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Abstract 
 
Karlsson, Jarno: Electrical automation design development to optimize the pro-
curement process. 
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Number of pages: 49 
 
Raumaster Paper Oy commissioned a thesis with the aim of investigating and 
improving the post-design phase transfer of component lists from Eplan to 
Lean manufacturing structure. The purpose was to get the components in the 
manufacturing structure and in the production control system, which would fa-
cilitate the procurement process and make it similar in the mechanics, electric-
ity, and automation departments. 
 
The study also investigated the efficiency of creating the picking lists sent to 
the central manufacturers, which would lead to a reduction in working hours 
and human errors. The current process of transferring electrical components 
is perceived to require excessive working hours compared to the mechanical 
department, which has a faster and more automated process. 
 
At the beginning of the study, we familiarize ourselves with the company, the 
design processes and the systems used in the company. The work also ad-
dresses current challenges and, finally, presents the developed operational 
approach and its advantages. The purpose is to improve Raumaster Paper's 
current process, highlight the current operating methods and introduce a new 
operating method to develop the procurement process. 
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1 JOHDANTO 

Tämän opinnäytetyön tilaajana toimii Raumaster Paper Oy (RMP). RMP on 

asettanut tavoitteeksi tutkia ja kehittää suunnitteluvaiheen jälkeistä kompo-

nenttilistojen siirtoa Eplanista Leanin valmistusrakenteelle. Komponentit halu-

taan jatkossa saada rakenteelle, jotta ne ylipäätään olisivat tuotannonohjaus-

järjestelmässä ja yrityksen hankintaprosessi olisi mekaniikan sekä sähkö- ja 

automaatio osastojen kannalta samankaltainen. Tutkimuksen myötä koko toi-

mitusketjun loppupään komponenttivirran hallinta ja ohjaus tehostuu. Samalla 

tutkimus kehittää alihankijoille lähetettävien, RMP:n omassa kokoonpanossa 

sekä työmaalla tarvittavien komponenttien keräilylistoja yleisellä tasolla. 

 

RMP aikoo hyödyntää tutkimusta tulevissa projekteissa hankintaprosessin hel-

pottamiseksi sekä selventää tulevien projektien keskusvalmistukseen lähetet-

tävien komponenttien keräilylistojen teossa. RMP on huomannut nykyisen pro-

sessin vievän liian paljon työtunteja vertailtaessa näitä mekaniikka osien han-

kintaan, jossa on käytössä toimiva ja nopeampi prosessi. Lisätyötä nykyisessä 

prosessissa tuottaa komponenttien puuttuminen tuotannonohjausjärjestel-

mästä, jos komponentit laitettaisiin valmistusrakenteelle, niitä sieltä vapautta-

essa muodostuisi vapautetuista riveistä automaattisesti keräilyrivi ja työtunteja 

keräilylistojen teossa säästyisi valtavasti.   

 

Tutkimuksen alussa tutustutaan yritykseen ja sen käyttämiin suunnittelupro-

sesseihin. Kerrotaan järjestelmistä, ohjelmistoista sekä avataan ohjelmistoissa 

olevia käsitteitä ja missä niitä käytetään. Työssä avataan myös tämän hetken 

haasteet, joita lähdetään kehittämään. Tutkimuksen lopussa avataan kehitetty 

toimintapa ja sen hyödyt. Tarkoituksena oli tutkia RMP:n nykyprosesseja ja 

tuoda esille sen nykyiset toimintatavat sekä mahdollistaa uusi tapa toimia ja 

täten kehittää yrityksen hankintaprosessia. 
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Käytän työssä kvalitatiivista sekä kvantitatiivista tutkintamenetelmää niin kuin 

Linturi (2019, s. 22) omassa opinnäytetyössään. Kvalitatiivisella tutkintamene-

telmällä kerätään tietoa haastatteluilla ja kvantitatiivisella tavalla kerätään da-

taa järjestelmistä.  

1.1 Yritysesittely 

Raumaster Paper Oy on suomalainen yritys, joka toimittaa automaattisia ma-

teriaalinkäsittelyjärjestelmiä paperinjalostustehtaille kansainvälisesti. Rau-

master Paper suunnittelee ja valmistaa laitteistoja emorullan käsittelystä rul-

lankäsittelyyn ja pakkauksen kautta aina automaattiseen ajoneuvolastauk-

seen, mukaan lukien pituusleikkurit, hylsynkäsittelyn ja hylkyrullan käsittelyn. 

Koneiden modernisoinnit, analyysit, huollot ja varaosapalvelu ovat tärkeä osa 

liiketoimintaa. Koneita ja palveluita toimitetaan maailmanlaajuisesti projektitoi-

mituksina ja huoltosopimuksina (Finder, 2023). Projektien sisällöt vaihtelevat 

asiakkaan tarpeiden mukaan. Toiset asiakkaat tarvitsevat järjestelmiä aina 

emorullan käsittelystä varastointiin, kun taas toiset tarvitsevat hylsysahan tai 

automaattisen ajoneuvolastauksen. Yrityksen toimipisteet sijaitsevat Raumalla 

ja Porissa.  

 

RMP on osa Raumaster konsernia. Se irtautui emoyhtiöstään vuonna 2003, 

tehostamaan erikoistumista paperiteollisuuteen, emoyhtiön projektien keskit-

tyessä laajemmin puunjalostus- ja energiateollisuuteen. Nykypäivänä RMP toi-

mittaa projekteja myös metsäteollisuuteen. Työntekijöitä koko konsernissa on 

noin 400 ja RMP:llä tällä hetkellä noin 85. RMP:n liikevaihto on ollut viimeiset 

neljä tilikautta n.20 miljoonaa euroa ja liikevaihdossa on kasvua havaittavissa. 

Tällä hetkellä RMP:llä on projekteja Suomen lisäksi Pohjois- ja Etelä-Ameri-

kassa, useissa Euroopan maissa, Aasiassa sekä Oseaniassa (Kerola, 2023). 
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2 LÄHTÖKOHDAT 

2.1  Nykyprosessi 

Tämänhetkisessä prosessissa sähköautomaation komponentteja ei ole lain-

kaan Lean valmistusrakenteella, vaan ne ovat laitettu Leanin ostotilaukselle 

vasta ostovaiheessa. Näin on toimittu, koska aikaisemmin vain sähköauto-

maation suunnittelijat ovat tilanneet komponentit keskuksille ja vain poikkeus 

tilanteissa hankintaosasto on ne tilannut. Yrityksen toiminnan laajentuessa ja 

suunnittelijoiden työmäärän lisääntyessä he ovat alkaneet siirtää ostovastuuta 

ja keräilylistojen tekoa enemmän hankintoihin. Nykyprosessissa komponent-

teja hankkii moni suunnittelija lisäksi muutaman ostajan kanssa, joten hankin-

tojen seuranta on mennyt sekavammaksi ja lisännyt työmäärää lähes jokai-

sella osastolla, erityisesti hankinnoissa sekä komponenttien vastaanotossa ja 

keräilyssä.  

 

Nykyprosessissa mekaniikan ja sähköpuolen aktiviteetit eivät aina osu kohdil-

leen. Esimerkkinä projektit, jotka toimitetaan useammassa erässä eli ste-

peissä. Yhdessä projektissa voi olla jotain nimikettä, vaikka valokennoja, jonka 

perusaktiviteetti on SÄH-HW. Sitten voi olla myös projekti, jossa on useita eri 

SÄH-HW aktiviteetteja, kuten 100–200-SÄH-HW, 400-SÄH-HW, RH1-SÄH-

HW, RH2-SÄH-HW, BH-SÄH-HW ja niin edelleen (Limnell, 2023). 

