika

>
1% 9% 90%
Odotusaika
Asetusaika Tyovaiheaika
o P
Tekemisaika

KUVIO 7. Esimerkki lapaisyajan muodostumisesta. (Haverila ym. 2009, 407.)
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Lapdaisyajan merkitys. Lyhyt lapaisyaika helpottaa tuotannon ajoitusta ja paran-
taa sen ohjattavuutta. Lapaisyaika on myos erinomainen tuotannon toimivuuden
mittari, koska lapaisyaikaa ei saa lyhyeksi ellei tuotanto toimi kunnolla. Tuotannon
tarvitseman lapaisyajan ollessa lyhempi kuin asiakkaan toimitusaika niin jaljella
oleva aika voidaan kayttdaa tuotannon tasoittamiseen. Asiakasohjautuvassa tuo-
tannossa lapaisyajan lyhentaminen vahentéaé tuote- ja puolivalmistevarastojen tar-
vetta. Lyhyen valmistusajan mallissa valmistetaan tuotteita vahemman rinnakkain,
mika vahentda keskenerdiseen tuotantoon sitoutunutta padomaa seka helpottaa

tuotannon ohjattavuutta. (Lapinleimu ym.1997, 55.)

Lapaisyajan lyhentaminen. L&péaisyaikaa lyhentamalla saavutetaan seuraavia
toiminnanohjauksen tavoitteita: sitoutunut padoma pienenee, kuormitusaste seka
toimituskyky paranevat. Koska suuren osan lapaisyajasta muodostavat odotusajat,
on tuotannon valivarastojen poistaminen ja erakoon pienentdminen tehokkaita
keinoja lapaisyajan lyhentdmisessa. Esimerkiksi valmistettaessa suuria eria kas-
vavat lapdaisyajat samassa suhteessa kuin erakoko, koska tydvaiheiden valiset
odotusajat kasvavat samassa suhteessa. Myos vaiheiden valisia kuljetuseria pie-
nentamalla seka selkeyttamalla tehtaan materiaalivirtoja saadaan hyvia tuloksia.
(Haverila ym.2009,406.)

Lyhentyneet lapaisyajat vaikuttavat myos tuotteen laatuun, koska virheet ja puut-
teet havaitaan valittémasti nopeatempoisessa tuotannossa. Virheiden heijastuessa
nopeasti koko tuotantoon myds henkilékunta kiinnittda niihin helpommin huomiota
ja pyrkii ratkaisemaan mahdolliset ongelmat. Koska materiaalinhallinta ja toimin-
nan ohjaaminen vaativat vahemman tyota, myos valilliset kustannukset pienene-
vat. (Haverila ym.2009,407.)
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2.6 Materiaalihallinta

Omat merkittdvat haasteensa materiaalihallinnalle tuo tuotannon verkostoitumi-
nen. Kansainvalisten yritysten yhdeksi merkittdvimmista toiminnoista onkin nou-
semassa toimitusketjujen hallinta (Supply Chain Management), mika yhdessa tie-
totekniikan kehittymisen ja yritysten valisen tiedonsiirron lisdéntymisen kanssa luo
uusia mahdollisuuksia materiaalien ohjaukseen vaativassa toimitusketjussa. (Ha-
verila ym.2009, 443.)

Materiaalihallinta kasittaa yrityksen kaikkien materiaalivirtojen, kuten raaka-
aineiden, puolivalmisteiden seka lopputuotteiden hallinnan toimittajilta aina asiak-
kaalle saakka. Koska materiaalihankintojen osuus yritysten kustannuksista on
kasvanut vuosien aikana, on materiaalihallinnan merkitys kasvanut. Myds tilaus-
toimitusprosessin aikajanteiden lyhentaminen ja varastokokojen pienentaminen
vaatii materiaalin hallinnan tehokasta hallintaa ja organisointia. (Haverila ym.2009,
443.) Kuviossa 8 on kuvattu materiaalihallinnan kokonaiskustannusten muodos-

tuminen.
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Materiaalihallinnan kokonaiskustannusten
muodostuminen

Ostettavien materiaalien hinta

Oston kustannukset

Kulietus, wastaanotto ja tarkastuskustannukset
Yarastointikustannukset

Jakelukustannukset

Materiaalivirheiden aiheuttamat kustannukset tuotannossa

Puutekustannukset

e L SR

Feklamaatiokustannukset

Kuvio 8. Materiaalihallinnan kokonaiskustannusten muodostuminen. (Haverila ym.
2009, 444.))

Materiaalihallinnolla voidaan katsoa olevan kaksi paéatavoitetta: halutun palveluta-
son yllapito ja kokonaiskustannusten minimointi. Yksi yrityksen tarkeimpia strate-
gisia paatoksia onkin materiaalitoiminnoilta edellytetty palvelun taso. Materiaalihal-
linnan tulee pystya palvelemaan seka omaa tuotantoa etté loppuasiakasta sovitul-
la tavalla ottaen huomioon tuotteiden saatavuus ja mahdolliset toimitusajat. Mate-
riaalitoimintojen ja hankintojen kustannuksia on aiheellista tarkastella aina koko-
naisuutena. Esimerkiksi jos hankintapaatos tehdaan pelkan ostohinnan perusteel-
la saattaa, ratkaisu lopulta johtaa kokonaiskustannusten nousuun oman tuotannon

kustannusten noustessa. (Haverila ym.2009, 443.)
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3 TOIMINNAOHJAUS KOHDEYRITYKSESSA

