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Tyon tarkoituksena oli suunnitella ja toteuttaa Plastec Finland Oy:lla Visma Nova-
toiminnanohjausjarjestelman Tuotanto-sovelluksen laajempi kayttéonotto. Tydssa
kasitelladn teoreettisella tasolla toiminnanohjausjarjestelman perusteita ja
toiminnanohjausjarjestelmista lahemmin tutkitaan Visma Novaa ja sen Tuotanto-
sovellusta. Liséksi selvitetdan pk-yritysten erityispiirteita
toiminnanohjausjarjestelmén kayttéonoton ja kaytdn kannalta.

Osana Tuotanto-sovelluksen kayttoonottoa tutkittiin Plastecin
toiminnanohjausjarjestelman kayton nykytillaa, ja selvitettin mitd parannuksia on
tehtava, jotta sovelluksen kayttonotto on sujuvaa.

Tybssa ei suoranaisesti kasitella tuotannonohjausta Plastecilla, mutta sovelluksen
kayttoonoton yhteydessd kay ilmi sen vaikutukset tuotannonohjaukseen ja —
suunnitteluun.
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The purpose of the thesis was to plan and execute further implementation of the
Production-module for the Visma Nova ERP-system at Plastec Finland Oy. The
basics of the ERP-systems are covered on the theoretical level and a closer look
Is taken on the Visma Nova ERP-system and its Production-module. The special
characteristics of small and medium businesses for ERP-system implementation
are also examined.

While implementing the Production-module the research was also made on the
current situation of the usage of the ERP-system in Plastec Finland Oy to find out
what improvements should be made to make the implementation smooth.

The thesis does not directly address the production management but while
implementing the Production module the improvements in the production planning
and management are clearly shown.
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

ABS

ERP

MES

MRP

MRP-II

PVC

SCM

Akyryylinitrillibutadieenistyreeni  on  muovilaatu jota
kaytetaan mm. puhelimien, polynimurien ja
ruohonleikkurien osien valmistuksessa (Jarvinen 2000,
40).

Enterprise resource planning, toiminnanohjaus-
jarjestelmé& on tietojarjestelméa joka yhdistaa yrityksen
liketoiminnan eri osa-alueet (Murthy 2008, 10).

Manufacturing Execution System on tehdastason
tuotannonohjausjarjestelma  jolla  tuotannon tilaa
seurataan reaaliaikaisesti joka voidaan integroida
ERP:hen.

Material Requirement Planning on ensimmainen
tietokonepohjainen  varastonhallinnan ja tuotannon

aikataulutuksen tietojarjestelma (Murthy 2008, 12).

Manufacturing Resource Planning on seuraava kehit-
ysaskel MRP:std. MRP-II on edeltgaan laajempi ja
sisédltda tuotannonhallinan  lisdksi mm. yrityksen
kirjanpidon (Murthy 2008, 19).

Polyvinyylikloridi on kauan kaytdssa ollut muovilaatu jota
kaytetaan moniin  eri  tarkoituksiin,  esimerkiksi

viemariputkien valmistukseen (Jarvinen 2000, 30-32).

Supply Chain Management, toimitusketjun hallinta, on
tietojarjestelma, jolla koordinoidaan toimintoja toimittajien
kanssa. Jarjestelmd voi sisaltya toiminnanohjaus-
jarjestelmdadn  tai olla itsendisend laajempana
jarjestelména josta on yhteys ERP:hen (Murthy 2008,
108).



Tuotannonohjaus
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Tuotannon koordinointia ja kontrollointia tuotteiden

valmistumisen suorittamiseksi mahdollisimman

tehokkaasti, vahaisin  kustannuksin ja  oikeassa

aikataulussa.
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1 JOHDANTO

1.1 Tydn tausta

Tybn taustalla on Plastec Finland Oy ja siella vuonna 2006 kayttéonotettu
toiminnanohjausjarjestelma Visma Nova C/S. Silloin jarjestelman kayttoonotto oli
osittain epaonnistunut, eikd myoskaan kayttajilla ollut osaamisen kannalta
vaadittavia taitoja ohjelman kayttoon. Liséksi vuonna 2006 ohjelmaan ei hankittu
tarvittavia moduuleita koko yrityksen toiminnan kattamiseksi. Vuonna 2011
Plastecilla tehtiin pdatds kayttda toiminnanohjausjarjestelméaa koko yrityksen
toiminnassa, joten investoitiin tuotannon kannalta tarvittaviin ohjelman lisdosiin ja
jarjestettiin henkilokunnalle koulutusta ohjelman kaytostd. Investointien jalkeen
puitteet jarjestelmén kayttoon olivat kunnossa, mutta vuonna 2012 toimitilojen
laajennus vei liikkaa pienen yrityksen henkilokunnan resursseja ja rakentamisen
aikana toiminnanohjausjarjestelman yllapito jai kaytannéssa kokonaan hoitamatta.
Vuoden 2014 alussa jarjestelma oli toimistossa tilausten kasitelyssa ja
kirjanpidossa jokapaivaisessa kaytossa, mutta 2011 hankittu Tuotanto-moduuli ol
jddnyt lahes taysin  kayttamattomaksi. Johtuen jatkuvista ongelmista
toiminnanohjausjarjestelméan kaytossa Plastec Finland Oy:ssd péaatettiin, etta
puolittain kayttoonotetun jarjestelman laajempi kayttéonotto ei onnistu ilman

tarkempaa selvitysta.

1.2 Tyon tavoite jarakenne

Opinnaytetyon tavoitteena oli ottaa kayttoon Plastecille 2011 hankittu Tuotanto-
moduuli Visma Nova C/S-toiminnanohjausjarjestelmasta. Tavoitetta varten tygssa
tutkittiin ~ toiminnanohjausjarjestelman  toimintaperiaatteita yleisella tasolla,
perehdyttiin tarkemmin Visma Nova C/S-toiminnanohjausjarjestelmaan ja siita
erityisesti Varastokirjanpito- ja Tuotanto-moduuliin. Lopuksi kartoitettiin Plastecilla
edella mainittujen Novan moduulien kayton tilanne, tutkittin, mitk& ominaisuudet
olivat tarpeellisia paivittaisen tyon laadun parantamiseksi ja tehtiin Plastecille

toimintasuunnitelma néiden ominaisuuksien kayttéénotosta.
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2 TOIMEKSIANTAJA

2.1 Plastec Finland Oy

Plastec Finland Oy on Vimpelissa toimiva muovialan yritys joka syntyi vuonna
2006 Kuitusaro Oy:n ja Samu Tuote Oy:n yhdistyessa. Plastecilla on kolme eri
tuotantolinjaa: tyhjiomuovaus, ruiskuvalu ja l&pivientituotanto. Tuotanto on
jakautunut kahteen eri toimipisteeseen Vimpelissa. Paatoimipisteessa on yrityksen
ydintoiminta: tyhjiomuovaustuotanto, ruiskuvalutuotanto ja toimistotilat. Toisessa
toimipisteessa, joka sijaitsee noin 10 kilometrin padsséa paatoimipisteests, on
yrityksen lapivientituotanto seka varastotilaa. Varsinaisen muovituotteiden
valmistuksen liséksi Platsecilla on paatoimipisteessdan muottipaja, jossa

valmistetaan ja huolletaan tyhjiomuovaus- ja ruiskuvalumuotit.

Tyhjiomuovaustuotanto Plastecilla keskittyy hyvin paljon rakennusteollisuudelle
alihankintana valmistettaviin polyeteenistd muovattaviin kattoluukkuihin ja katon
harjalistan osiin. Polyeteenin lisdksi tyhjiomuovauksessa valmistetaan muutamia

tuotteita ABS-muovista.

Ruiskuvalutuotannossa Plastecin tuotevalikoima on laajempi, mutta kuten
tyhjiomuovaksessa, ruiskuvalutuotannossa suurin o0sa tuotteista valmistetaan
alihankintana eri asiakkaille. Ruiskuvalussa valmistettavista tuotteista suurimpana
yksittdisend tuoteryhména ovat ilmastointiputkien Kkuljetuksessa kaytettavat
kanavatulpat, joiden valmistajana Plastec on suomen suurimpia. Muita
ruiskuvalussa valmistettavia tuotteita ovat vesikatteen harjalistojen eri osat,
Plastecin omiin tuotteisiin valmistettavat osat ja lukuisille eri asiakkaille

valmistettavat yksittaiset tuotteet.

Plastecilla on oma ilmastoinnin [&pivientiputkien tuotemallistonsa, joiden
valmistukseen lapivientituotanto keskittyy. Lapiviennit valmistetaan Plastecilla
ruiskuvaletuista osista seké alihankintana valmistettavista peltiosista.

Vuonna 2014 Plastecin liikevaihto oli hieman alle miljoona euroa ja laskua toissa

vuodesta oli muutama prosenttiyksikkd. Liikevaihto vuonna 2014 tuotettiin
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yhdeksan hengen voimin vuonna 2015 henkilostomaaran ollessa kahdeksan.
(Salmela 2015.)

2.2 Tyhjiomuovaustuotanto

Tyhjio- eli alipainemuovauksessa tyhjiomuovauskoneen raameihin Kkiinnitettya
levya kuumennetaan sahkdvastuksilla levyn molemmin puolin. Kun levy on
lAmmennyt muovailtavaksi, koneen tyokalupdyta nostetaan levya vasten ja levy
imetd&n muotoonsa alipainepumpulla. Muotoiltu levy jaadhdytetaan puhaltimilla.
Lopuksi levy poistetaan koneesta ja kappale irrotetaan levystd mekaanisesti.
Tyhjiomuovauksessa lammitys- ja jaahdytysaikoihin ei juurikaan voida vaikuttaa,
ne maaraytyvat kaytettdvan materiaalin ja koneen ominaisuuksien mukaan.
(Taideteollinen Korkeakoulu, [Viitattu 3.4.2015].)

Plastecilla tyhjiomuovauskone on 70-luvulta peraisin oleva puoliautomaattikone.
Puoliautomaatti tarkoittaa tassé tapauksessa sita, etta koneen tyokalupoytd ja
vastukset liikkuvat automaattisesti ja lammitys- ja jadhdytysajat voidaan saataa
kellokytkimilla. Kayttajan taytyy kuitenkin kytkead alipaine itse paalle seka vaihtaa
levy ja kaynnistad prosessi uudestaan jokaisen levyn jalkeen. Koneen
tyokalupdyta on kooltaan 1150 mm x 2250 mm ja yleensa siina kaytetaan kahta tai
kolmea tyOkalua kerrallaan. Plastecin tyhjiomuovaskoneella HD-polyeteenilevyn
lAmmitysaika on kuusi minuuttia, samoin jaahdytysaika. Levyn vaihtoon
tyontekijalta kuluu minuutti, jolloin yhden levyn jaksonajaksi tulee noin 13

minuuttia.