 

Etukäteen tehdyt komponenttihankinnat tehdään usealle aktiviteetille, joten 

esimerkiksi kustannukset eivät jakaudu tasaisesti. Jos komponentit olisivat 

suoraan omilla valmistusrakenteilla, aktiviteetit menisivät prosessin läpi oikein 

sekä kustannukset jakautuisivat oikein. Jos tehdään manuaalisesti ostotilaus 

jostain isommasta erästä, keräilyrivi muodostuu tälle ostotilauksen riville, josta 

sitä pitää sitten jakaa erikseen keräilylistoille. Tämä nykyinen prosessi aiheut-

taa siis ylimääräistä työtä, jos sitä lähdetään vertamaan RMP:n mekaniikka-

osien ostoon. Varasto-osia keräiltäessä ilman valmistusrakenteen vapautusta, 

joudutaan tekemään manuaalisesti materiaalivaraus ja ennen tätä pitää var-

mistaa, että saldoa on käytettävissä. Sitten tämä viedään keräilyyn ja voidaan 
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valita sieltä edelleen keräilylistalle (Pasanen, 2023). Kuvassa 1 on havainnol-

listettu nykyprosessi vuokaavion avulla. 

 

SA-Suunnittelu

Eplan piirustukset 
valmiit

Valmistusrakenne

Asiakkaan hankinnat
Pitkän toimitusajan 

hankinnat

Mekaniikan 
suunnitelmiin 

sisältyvät

Keräilylistat

Vastaanotto

Ostotilaus

Manuaalinen työ 

 

Kuva 1. Nykyprosessi havainnollistettu vuokaaviona 

 

Sähkökomponenttien puuttuminen Lean valmistusrakenteelta, on hankintojen 

kannalta sekavaa, sillä mekaniikan puolelta kaikki laiterakenteet ovat valmis-

tusrakenteella selkeästi ja aktiviteettikohtaisesti. Lisäksi monen henkilön tila-

tessa komponentteja, on niiden toimitusketjun seuranta huomattavasti monita-

soisempaa, kuin esimerkiksi tilanteessa, jossa pelkästään hankintaosasto toi-

misi niiden ostotilausten tekemisessä.  

 

Jotta voidaan omaksua, millä tavalla järjestelmää lähdettiin kehittämään, pitää 

ymmärtää RMP:n tämänhetkiset toimintatavat, sekä mitä ohjelmia yrityksellä 

on käytössä ja mihin niitä käytetään. Seuraavissa kappaleissa avataan yrityk-

sen sähköautomaatiosuunnittelu ja hankinta vaiheiden toimintaa sekä siihen 

liittyvää sanastoa. Lisäksi avataan ohjelmistoja, joita RMP:n käytössä on. 
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2.2 Ohjelmistot 

Eplan, Lean System sekä M-files ovat olennaisessa osassa Raumaster Pape-

rin jokapäiväisessä työskentelyssä. Eplan suunnitteluohjelmistoa RMP:llä 

käyttää pääosin sähkösuunnittelijat, mutta Lean System ja M-files ovat lähes 

jokaisen työntekijän jokapäiväisessä käytössä. 

 

RMP:n käytössä olevat ohjelmistot edistävät yrityksen toiminnan seurantaa 

sekä mahdollistaa useiden ihmisten työskentelyn samanaikaisesti yhdellä pro-

jektilla. Seuraavissa kappaleissa avataan ohjelmistojen toimintaa sekä niiden 

pääasiallista käyttötarkoitusta. 

2.2.1 Lean System (Enterprise Resource Planning) 

Lean System (ERP) on monipuolinen työkalu tuotannonsuunnittelussa sekä 

toiminnan ohjauksessa, se yhdistää Lean-periaatteet ja käytännöt perinteisiin 

ERP-järjestelmiin. ERP-järjestelmien avulla voi seurata reaaliaikaista varas-

tosaldoa ja parantaa varastonhallintaa. ERP yhdistää yrityksen kaikki osa-alu-

eet yhden järjestelmän alle. Tämä mahdollistaa tietojen jakamisen ja reaaliai-

kaisen päivityksen kaikissa toiminnoissa. ERP mahdollistaa myös yritystä hal-

litsemaan ja vähentämään kustannuksia esimerkiksi optimoimalla toimitusket-

jua ja minimoimalla hukkaa (Roima Intelligence Inc. 2023). 

 

Lean ERP:n avulla RMP hoitaa yrityksen jokaisen projektin tilaus- ja toimitus-

ketjuun liittyvät prosessit sekä automatisoi ja integroi kaikki tarvitsemansa tie-

dot järjestelmään. Lean Systemissä jokaiselle prosessille on luotu oma pääik-

kuna yrityksen tarpeiden mukaan. Jokaisella pääikkunalla on niin sanottuja 

lapsi-ikkunoita, joissa pääsee muuttamaan erinäisiä otsikkorivin alaisia tietoja 

tai tekemään erinäisiä toimintoja otsikkoriveihin eli tapahtumiin liittyen (Järvi, 

2018, s.3). 
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Kuva 2. RMP:n käytössä olevat pääikkunat. 

2.2.2  M-Files 

M-files on yksi maailman johtavista tiedonhallintajärjestelmistä. Se on metatie-

topohjainen dokumenttienhallinta-alusta, jonka avulla työntekijä pystyy löytä-

mään välittömästi oikeat tiedot missä tahansa asiayhteydessä, automatisoi-

maan liiketoimintaprosesseja ja hallitsemaan tietoja tehokkaasti (M-files, 

2023). 

 

M-files on tehty helpottamaan jokapäiväistä dokumenttienhallintaa. Dokumen-

tit sijaisevat keskitetysti M-files –palvelimella, johon määritellyillä käyttäjillä on 

pääsy palvelimen mukaan: sisäverkosta, pilvipalvelusta tai ulkoverkosta VPN 

- yhteyden avulla. M-filesissa dokumenteilla ei ole kiinteää sijaintia, vaan do-

kumentit ovat löydettävissä niiden metatietojen perusteella. Metatietojen syöt-

tötapa voi vaihdella M-filesissa eri organisaatioiden välillä (Sevón, 2012, s.7).  

Raumaster Paperilla metaluokkien kansiot ovat liitteen 1 mukaisesti. Jokaisella 

työntekijällä ei ole oikeutta muokata jokaista tiedostoa, vaan oikeudet ovat 

määritetty IT-osaston toimesta työntekijän työnkuvan mukaisesti.  
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2.2.3 Eplan  

Eplan on erilaisia ohjelmistoratkaisuja tarjoava suunnitteluohjelmisto. Se tar-

joaa ratkaisuja sähkösuunnittelun, automaatiosuunnittelun sekä mekatronisen 

suunnittelun osa-alueilla. Eplan tarjoaa monipuolisia suunnittelutyökaluja, joi-

den avulla voi luoda sähkökaavioita, rakentaa piirustuksia ja dokumentaatiota 

ja optimoida sähköisen järjestelmän suorituskykyä. Piirikaavioon syötetyt pro-

jektitiedot muodostavat perustan automatisoinnille ja laitteistojärjestelmän do-

kumentaatiolle. Ohjelmisto myös tukee erilaisia piirustusstandardeja ja helpot-

taa suunnittelijoiden välistä yhteistyötä (Eplan efficient engineering, 2023a). 

 

Eplan mahdollistaa sähkökaavioiden, liitäntä- ja reitityskaavioiden luomisen ja 

muokkaamisen helposti. Tämä auttaa eri komponenttien ja laitteiden yhteyk-

sien hahmottamisessa. Ohjelmisto sisältää kattavan tietokannan elektronisista 

komponenteista, mikä helpottaa laitteiden valinnassa ja sijoittelussa. Epla-

nissa on työkaluja, joiden avulla pystyy automatisoimaan kaapelireitityksen, 

mikä voi säästää aikaa ja varmistaa, että johdotus on optimaalinen. Eplan 

mahdollistaa automaattisen dokumentaation luomisen kuten piirustukset, joh-

dotusluettelot ja kaapelimerkinnät sekä se mahdollistaa usean suunnittelijan 

samanaikaisen työskentelyn samassa projektissa (Eplan efficient engineering, 

2023b). Eplanin avulla suunnittelijat voivat vähentää inhimillisiä virheitä ja no-

peuttaa suunnitteluprosessia, sekä parantaa sähköisten ja automaatiojärjes-

telmien tehokkuutta ja luotettavuutta. Eplan on erittäin hyödyllinen työkalu 

RMP:n vaativissa ja monimutkaisissa projekteissa, joissa on runsaasti erilaisia 

laitteita ja komponentteja.  