3.1 Ohjelman esittely

V-10-toiminnanohjausjarjestelma yhdistaa yrityksen koko arvoketjun. Ohjelma pe-
rustuu ERP-toiminnanohjausjarjestelméaan. Ohjelmalla voidaan seurata reaaliai-
kaisesti kaikkia yrityksen toimintoja, kuten myyntia, suunnittelua, valmistusta ja
taloutta. Ohjelman avulla voidaan reagoida hyvissa ajoin mahdollisiin ongelmakoh-
tiin, esimerkiksi resurssien ylikuormitukseen tai myodhastyneisiin myyntisaataviin.
Ohjelmassa voi hallita erilaisia yrityksen toiminnan kannalta tarkeita tiedostoja,
kuten asiakasrekisteria, nimikkeiden hallintaa ym. V-10-ohjelma on mahdollista
integroida toimimaan yrityksessa kaytdssa oleviin muihin ohjelmiin, kuten suunnit-
teluohjelmiin ja taulukkolaskentaohjelmiin. ( Lociga 2011.) Kuviossa 9 on esitetty

ohjelman eri osiot ja toiminnot seka niiden reititys.
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KUVIO 9. Ohjelman osiot ja toiminnot
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3.2 Nimike ja tuoterakenne

Tuoterakenteella kerrotaan tuotannolle, mita nimikkeitd tuotteen valmistamiseen
tarvitaan. Tuoterakenne kuvataan hierarkkisesti. Kuviossa 10 on esimerkkina ku-
vattu apurungon tuoterakenne. Nimike on kuudesta kahdeksaan merkkia pitka
numerosarja, joka voi siséltaa myos kirjaimia. Nimikkeet on jarkevaa lajitella mate-
riaaliryhmittain, jolloin niiden hakeminen jarjestelmastd on huomattavasti helpom-
paa. Materiaaliryhmét erotetaan toisistaan nimikkeen kolmen ensimmaisen nume-
ron perusteella. Esimerkiksi 800-alkuiset nimikkeet sisaltavat vain hydrauliikkatar-

vikkeita jne.

P_36272 Apurunko

575015 570061

Kiinnityslevy kumilla

P_28260 570051

Apurungon tukilevy

060006

Levy 6 EN-AW5754
H111

570103
AL-Runkokiinnike

Apurunkopalkki
90x145 AL

Sailion kiinnityspiste
AL 30556 runkoon FE

KUVIO 10. Apurungon tuoterakenne (1.1.2013)
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3.3 Mallivaiheketju ja valmistusmalli

Mallivaiheketjuilla kuvataan tuotteen tyypilliset etenemisreitit tuotannossa. Useat
tuotteet voivat kayttaa samaa mallivaiheketjua. Valmistusmalleilla kytketd&n yh-
teen nimike, nimikkeen valmistamiseen tarvittava tyémalli ja valmistuksen aiheut-
tama kuormitus vaihetta, valmistettavaa kappaletta ja valmistuseraa kohti. (V10-
ohje [viitattu 26.3.2013].) Kuviossa 11 on kuvattu kipattavan sdailirakenteen malli-
vaiheketju.

Sailion vaipan

valmistus Pintakasittely Hydrauliikkatyot

Séilién
Sailidén valmistus koeponnistus Pneumatiikkatyot

Sailién varustelu PUtkI.Ston Sahkotyot
valmistus

Apurungon Vetoauton alustan

. Loppukokoonpano Osien valmistus
valmistus varustelu

KUVIO 11. Kipattavan séiliorakenteen mallivaiheketju.(1.1.2013)
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3.4 Myyntitilaus ja tilausvahvistus

Myyntitilauksella kerrotaan tuotannolle valmistettava nimike, nimikkeiden méaara
seka toimitusaika. Talousosastolle myyntitilauksella kerrotaan myydyn nimikkeen
hintatietojen liséksi tilaajan laskutus- seka toimitusosoitteet. Myyntitilausosiolta
tulostetaan myos tilausvahvistus, joka sisaltda tuotteen tarkat tekniset tiedot, toimi-
tus- ja maksuehdot. Tilausvahvistuksella kerrotaan my6s mahdolliset seuraamuk-
set toimitusajan myohastymisesta. Autosailion tilausvahvistuksessa maaritellaéan
myoOs koska alusta taytyy viimeistddn toimittaa tehtaalle, jotta toimitusaika on

mahdollista toteuttaa. Tilausvahvistus on esitetty liitteessa 1.

3.5 Tyobkortti ja aikalappu

Tyokortilla kerrotaan tyon suorittajalle valmistettava tuote/nimike, tyonumero seka
vaihenumero. Tyokortilla kerrotaan myds vaiheen suunniteltu kesto tunneissa seka
valmistuksen aloitus- ja valmistumispaivamaaréa. Tuotteen valmistamiseen tarvitta-
vat materiaalit ja tarvikkeet (nimikkeet) ovat tydkortilla. Tyokortille voidaan my6s
lisata tydohjeita ja piirustusnumeroita. Tyokortin alareunassa on rivi, jonne tyénte-
kija lisda kuittauksen ja paivdnmaaran kun tydvaihe on valmis. Tyontekija myos
tarkistaa tuoterakenteen ja tekee tarvittavat muutokset tyokorttiin. Tyon valmistut-
tua tyokortti palautetaan tyonjohdolle, joka kirjaa muutokset jarjestelmaan. Tyo-
kortti on esitetty kuviossa 12.

Aikalappu on naistd vahemman kaytetty, aikalapulla kerrotaan resurssi, tybnume-
ro, tilaaja, nimike seké aloitus- ja valmistumisviikko. Aikalappu on esitetty liitteessa
2.
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KUVIO 12. Tyokortti ( Nordic Tank Oy 2.1.2013)
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3.6 Valmistuspyynnot

Valmistuspyynnot ovat luettelo, jonka perusteella tuotanto toimii. Valmistuspyynnot
syntyvat esim. myyntitilauksen perusteella, varaston tdydennysehdotusten perus-
teella, projektihankintojen takia tai niitd voidaan tehda kasin. Valmistuspyyntdja
ovat sellaiset hankintaehdotukset, joiden prosessi (hankintatapa) on valmistus. (V-
10-ohje [viitattu 26.3.2013].)