Tyhjiomuovauksessa Plastecilla kaytetdan HD-polyeteeni- ja ABS-levyja.
Polyeteenilevyt ovat paksuudeltaan 4 mm ja niitd on useita eri varisia. ABS-levyt
ovat vaalean harmaita ja ne ovat paksuudeltaan 4 mm ja 5 mm. Paasaantoisesti
Plastecilla tyhjiomuovauksessa yksi tyontekija hoitaa itse tyhjiomuovausprosessin

seka kappaleiden kéasityona tapahtuvan viimeistelyn.

Tyhjiomuovaustuotanto keskittyy polyeteenistd valmistettaviin kattoluukkuihin.
Kattoluukku valmistetaan luukkuosasta ja kansiosasta. Luukkuosaan tyokaluja on

kymmeni& eri malleja kannen ollessa kaikissa sama. Luukkuosan tydkalut ovat
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kooltaan noin 1000 mm x 1200 mm x 250 mm. Kansiosan tyokalun koko on 600
mm X 600 mm x 250 mm. Luukun ja kannen tyokalujen lisaksi tyokalupdydalle
mahtuu samaan aikaan viel& jokin pieni, korkeintaan 500 mm x 300 mm x 300
mm, tybkalu. Jaksonajan ollessa 13 minuuttia, yhdessa tyovuorossa saadaan
valmistettua noin 30 levyd. Valmistuvien tuotteiden maara saadaan suoraan

tyokalupdydalla olevien tytkalujen maarasta.

2.3 Ruiskuvalutuotanto

Ruiskuvalukone muodostuu sulkuyksikosta, ruiskutusyksikostéa ja ohjausyksikosta.
Sulkuyksikko kasittaa koneiston, joka huolehtii muotin avaamisesta, sulkemisesta
ja tarvittavan sulkuvoiman aikaansaamisesta ruiskutusprosessin aikana.
Kaytdnndssa tama tarkoittaa kiintedd muottipdytaa, liikkuvaa muottipbytaa ja
koneistoa, joka liikuttaa likkuvaa muottipoytdaa. Sulkukoneisto voi olla
mekaaninen, hydraulinen tai hydraulis-mekaaninen sulkukoneisto.
Ruiskuvalukoneet voidaan luokitella sulkuvoiman, ruiskutuspaineen tai ruuvikoon
mukaan. (Jarveld, Syrjala & Vastela 1999, 92-93.)

Ruiskutusyksikon tehtavand on varata ja plastisoida kappaleen valmistukseen
tarvittava raaka-aine seka ruiskuttaa plastisoitu raaka-aine muottipesaan. Raaka-
aineen varaaminen tapahtuu syoéttosuppilon kautta, joka sijaitsee ruiskutusyksikén
paalla takaosassa. Ruiskutusyksikon sisélla on ruuvi, joka varaa tarvittavan raaka-
aineannoksen suppilolta. Annoksen varaamisen jalkeen plastisoitu massa
ruiskutetaan ruiskutusyksikon paassa olevan suuttimen kautta muottipesaan.
Kierukkaruuvissa on liséksi sulkuventtiili, joka estdaa plastisoidun massan
valumisen takaisin pain ruiskutusyksikossa ruiskutuksen aikana (Jarvela ym. 1999,
94-110.)

Ruiskuvalukoneen ohjausyksikkd on tietokoneohjattu yksikko, joka ohjaa ja saataa
ruiskuvaluprosessia automaattisesti. Ohjausyksikon kautta hallitaan myos

mahdollisia ruiskuvalukoneen oheislaitteita. (Jarvela ym. 1999, 111.)

Ruiskuvaluprosessissa on eri vaiheet, josta saadaan koko prosessin jaksoaika.

Prosessi alkaa muotin sulkemisella, jolloin sulkuyksikkdé painaa koneessa olevan
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muotin Kiinni. Muotin sulkemisen jalkeen ruiskutusyksikkd ruiskuttaa plastisoidun
massan muottipesaan ja siirtyy jalkipaineelle, hitaampaan ruiskutusvaiheeseen,
jolla  huolehditaan muottipesén taydellisesta tayttymisesta. Seuraavaksi
prosessissa suoritetaan jdahdytys ja uuden annoksen plastisointi. NAama vaiheet
kone suorittaa samanaikaisesti. Hyvin optimoidussa prosessissa plastisointi
paattyy ennen jadhdytysajan loppumista. Tama vaihe on yleensa prosessin pisin
vaihe. Prosessin lopuksi muotti aukeaa ja muotin ulostyontdkoneisto irroittaa
kappaleen muotista. Jos kappaleen irroittamiseen kaytetddn manipulaattoria tai
sen irroitus muuten on ongelmallista ulostyontdkoneistolle, tarvitaan loppuun viela
taukoaika kappaleen irroitusta varten. Taukoajan jalkeen uusi prosessi alkaa

muotin sulkemisella. (Jarvela ym. 1999, 47-48.)

Plastecilla on kaytdossd yhdeksan eri ruiskuvalukonetta, jotka on jaoteltu
sulkuvoiman mukaan. Pienimman koneen sulkuvoima on 35 tonnia suurimman
ollessa 400 tonnia. Valmistettavista kappaleista pienimméat ovat muutaman
gramman painoisia ja suurin yksittainen 400-tonnisella koneella valmistettava

kappale painaa 2,2 kg.

Ruiskuvalukoneista nelja on varustettu manipulaattorilla, yksinkertaisella
kolmiakselisella poimijalla, joka ottaa kappaleen tarttujalla muotin avautuessa.
Tarttujina Plastecilla kaytetddn imukuppeja tai paineilmalla toimivia pihteja.
Kolmella suurimmalla koneella on portaalirobotti, jolla kappale poimitaan muotista.
Lisdksi robotilla kappaleesta voidaan leikata irti mahdollisesti kappaleeseen
ruiskutuksesta jaanyt valutappi. Manipulaattoreilla ja roboteilla kappaleet
pudotetaan joko suoraan laatikkoon tai asetetaan hihnalle, josta ne pakataan kasin
laatikoihin. Joissakin tuotteissa manipulaattori poimii kappaleen sijasta valutapin ja
ulostyontdé  pudottaa  kappaleen  koneen alla  olevaan laatikkoon.
Ruiskuvalutuotannossa tuotteita valmistetaan muun muassa polypropeenista, LD-
polyeteenista, PVC:sta ja polyasetaalista. Maaréllisesta naistd eniten kaytetdan
LD-polyeteenia, jota varten Plastecille on rakennettu automatisoitu raaka-
ainelinjasto, jolla LD-polyeteeniin saadaan sekoitettua véariaine ja kuljetettua se

ruiskuvalukoneiden raaka-ainesuppiloille.

Plastecilla ruiskuvalutuotannosta huolehtii kolme tyontekijaa kahdessa vuorossa.

Ruiskuvalukoneet toimivat taysin automaattisesti ja myods miehittamaton ajo on
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mahdollista. Tyodntekijoiden paatehtavaksi jaa tuotteiden pakkaaminen, uusien
laatikoiden vaihto koneille ja hihnastoille, raaka-ainesailididen tayttaminen seka
muottien vaihto koneisiin. Pysahtymisten sattuessa tyontekijat selvittavat vian syyn
ja huolehtivat prosessin uudelleenkaynnistamisesta. Mahdollisten virhetilanteiden
varalta Plastecilla on ruiskuvalutuotannossa kaytossa halytyspuhelin, joka halyttaa

heti jonkin ruiskuvalukoneen tai raaka-ainelinjaston pysahtyessa.

Ruiskuvaluprosessin jaksonajat eri koneilla vaihtelevat koneen koon mukaan.
Pienimipien kappaleiden jaksonajat ovat muutamia sekunteja ja suurimmassa

kappaleessa jaksonaika on noin 2 minuulttia.

2.4 Léapivientituotanto

Plastecin lapivientiputkimallistossa on kolme erikokoista lapivientiputkea, seka
putki, jossa on kaikki kolme kokoa yhdessa. Kaikki putket ovat rakenteeltaan
samanlaisia. Putkien sisalla on muovi- tai peltiputki, joka on mahdollista liittd&
suoraan ilmastointikanavaan. Putken ymparillda on polyuretaanieriste ja eristeen
paalla on terasohutlevysta valmistettu pulverimaalattu ulkokuori. Putken yla- ja
alapdassa on polyeteenista tehty kaulus ja ylapaassa lisaksi terdsohutlevysta
valmistettu hattu.

Putket valmistetaan putken koosta riippuen yhdeksan, kahden tai yhden putken
sarjoissa. Valmistusta varten jokaiselle putkikoolle on tehty oma jiginsa, joka
maaraa sarjan koon. Valmistus aloitetaan asettamalla sisaputki jigiin ja alakaulus
jigissé olevan putken alapaéahéan. Sen jalkeen ulkokuori asetetaan putken ymparille
kiinni alakaulukseen. Taman jalkeen ulkokuoren ja sisaputken valiin ruiskustetaan
uretaanivaahtoa ja suljetaan putken ylapaa ylékauluksella. Kun uretaani on
kovettunut putken sisélle, putket irrotetaan jigista pakkauspdydan luona. Ennen
pakkausta niille tehdd&n viela silmamaarainen tarkistus ja mahdolliset
uretaanipurseet poistetaan. Putket pakattaan yksittain laatikoihin putken hatun ja
Kiinnitysruuvien kanssa. Lapivientiputkien valmistus on kokonaisuudessaan
kasityota, ainoastaan polyuretaanin ruiskutus tapahtuu koneella, johon siihenkin

tarvitaan tyontekija kayttdmaan konetta.
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3 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMA

3.1 Yleisesti

Toiminnanohjausjarjestelmé& eli ERP on ohjelmisto, joka toimii integroiduisti
yrityksen eri toimintojen valilla parantaen yrityksen tehokkuutta ja tuottavuutta.
ERP:n pé&atarkoitus on mahdollistaa saatavilla olevan tiedon kulku yrityksen
jokaiseen toimivaan yksikkoon. ERP sisaltaa kaikki yrityksen toimintaan liittyvat
toiminnot, kuten myynnin ja markkinoinnin, henkildstéresurssit, tuotannon,
logistiikan, laskentatoimen, kunnossapidon, asiakkaat ja toimittajat. (Murthy 2008,
3-5.)