2.3  Sähkösuunnittelu 

Sähkösuunnittelu voidaan jakaa karkeasti kahteen vaiheeseen, esisuunnitte-

luun ja varsinaiseen suunnitteluun. Esisuunnitteluvaihe on aina sellainen, joka 

tulisi tehdä RMP:n toimesta.  

 

Varsinainen toteutussuunnittelu voidaan teettää myös alihankinnassa. RMP:n 

usean projektin suunnittelu on kiireellisinä aikoina teetetty alihankinnassa, jotta 
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se on pysynyt aikataulussa ja pystynyt toteuttamaan asiakkaan vaatimukset 

sekä toivomukset (Lahtonen, 2014a). 

2.3.1 Lähtötiedot 

Projektin pääsuunnittelija varmistaa ennen suunnittelun aloitusta seuraavat 

tiedot.  

• Keskuksen syöttöjännite 

• Moottori- ja jarrujännite 

• Syötön tyyppi (TN-C/TN-S vai joku muu) 

o Vaaditaanko ohjausjännitemuuntajaa tai muuta muuntajaa 

• Jäähdytyksen tarve 

• Moottorikeskuksien paikat 

• Kaapelien reitit 

• Pulpettien paikat 

• Sopimusraja asennukselle 

• Komponenttivalinnat 

• Tehdaskohtaisen suunnittelustandardin 

• Tehdaskohtaisen numeroinnin 

• Kuvien numeroinnin 

• SAP listat 

 

Tiedot varmistetaan asiakkaalta ja RMP pyrkii toimittamaan kaiken asiakkaan 

toivomusten mukaisesti. Mikäli esisuunnittelun aikana huomataan esimerkiksi 

parempi paikka pulpeteille tai reitti kaapeleille, varmistetaan nämä asiakkaalta 

ennen kuin niitä aletaan vaihtamaan. 

2.3.2  Esisuunnittelu 

Esisuunnittelun aikana projektin pääsuunnittelija luo projektin suunnittelulle 

tarpeelliset dokumentit ja etsii seuraavat tiedot. 

• Anturiluettelo, joka käydään läpi mekaniikan kanssa 

• IO-luettelo 
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• Logiikan HW-konfiguraatio, josta otetaan osoitteet IO-luetteloon 

• Ohjausalue layout ja pulpettien sijoittelu 

• Toimintakuvaus 

• Kommunikointikuvaus 

• Turvatestauspöytäkirja 

 

Yllä olevat tiedot ovat oleellisia sähkösuunnittelun etenemiseksi. Tiedot tallen-

netaan M-filesiin niille luotuihin kansioihin. 

2.3.3  Sähkösuunnittelun dokumentit 

Sähkösuunnittelun aikana suunnittelija luo Eplanilla projektin, joka pitää sisäl-

lään kaikki tarvittavat dokumentit, lukuun ottamatta esisuunnittelun dokument-

teja. Taulukosta 1 käy ilmi listojen tallennusmuodot ja niille nimetyt kansiot, 

joilla ne tallennetaan M-Filesiin.  

 

Taulukko 1. Esisuunnittelun dokumenttiluokat (Lahtonen, 2015) 

 

Tarkoituksena on, että Eplan projektista löytyy kaikki tarvittava tieto projektin 

sähköistyksen tekemiseen, eikä tarvita mitään ylimääräisiä dokumentteja. Kun 

Eplan projekti on saatu valmiiksi, siitä ajetaan ulos kaikki tarvittavat listat. 

Dokumentin nimi Muoto Luokka Nimitys (M-Files) 

Ohjausalue layout Eplan / PDF DRW Layout 

Pulpettien sijoitus-

kuva 

 

Eplan / PDF DRW Layout 

IO-lista Excel LST IO-Lista 

Moottorilista Excel LST Moottorilista 

Anturiluettelo Excel LST Anturiluettelo 

Toimintakuvaus Word FDC Toimintakuvaus 

Kommunikointiku-

vaus 

 

Word FDC 

Kommunikointiku-

vaus 
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Eplan projekti itsessään tallennetaan M-filesiin. Raportit ajetaan ulos Eplanista 

käyttäen valmiiksi tehtyjä template raportteja. Eplan projektissa, jokaiselle kaa-

pelille tulee määrittää pituus. Tämä tehdään muokkaamalla projektia Excelillä 

ja ajetaan pituudet massana sisälle projektiin (Lahtonen, 2014b). 

 

Sähkösuunnittelukuvia päivitetään tarvittaessa kahdessa vaiheessa. Kokoon-

panossa tapahtuvan mahdollisen sähköistyksen ja FAT-testausten perus-

teella, sekä työmaa-asennusten ja testausten päätyttyä.  Sähköasentajat 

merkkaavat tarvittavat muutokset mapeiksi kerättyihin kuvatulosteisiin, jolloin 

syntyy ns. Punakynämapit. Punakynämapit toimitetaan takaisin sähköauto-

maatiosuunnitteluun, jossa käsin tehdyt korjausmerkinnät siirretään Eplan-tie-

dostoon. Mappien toimittamisesta suunnitteluun vastaa projektin pääsuunnit-

telija/käyttöönottaja. Suunnittelupäällikkö määrää korjaustyölle resurssin, joka 

on työkuorman salliessa ensisijaisesti projektin sähkösuunnittelija (Lahtonen, 

2014c). 

2.4  Hankinnat  

Suunnitteluiden valmistuttua, siirretään komponentit ostotilauksille ja tilataan. 

Kaikki tilaukset pyritään tekemään Leanin kautta. Tämä tarkoittaa sitä, että 

kaikille tilattaville komponenteille luodaan nimiketunnus Leaniin. Leaniin on 

luotu perusnimikkeet yleisimmille kotelotyypeille, jotka on listattu taulukossa 2.  

 

Usein joudutaan tilaamaan osia myös esisuunnittelun tai suunnittelun ede-

tessä, koska ei ole aikaa odottaa koko suunnittelun valmistumista, kun kom-

ponenttien pitkät toimitusajat ja projektien toimitukset tulevat vastaan liian no-

peasti (Limnell, 2023).  
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Taulukko 2. Yleisimpien kotelotyyppien nimikkeet 

SELITE NIMIKE 

Moottorikeskus SP-AMC 

Ohjauspulpetti SP-ACD 

Logiikkakotelo SP-ACB 

Riviliitinkotelo SP-AJB-TEC 

Pulssianturin riviliitinkotelo SP-AJB-PLS 

Kuljettimen riviliitinkotelo SP-AJB-CNV 

Työntimen riviliitinkotelo SP-AJB-KCK 

 

 

Tilausta tehtäessä täytetään lomakkeelle vaadittavat tiedot, jotka ovat tilauk-

sen tyyppi, toimittaja ja toimitusehto. Kun tiedot ovat täytetty ja tallennettu 

muodostuu siitä T-alkuinen ostotilaus esimerkiksi T12345. Lisätään tilaukseen 

rivi, johon merkitään projektinumero, aktiviteetti sekä komponentin nimike. 

Tekstiriville kirjataan kotelon tunnus, jotta tavaroita vastaanotettaessa tiede-

tään mitä pitäisi olla tulossa. Samalla saadaan helpotusta tavaroiden lähetyk-

seen, kun tiedetään mitkä kotelot kuuluvat projektiin (Pasanen, 2015). 