3.7 Hienosuunnittelu

Hienosuunnittelun tavoitteena on tarkka tuotantosuunnitelma. Tuotteet valmiste-
taan hienosuunnittelussa syntyneen tuotantosuunnitelman mukaan. Hienosuunnit-
telijan taytyy tietda eri tyovaiheiden vaiheajat sek& suorittavat resurssit, koska hie-
nosuunnittelussa suunnitellaan jarkevét tuotantoerat seka oikeat resurssit tehtavil-
le. (Haverila ym.2009, 417.)
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4 CASE HAKEPERAVAUNU

4.1 Tyon suoritus

Opinnaytetyon toteutuksen osalta paadyttiin seuraavaan ratkaisuun: Rakennetaan
V-10-ohjelman testiversiossa kuvitteellinen peravaunuprojekti, joka tehdaan tuo-
tannonohjausjarjestelméassa. Testiversion kayttoon paadyttiin, koska oli tarkoitus,
ettd tyossa kaydaan lapi kaikki projektin tuotannon suunnitteluun liittyvat vaiheet
aina tarjouslaskennasta valmiin tuotteen luovutukseen saakka. Testiversio on ko-
pio ohjelman tuotantoversiosta, mutta sitéd ei paivitetd. Testiversiossa on kaikki
perustiedot, kuten asiakasrekisteri, nimikkeet, toimittajarekisteri, peruskalenteri
seka resurssit. Projektille tarvittavia rakenteita ja malleja ei kuitenkaan ole valmiina
kopiotavaksi, vaan ne on luotava tyon edetessa. Ohjelman tuotantoversiossa tie-
tyssa vaiheessa tehdyt virheet ovat osoittautuneet mahdottomiksi korjata, mika
my0Os puoltaa osaltaan testiversion kayttoa tydssa. Paapaino tydssa on kuitenkin
tuotannon ajoituksen seka materiaalin luovutustoimintojen saattaminen ajan tasal-

le seké edella mainittujen toimintojen luotettava reaaliaikainen seuranta.

Tyon kohteeksi valittiin kuvitteellisen yrityksen tilaama 16 m® hakeperavaunu. Pe-
rGvaunussa on 1 akseli ja se on tarkoitettu traktorilla vedettavaksi. Kuorman purku
peravaunussa tapahtuu mekaanisesti siirtoruuvin avulla, ruuvi saa voimansa trak-
torin voiman ulosottoakselilta erillisen nivelakselin valityksella. Peravaunu suunni-
teltiin pelkastaan tata opinnaytetyota varten eika sita tulla koskaan valmistamaan.

Kuviossa 13 on kuvattu nimikkeen valmistamiseen tarvittava prosessi
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Myytavan nimikeen
luonti

Rakenne nimikkeiden
luonti

Myyntitilaus

Osaluettelon luonti

Mallivaiheketjun
luonti

Kuormitus

Rakenteiden kytkenta

tyovaiheisiin

Tehtavaksi anto

Tyokortin tulostus

Valmiiksi kuittaus

KUVIO 13. Prosessikuvaus

4.2 Nimikkeiden luominen

Ennen valmistuspyyntda taytyy myytavélle tuotteelle perustaa nimike eli tdssa ta-
pauksessa hakkeen kuljetukseen tarkoitetulle peravaunulle. Nimikkeen perustie-
doissa maaritelladn nimikekoodi, kuvaava nimi tuotteelle sekd perusyksikkd. Ni-
mikkeen perustiedoissa maaritelladn myos kustannuslaji eli onko kyseessa tyokus-

tannus vai materiaalikustannus. Myds tyovaiheille luodaan ns. rakennenimikkeet,



32

jotka kytketaan myytavan nimikkeen osaluetteloon, nain nimikkeelle syntyy valmis-
tusrakenne. Kuviossa 14 on kuvattu nimikkeen perustiedot.
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KUVIO 14. Nimikkeen perustiedot

4.3 Myyntitilaus

Myyntitilauksen otsikkosivulla annetaan tilaajan osoite, toimitusosoite seka lasku-

tusosoite. Myds toimitus- ja maksuehdot méaaritelldadn talla valilendella. Myyntitila-
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uksen rivit -valilehdella maaritelladn myytava nimike, tilattu maara, yksikkdhinta
seka verokoodi. Tarvittavien tietojen syottamisen jalkeen myyntitilauksen Otsikko-
valilehden Muokkaa-valikosta kadyd&dan muuttamassa tilauksen tila hyvaksytyksi.
Kun myyntitilauksen tila muutetaan hyvéaksytyksi, niin ohjelma luo tilaus-, projekti-
ja tydbnumeron jarjestelmaan. Edella mainittujen toimenpiteiden jalkeen Otsikko-
valilehdelta voidaan tulostaa tilausvahvistus. Kuviossa 15 on kuvattu myyntitilaus-
otsikko ja -rivit.
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KUVIO 15. Myyntitilausotsikko ja -rivit
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4.4 Osaluettelo

Nimikkeen osaluettelo luodaan suunnitteluosion osaluettelo-toiminnolla. Osaluette-
lon yllapito -vélilehden Osaluettelo-otsikko-lehdelle haetaan avainhaulla nimike,
jolle osaluettelo halutaan tehda. Rivit-valilehdella lisataan nimikkeet rakennevai-
heiden alle. Osaluetteloriveilla sivun alareunassa lisatd&n osan nimike, suunniteltu
maara, kappalemaara seka prosessi. Kaksoisnapsauttamalla osaluettelorivilla ni-
mikekoodi-kenttaa aukeaa nimikehaku-toiminto. Kuviossa 16 on kuvattu osaluette-

lon luominen.
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KUVIO 16. Osaluettelon luominen
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4.5 Mallivaiheketju

Mallivaiheketju luodaan Tuotanto-osion mallivaiheketjut-toiminnolla. Mallivaiheket-
jut-toiminnolla lisatdan valmistusvaiheet jarjestyksessa ja tyon suorittava resurssi.