Yleisesti ERP:n ajatellaan olevan yrityksen tiedonhallinnan selkéranka, joka
yhdistaa yrityksen toiminnot. ERP tuottaa yritykselle integroidun tietojarjestelman.
Kaytdnnodssa ohjelmisto tyypillisesti muodostuu eri moduuleista, jotka tuottavat
reaaliaikaista tietoa yrityksen toiminnoista yhteisen tietokannan pohjalta. Karkeasti
jaoteltuna namé& moduulit ovat tuotanto, tilauksen kasitelly, myynti ja resurssit.
Resursseja ovat raaka-aineet, tuotantokapasiteetti ja henkilosté. ERP yhdistaa
yrityksen eri yksikdiden kaytossa olevat tietojarjestelméat yhdeksi yhteiseksi
tietojarjestelmaksi, joka kattaa jokaisen yksikon toiminnan. (Murthy 2008, 22—-23.)

3.2 Toiminnanohjausjarjestelmien kehitys

Ensimmainen ohjelmallinen tuotannonohjausjarjestelma (MRP) kehitettiin 1970-

luvulla. MRP:lla oli kolme paatavoitetta:

— Varmistaa tarvittavien materiaalien ja tuotteiden saatavuus tuotantoon ja
asiakkaalle toimitukseen.
— Pitaa varaston maara minimissaan.

— Tehda tuotannonsuunnittelua, toimitusaikatauluja ja ostoja.

MRP:lla lasketaan tuotantoaikataulu ja materiaalitarve tilauksille, verrataan tarpeita

varastoon mahdollisten ostotarpeiden varalta ja aikataulutetaan valmistus.
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Lasketun tiedon pohjalta valmistus aikataulutetaan niin, ettd tuote saadaan
valmistettua asiakkaalle luvattuun toimituspaivaan mennessa. (Parthasarthy 2007,
10.)

1980-luvulla MRP kehittyi ja laajeni muille liiketoiminnan osa-alueille ja alkoi
kehittya pelkasta materiaalinhallintajarjestelmasta koko yrityksen kattavaksi
jarjestelméksi, jolla kyetaan suunnittelemaan ja kontrolloimaan yrityksen kaikkia
resursseja. Tama seuraava kehitysaskel oli nimeltddn MRP-II, joka 1990-luvulla
laajentui edelleen ERP:ksi (Kuvio 1). Suurin kehitysaskel MRP-ll:sta oli ERP:n
kyky huomioida toimitusketjut osana resurssien hallintaa (SCM). ERP:n
kehittyessad kohti koko yrityksen tiedon hallintaa, reaaliaikainen tehdastason
tuotannonhallinta oli oma jarjestelmansa (MES) (Greeff & Groshal 2004, 24-25).
Teknisesti ajateltuna ERP on looginen jatke MRP:lle ja MRP-Il:lle, mutta 1990-
luvulla ERP-jarjestelmien kehityksen kiihtyessa sen vaikutukset olivat tata
huomattavasti suuremmat. ERP:n kayton myotd se alkoi vaikuttaa myods koko
yrityksen toimintaan muuttamalla ajatusmallia prosessiluontoiseksi. ERP:n kayton

kautta myds yritysten eri osastojen viestinta parantui. (Parthasarthy 2007, 12—-14.)

A

SCM

ERP

MRP I

MRP

k

1965 1990 1995 2000

Kuvio 1. Toiminnanohjausjarjestelman kehitysvaiheet.
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Valmistavassa teollisuudessa ERP on erittdin hyddyllinen ja monilla aloilla ERP:n
kayttd on yksi edellytys kilpailuissa markkinaosuuksista. Valmistavan teollisuuden
toiminnan eri osa-alueilla  ERP:n  tehokkuus tulee esiin eteenkin

materiaalihallinossa ja tuotannonohjauksessa. (Murthy 2008, 5.)

3.3 Jarjestelman eri moduulit ja niiden toiminnot

Tyypillisesti ERP:ssé yhdistetaan eri moduulein tuotannonohjaus, oston hallinta,
myynti ja markkinointi, tuotetiedonhallinta, materiaalin hallinta, varaston ohjaus,
henkildstonhallinto, taloushallinto ja asiakkuuden hallinta. (Juuso & Iskanius 2009,
39.)

Tuotannonohjauksen moduulilla laaditaan tuotantosuunnitelma kayttaen saatavilla
olevia tietoja yrityksen raaka-aineista, resursseista ja toimittajista.
Tuotannonohjauksen moduulista saadaan tietoa paatoksenteon tueksi, jotta
tuotannossa voidaan optimoida materiaalihankintoja, toimitusaikoja, resurssien
kuormitusta ja  varastomdaarien yllapitoa. Yleensa ERP-jarjestelman
tuotannonohjausmoduulissa on mahdollisuus tarkastella yrityksen eri resursseja
graafisesti tai simuloimalla tuotantotilanteita eri vaihtoehtojen tutkimiseksi. (Juuso
& Iskanius 2009, 14-15.)

ERP:n tuotetiedonhallinta siséltda yrityksen tuotetiedot lapi koko toimitusketjun.
Tuotetiedonhallinnassa voidaan hallita tuotteita ja niiden rakenteita, toimitusketjuja
ja tuotteisiin liittyvid dokumentteja. Tuotetietoihin saadaan kaikki tarvittava tieto
tuotteen suunnitteluun, valmistamiseen, myymiseen, huoltamiseen ja hankintaan
liittyen. Tuotetiedonhallinan perusominaisuuksiin kuuluu nimikkeiden
tuoterakenteiden liséksi rakaa-ainevaraukset tuoterakenteiden pohjalta. (Juuso &
Iskanius 2009, 12-14.)

Ostomoduulin kautta hoidetaan muun muassa ostotilaukset, tarjouspyynnét ja
hankintaehdotukset. Tehokkaan toiminnan takaamiseksi moduulista on yhteys
tuotanto- ja myyntitoimintoihin. Nain saadaan tuotannolle tarpeelliset raaka-
ainehankinnat tehtya suoraan yrityksen tilauskannasta. Halytysrajojen tai

kappalelaskennan avulla moduulissa saadaan ostotilausehdotuksia varastossa
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olevien ostettavien osien ja komponenttien varastomaarien yllapitoon. Moduulissa
voi olla mahdollisuus vertailla eri toimittajia hinnan, laadun tai toimitusvarmuuden
mukaan. (Juuso & Iskanius 2009, 17.)

Varastonhallinnan moduuli k&sittaa yrityksen tuotteiden, raaka-aineiden ja muiden
nimikkeiden varastosaldojen ja -paikkojen hallinnan, varastojen véliset tapahtumat
ja inventoinnit. Moduulissa voi olla myés mahdollisuus useammassa paikassa
sijaitsevan eri varaston hallintaan. Varastonhallinnassa nahdaan nimikkeen
varastosaldo, tuotannon tarpeisiin tehdyt varaukset ja tuotannossa valmisteilla
oleva maara. Nimikkeille voidaan antaa hyllypaikka, mittatiedot ja tuotantoerat.
(Juuso & Iskanius 2009, 18.)

3.4 Toiminnanohjausjarjestelma pk-yrityksessa

Pk-yritysten toimintamallit ovat usein hyvin yksilollisia ja yrityksille on luontevaa,
ettd yksittaisen henkilon tydtehtavat jakautuvat laaja-alaisesti yrityksen eri tasoille.
Pk-yrityksessa ei ole tarkoin rajattu strategisia tai operatiivisia tehtavia, vaan
tehtavat suoritetaan silloin kun sitd vaaditaan. Toiminnanohjausjarjestelman
soveltuvuus téllaiseen ymparistoon asettaa omat haasteensa, koska jarjestelmien
kehitys pohjautuu suuryritysten tarpeisiin, joissa organisaation rakenne on
toiminnallisesti  erikoistuneempi  kuin  pk-yrityksissa. Keskeinen ongelma
toiminnanohjausjarjestelméan kaytdssa pk-yrityksen nakoékulmasta on jarjestelméan
joustamattomuus. Pk-yrityksessa toimintaymparisté on hyvin muuttuva, jolloin
tarkkoihin prosessimalleihin perustuvan toiminnanohusjarjestelméan toimintojen
mallintaminen voi olla vaikeaa. Toimintaympariston sopeuttamisen asettamien
haasteiden lisaksi pk-yrityksissa tietojarjestelmaosaaminen on usein melko
heikkoa, mik& vaikeuttaa jarjestelman maarittelyd kayttdonottovaiheessa. Liséksi
ohjelman kautta saatu tiedon hallinta ja raportointi saattaa pienessa yrityksessa

luoda tyontekijoille liiallisen valvonnan tunteen. (Kettunen & Simon 2001, 40-50.)
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3.5 Toiminnanohjausjéarjestelman hyodyt

Toiminnanohjausjarjestelma  automatisoi  yrityksen  ydintoiminnot,  kuten
valmistuksen, toimitusketjujen hallinnan ja resurssien kaytdon seka keskittaa
yrityksen kaytettdvissa olevan tiedon. Lyhyesti sanottuna jgjrestelmén kaytolla
yrityksen kilpailukyky paranee. L&hemmin tarkasteltuna jarjestelman kaytosta
saadut hyddyt voivat olla suoria tai epasuoria. Tastd suoraan saatuna hydtyna on
nopeampi paatoksenteko, lyhyemmat I&dpimenoajat, varmemmat toimitusajat,
valmistuskustannusten pienentyminen, suurempi resurssien kayttbaste ja
toimintaan sidotun paaoman pienentyminen. Ep&suoria hyotyjd on parempi
asiakastyytyvaisyys ja parantunut toimittajien tehokkuus. (Parthasarthy 2007, 2—
3.)

Lapimenoaika lyhenee, kun toiminnanohjausjarjestelman avulla varastomaarat
saadaan pidettya optimaalisella tasolla. Tuotannossa ei talléin ole viivastyksia
raaka-aineen loppumisen takia, mutta varastossa olevan raaka-aineen arvo ei
kuitenkaan sido ylimaaraista padomaa. Samalla asiakastyytyvaisyys paranee,
koska tuotannon toimivuuden kautta toimitusajoissa pysytdan paremmin.
Toimitusajoissa pysymista helpottaa myds jarjestelman integroidut toiminnot,
jolloin materiaalien hankinta, tuotannonsuunnittelu, myynti ja tuotanto pystyvat
kaikki hyodyntamaan muiden tuottamaa tietoa, ja nadin kokonaisuudessaan
tehokkuus paranee. (Murthy 2008, 257-265.)
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4 VISMA NOVA C/S

4.1 Yritys Visma Nova toiminnanohjausjarjestelman takana

Visma Group on kahdessatoista maassa toimiva yritysten ohjelmistojarjestelmia ja
liketoiminnan ulkoistamispalveluita tarjoava konserni. Visma Groupin paakonttori
sijaitsee Norjassa. Konsernin liikevaihto vuonna 2013 oli noin 750 miljoonaa euroa
ja se tyollisti yli 5600 ihmistad. Visma Group muodostuu kolmesta eri osastosta:
Sofware SMB (pienten ja keskisuurten yritysten ohjelmistot), Software GLA
(ohjelmistot valtiovallan instituutioille ja suuryrityksille) ja Business Process

Outsourcing (liikehallinnon ulkoistamispalvelut). (Visma Group, [Viitattu 8.3.2015].)