2.4.1 Hankinnan haasteet 

Kaikkia suunnitelmissa olevia komponentteja ei hankita suoraan tai ollenkaan 

RMP:n toimesta. Toisinaan suunnitelmissa esiintyy asiakkaiden toimituslaa-

juuteen kuuluvia osia, esimerkiksi kenttäkaapeleita, turvakytkimiä tai turvava-

loverhoja. Toimituslaajuudet eli ”scopet” ovat projektikohtaisia. Keskuksiin, 

pulpetteihin ym. sisältyviä osia taas tilaavat keskusvalmistajat. On kuitenkin 

huomioitava, että RMP on itsekin tilannut edellä mainittuja osia ja toimittanut 

niitä keskusvalmistajalle. Tämä on johtunut kyseessä olevien osien pitkistä toi-

mitusajoista. 

 

Usein suunnitelmissa esiintyy myös osia, jotka menevät rakenteille ja hankin-

taan mekaniikan suunnitelmien kautta, esimerkiksi laitteiden sähkömoottorit, 

venttiilimoduulit tai vaakakuljettimien vaaka-anturit. Komponenteille tulee siis 
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määritellä tieto siitä, kenelle niiden hankinta kuuluu, ja ne määritellään taulu-

kon 3 mukaisesti. Ilman tietoakin olevia eli tyhjäksi jätettyjä tietoja voi myös 

olla. Tämä tarkoittaa joko, että RMP tai keskusvalmistaja hankkii kyseisen 

osan, riippuen siitä mihin rakenteeseen osa kuuluu.  

  

Taulukko 3. Hankkijan määrittelyn nimikkeet 

RMP-M Raumaster Paper Mekaniikka 

RMP-S Raumaster Paper Sähkö 

INC 
Sisältyy toiseen nimikkeeseen tai tulee toisen nimikkeen 

mukana 

C.M. tai tyhjä Keskusvalmistaja [jos kotelon (++) rakenteen sisällä] 

Tyhjä RMP [jos ei kotelon (++) rakenteen sisällä] 

Cust RMP:n asiakas 
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3 TOTEUTUS 

Lähdin työstämään tutkimusta etsimällä tietoa Leanistä ja Eplanista, sekä tut-

kimalla RMP:n tiedonhallintajärjestelmästä löytyviä dokumentteja. Haastattelin 

myös RMP:n työntekijöitä nykyisestä prosessista ja sen haasteista. Dokument-

teja läpi käydessä ja työntekijöitä haastatellessa kävi nopeasti ilmi, miten säh-

kökomponenttien hankintaprosessi tällä hetkellä toimii. Sain selville mitä so-

velluksia tai ohjelmia siinä käytetään ja miten sen haluttaisiin toimivan sekä 

miten sitä haluttaisiin muuttaa. Tutkimus perustuu pitkälti työntekijöiden haas-

tatteluihin sekä konkreettisiin dokumentteihin, joita ohjelmista oli jo olemassa. 

 

Mallia toimivasta toimintatavasta otettiin mekaniikansuunnittelun puolelta, sillä 

siellä komponenttien siirto valmistusrakenteelle toimii moitteetta Solidworksin 

hyvien integraatio mahdollisuuksien ansiosta. Kävin läpi vaihtoehtoja, että 

onko mahdollista hankkia suoraan ostettavaa integraatiota Eplaniin, joka 

muuntaisi valmiit suunnittelut oikeanlaiseksi tiedostoksi ja siirtäisi Leaniin niin 

kuin edellä mainitussa mekaniikkapuolen tavassa tai onko mahdollista luoda 

koodaamalla ohjelmaan oma integraatio RMP:n IT-osaston toimesta.  

 

Tutkimuksen kautta koettiin parhaaksi vaihtoehto, jossa RMP:n IT-osasto koo-

daa heidän luomaansa ohjelmaan uuden integraation. Tällä menetelmällä 

säästyy työresursseja, joskin koodaamiseen työtunteja kuluukin. Lisäksi 

sähkö- ja automaatio osastolta piti ainakin yhden suunnittelijan jonkin verran 

käyttää työtunteja, jotta saatiin varmasti oikeat aktiviteetit ja nimikkeet muun-

nettua ja siirrettyä oikealla tavalla. Karkeasti arvioituna uuden prosessin myötä 

RMP säästäisi työtunteja noin puolet nyt käytetystä ajasta. Tämä on laskettu 

puhtaasti arvioimalla ja vertailemalla nykyisiä prosesseja. Sähkökomponent-

tien yhden keräilylistan tekoon nykyprosessilla kuluu noin. 30 minuuttia – 1 

tunti, kun taas mekaniikka osissa siihen kuluu noin. 10–15 minuuttia. Uudessa 

prosessissa molempien listojen teko olisi siis samanlainen, joten arviot tehty 

puhtaasti arvioimalla sähkökomponenttien keräilylistojen tekoon kuluva aika. 
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Seuraavissa kappaleissa kerrotaan uudesta prosessista ja sen toiminnoista. 

Avataan projekteihin liittyvien osastokohtaisten nimitysten merkitystä sekä 

mitä ne tarkoittavat ja selitetään mitä haasteita uuden projektin toteutuksessa 

ilmeni. Kerrotaan tutkimuksen vaihtoehtoisista toteutustavoista ja käydään läpi 

käyttöön otettavan projektin kriteerejä ja toivomuksia. 

 

3.1  Tutkimuksen haasteet 

Haasteita tutkimuksessa tuotti projektikohtaisesti muuttuvat aktiviteetit. Tämä 

aiheutti sen, ettemme voineet määritellä automaattisesti, että jokin kompo-

nentti kuuluisi aina tiettyyn aktiviteettiin. Lisäksi samoja aktiviteetteja voi pro-

jektin sisällä olla useita eli tietyt nimikkeet voivat kuulua useampaan aktiviteet-

tiin. Haasteena olivat sellaiset komponentit, joiden suunnittelu kuuluu RMP:lle, 

mutta hankinta asiakkaalle. Tällaisille komponenteille piti siis keksiä tapa mer-

kata ne jollain tavalla, jotta ne huomattaisiin jättää tilaamatta ostovaiheessa. 

Päädyttiin tapaan merkitä osat taulukon 4 mukaisesti. 

 

Taulukko 4. Rivien tilasarakkeen tieto 

Osan hankkii Rivin tila 

RMP tai RMP-S Kesken 

CUST, INC tai RMP-M Tiedoksi 

C.M. jos (++) Tiedoksi 

Tyhjä (++) Tiedoksi 

Muu Virheilmoitus 

 

 

Komponenttien huonojen saatavuuksien myötä komponentteja on tilattu etu-

käteen ennen suunnitteluiden valmistumista myös varastoon. Kaikki kom-

ponentit oli siis käytävä läpi, mitä on tilattu varastoon ja mitä projektille, sekä 

tehtävä päätös, miten jatkossa tulisi toimia. Tilataanko osat jatkossa varastoon 

vai projektille ja merkattava osat, jotta komponenttien Leanin nimikkeet ovat 

oikein. Tulevissa projekteissa on tarkoitus tilata komponentit vasta kun kaikki 
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suunnittelut ovat valmiit ja pitkän toimitusajan komponentit ovat ostettu etukä-

teen varasto-osiksi ja merkitty valmistusrakenteella. 

3.2 Kriteerit ja toivomukset 

RMP:llä oli muutama kriteeri ja toivomus prosessiin liittyen. Toivomukset eivät 

ole välttämättömiä, mutta sisältävät ominaisuuksia, jotka voisivat helpottaa 

muun muassa nimikkeiden määrien seurannassa vuositasolla.  

 

Kriteerit olivat valittu niin, että prosessin kehittämiseen ei ollut käytännössä 

kuin muutama vaihtoehto. Tiukat kriteerit osaltaan helpottivat tutkimusta rajaa-

malla muutaman vaihtoehdon heti pois.  