Myds tyovaiheeseen kuluva aika paivina seka vaiheen alkamispaiva lisataan tassa
vaiheessa. Jarjestelmén toiminnan kannalta on erittain tarkeaa, ettd mallivaiheket-
ju ja valmistusmalli vastaavat toisiaan vaiheiden maaralté ja sisalloltaan. Kuviossa

17 on kuvattu mallivaiheketjun luominen.
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[ ] 5ailich walmistuz 11100 1 2
[ ] Rungan walmistuz 21000 1 P
[] Tvhieniys muin valmistus 31300 1 1
[]5allich wanstely 41200 Z 1
[ ] Pintak asittely R 2000 3 1
[ ]Loppu kokoonpani B 1550 4 1
[ 15ahkgtyit 71700 4 1
[ ] Dsien valmistus 81300 1 3

KUVIO 17. Mallivaiheketjun luominen

4.6 Kuormitus

Tuotanto-osion valmistuspyynndt-toiminnossa valmistuspyynnot haetaan Hae raja-
tut -painikkeen avulla. Haku voidaan rajata nimikkeen, projektin, tydbnumeron tai
tuoteryhman mukaan. Hakua voidaan rajata myds valmistuspyynnén tilan mukaan.

Kun valmistuspyynté on haettu, se aktivoidaan ja kuormitetaan. Kuormita—
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ikkunassa (kuvio 18 kohta A) valitaan kaytettava mallivaiheketju. Ikkunassa voi-
daan myos valita laskeeko ohjelma ty6n keston mallivaiheketjun, resurssimaaran,
kokonaiskapasiteetin vai vapaan kapasiteetin mukaan. Myds tyon loppupaivamaa-
réa voidaan muuttaa tassa ikkunassa. Kun tyd kuormitetaan (Kuormita-painike),
ohjelma hakee tyolle suunnitellun valmistusrakenteen ja tyd muuttuu tilaksi "kuor-
mitettu” (kuvio 18 kohta B).

[ V10 7.1 TESTI * Site Oy * Valmistuspyynnit
Tiedosto  Muokkaa Ikkuna Ohje

Valmistuspyynnot

2 Hae rajatut | G- | [~ | ]| 4= Moot ~|[E] sirmy | 2 Asetukset ~| -

—Rajaus

—Tila Lajittelu
Valmistaja: ITU ITU Prosessi:l & Tarvepiiva
' Avoin : )
Tarvepaiva: - o ' Alkupdiva
p I —l [T Ajoituspelivara ' Tydjonossa o \.-’alnﬁstumispﬁi"ﬁ
Jc""“”:"'3""a:l ‘l E———— = | " Keskeytetty 7 Nimike
\.-’almistumisp'a'i‘.'a:l —l ¢ Hyvaksynnassal|{" Aakkosnimi

~ N ¢ Valmis  Tydnumero
i : I :ID‘IBSB .
Tydnumero Projekti  Setti

- = Kaikki
Nlm|ke:| I  Tila
Tuoteryhma: I Sisaltaa nimikkeen:l ¢ Nimikkeen
Kuormita == | Rak B | Tyoraiheet == | Tyokortit == | Tyidjonoon == | HKuittaa tyo valmiiksi | Tilaaja:l

“Ei kuormiteta™ | Dsaluettelo vs hankinnat | Palauta avoimeksi | Aikataulu | LI

Walmistunut| T arve \-’almistB
T a|Mimikekoodi le} S4r8 i masra|paiva aiva Siva i

[ |

% V10 7.1 TESTI * Site Oy * Kuormita =] E3

A Ti okkaa Ikkuna Ohje
Kuormita

Nimille:IHAKE 16 M3 IHAKEPEH?—WAUNU 16 M3 1- AKS
Maara: |1 0o IKF'L Paiva: ID‘I 0513
Tyd: IEI1 G500

Malli:l Vaihtoehto: I 'I

* Oma vaiheketju
" Uusi setti

 Lisaa settiin et

Kesto
Lonpupi'iiv&"i=|ﬂ1 0513 & Mallivaiheketju

" Resurssimaara

" Kokonaiskapasiteetti
" Viapaa kapasiteetti

0K I Peruuta

[P I N N U [N N O [N N O [N O N [N O [N O [N [N AN [N [N N

KUVIO 18. Kuormittaminen
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4.7 Rakenteiden kytkenta tydvaiheisiin

Rakenteiden kytkent& tyovaiheille suoritetaan myos Tuotanto-osion valmistus-
pyynnot-toiminnolla. Nimikkeen ollessa aktiivinen napsautetaan Osaluettelo vs
hankinnat -painiketta. Osaluettelo vs hankinnat -ikkunassa tarkistetaan, etta Nimi-
ke-sarake ja Ajoitettu tehtavasta -sarake vastaavat toisiaan. Kytkentd suoritetaan
rivi kerrallaan (Kytke valmistus tehtavaan -painike). Rakenteiden ja tyOvaiheiden
vastaavuus on erittain tarkeaa jarjestelman toiminnan kannalta. Kuviossa 19 on

esitetty Osaluettelo vs hankinnat -ikkuna.