Suomessa Visma Groupilla on yhteensa kahdeksan tytaryhtidita, joista Visma
Novasta vastaava Visma Software Oy on yksi. Suomessa Vismalla on eri
yrityksissa noin 1000 tyontekijaa ja yli 50 000 asiakasta. (Visma Software Oy,
[Viitattu 8.3.2015].)

4.2 Visma Nova Toiminnanohjausjarjestelma

Visma Nova C/S on materiaali-, henkildst6- ja taloushallinnon seka
tuotannonohjauksen toiminnanohjausjarjestelma pienille ja keskisuurille yrityksille.
Novassa eri moduulit on jaettu useampaan erilliseen sovellukseen jotka toimivat
yhdessa integroidusti. Moduuleista kootaan yrityksen tarpeisiin sopiva
kokonaisuus, jota voidaan tarvittaessa raataloéida yrityskohtaisilla muutoksilla. N&in
saadaan muodostettua jarjestelma, jossa on pienen yrityksen toiminnan kannalta

vain yrityksen tarvitsemat toiminnot. (Visma Software Oy 2013a, 8.)

Varastokirjanpito-moduulin avulla yll&pidetadn Tuotanto-moduulin tarvitsemia
tuoterakenteita jokaiselle yrityksen tuotteelle. Tuoterakenteiden kautta tuotteille
annetaan resepti tai muodostetaan pakettituotteita. Tuotteille voidaan antaa myo6s
tyovaiheet ja kirjata ylos reklamaatiot. Lisdohjelman avulla tuotteilla voidaan
kayttdd monikoodisuutta, jolloin tuotteelle saadaan asiakkaan koodi yrityksen

oman koodin lisaksi. Varastotapahtumista saadaan raportit, joista ndhdaan otot,
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panot, sisaiset siirrot, inventointi ja tuotannosta tulevat tuotteet. Myds myynti- ja

ostotapahtumat kirjautuvat varastotapahtumiin. (Visma Software Oy 2013c, 7.)

Myyntitilaus-moduulissa kirjataan yrityksen myyntitilaukset ja hoidetaan niiden
seuranta. Myyntitilausten osa- ja jalkitoimitukset ovat mahdollisia. Myyntitilaus-
moduuli on yhteydessd varastokirjanpitoon, jolloin tehdyt tilaukset tekevét
materiaalivarauksia varastosta. Tuotannossa olevia tilauksia voidaan seurata
myyntitilauksilta  rivikohtaisesti.  Myyntitilauksen kautta voidaan seurata
tilauskantaa asiakkaittain, tuotteitain ja viikoittain. Tarvittaessa myyntitilausten

kautta voidaan tehda myos ostotilausehdotuksia. (Visma Software Oy 2013d, 6.)

Ostotilauksella kirjataan yrityksen ostot ja seurataan niiden toimituksia. Ostotilaus
on yhteydessad Myyntitilaus-, Varastokirjanpito- ja Tuotanto-moduuliin. Kaikkien
kolmen moduulin kautta voidaan tehda ostotilausehdotuksia. Ostotilausten kautta
saapuva tavara paivittyy automaattisesti varastokirjanpitoon ja on nain tuotannon

ja myynnin hyédynnettavissa. (Visma Software Oy 2013e, 6.)

4.3 Nova Tuotanto

Nova Tuotanto -sovelluksella hallitaan yrityksen tuotannon eri osa-alueita.
Sovelluksella voidaan kasitella varasto-, tilaus- tai projektiluonteista tuotantoa ja
niihin liittyvia materiaaleja, resursseja, tuotteiden valmistusta ja tuotannon
suunnittelua. Sovelluksen toiminta perustuu nimikkeiden tuoterakenteisiin, joissa
tuotteille on maaritelty resepti ja tyovaiheet. Taman kautta nimikkeisiin sidotaan
my0s kaytossa olevia resursseja, alihankintaa, tytkoneita ja henkilostoa. Mita
paremmin tuoterakenne on maaritelty, sen paremmin Tuotanto-sovelluksesta
saadaan tuotannonhallinnassa tarvittavia tietoja, kuten kuormituslaskelmat ja
toimitusaikakyselyt. Sovelluksesta saadaan my6s tilannekatsaus yksittaisesta
tilauksesta. Jalkilaskentaa varten ohjelmaan voidaan kirjata tarkka

tyovaihekohtainen lapaisyaika. (Visma Software Oy 2013b, 1.)

Tuotanto-sovelluksessa kasitellaan Myyntitilaus-sovelluksella tehtyja
myyntitilauksia. Sovelluksessa myyntitilauksilla olevista riveistda muodostetaan

vastaavat rivit, jotka sovelluksessa siirretaan suunnittelluun, tyéjonoon tai suoraan
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varastosta keréilyyn. Sovellus on yhteydessda myods varastokirjanpitoon, ja
tuoterakenteiden kautta Tuontanto-sovellus hakee tietoja tuotteista ja saatavilla
olevista raaka-aineista seka tekee varauksia ja paivittaa varastosaldoja
suunnitellun ja valmistuvan tuotannon kautta. Myyntitilaus- ja Varastokirjanpito-
sovelluksen lisaksi Tuotanto-sovellus on yhteydessa ostotilauksiin siten, etta
tilauskannan tai tuotannonsuunnittelun pohjalta voidaan tehda
ostotilausehdotuksia materiaalitarpeiden mukaan. (Visma Software Oy 2013b, 6—
13))

Sovelluksella tuotannon valmistumista voidaan aikatauluttaa eri tavoin.
Perusasetuksena sovellus laskee valmistuksen aloitusajankohdan siten, etta
tuotteet ovat valmiina toimituspédivdnd. Vaihtoehtoisesti tuotantoa voidaan
aikaistaa halutulla paivien maaralla, jolloin sovellus laskee aloitusajankohdan
siten, etta tuotteet ovat valmiina annettujen paivien verran ennen toimituspaivaa.
Viimeisena vaihtoehtona tuotanto voidaan aikatauluttaa alkavaksi suoraan
myyntitilauksen tekemisesta, jolloin tuotteet valmistetaan sitd mukaa, kun tilauksia
kirjataan jarjestelmaan. Sovelluksessa kasiteltdva tuotanto voi olla valmistavaa
tuotantoa, kokoonpanotuotantoa tai tuotantoa osittain puolivalmisteista ja
komponenteista. Sovelluksen kautta voidaan tehdd myds tarpeelliset
ostotilausehdotukset alihankintana valmistettavista komponenteista. (Visma
Software Oy 2013b, 6-13.)

Sovelluksen kayttd tapahtuu ohjelman eri valilehdilla, joilla voidaan selata
tilauskantaa, suunnitteilla olevaa tuotantoa ja valmistumassa olevaa tuotantoa
(Kuvio 2). Suunnitteilla ja valmistuksessa olevaa tuotantoa voidaan seurata myos
graafisesti. Tuotannon liséksi valilehdiltd nahdaan kerailyyn ja alihankintaan
ohjatut rivit sekd valmistunut tuotanto. Eri valilehdilla t6itd voidaan rajata ja hakea
monin eri tavoin, kuten tyonumeron, tuotenkoodin, tilausnumeron tai
valmistuslinjan mukaan. Riveiltd voidaan myds automaattisesti valita ne rivit, joihin
tuotteet Ioytyvat valmiina varastosta. Rajausten avulla ohjelmasta voidaan
muodostaa automaattisesti tuotantoehdotuksia tarpeiden mukaan. Muodostetut

tuotantoehdotukset voidaan hylata tai siirtdd tuotantoon.
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Kuvio 2. Sovelluksen perusnakyma Visma Nova Tuotannossa.

Tuotannon suunnittelu tapahtuu tydjonossa, josta tyoét voidaan siirtdd tuotantoon
tai kerailyyn. Jonossa olevista toistd voidaan myds muodostaa koontitoita.
Tilauskannasta tuotantoon siirretyille tdille ohjelma antaa aloitus- ja
valmistumispdivan  automaattisesti. = Tuotantoehdotuksille  ja  varastoon
valmistettaville tdille voidaan joko itse antaa aloitusaika tai halutessa ohjelma voi
ehdottaa niitd. Ehdotetut aloitusajat ohjelma voi laskea vapaiden resurssien
perusteella tai annetun valmistumispaivan mukaan. Kuviossa 3 on graafinen esitys
Tuotanto-sovelluksen tapahtumien kulusta ja yhteyksista muihin Nova C/S-
sovelluksiin. (Visma Software Oy 2013b, 13-26.)
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Kuvio 3. Tapahtumien kulku Nova Tuotanto-sovelluksessa.

Tuotannonohjauksen lisdksi sovelluksella voidaan suorittaa muita tuotantoon
littyvid toimenpiteitd, kuten tuotantokerdilyd, tyovaiheiden seurantaa ja
valmistuneen tuotannon tuotantoajoja. Tuotantokerdilyd voidaan kayttaa
keskeneraisen tuotannon materiaalitarpeiden kokoamiseen, jolloin keréatyt raaka-
aineet ja komponentit siirtyvat varastosaldoista keskenerdisen tuotannon
varastoon. Keraily suoritetaan erillisella sovelluksella, joka kaynnistyy Tuotanto-
sovelluksesta, kun keréily aloitetaan. Tyovaiheiden seurannan avulla voidaan

seurata tuotteen valmistumista ja keratad tietoa eri tyOvaiheiden kestoista.
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Tybvaiheiden seurannasta saatavaa tietoa voidaan hyodyntaa esimerkiksi
omakustannuslaskennassa ja ty0ajan seurannassa. Tyovaiheiden Kkuittaus
voidaan tehda Tuotanto-sovelluksesta, mutta jos tyontekijoitd ja tydvaiheita on
paljon, on suositeltavaa, ettd tyopisteilla on kaytossa erillinen Tyopiste-sovellus
vaiheiden kuittaamiseen. Tuotteen valmistuessa sovelluksesta suoritetaan
tuotantoajo. Tuotantoajon avulla sovellus paivittdd varastosaldot tuoterakenteen
mukaan. Jos tuotantoajo tehd&aén valmiille riville, ohjelma antaa alkuarvot, kuten
tuotekoodin ja valmistusmaaran, rivin tietojen perusteella. Halutessa tuotantoajoon
voidaan syottdd viallisen valmistuksen maara ja vapaamuotoinen selite
informatiivisena tietona. Tuotantoajoja voidaan tehda myo6s ilman etta
valmistettavalle tuotteelle on tehty rivi tydjonoon. Talldin tuotekoodi ja
valmistusmaara syotetddn kasin tuotantoajo ikkunaan. (Visma Sofware Oy 2013b,
27-38.)