3.2.1  Kriteerit 

Tärkeimmän kriteerin kerrottiin olevan, että komponentit saataisiin jatkossa 

valmistusrakenteelle, samalla tavalla kuin mekaniikka osat. Sähkökomponentit 

ovat tätä ennen laitettu vasta tilausvaiheessa Leaniin. Tämä on aiheuttanut 

sen, että keskusvalmistajille toimitettavien osien keräilylistojen teko on ollut 

erittäin työläs sekä osat eivät ole olleet helposti hallittavissa. 

 

Kriteerinä on siis saada komponentit valmistusrakenteelle niin, että komponen-

tit kulkevat koko prosessin läpi oikein ja kustannukset jakautuvat aktiviteetti-

kohtaisesti. Onnistuneen tutkimuksen myötä sähkökomponenttien hallinta 

sekä erityisesti keräilylistojen teko helpottuisi sekä säästyisi arvokasta työai-

kaa.  

3.2.2  Toivomukset 

Kriteerien lisäksi RMP:llä on myös toivomuksia prosessin suhteen. Toivomuk-

sena oli, että rakenteille ajettuja komponentteja pystyisi ohjaamaan steppien 

keräilylistoille automaattisesti. Tämä toivomus tulee lähes toteutumaan, sillä 

jatkossa kun osat vapautetaan ostoehdotuksille, muodostuu vapautetuista 
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komponenteista automaattisesti keräilyrivi, josta on helppo poimia oikeat kom-

ponentit keräilylistoille. Keräilyrivin lisäksi vapautuksesta muodostuu materi-

aalitarve, ostoehdotus sekä työehdotus. 

 

Kun komponentit ovat omilla rakenteillaan, siirtyvät komponentit oikein läpi 

prosessin sekä keräilylistoille. Suunnittelijan tulee antaa vastuuhankkijalle 

steppikohtainen vapautuskäsky hankintaan (Korhonen, 2023). 

3.3  Vaihtoehtoinen tapa 

Tutkin muutamia mahdollisia tapoja, jolla prosessia lähdettäisiin kehittämään, 

mutta lopullisesti vaihtoehtoja oli vain kaksi. Vaihtoehto, jota käyttöön ei valittu 

on integraatio, jossa Eplanin ohjelmointi rajapintaan (API) olisi suoraan ostettu 

ja ohjelmoitu integraatio. Eplanin API tarjoaa mahdollisuuksia lisätä erilaisia 

toimintoja Eplaniin ja integroida ne RMP:n toimintaan ja tätä kautta ne olisivat 

ohjelmoitu niin, että ne voidaan siirtää Leaniin yhdellä napin painalluksella. 

Tämä olisi ollut yksinkertaisin ja helpoin tie, mutta se vaatisi paljon pääomare-

sursseja. Nopeasti kävi ilmi, että tämä ratkaisu tulisi olemaan aivan liian kallis 

eikä se tulisi ikinä maksamaan itseään takaisin, joten tämä vaihtoehto tyrmät-

tiin hyvinkin nopeasti.  

 

Yhtenä mahdollisuutena oli siirtää komponentit käsin rakenteelle, mutta tässä 

metodissa virhemarginaali kasvaa liian suureksi ja se on tämän lisäksi kovin 

työlästä. Tämä olisi yksinkertaisin keino, mutta työtuntien vertailussa jää vii-

meiselle sijalle. 

3.4  Malliprosessi 

Uuden prosessin mallina toimii mekaniikkasuunnittelun toimiva tapa siirtää 

komponentit valmistusrakenteelle. Mekaniikkasuunnittelijoilla on käytössä So-

lidworks 3D-mallinnusohjelma, josta he siirtävät valmiit osat ja komponentit 

Lean rakenteelle ensin muuttamalla piirustukset tekstitiedostoksi, jonka jäl-

keen muutetut osat siirtyvät automaattisesti väliaikaiseen kansioon. Tämän 
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jälkeen suunnittelija siirtyy Leaniin ja aukaisee valmistusrakenteet välilehden, 

josta valitaan työkalut ja kohta ”lue rakenteet solidista”, jonka jälkeen osat siir-

tyvät rakenteelle, josta ne voidaan siirtää ostoehdotuksille ja sitä kautta ostoti-

laukselle. 

 

Kun osat ja komponentit ovat valmistusrakenteella, ne voidaan vapauttaa, jol-

loin varasto-osat siirtyvät materiaalivarauksiksi ja ostettavat ostoehdotuksille. 

Kesken-tilassa olevat rivit voidaan vapauttaa työkalulla ”Vapauta rakenteen ri-

vit”. Tiedoksi-tilassa olevia osia ei ole tarkoitettu vapautettaviksi. Niitä ovat ra-

kenteilla esimerkiksi keskusvalmistajan toimittamat osat. Ostettavat osat siir-

retään ostoehdotuksille muuttamalla niiden tila tilasta ”kesken” tilaan ”vapau-

tettu”. Tämän jälkeen osat löytyvät ostoehdotuksilta, josta ne voidaan laittaa 

tilauksille tai tarjouspyynnöiksi. Kun osat vapautetaan ostoehdotuksiin, muo-

dostuu tästä automaattisesti keräilyrivi ja materiaalitarve. Keräilylistoilla olevat 

komponentit ovat sellaisia, jotka lähetetään alihankkijalle, omaan kokoonpa-

noon tai suoraan asiakkaalle RMP:n varastosta.  

3.5  Uusi prosessi 

Kun suunnittelut ovat tehty ja aktiviteetit määritelty, ajetaan Eplan rakenteet ja 

osalistat projektilistamaatilla CSV-tiedostoksi. Muunnoksen jälkeen voidaan 

listoja lähteä siirtämään valmistusrakenteelle. Osat on jatkossa ajettava raken-

teelle ennen niiden hankkimista. Jokaiselle projektille määrätään jatkossa vas-

tuuostaja, joka ottaa projektin rakenteet haltuun suunnittelijan annettua ilmoi-

tus, että osat voidaan laittaa hankintaan. Vastuuostaja vapauttaa valmistusra-

kenteelta hankittavat osat ostoehdotuksiin ja muodostaa niistä tarjouspyynnön 

taikka suoran tilauksen. Komponenttien löytyessä rakenteelta koko prosessi 

kehittyy ja erityisesti keräilylistojen muodostaminen helpottuu. Kuvan 3 kaavi-

ossa havainnollistettu uusi selkeämpi prosessi. Uuden prosessin luomiseksi 

piti selvittää mitä nimikkeet, rakenteet ja aktiviteetit tarkoittavat sähkösuunnit-

telussa. 
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SA-Suunnittelu Asiakkaan hankinnat
Pitkän toimitusajan 

hankinnat

Mekaniikan 
suunnitelmiin 

sisältyvät

Eplan 
piirustukset 

valmiit

Vastaanotto

Ostotilauksille tarvittavat

Valmistusrakenne

Keräilylistat

Projektilistamaatti

 

Kuva 3. Uusi prosessi havainnolistettu vuokaaviona 

 

Jatkossa tehokkaampi tapa toimia voisi olla, että komponentit tilattaisiin han-

kintaosaston eikä suunnittelijan toimesta eli vastuuostaja päätettäisiin hankin-

tojen puolelta. Näin suunnittelijan työtunnit kohdistettaisiin tehokkaammin 

suunnitteluun eikä niitä tarvitsisi käyttää keskuksien komponentti hankintoihin. 

Nykyprosessilla suunnittelija käyttää hankintoihin aikaa 4–12 tuntia viikossa 

pelkästään komponenttien tilaamiseen. Riippuen tilattavien komponenttien 

määristä, suunnittelija säästäisi nämä työtunnit joka tapauksessa muihin teh-

täviin. Tämä tarkoittaisi vuositasolla merkittäviä säästöjä, joita suunnittelija 

voisi käyttää itse suunnitteluun eikä komponenttien hankintoihin. Laskettuna 

minimisäästöllä 4 tuntia viikossa tarkoittaisi tämä vuodessa 208 tuntia, kaava 

(1). 