ﬁ- V10 7.1 TESTI * Site Oy * Osaluettelo vs hankinnat - <Projekti: 01697, Nimike: HAKE 16 M3 - HAKEPERAVAUNU 16 M3 1- AKS, Mard: 1 KPL>
Tiedosto Muokkaa Tkkuna Ohie

o Wuokiaa | [ Taemna | 9 pers| X posta | 7 Q| o it~ [E) iy * [ seiet * )

Muokkaa (Clrl-0)

13 T ¢ Tes hankintapyynts chstyin ke Noituspiste:(0 |0 %

Kytke valmistustehtiviin | Kuormita

Hinike [ [Nimkekoud It i Hankinnat|Tarve|W Tulssa|Ajpiett ehtévas [Dsaite

[THAKEPERAVAUNU 16 M31-AKS HAKE 1643 TERL 10 300 4 KOK
I [+)0010 SAILION VALMISTLS HAKE 16431 1FRL 1 -HAKE 16 M3/ Saion valmists—~ KOK
I [+] 0020 RUNGON VALMISTUS HAKE 16132 TERL 10 2303 512 -HAKE 16 M3 / Rungon valmishss~ KOK
I [+] 0030 YHIENNYSRLILVIN VALMISTUS HAKE 16M3-3 TERL 10 2404 3-HAKE1EM3!Tyhiennys tuvin v KOK
: [+) 0050 SAILION VARUSTELU HAKE 16134 TFRL 10 0504 4-HAKE1BM3!SéiIi6n vanstels KOK

[+] 0060 PINTAKASITTELY HAKE 16M35 TERL 10 3004 0K 5 - HAKE 16 M3 / Pirtah asitely KoK
I [+ 0070 LOPPUKOKOONPAND HAKE 16M36 TERL 10 1104 B-HAKE1EM3!anpu kakoorpano - KOK

(+] 0080 SEHKOTYOT HEKE 16437 TFRL 100 OK.7-HEKE 16 M3 / Sahkatyt KOk

ﬂ: (10030 OIEN VALMISTLS n valmsts

I HEKE T6M

| KOk,

KUVIO 19. Rakenteiden kytkenté tyovaiheisiin
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4.8 Tehtavien ajoitus

Valmistuspyynnot-osiossa nimikkeen péatason ollessa aktiivinen avataan Aikatau-
lu—toiminto. Aikataulu—ikkunassa valmistusaikataulua voidaan tarkastella Gantt-
kaaviona tai taulukkona. Gantt-kaaviondkymassa tydvaiheiden ajoitusta voidaan
muokata antamalla uusi alku tai loppuaika. Gantt-kaaviossa voidaan tehtavien
ajoitusta muuttaa myos "vetamalla” tydvaiheen palkki halutulle aikavélille. Kuvios-

sa 20 on esitetty tehtavien ajoitus.

ﬁw V10 7.1 TESTI * Site Oy * Aikataulu - <Projekti: 01697

Tiedosto Muokkaa Ikkuna Chje

i_v[’ Wuokksa | (i) Tallenna | <} Peru Q J + Mt~ ﬂ Simy ¥ ﬁ"‘Asetukset M 0'
el el B O Q Q8 W]y
s (1o 150 Tk Lo 4[250343 010443 080413 (15043 220413 90413 060513

FIHAKEPERAVALNL 16 43 1- kS L= A013 0105

| 1HAKE 16 b3 / Saicn walmistus 0189700
| 1HAKE 1543 / Runqon vahiishus i
[ THAKE 16 b3 / Tohignnye: nawin U
[ THAKE 16M3 / Salicn vanustely i
1 0
1 I
1 U

|

1 B33 0404

1 B3 0404

1 M3 B0

B0 (504413 0304
| 1HAKE 1543 / Pintak sitely 1
| 1HAKE 1543 / Lappu kokoonpa 1
| 1HAKE 16 b3 /S bty 1
| [THAKE 16:M3/ Dsie s I

N3 3004
1413 1504

1
1
1
1
1
1
1
1

KUVIO 20. Tehtavien ajoitus

4.9 Hienosuunnittelu

Valmistuspyynnot-osion hienosuunnittelu-toiminolla tehtavat jaetaan resursseilta
henkildille. Ensin valintaikkunassa valitaan resurssit ja henkilot joiden kuorma ha-
lutaan hienosuunnitella. Valintaikkunan Asetukset-valikosta voidaan tallentaa vali-

tut resurssit ja henkilét omaksi tarkasteluryhmaksi. Kun tarkasteluryhma on tallen-
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nettu, ohjelma ehdottaa valmista ryhmaa valintaikkunaa avattaessa. Kuviossa 21

on esitetty hienosuunnittelun valintaikkuna.

2 V10 7.1 TESTI * Site Oy * Resurssirajaukset =]
Tiedosto Muckkaa Ikkuna Ohje

Q =P Asetukset — 0"

Resurssit: |1 110.1100.1 2001550
||:n:|51 0042 0066

OK I Peruuta |

KUVIO 21. Hienosuunnittelun valintaikkuna

Kaikkia resursseja ei kannata valttamatta hienosuunnitella. Hienosuunnittelussa
kannattaa keskittya lahinna tehtaan pullonkaula- ja ydinprosesseihin. Jakaminen
voidaan tehda vetamalla tehtavapalkki resurssilta henkilén kohdalle haluttuun

ajankohtaan. Kuviossa 22 on esitetty hienosuunnittelutoiminto.