4.4 Nova Varastokirjanpito

Visma Nova Varastokirjanpito -sovelluksella tehddan nimikkeet, joita yrityksen
kaytossa on. Nimikkeiden perustietojen lisdksi varastokirjanpidon kautta
maarittelaan tuotteisiin tarvittavat raaka-aineet, tyOvaiheet ja resurssit tuotteen
valmistukseen. Nimiketietojen yllapidon lisdksi sovelluksella voidaan hoitaa
varastonvalvontaa ja reklamaatiota. Sovellus o0saa monivarastokasittelyn.
Varastokirjanpidossa varastotapahtumiksi voidaan Kirjata panot, otot, siséiset
siirrot  varastoissa, inventointi ja tuotannosta valmistuvat tapahtumat.
Varastokirjanpito-sovellus on nimikkeiden kautta yhteydessa lahes kaikkiin Nova-

toiminnanohjausjarjestelméan muihin ohjelmiin. (Visma Software Oy 2013c, 1-4.)

Varastokirjanpidon kayttd aloitetaan perustamalla tuotetiedot ja varastopaikat
varastoon. Varastokirjanpidon pdédnakymassa (Kuvio 4) tuotteen on tiedot jaoteltu
tuotetta yksildiviin ja ryhmitteleviin tietoihin (Kuvio 4, kohta 1), tuotteen
myynnillisiin tietoihin (Kuvio 4, kohta 2), hinnoittelutietoihin (Kuvio 4, kohta 3),
ominaisuuksiin (Kuvio 4, kohta 4), varastosaldoihin (Kuvio 4, kohta 5) ja tuotteen
lisatekstiin ja vaihtoehtokoodeihin (Kuvio 4, kohta 6). (Visma Software Oy 2013c,
1-4))
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Kuvio 4. Nova Varastokirjanpidon perusndkyma ja tuotetietojen jaottelu.

Tarkeimpana tuotetiedoista on tuotekoodi, joka on yksilollinen jokaiselle
nimikkeelle varastokirjanpidossa. Tuotekoodi voi sisaltdd numeroita ja Kirjaimia,
mutta raporttien rajausten kannalta on parempi, jos tuotekoodit on muodostettu
vain numeroista (Selin 2011). Ohjelma ei mydskadan osaa jarjestdd koodeja
numerojarjestykseen, jollei kaikki koodit ole yhta pitkid. Tuotekoodin lisaksi
nimikkeitd voidaan yksiloidd tarkemmin nimikkeelld, nimikkeen lisarivilla,
tuoteryhmalla, nimikelajilla ja vastuuhenkil6lla. Nimike ja nimikkeen lisérivi ovat
tietoja, joihin voidaan vapaasti syottdaa tuotteen tunnistamista ja yksilGintia
helpottavaa tietoa. Antamalla tuotteelle tuoteryhma@, tuotteita voidaan lajitella
tilastoinnin ja rajausten helpottamiseksi. Nimikelaji on tuotteen kayttotapaa
kuvaava tieto. Vastuuhenkiloksi tuotteelle voidaan antaa ohjelmaan maariteltyja
henkiloita. (Visma Software Oy 2013c, 10.)

Tuotteen myynnillisissa tiedoissa tuotteelle annetaan muun muassa myyntihinta,
varastointiyksikkd, mahdollisesti tuotteen toimittaja seka kirjanpidon kannalta
oleelliset myynti- ja ostotili. Tuotteelle annettavan hinnan lisaksi voidaan

myyntihinnalle voidaan antaa maaraalennus tai maaritelld, kuinka monelle
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myyntiyksikoélle hinta on annettu. Kappaleelle voidaan myos antaa paino, jolloin

lahetteelle saadaan tuotteiden kokonaispaino. (Visma Software Oy 2013c, 10.)

Varastokirjanpidon hinnoittelutiedoissa kayttaja voi itse maaritella nimikkeelle
alennuksen, alennusryhman, mahdollisen tarjoushinnan ja kustannuspaikan.
Ohjelma  maarittelee  nimikkeille  edellisen  osto- ja  myyntihinnan.
Omakustannushinnan tuotteille voi maaritella itse, tai jos tuotteen rakenne on
kunnossa, omakustannehinta voidaan laskea automaattisesti tuoterakenteen

perusteella. (Visma Software Oy 2013c, 11-12.)

Saldotiedoista ndhdaan senhetkisen varastosaldon liséksi saldoon vaikuttavat
tekijat. Nakyvilla ovat avoimet saldot osto- ja myyntitilauksilta, tuotannossa
valmistussa oleva maara ja tuotantoon varattu maara. Lisaksi voidaan maaritella
tuotteen halytysraja sekd ndhdaan tuotteen edellinen tulo-, otto- ja
tapahtumapaiva. (Visma Software Oy 2013c, 14.)

Tuotteen ominaisuuksissa on paljon informatiivista tietoa, kuten tuotteen pituus,
leveys, korkeus, tilavuus, vari ja malli. Lisaksi ominaisuuksissa voidaan maaritella
tuotteen valmistuksessa kaytettdvd muotti, valmistuslinja ja raaka-aine. (Visma
Software Oy 2013c, 12-13). Muottitiedon avulla voidaan seurata muotin

iskumaaria ja yllapitaa maaraaikaishuoltoja (Selin, 2011.)

Perustietojen liséksi Nova Varastokirjanpidossa tuotteille voidaan antaa
tuoterakenne, jolla kerrotaan, mita puolivalmisteita tai raaka-aineita tuotteen
valmistukseen tarvitaan. Tuoterakenne on tuotteen valmistusresepti, jonka
pohjalta muut tuotantoon ja tilauksiin liittyvat ohjelmat toimivat. Tuoterakenteen
avulla ohjelma paivittdd varastosaldoja, mutta silla voidaan myds laskea raaka-
aineen kulutus ja materiaalikulut seka ndhda, mita osia tuotteeseen kuuluu tai
mihin tuotteeseen jokin osa kuuluu. Tuoterakenteita tehdessa tuotteelle syotetdan
tuotteen valmistukseen tarvittavat osat ja raaka-aineet sekd kappale- tai
kilomaarat kullekin raaka-aineelle. Maara voidaan antaa yhden tai useamman
kappaleen tarpeisiin. Tuoterakenteessa voidaan antaa myds kunkin raaka-aineen
hukkaprosentti ja maaritelld, mihin tydvaiheeseen kukin raaka-aine tarvitaan.
(Visma Software Oy 2013c, 26—-31).
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Toinen tuoterakenteessa maariteltava tieto on tuotteen valmistukseen tarvittavat
tyovaiheet. Tybvaiheet toimivat tuotteen kone- ja ihmistydn omakustannehinnan
laskennassa, niiden avulla voidaan laskea kuormituslaskelmat ja tyén kesto ja ne
toimivat tyoohjeina tyontekijoille. Tybvaiheet sydtetdan samaan tapaan tuotteen
rakenteen kanssa muodostamalla jokaisesta tytvaiheesta oma rivinsa, jolle
maaritelladan onko kyseessad kone- vai ihmistyotda, kaytettava koneryhma,
asetusaika ja koneen valmistuskapasiteetti. Valmistuskapasiteetti voidaan
iimoittaa kappaleina tunneissa tai minuuteissa tai minuuttia tai tuntia per kappale.
(Visma Software Oy 2013c, 33-35.)

Nimikkeiden perustietojen ja tuoterakenteiden maarittely ovat oleellisimmat tiedot
Nova Varastokirjanpidon ja muiden ohjelmien kaytén kannalta. Perustietojen
lisaksi tuotteille voidaan antaa viela muun muassa EAN-koodit, tullaustiedot, era-

ja sarjanumerot ja vieraskieliset nimikkeet. (Visma Software Oy 2013c, 17-25.)

Nova Varastokirjanpidossa on tuotetiedonhallinnan lisdksi muita nimikkeiden ja
varaston hallintaan liittyvia toimintoja. Sovelluksen kautta voidaan kirjata varastoon
saapuva tai sieltd lahteva tavara silloin, kun tuotteista ei ole tehty osto- tai
myyntitilausta. Useamman varaston ollessa kaytdssa naiden varastojen valilla
voidaan tehda varaston siirtoja ohjelman avulla. (Visma Software Oy 2013c, 40—
44.)
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5 PLASTEC FINLAND OY JA TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMA

5.1 Nykytilanne

Plastecilla on ollut vuodesta 2006 kaytdéssa Visma Nova C/S. Siitd suoraan
tuotannonohjaukseen vaikuttavista sovelluksista Plastecilla on Tuotanto-
sovelluksen lisaksi Myyntitilaus- ja Varastokirjanpito-sovellus. Naiden liséksi
tuotannonohjaukseen jossain maarin vaikuttavat Ostotilaus- ja Asiakaskortisto-

sovellukset sekd Monikoodisuuden lisenssi.

Tuotanto-sovelluksen kayttd Plastecilla on hyvin vahaistd. Toimistossa sovellusta
ei kaytetd lainkaan, ja tuotannossa siitd kaytetdan vain paasivun listaa, josta
nahdéan avoimet tilaukset. Tuotannossa sovelluksen pdaasivulta ei kuitenkaan
kaytetd mitdan ohjelman toimintoja, vaan kaikki tuotantotapahtumat Kkirjataan
Varastokirjanpito-sovelluksen kautta. Tuotannonohjaukselliset asiat, kuten téiden
aikataulutus, tapahtuu talla hetkella Plastecilla taysin henkildkunnan arvioiden
mukaan ja ohjeistus tulevasta tuotannosta on suullista tai kirjoitettujen viestien

varassa.

Toimistossa tarpeellista Myyntitilaus-sovellusta kaytetaan Plastecilla melko hyvin,
ja tuotannonohjauksen kannalta tarpeellisen tiedon kaytossé ei ole epékohtia.
Tuotannossa sovelluksesta tulostetaan lahetteet toimitettaville tilauksille, eika

tassakaan suhteessa sovelluksen kaytdssa ole korjattavaa.