4h ∗ 52 = 208h (1) 
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3.5.1 Aktiviteetit ja hankintatiedot 

Aktiviteetit määritellään komponenteille M-Filesista löytyvän taulukon jaottelun 

mukaan projektin aktiviteetit huomioiden. Projektin käytössä olevat aktiviteetit 

on siis määriteltävä ennen kuin niitä voi määritellä E-plan projektiin. Pohjaku-

viin on valmiiksi määritelty oletusaktiviteetit, nämä tulee muuttaa asiakaspro-

jekteissa tarvittaessa vastaamaan projektin aktiviteetteja. Eplaniin määritel-

lyillä komponenteilla on useita eri aktiviteetteja, joihin niistä syntyvät kustan-

nukset tulisi ohjata.  

 

Aktiviteetteja on numeroituja, sekä kirjaimiin kohdistettuja. Numerolliset aktivi-

teetit ovat enimmäkseen mekaniikkaan liittyvien osien käytössä kuten taulu-

kosta 5 havaitaan. Eri aktiviteetteja käyttämällä voidaan projektin kuluja seu-

rata tarkemmin sekä niiden seuranta keskusvalmistuksessa alihankkijalla hel-

pottuu. Nimikkeillä ei aina ole yhtä tiettyä aktiviteettia mihin sen kulut tulee 

kohdistaa. Ei välttämättä edes yhden projektin sisällä ole näin. Tästä syystä 

jokaiselle komponentille tulee määritellä aktiviteetti erikseen. Komponentit, 

joita ei haluta rakenteelle ajaa tulee antaa aktiviteetiksi N/A (Limnell, 2023a). 

Taulukosta 6 näemme, miten sähkösuunnittelut ja valvonnat ovat jaettu eri ak-

tiviteetteihin.  
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Taulukko 5. Numeroaktiviteetit ja aktiviteetin kohde 

Aktiviteetti Nimi 

0 Projektinhoito 

100–899 Mekaaninen laiteaktiviteetti 

901 Turva-aita 

902 Pneumatiikka, kenttäputkitus 

903 Kenttätarvikkeet 

904 Asennuspiirustus 

905 Kansitus 
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Taulukko 6. Sähköautomaatioon liittyvät aktiviteetit 

Aktiviteetti Nimi 

SÄH-HW Sähkösuunnittelun päärakenne 

SÄH-SW Automaatiosuunnittelu 

SÄH-HMI Käyttöliittymäsuunnittelu 

SÄH-HWA 
Sähkökaapelointi ja varustelu pa-

jalla 

KOK-PEE 
Sähköautomaation kokoonpanoval-

vonta Pori 

FAT Sähköinen FAT kokoonpano 

ASV-PEE 
Sähköautomaation asennusval-

vonta 

ASN-PEA Sähköautomaatioasennus 

KKO-PES 
Sähköautomaation käyttöönotto ja 

koulutus 

KKO-PEP Sähköautomaation tuotantotarkkailu 
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3.5.2  Rakenteet eli struktuurit 

Asiakkaat yleensä haluavat nimetä laitteet ja pulpetit yms. Omilla tunnuksilla 

ja nimillään. Tällöin sähköpuolella ja mekaniikassa käytetään samasta lait-

teesta eri tunnusta esim. Mekaniikassa V-lamellikuljetin 105 voi olla sähköpuo-

lella nimetty Varastokuljetin 830T148. Asiakastunnuksia ja nimiä tullaan käyt-

tämään myös sähköjen osalta Lean-rakenteilla. 

  

Eplanissa on pääasiassa kolme eri rakennetyyppiä. Neljä, kun DT lasketaan 

mukaan. Taulukossa 7 rakennemerkit listattuna.  

 

Taulukko 7. Rakennetyypit (Limnell, 2023b) 

Tunnus Nimi Selite 

 

= 

 

Alue 

Joko eri linjasto tai eri 

logiikka-alue (projektin 

mukaan). 

 

++ 

 

Kotelotunnus 

Kaikki tämän rakenteen 

omaavat osat ovat jon-

kun kotelon sisällä, ei-

vät siis kentällä. 

 

+ 

 

Piiritunnus/laitetunnus 

Kaikilla sähköosilla pi-

tää olla tämä rakenne-

tunnus. 

 

DT 

 

Device tag 

Kaikilla osilla tulee olla 

tag. Tällä erotetaan sa-

massa piirissä olevat 

osat toisistaan 

3.5.3  Nimikkeet 

Jokaisella Eplaniin lisättävällä osalla tulee olla nimike, sillä nimikkeettömiä osia 

ei voida Leaniin ajaa. Osille, joita emme tarvitse tai emme voi tilata, annetaan 

valenimike.  
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Tällaisia valenimikkeitä ovat. 

• Mekaniikan tilaamat moottorit 

• Integroidut kaapelit 

• Asiakkaamme toimittamat komponentit 

 

Valenimikkeet ovat Eplanissa muotoa ”VN_###”, jossa ### on juokseva nu-

mero lähtien 001. VN_001 (Limnell, 2023c). 

3.6  Projektilistamaatti 

Raumaster Oy:llä eli Raumaster Paperin emoyhtiöllä oli valmiina luotu projek-

tilistamaatti, jonka avulla voi muuntaa esimerkiksi kahdesta Excel listasta yksi 

CSV-tiedosto. Uuden prosessin luomiseksi, RMP:n IT-osaston piti koodata 

heidän luomaan ohjelmaan kokonaan uusi integraatio, joka muodostaisi CSV-

tiedoston, kun siihen syöttää projektin Eplan rakenteet ja osalistojen tiedot. 

Valmis CSV-tiedosto voitaisiin syöttää Leanin valmistusrakenteelle. 

 

Sähköpuolen erilaisten rakenteiden ja aktiviteettien projektikohtaisten kohdis-

tamisen vuoksi, samanlainen toimintatapa kuin mekaniikassa ei ollut mahdol-

linen. CSV-tiedostosta pitäisi löytyä kaikki tarvittavat tiedot, jotta ne ovat siirron 

jälkeen valmistusrakenteella oikein.  

3.6.1  Rakenne- ja osalistat 

Projektilistamaatti vaatii lähtötiedoikseen kaksi Excel luetteloa (rakenteet ja 

osakanta). Käyttäjä lataa vaaditut tiedostot palvelimelle UI:lta, ja ne tallenne-

taan odottamaan konversiota. Kun varsinainen konversio pyydetään suoritta-

maan, lukee palvelimen aiemmin säilömänsä luettelot ja etsii niistä luettelon 

mukaiset rivit. Tämän jälkeen varsinainen luettelo kirjoitetaan löytyneitä rivejä 

käyttäen ja palautetaan normaalisti käyttäjälle (Jarakivi, 2022). 

 

Eplanin edit project properties externally-toiminnon avulla voidaan projektista 

ajaa ulos Excel-tiedosto, jonka avulla määrittelytyö helpottuu, kun voidaan 
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massana muuttaa tietoja. Huomioon tulee ottaa mistä projektin osuudesta lista 

ajetaan ulos. Lista kannattaa ajaa koko projektista kerrallaan. Jos projektissa 

on useita eri alueita, joilla on omat aktiviteetit, niin voi olla helpompi ajaa listat 

alueittain. Sisäänajossa tulee huomioida, että ajaa samaan alueeseen sisään 

mistä ajoi uloskin. Tulostuneesta listasta löytyy osan Device Tag, aktiviteetti, 

tyyppikoodi, osanumero, valmistaja, määrä, kaapelin pituus, tieto siitä kuka 

osan hankkii sekä Lean nimikekoodi ja osan kuvaus (liite 2.) Listasta pitää vielä 

varmistaa, että kaikilla osilla on varmasti aktiviteetti ja nimike. Kun projektin 

rakenteet on nimetty ja määritelty, voidaan output labeling-toiminnolla tulostaa 

projektin rakennelista (kuva 4).  