% V10 7.1 TESTI * Site Oy * Hienosuunnittelu

Tiedosto Muokkaa Ikkuna Ohje

@ Hae rajatut @' _},' j Selaa.. |V Q = Muut ~ a Siirry ~ ff‘Asetukset v 0'
Ri\fi:|2 j IEiionoutusta j 4-|-P| Vﬂﬂtys:lTiIa[vapaa saldo] j g g@\lm I{l 4 ﬂﬂ

| «|18-03-13 25-03-13 01-04-13 08-04-13 15-04-13

[+] 1100 S ailion valmistus

i [+] 1200 5 dilion varustelu

i [+] 1000 Bulk-rungon valmi:

I [+] D0ET Yitanen Tommi 01697007 S &ilion walmistuz
[1E95001 5 ailion walmistus

[ +] 0042 Lammintak anen Aki

01697007 5:

KUVIO 22. Hienosuunnittelu
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4.10 Materiaalien saatavuus

Ennen tehtavaksi antoa on tarkistettava materiaalien saatavuus. Materiaalien saa-
tavuus tarkistetaan Tuotanto-osion valmistuspyynnot—toiminnolla. Projektin paata-
son ollessa aktiivinen Siirryvalikosta valitaan Materiaalien saatavuus -painike. Ma-
teriaalien saatavuus—valilehdella ohjelma vertaa valmistettavan nimikkeen osaluet-
teloa nimikkeiden varastosaldoihin. Materiaalien saatavuus -vélilehdelta nahdaan
katevasti, milla nimikkeella tai materiaalilla on puutteita. Materiaalien saatavuus -
valilehdeltd nahdaédn myos koska materiaalia tai nimikettad on tulossa, jos ohjel-
massa on tehty ostotilaus tai puolivalmisteelle valmistuspyyntd. Myos valmiiksi
keratyt nimikkeet nakyvat talla valilehdella. Materiaalien saatavuus -vélilehti on
esitetty kuviossa 23.

Wi V1o /. 2= e 0 Materaalien saatavuus
Tiedosto Muockkaa Ikkuna Ohje
Materiaalien saatavuus

Tallenna Peru | O | W Q 14 4|0 M Siirry' fﬁAsetukset' 0'

Tuote: IHAKE 16 M3 |1,D IKF'L ISD-DE-‘IS  Paiva = Viikko " 4viikkoa

T arve|vksi[Paiva 1312 1313 1314
0 3 70 D |
03 Mo 230313 0 0 0
(030519 PYORO 65 535500 70M 290313 w01 Awain 1
[ 030925 U WP 20 S235IRG2 240 M 230313 WO Awvoin 0 0 0
[[041132 PUTKI 1403 803 6 5358 208 290313 v Avain 17
[ (041214 PUTKI 200% 1005 535 70M 290313 w01 Avain 0 0 0
[ 050003 LENY = EM-Aw/ 5754 H111 0.0 (M2 290313 VOl Feratty 48 49 49
[ 050006 LENY B EM-A4/ 5754 H111 0.0 (M2 290313 VOl Feratty 0 0 0
|| 052008 K NELLEVY PL4 EN 5754 002 230313 Vol F.eratty 16 16 16
7| 070007 LaTTa 25 % B EN-&w/ 6063 00k 230313 WO Keratty 0 0 0
{07033 LATTA B0 % 10 EN-&4 BOE 00M 290313 V01 Feratty 12 12 12
[F[ 070211 PUTKI 30 3 EN-2w BOE3 00M 290313 V01 Feratty 96 102 102
(074111 ASKELMATASO 200 FIRIST 00M 290313 V01 Feratty —1 109 110 110
7| 250042 LOKASUDJA PARLOC 431 0.0 |kPL 290313 Wil F.eratty 6 8 a
7] 250132 LOKAS UDJAN KANMAKE TI 0.0|kKPL 2930313 WO Keratty 12
[ 250304 VE TOSILMUKKA 50 MM 16- 1.0 KPL 290313 w01 Avain 1
[[ 456011 EPOKSIPOHJAMAALI PUNE 100 290313 VN Avain 30
[7] 4657100 3M BEREISMERKINTAKAL: 00K 23033 Vo F.eratty 131
7] 455200 30 BEREISMERKINTAKAL: 00K 2930313 Vol F.eratty 76 8
|| 300150 LaAKERIKSIKKD UCFL-20 20 KPL 290313 501 Awain 0 0
[ [500259 PIRALITINPISTOKE HR-0: 20 KPL 290313 501 Avain 0 0
[ 500414 F1-061 HYDRAULIPUMPUN 1.0 KPL 290313 501 Avain 0 0
| 200210 BPW LEVYJARRUAKSEL S 1.0 KPL 230313 51 Awain 0 0
| 200960 HYDRAULIMOOT TORI 64 5 1.0 KPL 290313 501 Awain 0 0
: 800953 TAKAVALD LED 24V PV WA 1.0 KPL 290313 501 Pur  Awvain 0 [i]
800954 TAKAVALD LED 24v P OIE 1.0 KPL 290313 501 Pur Avain 0 0
[ 500991 TvivALD HELLA LED PO, 2,0 KPL 290313 501 Pur Avain 0 0
[ 201431 KUUSIORULVI M24x160 O 16.0 KPL 230313 501 Pur Awain 0 0
| 940202 HYDRAULIKEA LETKU 25 BOM 290313 MO Fes  |Awoin 20
: 940254 HYDRAULIIKKA LETKUOS 40 KPL 230313 MO Fes | Awvoin a0
940253 HYDRAULIIKKA LETKUOSA 4,0 KPL 290313 M1 Res  Avain 48
[ 950008 AUTOJOHTO 541.5 50 M 290313 MO Res  Avain 35
| 360013 AUTOJOHTO 1141 S+d2 5 100 m 230313 MO Fes |Awvoin 0
| 960418 PISTOKE 15-MAPANEN 24y 1.0 KPL 290313 MO1 Fes  |Awoin 12
: HAKE 16 31 SAILIOH WALMISTLE 1.0 KPL 230313 KOK  Man  Kuomitettu 0
HAKE 16 #3-2 RUNGOM YALMISTL 1.0 KPLI230313 KOK  Man  Kuomitettu - 0

KUVIO 23. Materiaalien saatavuus
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4.11 Tehtavaksi anto ja tyokortintulostus

Tehtavaksi anto suoritetaan Valmistuspyynndét-toiminnon Ty6jonoon-painikkeella
nimikkeen péaatason ollessa aktiivinen. Toimenpiteella jarjestelma siirtdd tyovai-
heet resurssien tydjonoon. Téassa vaiheessa tyo- ja vaihenumerot voidaan lukea

resurssien tydjonosta tuotannon kirjauspaatteilta.