Varastokirjanpito-sovelluksen kanssa Plastecilla jotkin asiat ovat kunnossa, mutta
kaytbssa on myods korjattavaa. Toimistosta kasin yllapidetd&n tuotenimikkeita
varastokirjanpidossa ja inventaariota tehdessa korjataan varastosaldot ajantasalle.
Tuotenimikkeiden paivitys ei kuitenkaan toimi toivotulla tavalla ja osassa
nimikkeista tuoterakenne tai muut tiedot ovat vanhentuneita. Kaikkien nimikkeiden
nimedmiskaytantd ei myodskaan ole looginen ja naiden tuotteiden I6ytdminen
varastokirjanpidosta tuottaa ajoittain ongelmia. Vanhojen nimikkeiden yllapidon

lisdksi uusien nimikkeiden luomiseen ei ole yhtenaista kaytantda.

Tuotannossa varastokirjanpitoa kaytetaan tilauksilla olevien tuotteiden varastossa

olevien maarien tarkistukseen seka valmistuvien tuotteiden tuotantoajojen
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suorittamiseen. Molemmat néaista toiminnoista olisi kuitenkin mahdollista suorittaa

Tuotanto-sovelluksen kautta.

5.2 Plastecin henkilokunnan nakemys nykytilanteesta

Tuotanto-sovelluksen kayttdonoton yhteydessa Plastecin henkilostdlle suoritettiin
kysely toiminnanohjausjarjestelméan kayton nykytilasta. Kyselyssa kartoitettiin koko
henkiloston kokemukset Myyntitilaus-, Varastokirjanpito- ja Tuotanto-sovelluksen
kaytosta. (Liite 1). Kyselyn vastauksista tehdyssa yhteenvedossa ilmenee
henkiloston ndkemyksien olevan samankaltaiset kuin tadssa tydssa on jo esitetty.
Plastecin henkildston antamien vastauksien perusteella ongelmat
toiminnanohjausjarjestelméan kaytossa loytyvat varastokirjanpidossa tuotteiden
l[6ytamisesta jarjestelmasta ja nimikkeiden yhdistamisesta fyysiseen tuotteeseen.
Tuotanto-moduulissa ohjelma koetaan nykyisessa tilassaan hyddylliseksi ja myos
ohjelman hyddyntaminen tuotannon suunnittellussa olisi henkiloston mielesta hyva
asia. Yhteisena huomiona niin Tuotanto-moduulissa kuin Varastokirjanpidossa
henkilostd koki ohjelman kaytt6on saatavilla olevan ohjeistuksen ja opastuksen
heikoksi. Myyntitilaus-moduulin osalta tulokset olivat paaosin positiivisia ja sen
kaytto koettiin helpoksi. (Liite 2.)

5.3 Tuotanto-sovelluksen kaytosta saavutettavia hyotyja

Plastecilla Tuotanto-sovelluksen kaytossa selkeimmin hyddyllisia ominaisuuksia
ovat tuotannon suunnitteluun ja aikataulutukseen liittyvat mahdollisuudet. Nykyisin
kaytossa oleva viestitaulu toimii lyhytaikaisessa tuotannonohjauksessa
moitteettomasti, mutta tuotteiden varastomaarien yllapito, valmistuksen
aikataulutus ja koneiden kuormitus jaa taysin tuotannon esimiehen omien
laskelmien varaan. Tama vie ylimaaraista aikaa muulta tydlta ja on
pidempiaikaisten suunnitelmien laadinnassa virheille alttimpaa. Sovelluksen
kautta suoritettuna tuotannon suunnittelussa voitaisiin paremmin ottaa huomioon
koneiden eri kuormitustasot ja nain aikatauluttaa tuotantoa tilauksille ja varastoon

paremmin.
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Viestitaulun kautta hoidettava tuotannonohjaus ei mydskaan anna tyontekijoille
kokonaiskuvaa valmistuksen tilasta, vaan tuotannossa tyontekijéilla on yleisesti
ottaen vain yhden tai kahden péaivan tulevat tapahtumat tiedossaan. Nakyvat
pidemméan aikavalin  suunnitelmat antaisivat tyontekijdille  paremmin
mahdollisuuksia nahda valmistus kokonaisuutena yksittaisten tydsuoritusten

sijaan.

Suunnittelun lisdksi sovelluksen avulla varastoon valmistettava tuotanto saataisiin
nakyvdmmaksi. Talla hetkella tilauksista tehtdvat kerayslahetteet toimivat
tyOlistana tuotannossa, mutta varastoon valmistettavista tuotteista ei ole
minkaanlaista dokumentointia. Varastoon tuotteiden valmistus tapahtuu kuten
tuotannon suunnittelu, suullisesti tai kirjoitetuilla viesteilla. Sovelluksella myds
varastoon tehtavastd tuotannosta voitaisin muodostaa omat tyonsa kaikille
nakyvaksi. Nain nahtaisiin varastotuotannon vaikutus koneiden kuormituksessa ja

samalla varastoon valmistuvan tuotannon tiedot olisivat myés myyntitydn tukena.

Plastecilla on ollut tavoitteena ottaa kaytt6on tuotteiden halytysrajat, mutta
toistaiseksi se on jaanyt toteuttamatta. Tuotanto-ohjelmasta pystyttéaisiin
halytysraporttien avulla luomaan automaattisesti tyot tuotteista, joiden
varastomaarat ovat alle toivotun rajan. Nain pystyttaisiin paremmin yllapitamaan
asetettuja varastomaaria. Sovelluksella voidaan myds rajata suoraan tydjonoista
ne tuotteet, jotka l6ytyvat valmiina varastosta. Rajaukset voidaan myds tehda
tuotantolinjan mukaan, jolloin tyhjiomuovauksen, ruiskuvalun ja

[&pivientivalmistuksen tyot saadaan eriteltya.

5.4 Nova Tuotannon soveltaminen Plastecin tuotantoon

Ruiskuvalutuotannon osalta Plastecin tuotantoprosessien maarittely Nova
Tuotanto -sovelluksen asettamissa rajoissa on ongelmatonta.
Ruiskuvalutuotannon eri tydvaiheet on helppo jaotella Tuotanto-sovellukseen
kone- ja henkilotybhon. Ruiskuvaluprosesseista saadaan tarkasti mitattu
jaksonaika, jota voidaan suoraan kayttdd Tuotanto-sovelluksen koneaikana.
Muotin asetusaika ja tuotteiden pakkaaminen ovat henkiloty6td, jossa tyon laadun

vuoksi esiintyy pientd vaihtelua. Henkilotydn osuus ruiskuvalun koko
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tuotantoprosessista on kuitenkin niin pieni, etta siihen kaytetyn ajan maarittely
parhaan arvion mukaan on riittdva. Asetusaikaa voidaan pidemmalla aikavalilla
tarkentaa useamman asetusajan keskiarvoksi. Muut ruiskuvalussa esiintyvat
tyotehtavat, raaka-aineséailion tayttaminen ja laatikoiden vaihtaminen, ovat niin
marginaalisia ajallisesti ja tyomaaraltaan, ettd niitd ei ole jarkevaa lahtea
tyovaiheisiin maaritteleméén. Myoskaan prossesin aikana tapahtuvista virheista
johtuvat pysahdykset ja uudelleen kaynnistykset eivat aiheuta niin suuria

vilvastyksia tuotantoon, etta niitd kannattaisi valmistusaikoihin sisallyttaa.

Tyhjiomuovaustuotannossa koneaika on vakio, mutta valmistuvien tuotteiden
maara ei ole. Tama tekee tuotteiden koneajan maarittelyn Tuotanto-sovelluksen
maaritelman mukaisesti haastavammaksi, koska yksittaisen tuotteen koneaika ei
ole suoraan verrannollinen prosessin kokonaisaikaan. Tilanne voidaan ratkaista
mittaamalla kunkin tuotteen kayttdma pinta-ala yhden levyn kokonaispinta-alasta
ja kaytamalla tatd suhdelukua kertoimena yhden jakson kokonaisajalle. Tuotteiden
viimeistelyssd tapahtuva henkilotyd saadaan maariteltyd melko tarkasti
kayttamalla useamman kappaleen tyOajan keskiarvoa. Kattoluukut pakataan
valmistuksen yhteydessa muoviin ja se voidaan maaéritellda osaksi tuotteen
valmistusta. Muut tuotteen valmistetaan ja pinotaan suoraan lavoille, siita
huolimatta onko kyse varastotuotannosta vai tilaustuotannosta, eikéa kappaleiden
lavalle laittamiseen kuluva aika ole niin suuri, ettd sitd kannattaisi l&hted

erittelemaan.

Tuotanto-sovelluksen kannalta kaikkein hankalimmin maariteltavissa Plastecilla on
ilmastoinnin lapivientiputkien tuotanto. Putkien eri osien osien valmistus tapahtuu
joko alihankintana tai Plastecin ruiskuvalutuotannossa, joten niiden tyOvaiheiden
maarittely on helppoa. Ongelmat ovat putkien kokoonpanossa, jossa kasityota on
todella paljon ja vaihtelut lapaisyajoissa tasta johtuen selkeasti suuremmat kuin
Plastecin muissa tuotantoprosesseissa. Jarkevimpana vaihtoehtona tydvaiheiden
kestolle on kayttdd useamman putken keskiarvoa. Jokainen putki pakataan omaan
laatikkoonsa, joten myos pakkaamiseen kaytetty aika on tarpeen maéaarittaa

tyovaiheissa.
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5.5 Valmistelut ennen Nova Tuotannon kaytté6nottoa

Ennen tuotanto-ohjelman kayttoonottoa on maaritettava tietyt
perustiedot tuotteille ja tuotantoprosessille.” (Visma Software Oy
2013b, 10).

Plastecin toiminnan kannalta tuotteina valmistavana yrityksenéa on erittain tarkeaa,
ettd tuotantoon liittyvat asiat Novassa on taysin hyddynnetty. Novan Tuotanto-
sovelluksen kautta saadaan hyodyllista tietoa suoraan valmistavaan tuotantoon,
mutta myods myyntiin ja varastonhallintaan. Koska Tuotanto-sovellus toimii
tuoterakenteiden kautta, ensimmainen askel sovelluksen kayttboénotossa on
korjata Varastokirjanpito-moduulissa olevien nimikkeiden tiedot (Kuvio 5). Taméa
toteutetaan kehittamalla selkea toimintamalli, jonka mukaisesti nykyiset ja
mahdolliset uudet nimikkeet muodostetaan. Vaikka nimikkeiden lapikaynnissa on
kova tyo, tama vaihe on syyta toteuttaa huolellisesti, koska ei osata varmuudella
sanoa, mitkd nimikkeet tietokannassa on oikeaoppisesti muodostettu raaka-
aineineen ja tyodvaiheineen. Toimintamallista laaditaan myo6s ohjeistus, joka on

kaikkien saatavilla.
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Kuvio 5. Esimerkki Plastecin tuotenimikkeestéa varastokirjanpidossa.