 

Kuva 4. Tulostettu osa rakennelistauksesta 

 

Kun molemmat listat on tulostettu, voidaan ne muuntaa CSV-tiedostoksi Rau-

master Oy:n luomalla projektilistamaatilla (kuva 5). 
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Kuva 5. Projektilistamaattiin syötetty rakenne- ja osalista 

 

Projektilistamaatissa on valittavissa seuraavia lisätoimintoja 

• Ohita tyhjä sähköpositio 

o Tällä voidaan ohittaa kaikki osat, joilla ei ole riittävää raken-

netta 

• Ohita valenimiketunnukset 

o ”VN_”-alkuiset jätetään huomioimatta 

• Korvaa puuttuva aktiviteetti 

o Esimerkiksi päätypuristimet ovat sellaisia osia, joille ei aktivi-

teetin määrittely ole jostain syystä onnistunut. Näille riveille 

kopioidaan aktiviteetti toiselta saman Full DT:n omaavalta ri-

viltä, jossa aktiviteetti on. 

• Salli nimiketunnuksen päättyä alaviivaan 

o Voidaan ajaa käytöstä poistunut nimike rakenteelle, jos näin 

jostain syystä halutaan tehdä. 

 

Ongelmatilanteissa projektilistamaatti antaa virheilmoituksia havaitsemistaan 

virheistä (kuva 6). Jos valmistusrakenneotsikkoriviä ei löydy, on siitä ilmoitet-

tava projektipäällikölle sekä hankintaosastolle, niin he luovat rakenneotsikon.  
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Kuva 6. Esimerkki virheilmoituksesta 

3.6.2 Sisäänlukutyökalu 

Leanin sisäänlukutyökalun avulla CSV-tiedosto ajetaan Lean valmistusraken-

teelle (kuva 7). Tiedon sisäänluku järjestelmään perustuu CSV-formaatissa 

oleviin tiedostoihin. CSV eli Comma Separated Value on tiedostomuoto, johon 

useat Windows-käyttöjärjestelmän tiedostomuodot voidaan muuttaa, esim. 

MS Excel -taulukot tai MS Access -tietokannasta saatavat tiedot. (Laukkanen, 

2023) 

 

 

Kuva 7. Sisäänlukutyökalu Leanissä löytyy hakunumerolla 621 

 

Jokaisen siirtoajon käynnistyksessä avautuu ikkuna Ok -, Sulje – ja Asetuk-

set painikkeilla sekä tarpeellisilla lisävalinnoilla varustettuna (kuva 8).   

 

 

 



33 
 

 

Kuva 8. Siirtoajon ikkuna 

 

Ok –painikkeella avautuu siirtotiedoston valinta, jossa oletuspolkuna on edel-

lisen siirtoajon käyttämä polku (kuva 9). 

 

 

Kuva 9. Siirtotiedoston valintaikkuna 
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Siirtomateriaalin oikeellisuustarkastuksen jälkeen näytetään tilannedialogi, 

jossa kerrotaan mm. luettujen, hyväksyttyjen ja virheellisten rivien lukumäärät 

(kuva 10). Avaa loki –painikkeella käyttäjä voi lukea yksityiskohtaiset virheil-

moitukset lokitiedosta. Tämän jälkeen käyttäjä päättää tallennetaanko hyväk-

sytty materiaali Leaniin vai perutaanko ajo kokonaan (Laukkanen, 2023). 

 

 

Kuva 10. Valmistusrakenteelle siirrettävien rivien lukumäärät 

3.7 Lean valmistusrakenne 

Valmistusrakenteella pidetään projekti ja asiakaskohtaisia toimitusrakenteita 

(liite 3). Valmistusrakenteelta näkee myös kyseessä olevan projektin projekti-

päällikön, suunnitteluaikataulut, suunnitellun hankinta ja kokoonpano aikatau-

lun sekä aktiviteetin toimitusaikataulun. 

 

Jokainen laite kuvataan projektikohtaisesti omana rakenteena. Steppien mu-

kaan tullaan rakenteelta vapauttamaan komponentteja ostoehdotuksiin. Val-

mistusrakenteella on merkitty A-B- ja D-päivämäärät, jotka kertovat projektin 

vaihekohtaiset alkamis- ja päättymisaikataulut.  
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3.7.1 Ostoehdotukset ja materiaalivaraus 

Valmistusrakenteelta valitaan yksi rivi ja painetaan yläreunasta ”rivit” painiketta 

niin saadaan näkyviin rivit laitekohtaisesti. Jos rivillä on + merkintä, kuten liit-

teessä 4 jokaisella rivillä, löytyvät kyseisen laitteen alta vapautettavat rivit siir-

rettäväksi joko ostoehdotuksiin tai materiaalivarauksiin. Järjestelmä tietää au-

tomaattisesti siirtääkö se komponentit ostoehdotuksille vai materiaalivarauk-

siin. Järjestelmä on myös ohjelmoitu niin, että se ilmoittaa valenimikkeet, joten 

rakenteiden vapauttaja osaa olla vapauttamatta näitä rakenteita.  

 

Ostoilmoituksen saatua vastuuostaja vapauttaa määrätyt rivit yläreunasta löy-

tyvästä ”vaihda tilaa” painikkeesta ja rivien tila muutetaan tilasta ”kesken” ti-

laan ”vapautettu”. Lisäksi rivien väri muuttuu punaiseksi. Vapautettavat rivit 

saadaan näkyviin valitsemalla haluttu laite ja painetaan ylävalikosta ”alas” pai-

niketta. Riveille muodostuu päivämäärä, milloin ne ovat vapautettu sekä va-

pauttajan puumerkki. Vapautus muodostaa automaattisen materiaalivarauk-

sen, mikäli kyseinen komponentti on määritelty varasto-osaksi. Muussa ta-

pauksessa komponentit siirtyvät ostoehdotuksiin ja tätä kautta ostotilauksille.  

 

Rakenteen tuoteryhmä kertoo jo etukäteen mitä komponentteja varastosta löy-

tyy ja mitä on tilattava lisää. Jos tuoteryhmänä on ”Paper varasto” kertoo jär-

jestelmä, että komponenttia löytyy varastosta. Tässä vaiheessa emme vielä 

tiedä kuinka paljon varastossa on saldoa, mutta vapautettaessa rivejä järjes-

telmä varaa projektille niin paljon kuin mahdollista. On mahdollista, että jotain 

komponenttia löytyy varastosaldoilta, mutta se on varattu toiselle projektille. 

Tällaisessa tapauksessa järjestelmä osaa vapauttaa rakenteen suoraan osto-

ehdotuksiin, kun varastosaldo menee nimikkeelle asetetun minimisaldon alle. 

Tuoteryhmä ”ostettava” luonnollisesti kertoo, että komponenttia ei löydy varas-

tosta ja se on hankittava muualta. Ostoehdotuksilta löytyvät komponentit siir-

retään ostotilauksille ja lähetetään toimittajalle.  

 

Esimerkkinä liitteessä 5. 7260.CB104 rakenteen vapautetut rivit. Rakenteen 

osa vapautetuista riveistä löytyy varastosaldoilta, joten komponentit ovat nyt 

materiaalivarauksella kuten liitteessä 6.  ja ostettavat ostoehdotuksilla. 
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Liitteestä 7. voidaan havaita, että ostoehdotuksista löytyy myös mekaniikka-

osia vapautettuna. Alimmilta riveiltä löytyy sähkökomponentit, jotka ovat va-

pautettu valmistusrakenteelta.  