Tyokortti-toiminnossa Tulostus-painikkeella naytt6on aukeaa valintaikkuna, valitta-
vana on tyokortti tai aikalappu. Esimerkissd valitaan tyokortti. TyOkortti voidaan
tulostaa paanimikkeelle tai yksittaiselle tydvaiheelle. Kaytanndssa tyokortit tuloste-
taan lahes aina tydvaiheittain. Jos tydkortti on tulostettu aiemmin, niin Valmistus-
pyynnot-valilehdella on rasti sarakkeessa "T” (kuvio 24 kohta A), tallbin on tarkeaa

laittaa rasti Tyokortti-ikkunassa uusintatulostusruutuun.

¥l V10 7.1 TESTI * Site Oy * Valmistuspyynnot
Tiedosto  Muokkaa Ikkuna  Chje

[@] Hae rajatut | &~ | (3~ | ]| 4 wuut ~| B sirry ~| 25 Asetukset | -

—Rajaus
—Tila Lajittelu
Valmistaja: |TU |TU Prosessi:lFlAK - @ TErEE T
Avoin
Tanrepi"jiva:l —I I - ' Alkupaiva
[™ Ajoituspelivara ¢ TyGjonossa

. " Valmistumispaiva
Alkupaiva: | . |  Keskeytetty ||/ Nimike

Tee valmistuspyynto
‘u"almistumispa'i\ra:l —I i " Hyvaksynnissad|i™ Aakkosnimi
i " TyGnumero
Tyonumero: | Projekti: [71637 ': Valmis - :"‘m

Himnike: I I Avoin = Ei kuormitettu ja kuormitettu (tuotannon suunnittelussa)
’ Tydjonossa = Annettu tehtivaksi (nakyy kirjauspaatteills)

Tuoteryhma: I Sisaltaa nimikkeen:l Valmis = Tyd/tydvaihe kuitattu valmiiksi
—{Kaikki = Kaikki tilat

Kuonnita>>| Rakenne>>| Tyi:'r\railleet:v:vl Tyﬁkortitb:»l Tydjonoon >>| Ku'rltaatyri:i\ralmiiksi| Tilaaja:|

Tilausnumero:

"Ei kuormiteta™ I Osaluettelo vs hankinnat' Palauta avoimeksi | Aikataulu |

| | | | Valmistunut{ Tarve  Jalku W alrnistumis
LT T a|Mimikekoaodi Mimi Tya Maara]vksikl maara|paiva |paiva |paiva Tila

* 1 [HAKE 16 M3-1  [SAILION YALMISTUS 016570011 1.0 KPL 0.0 /290313 290313 040413 Kuarmitettu
] 1 HAKE 16 M3-2  RUMGOM WALMISTUS 0189700141 1.0 KPL 00290313 290313 040413 Kuormitettu
[ 1 |HAKE 16 M3-4  SAILION WARUSTELU 0169700141 1.0 KPL 0.0 /050413 050413 090413 Kuormitettu
: 1 HAKE 16M3E  LOPPUKOKOONPANO 0169700141 1.0 KPL 00110413 110413 150413 Aloitetu
|| = 1 HAKE 16M3-3 1 2 V10 7.1 TESTI * Site Oy * Tyokortit M= B Kuormflettu
| | 1 HAKE 16M33 C Tiedosto Muokkaa Ikkuna Ohje Fuormitettu

1 HAKE1EM35 F Kuormitettu

B [ | |1 [HeKE18M37 |3 Kuarmitettu

S|4~ | 2 asetukset ~| -

—Rajaus

Nimikekood: [HAKE 16M3-7 [SAHKATYET

Perusmaara: |1,EI
Tydnumero: |D1 ES97001 A

[T Myés rakenteen alapuoliset valmistuspyynnét

KUVIO 24. Tyokortin tulostus
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4.12 Tyon valmiiksi kuittaus

Kun tyokortti on palautettu ja tyontekijan tekemat muutokset ja korjaukset on muu-
tettu tyovaiheen rakenteelle, ty® kuitataan valmiiksi Kuittaa tyd valmiiksi -
painikkeella. Valmistumisen raportointi -valilehdella lisataan valmistunut maara ja
tallennetaan. Tassa vaiheessa ohjelma poistaa varastosta rakenteella olevat ni-
mikkeet. Jos nimikkeella ei ole saldoa, niin ohjelma siirtdd varaukset jalkipoiston
puutteet tilaan. Kuviossa 25 on kuvattu tyon valmiiksi kuittaus.

ﬁ- V10 7.1 TESTI * Site Oy * Valmistumisten raportointi

Tiedosto Muokkaa Ibwna Ohie

osotefiok paiva: 00313
Resurssi:— Aika: [2118
Kood: [PRO-21277-1 HAKEPEREYALNL 16 b3 1- AKS
Maara:[10 KL I Hukka ™ Lopetettu
Nimike: [HAKE 16 M3 HAKEPERBVALNL 113 1- BKS
Variaatio:

Tyd: |MB37001
Tavaraera:
Hylly:
Mitat:

Materiaalitapahtumat

] uissa | I meenna | 9 e G o whuut < [ siry +| 7 Asetukeet ~ )

Tuynpi Paiva  |Mimikekood Nimi (znite M adira|ksikka [H|Tyo

) ; 4l 01637001

KUVIO 25. Tyon valmiiksi kuittaus
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5 YHTEENVETO JA POHDINTA