Yhteisen toimintamallin kehittamiseksi eritellaan nimiketiedoista ne tiedot joita
Plastecilla voidaan hyddyntaa ja tehdaan selkeat saannot miten tuotteelle kyseiset
tiedot annetaan. Téallaisia tietoja ovat Tuotekoodi, Nimike, Nimikkeen lisarivi,
Ryhmé&, Nimikelaji, Ohjehinta, Yksikkd, Toimittaja, Pakk. koko, Tilausera, Hinnat
per, Paino, Myyntitili, Ostotili, Kustannuspaikka, Ale% Toimittajalta, Muotti, Raaka-
aine, Vari, Valmistuslinja, Varastopaikka, Halytysraja, Hyllyosoite, Monikoodisuus

ja Tuoterakenne.

Tuotekoodeja Plastecilla on Novan tietokannassa yhteensd tuhansia, jotka on
alunperin laitettu numerojarjestykseen  vélille  1000-9999. Koodeja
muodostettaessa tuotteita on lajiteltu valmistustavan mukaan eri tuhatluvuille,
esimerkiksi tyhjiomuovatut tuotteet ovat valilla 1000—-3000 ja ruiskuvaletut tuotteet
valilla 6000-7000. Liséksi jalkeenpain tehtyja uusia nimikkeitéd on koodeilla jotka
on numeroitu valille 1-999 ja 900000-999999. Plastecilla on suurimmalle osalle
tuotteita kaytdssd RR-perusvérit, jotka ovat RR11, RR23, RR29, RR32, RR33,
RR35, RR37 ja RR750. Lisaksi on tuotteita, joita valmistetaan vain yhdesta
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varista. Nimikkeistossa saman mallin eri vareilla olevat tuotteet on p&aosin

numerojarjestyksessa perattaisilla tuotekoodeilla.

Yhdessé Plastecin tuotannon henkildkunnan kanssa paadyttiin tulokseen, ettéa
tuotekoodit olisivat selkeimmilla&dn niin, etta tuotteen vari selvidisi suoraan
koodista. Tuotekoodit on hyva pitad numeromuotoisina, koska Novan erilaisten
raportointitydkalujen rajaukset toimivat parhaiten pelkilla numeroilla (Selin, 2011).

Uusien tuotekoodien muodostamisen tarpeet ovat siis seuraavat:
1. tuotekoodit numeromuotoisina
2. RR-vérikoodi osaksi tuotekoodia
3. tuotteiden lajittelu valmistustavan mukaan.

Taman pohjalta uudet tuotekoodit muodostetaan nelinumeroisesta alkuosasta,
jolla erotellaan eri tuotteet toisistaan, ja kaksinumeroisesta loppuosasta, josta
iImenee tuotteen vari. RR750 lyhennetaan numeroiksi 75. Koska RR-varikartassa
ei ole varia 75, ei ole vaaraa paallekkaisyyksista. Yksivarisille tuotteille variksi

annetaan 00.

Tuotekoodin lisaksi tuotteiden tunnistuksessa tarke&nad osana on tuotteen nimike.
Nimikkeet Plastecilla muodostuvat talla hetkella paaosin tuotteen nimesta, varista
ja mahdollisista mallikohtaisista tasmennyksistd. Nimedmistapa on koettu
toimivaksi eika sitd ole tarpeen muuttaa. Henkilbkunnalta saadun palautteen
mukaan ongelmaksi kuitenkin muodostuu Novan tekemét lomakkeet, kuten
tyomaarain, jossa on jonkinlainen suunnitteluvirhe, silla varastokirjanpidossa
nimike voi olla niin pitka, etta tekstin loppuosa leikkautuu pois tyomaaraimelta.
Plastecin tapauksissa, joissa tuotteen mallikohtainen maaritelma on viimeisend, on
tilanteita joissa, tdmé& on jadnyt tydmaaraimelta pois ja tuotannosta on jouduttu
ennen valmistusta lahtea selvittamaan tuotteen mallikohtaista tadsmennysta.
Lisaksi joissakin asiakkaille alihankintana valmistettavissa tuotteissa nimikkeena
on tuotteen Plastecilla saama lempinimi sen sijaan, ettd nimikkeessa olisi

asiakkaan kayttama nimitys tuotteesta.

Ensimmainen korjaus nimikkeisiin on “lempinimien” poistaminen ja kaikkien

nimikkeiden muuttaminen tuotteen varsinaiseksi nimeksi. Toinen tarvittava



35(48)

toimenpide on nimikkeiden muuttaminen siten, etta tuotannolle tarvittava tieto kay
ilmi vaikka, tulostetulta lomakkeelta jaisikin osa tekstistd pois. Tama ratkaistaan
muuttamalla nimike niin, ettd malli ja vari tulevat ensin ja lopuksi tuotteen
varsinainen nimi. Kaytdnndssa tuotannossa olevan henkiloston tulee tunnistaa
tuotteet pelkdn mallin ja varin perusteella, nimi on kuitenkin hyva olla
nimiketiedoissa asiakkaille tulostuvaa lahetetta varten. Paloluukku 400/Eliitti RR29
KL nimike uudelleen muotoiltuna olisi 400/Eliitti RR29 Paloluukku.

Nimikerivin liséksi tuotteella olevalla lisdnimikkeella voidaan antaa lisamaaritteita
tuotteille. Talla hetkella Plastecilla ei ole selkeda kaavaa, koska lisarivia kaytetaan
ja koska ei. Osalla tuotteista on lisarivilla jotakin tuotetta kuvaavaa tietoa, osalla
vahemman kuvaavaa, ilmeisesti hetken mielijohteesta riville tallennettua
kaytanndssa hyodytonta tietoa. Yhteisend saantona lisarivida kaytettdisiin vain
asiakkaille alihankintana valmistettavissa tuotteissa silloin kun asiakas itse kayttaa
tuotteelle lisérivid. Omien tuotteiden osalta lisarivilla voidaan ilmaista
mallitarkennus, kun tuote on suoraan jonkin asiakkaan malliin sopiva, mutta
Plastecin oma tuote. Tastad esimerkkina eri kattoprofiileihin valmistettavat auman
paatykappaleet, joita Plastec valmistaa muun muassa Rautaruukin, Plannjan ja

Weckmanin teraskatteille.

Novassa tuotteita voidaan jaotella omiin ryhmiinsd. Plastecilla on suurimmalle
osalle nimikkeistéd méaaritelty tuoteryhma, mutta tuoteryhmien lista on niin valtava,
ettd toiminnan yleisen tehostamisen kannalta on hyva kayda lapi tuoteryhmaét ja
selvittaa, voisiko niiden kayttbd parantaa. Lisadksi osa tuoteryhmista on
kayttamattomia ja talla hetkella vain tuoteryhmien listaan turhia riveja tuottavia

ryhmia.

Nimikelajeja Plastecilla kaytetaan satunnaisesti, eikd niiden kayttd olekaan aina
tarpeellista. Koska nimikelajeilla voi vaarin kaytettynd olla ennalta-arvaamattomia
vaikutuksia ohjelman kaytossa, on tarkeaa maaritella tarkasti, mitd nimikelajeja
kaytetaan. Plastecin toiminnan kannalta hyédynnettavid nimikelajeja ovat Raaka-
aine-, Oma valmistus-, Muotti-, Muotti tai kone- ja Puolivalmiste-nimikelajit.
Varastokirjanpidon hyvéan toimivuuden kannalta on tarkistettava edella mainittuihin
nimikelajeihin kuuluvat tuotteet, maariteltava niille oikea nimikelaji mikali sita ei ole

jo tehty ja poistaa muilta tuotteilta niille mahdollisesti maaritellyt nimikelajit.
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Koska Plastecilla on kaytdssddn Monikoodisuus-lisenssi, sita kannattaa
ehdottomasti hyddyntaa. Vaihtoehtokoodien méaarittely ei sindllaén ole mitenkaan
vaikeaa, koska koodit tulevat suoraan asiakkaiden tai toimittajien tiedoista.
Tarkeaa on syoéttaa olemassa oleville nimikkeille saatavilla olevat vaihtoehtokoodit
ja tulevaisuudessa syoéttaa vaihtoehtokoodit heti kun uusi nimike tehdaan

varastokirjanpitoon.

Varastokirjanpidon omakustanne-tieto on olennainen osa hinnoittelua ja
tarjouslaskentaa, joten on tarke&a, ettd tuotteiden rakenteiden ja tyOvaihden
tasmaéllisen maarittelyn kautta saadaan ohjelmallisesti laskettua nimikkeille
omakustanteet. Tapahtuma itsessaan on ohjelman automaattisesti suorittama

laskenta, johon ei kaytdn kannalta tarvita yhteista toimintatapaa.

Plastecilla on varastokirjanpidossa tuotteita, joille tuoterakenne on maaritelty
oikeaoppisesti, niin etta tuoterakenteeseen on maaritelty tuotteen valmistuksessa

tarvittavat raaka-aineet (Kuvio 6).

oo . ESSCEETIIwe ee

Tiedoste  Muckkaa Tulostus  Asetukset

||1EI‘\2 1012 Paloluukku 400/t RR23 KL,

E'8 1012 Paloluukku 400/Eliitti RR23 KL =
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- 9645 Kalustelukon Vaannin+Kara+Ruuvi
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Kuvio 6. Hyva tuoterakenne Plastecin varastokirjanpidossa.

Osassa osalle tuotteitta valmistuksen eri tydvaiheet ja niihin tarvittavat koneet ja
henkilostd on myds maaritelty oikein (Kuvio 7). Plastecin varastokirjapidosta 16ytyy
kuitenkin myds huomattava maaré tuotteita, joille tuoterakennetta ei ole maaritelty
ollenkaan, tai tuoterakenne on maaritelty puutteellisesti tai vaarin. Koska
tuoterakenne on tarkein yksittdinen tekija tuotannonohjauksen toimivuuden
kannalta, on hyvin tarkeda ettd tuoterakenteissa olevat virheet korjataan kaikkien
nimikkeiden osalta. Yhteisena toimintatapana uusia nimikkeitd tehdessa on

ehdotonta, etta nimikkeille ma&aritelladn rakenne heti perustamisvaiheessa
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mahdollisimman tarkasti. Uuden tuotteen tuoterakenteen maarittelyn liséaksi on
myds vanhojen tuotteiden rakenteiden muutokset tehtdva jarjestelmaan
valittbmasti tallaisten muutosten ilmaantuessa. Tuoterakenteiden raaka-aineiden
ja tydvaiheiden maéaarittelyyn tarvittavat tiedot on Plastecilla Novan ohjaustiedoissa

valmiina.