 

Tarvepäivällä ilmoitetaan päivämäärä, jolloin alihankkija on ilmoittanut tarvit-

sevansa komponentit keskusvalmistuksessa tai milloin niitä tarvitaan kokoon-

panossa. Päivämäärä voidaan muuttaa ja yleensä tarvepäivä muutetaan ke-

räilylistojen teon yhteydessä. 

 

Ostoehdotuksista muodostetaan tilaus valitsemalla ensin komponentin toimit-

taja ja määrittämällä toimituspäivä, jolloin halutaan komponenttien saapuvan. 

Lähes kaikki toimittajat ovat valmiina järjestelmässä, mutta joskus tämä tieto 

uupuu ja nämä tiedot on lisättävä järjestelmään. Toimittajavalinnan jälkeen va-

litaan rivi ja sitten ylävalikosta painamalla ”tee tilaus”. Näin osat siirtyvät osto-

tilaukselle ja näistä muodostuu tilaus, jonka voi lähettää toimittajalle.  

3.7.2 Keräilylistat 

Olennaisena osana prosessin kehittymisen myötä keräilylistojen teko helpot-

tuu merkittävästi. Valmistusrakenteelta rivejä vapauttaessa muodostuu näistä 

ostoehdotuksen ja materiaalitarpeen lisäksi myös keräilyrivi. Joka siis tarkoit-

taa sitä, että alihankkijoille, RMP:n omaan kokopanoon tai työmaille lähetettä-

vien keräiltävien osien listojen teko muuttuu manuaalisesta automaattisem-

maksi. Enää ei siis tarvitse tehdä vanhaan tapaan mekaanisesti ostotilausta 

jostain isommasta erästä, jolloin keräilyrivi muodostuu tälle ostotilauksen ri-

ville, josta sitä pitäisi sitten jakaa erikseen keräilylistoille. Varasto-osia keräil-

täessä ilman valmistusrakenteen vapautusta joudutaan tekemään mekaani-

sesti materiaalivaraus ja tätä ennen pitäisi varmistua, että saldoa on käytettä-

vissä. Tämä sitten viedään keräilyyn ja voidaan sieltä valita keräilylistalle. 

 

Kehitetyssä prosessissa näin ei ole vaan uuden prosessin myötä keräilyrivi ja 

materiaalivaraus muodostuvat automaattisesti, kun rakennerivi vapautetaan. 

Keräilyyn valittavat rivit noudetaan keräilylistat alavalikosta. Haetaan 
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projektinumerolla, sekä haun helpottamiseksi laitetaan aktiviteetti kohtaan 

SÄH-HW, jolloin saadaan esille komponentit, jotka omaavat tämän aktiviteetin 

ja ovat valmistusrakenteelta vapautettu (liite 8). Valitaan komponenttirivit, jotka 

halutaan keräilylistalle laittaa ja merkitään keräilypäivään päivämäärä, jolloin 

nämä halutaan keräiltävän ja lähetettävän asiakkaalle. Muodostetaan vali-

tuista riveistä keräilylista painamalla yläreunasta löytyvää lomake tekstiä ja 

sieltä kohtaa ”tulosta keräilylista”, jolloin järjestelmä pyytää valitsemaan toimit-

tajan. Toimittajavalinnan ja tulostuksen jälkeen valituista riveistä muodostuu 

lista ja Leanin keräilylista kohtaan ilmestyy keräilylistan numero kaikille näille 

valituille riveille.  

 

Kuvassa 11 mekaniikkaosista tulostettu keräilylista (46388). Keräilylistojen 

valmistuttua antaa niiden tekijä ilmoituksen sähköpostilla varastohenkilökun-

nalle keräiltävistä listoista, sekä valmiiden keräilylistojen numerot. Varastohen-

kilökunta käyttää tarvepäivämäärää työlistana ja lähettää ne komponentit tar-

vepäivän mukaisesti alihankkijalle keskusvalmistukseen, RMP:n omaan ko-

koonpanoon tai suoraan asiakkaalle. 

Kuva 11. Tulostettu keräilylista 



38 
 

 

4 JOHTOPÄÄTÖKSET JA POHDINTA  

Työn tavoitteena oli kehittää prosessia siirtää sähkökomponentit Lean ERP 

järjestelmään ja valmistusrakenteelle. Tämän myötä alihankkijoille keskusval-

mistukseen lähetettävien, RMP:n kokoonpanojen sekä asiakkaalle lähetettä-

vien komponenttien keräilylistojen muodostaminen olisi tehokkaampaa sekä 

komponenttien seuranta laaja-alaisempaa. Tarkoituksena ei ollut käyttöönot-

taa prosessia vielä yrityksen jokaiselle projektille vaan kehittää prosessia sekä 

koe ponnistaa tätä yhteen projektiin ja tutkia mitä haasteita prosessi vielä si-

sältää ja yrittää kehittää näitä.  

 

Prosessia koe ponnistettiin 7260 nimisellä projektilla ja prosessin kehityksessä 

onnistuttiin niin, että osat saatiin siirrettyä valmistusrakenteelle onnistuneesti. 

Komponenteista onnistuttiin muodostamaan ostoehdotus ja materiaalivaraus 

sekä saatiin selville prosessissa vielä kehitettäviä alueita. Haasteita prosessin 

siirtovaiheessa tuotti ennen suunnittelujen valmistumista tilatut komponentit, 

mutta tähän keksittiin ratkaisu. Ratkaisuun mallia otettiin mekaniikkaosaston 

puolelta ja nimikkeet korvamerkitään jatkossa aikaisemmin mainitun taulukon 

4 mukaisesti, jotta vapautusvaiheessa vastuuostaja osaa jättää komponentit 

ostamatta. 

 

4.1 Pohdinta 

Uuden prosessin myötä tehtäisiin merkittäviä säästöjä komponenttien hankin-

nan kustannuksissa, sillä komponenttien löytyessä rakenteelta keräilylistojen 

muodostamiseen sekä tilaamiseen ei kulu läheskään niin paljon aikaa. Lisäksi 

komponentit ovat löydettävissä samalta valmistusrakenteelta projektikohtai-

sesti niin kuin mekaniikan osat ja komponentit. Nykyprosessissa keräilylistan 
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tekijä käyttää vuodessa keräilylistojen tekoon arviolta noin. 52 tuntia ja uuden 

prosessin myötä tämä saataisiin laskettua 26 tuntiin. Jatkossa jos vastuuostaja 

olisi määrätty hankintaosastolta jäisi suunnittelijalle enemmän aikaa itse suun-

nitteluun eikä hänen tarvitsisi käyttää arvokkaita työtunteja komponenttien 

hankintaan. Näin säästettäisiin minimillä laskettu 208 tuntia vuodessa pelkäs-

tään suunnittelijan hankintoihin käyttämistä tunneista. Kaava (2) on laskettu 

samaa kaavaa käyttäen mitä sivulla sivulla 23 kohdassa 3.5 käytettiin.  

4h ∗ 52 = 208h (2) 

 

Tähän kun lisätään vielä keräilylistojen teko, saadaan lopputulokseksi 234 

säästettyä suunnittelijan hankintoihin käyttämää tuntia, kaava (3). 

 

208h + 26h = 234h (3) 

 

Tämän opinnäytetyön aikana tehty tutkimus- ja selvitystyö on kehittänyt tietoi-

suuttani Lean tuotannonohjausjärjestelmään entistä paremmaksi sekä autta-

nut ymmärtämään sähkösuunnittelua ja suunnittelun jälkeisten vaiheiden 

haasteita. Koen, että kehitetty prosessi auttaa Raumaster Paperia tulevaisuu-

den projektien materiaalien ja prosessin hallinnassa ja monia työtunteja tullaan 

säästämään, kun kaikki komponentit valmistusrakenteelta löytyvät projekti ja 

aktiviteettikohtaisesti. 
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