Taman tyon tavoitteena oli kartoittaa miten nykyista toiminnanohjausjarjestelméa
voidaan hyddyntaa paremmin yrityksen tuotannonohjauksessa. Tassa tydssa on
esitetty yksi malli, kuinka jarjestelmaa voidaan hyédyntaa yrityksen tuotannonoh-
jauksessa. Toisena tavoitteena oli saada yhtendinen toimintaohje konsernitasolle.
Taman tavoitteen saavuttamista ei kuitenkaan pidetty kovin tarkeé&na, koska oh-
jelmasta on tulossa uusi paivitetty versio. Kolmantena tavoitteena oli saada yrityk-
sen tuotannonohjausjarjestelman toiminta sellaiselle tasolle, ettéa sen avulla voi-
daan luotettavasti ennustaa tuotannon toiminta-aikoja kapasiteettiin suhteutettuna.
Taman tavoitteen suhteen olemme mielestani onnistuneet vahintadankin tyydytta-
vasti. On kuitenkin muistettava, etta jarjestelma vaatii toimiakseen jatkuvaa yllapi-
toa ja paivittamistd. Toimiva ja ajan tasalla oleva toiminnanohjausjarjestelma on

todella kateva, ellei jopa valttamaton tyokalu yrityksen tuotantoa suunniteltaessa.

Ohjelman toiminnan kannalta on erittain tarke&a, etta yrityksessé on sovittuna yh-
teinen toimintamalli mink& mukaan asiat hoidetaan. Yhteistydn merkitysta tassa-
kaan aiheessa ei voi tarpeeksi korostaa. Yrityksen toiminnanohjausjarjestelman
voidaankin ajatella olevan kuin ketju ja ketjuhan on yhta vahva kuin sen heikoin
lenkki.

Tyon edetessa varaston toiminta osoittautui usein ongelmaksi tuotannonohjauksen
nakokulmasta, koska osapuutteet saattaa vaikuttaa ratkaisevasti tydvaiheiden
ajoittamiseen. Edelld mainitusta syistd johtuen varastotoimintojen kehittdmiseen
kannattaisi panostaa. Koko varaston uudelleen jarjestaminen on tietenkin valtava
urakka, joka vaatii paljon resursseja. Kun nimikkeilla on omat hyvin merkityt hylly-
paikat on materiaalien seuraaminen huomattavasti helpompaa. Liséksi varaston
uudelleenjarjestelyn yhteydessa olisi luonnollista poistaa kayttdméattomat nimikkeet
varaston arvoa kasvattamasta. Varaston henkiléresurssien kasvattaminen myos
pysyvasti olisi tuotannonohjauksen kannalta valttaméatonta, koska nykyisilla re-
sursseilla varastolla ei ole mahdollista kerata nimikkeita ja toimittaa niita tyopisteil-
le tuotannon vaatimassa aikataulussa ja samaan aikaan huolehtia muusta varas-

ton yllapitamisesta. Edella mainituilla toimenpiteilla pystyttéisiin pitdmé&éan varasto
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siistind ja toimivana, mika helpottaisi myos varastokirjanpidon ajan tasalla pitdmis-
ta. Lisaksi tyontekijat hallissa voisivat keskittya tavaroiden etsimisen sijaan tyon

suorittamiseen.

Toinen resursseja vahemman kuormittava muutos on aikalapun kayttéonotto. Ai-
kalappu voisi kulkea sailion mukana koko valmistusketjun lapi. Aikalappu helpot-
taisi sailion tunnistamista etenkin kun samanlaisia sailiéta on ty6n alla useita sa-
maan aikaan. Lisaksi aikalapussa on merkitty projektin alku- ja luovutuspaiva,
mink& avulla kokeneet ammattimiehet osaavat tarvittaessa valmistautua mahdolli-

siin korjaustoimenpiteisiin.

Tyo itsessédén on ollut erittdin haastava ja opettavainen. Vasta tyon edetessé mi-
nulle on selvinnyt ohjelman laajuus. Olenkin sitd mieltd, ettd viela opinnaytetydn
jalkeenkin voin sanoa oppivani joka paiva jotain uutta. Tyo ja oppiminen ohjelman

parissa tulevat luonnollisesti jatkumaan tulevaisuudessakin.
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O NordicTank

SITE OY

Tima Uurinm&ki

TILAUSVAHVISTUS
05-01-2013 1{1)
01696 04-01-2013
Asiakas Laskutusasiakas
NEIMENKYmH LAMPD OY 2323 NEIMENKYLJS.I\I_ LAMPD OY
TIMO UURINMAKI TIMO UURINMAKI
VIUORENMAANTIE 9 VIUORENMAANTIE 9
63600 TOYSATOYSA 63600 TOYSATOYSA
Toimitusosoite Myyja Timao Uurinmaki
TIMO UURINMAKI Viitteemme
Tyonumero: 01526001
Viitteenne
Muut ehdot
Maksuehto 80 pv - 4 %, 75 pv netio
Toimitustapa Kaukokiito
Toimitusehto FOB Vapaasti toimittajalla
INCOTERMS 1830
Rivi Tuote Toimitusaika Maara Yhs. A-hinta Alennus % EUR
Nra
10 HAKE 16 M3 02-05-2013 1.00 KPL 0,00
HAKEPERAVAUNU 18 M3 1- AKS
HAKE 16 M3 23,00 18.500,00
ALYV 23 % 23,00 4.255,00
Kaikki yhteens3 22.755,00




Liite 2: Aikakortti

01697001/1
HAKE 16 M3

NEIMENKYLAN LAMPO QY
01697 HAKEPERAVAUNU 16 M3 1- AKS

ALOITUSVKO - VALMIS

13Pe - 18Ke
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