Tiedosto Muokkaa Tulostus Asetukset

||1U12 1012: Paloluukku 400/Eliti RR29 KL,

1012 Paloluukku 400/E hitti RR29 KL
to E3y 9052 Parlok HD-levy punainen RR29

B~ & 9754 Kalustelukko. pakettikoodi Tybvaiheet
— LY Vaannin+K. Ruuvi
o [y 9644 Kalustelukon Telki Faos |Numero Tyavaiheen selite | Tarkenne Konerhm Kore [WEEE]
FJ 9643 Kalustelukon 0-Rengas [l 4 Muovituotante | Tyhijismuovaus, 1 veto Hitler Hitler
] El, 9642 Kalustelukon Lukkopess + multeri. musta z |6 Tyhiimuoyaksen | Palolukun sikkefiinti & kasaus | Tyantekia T-muovas ja 3
e 9542 Kuusi i MBx30 T dpski Ri
| fo E3y 9546 Lukitusmutteri M6 Ruostumaton

Kuvio 7. Hyvin méaaritellyt tydvaiheet Plastecin tuotenimikkeistossa.

Koska tuotteen valmistuksessa tarvittavien raaka-aineiden ja tydvaiheiden
syottdminen tuotteille vaatii paljon toita, ja Plastecilla ei pienena yrityksend ole
kapasiteettia maarata tyontekijdd, joka pystyisi keskittymaan ainoastaan
rakenteiden paivittdmiseen kunnes ne ovat valmiina, on paras ratkaisu taydentaa
tuoterakenteet sitd mukaa, kun tuotteet tulevat valmistukseen. Samalla
varmistutaan siita, etta tytvaiheet ja niihin kaytetty aika vastaavat todellisuutta
eivatka ole vain arvioita. Tata varten Plastecilla tehtiin tuotantoon kaavake (Liite
3), johon tyontekijat tuotteen valmistuksen yhteydessa kirjaavat ylos kaytettavan
koneen, raaka-aineet, koneen jaksonajan ja tarvittavan henkilbtyon. Nain
tuotetietojen paivitys voidaan suorittaa pidemmalla ajanjaksolla, kuitenkin niin, etté
kun tuotannossa tuotteen valmistus on suoritettu, tuotetiedot on ehditty Novaan

pAiVittaa.

Edella tarkemmin Iapikaytyjen tietojen lisaksi varastokirjanpidossa on vdhemman
tarkeitd, mutta informatiivisesti hyodyllisia tietoja joista riittdd kun tiedot
taydennetddn nimikkeille, jos ne sielta puuttuvat. Téallaisia tietoja ovat ohjehinta,
yksikko, toimittaja, pakk. koko, tilauserd, hinnat per, paino, myyntitili, ostotili,
kustannuspaikka, ale% toimittajalta, muotti, raaka-aine, vari, valmistuslinja,

varastopaikka, halytysraja ja omakustannus.
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5.6 Sovelluksen kayttodnotto

Kuten aiemmin on todettu, Plastecilla on yritetty ennenkin ottaa Novan Tuotanto-
sovellusta kayttdon. Onnistumisen kannalta on tarkeaa Kkiinnittaa tarkempaa
huomiota muutoksen hallintaan henkiloston kaikilla tasoilla sovelluksen
kayttbonotossa. Uudistusten  aikaansaamiseksi ja  tuotannonohjauksen
siirtAmiseksi viestitaululta toiminnanohjausjarjestelméan tarvitaan muutoksia

tyontekijoiden ja koko tydyhteisdn toimintatapoihin.

Toiminnanohjausjarjestelman  kayton kehittdmisessa johdolla tarkeimpana
tehtdvand on huolehtia toteutuksesta yrityksen jokaisella operatiivisella tasolla.

Ylhaalta alas ulottuva sitoutuminen ja ohjaus edellyttaa johdolta

— hankkeeseen sitoutumista ja sen merkityksen perustelua henkiléstolle.
— tarvittavien resurssien ohjaamista projektiin

— maaréatietoista ja kannustavaa otetta johtamiseen.

Ylemman johdon toimiessa projektin kuljettavana voimana, keskijohdon tehtaviin
kuuluu toimia tuotantohenkiléston ja ylimméan johdon vélisena yhteyshenkilona.
Tyontekijoiden toimintatapojen muutoksen edellytys on tarpeellisen tiedon saanti
ohjelman hyddyista, toiminnasta ja riittava koulutus ohjelman kaytosta. (Kettunen
& Simons 2001, 65-75.)

Yksi perusedellytys toiminnanohjausjarjestelméhankkeen onnistumiselle on
keskustelu ja kommunikointi muutoksen aikana. Tyontekijoiden mielipiteiden ja
kasitysten selvittaminen jarjestelman toimivuudesta ja kehitystarpeista on tarkeaa.
Samanaikaisesti tyontekijoita orientoidaan muutokseen. Jarjestelman kaytosta on
hyva jarjestaa yhteisia tilaisuuksia, joissa voidaan jakaa kokemuksia ja esittda
jarjestelman kayttéonottoon liittyvia kysymyksia. Kommunikointi ja yhteiset
keskustelut auttavat tiedotuksessa seka antavat tyontekijoille kokemuksen
osallistumisesta, mikad parantaa sitoutumista muutokseen. (Kettunen & Simons
2001, 85-86).

Tuotanto-sovelluksen  kayttéonoton  myétd  suurin - muutos  Plastecin
toimintatapoihin on toiminnanohjauksessa. Vanhaa viestitaulua ei ole jarkevaa

kokonaisuudessaan poistaa, mutta on pidettdva huoli, ettd tuotannonohjaus
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tapahtuu Nova Tuotannon kautta ja viestitaulua kaytetdan jatkossa vain viestien
valittamiseen. Viestitaulua voidaan kayttdad yhtend kommunikaatiovalineena
siirryttdessa ohjelmalliseen tuotannonohjaukseen. Mahdollisen
muutosvastaisuuden kannalta on tarke&& osoittaa Tuotanto-sovelluksen kaytosta
saatava hyoty. Talléin on huolehdittava tyontekijoiden tarvittavasta osaamisesta
ohjelman kaytossa, jotta kayttoonotto ei kaadu ohjelman kayton vaikeuteen. Koska
kommunikaatio on tarked osa muutoksenhallintaa, on yhteisesti keskusteltava

uusien toimintatapojen toimivuudesta ja mahdollisista muutoksista niihin.

5.7 Kayttoonoton jalkiseuranta

Toteutus on yleensa vaikein vaihe muutoksessa. Toteutuksen aikana tarkeimpia

seurattavia asioita ovat seuraavat:

— Kommunikaatio on tehokasta.

— Henkildstolla omaksuu uuden asenteen ja toimintatavan.

— Johto on sitoutunut muutokseen.

— Tarvittavat resurssit ovat saatavilla.

— Yksilot sisdistavat muutoksen.

— Muutosvastaisuuteen puututaan ja se on vahenevaa.

— Toimintatapoihin tehdaan tarpeellisia muutoksia palautteen perusteella.

— Johto tarkastaa muutoksen etenemisen tilannetta saannollisesti.

Muutosprosessin aikana kommunikointi ja palaute on tarkeda. Koska
suunnitelman toteutus harvoin tapahtuu juuri kuten on suunniteltu, tarvitaan
palautetta, jotta voidaan reagoida muutoksen aikana esiin tuleviin ongelmiin.
Avoimuuden ja rakentavan palautteen kautta yllapidetaan keskusteluyhteytta
muutoksessa tydskenteleviin ihmisiin jolloin uusien toimintatapojen omaksuminen
on helpompaa. (Payne 2005, 106-123.)

Tuotanto-sovelluksen kayton pysyvyys Plastecilla edellyttada henkildkunnalta
uusien toimintatapojen omaksumista ja muutosta totuttuihin tapoihin. Kuten
kayttoonotossa, tassakin vaiheessa tarkeimmiksi asioiksi nousevat kommunikointi

ja osaamisen kehittaminen. Plasecilla olisi tulevaisuudessa hyva pitda
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saanndllisesti henkiléston kanssa palavereita, joissa keskustellaan ohjelman
kaytostd ja ongelmatilanteista. Jos ohjelman kaytdssa on osaamiseen liittyvia
ongelmia, naiden keskustelujen kautta saadaan tyontekijoiltd tieto, jonka avulla
voidaan kohdistaa ohjelman kayttokoulutus oikein. Saanndélliset palaverit toimivat
my0s muistutuksena tyontekijoille uusista toimintatavoista ja kannustavat niissa

pysymiseen.
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6 TULOKSET

Itse sovelluksen kayttoonotto ei Plastecilla vaatinut suuria ponnistuksia, koska
Nova-toiminnanohjausjarjestelman muita osia oli jo kaytéssa. Muutoksen pysyvyys
ja siitd saadut edut ovat mitattavissa vasta pidemmalla ajanjaksolla, joten niita ei

tassa tyossa pystyta tarkastelemaan.

Tuloksista, joita pystytaan tarkastelemaan, nakyvimpana muutoksena Plastecilla
Tuotanto-sovelluksen kaytossa on sovelluksen tydjonot (Kuvio 8). Sovelluksesta
saadaan nopeasti kasitys Plastecin tuotannon senhetkisesta tilasta, parhaillaan

valmistuksessa olevista tuotteista ja kaytdssa olevista resursseista.

Huhtik /2015

Resurssit Maa Tii Kes Tar Per Lau Sun Maa Tii Kes Tar Per
| N AR |- TR - AUURO 11" T B PO A - | 1= U L R I N |- N A E
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Demagla0ty [10155 ] | 101
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Demag250t 101

Engel 10 101

Hitler I [
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Kuvio 8. Viikon 15 ja 16 toteutuksessa ja suunnitteilla oleva tuotanto Plastecilla.

Halutessa kuormituksesta saadaan tarkempia tietoja, esimerkiksi viikottainen
koneryhmien kuormitus (Kuvio 9), sovelluksen raporttien kautta. Aiemmin kaikki

nama tiedot ovat olleet suullisen viestinnan varassa.



42(48)

201514

Il Hitler
Il Ruiskuvalu

Kuvio 9. Koneryhmien kuormitus Plastecilla viikolla 15.

Lisdksi tydjonoista ndhdaan suunnitteilla olevat tyot, ja esimerkiksi varastoon
tehtava valmistus ndhdaan jatkossa osana kokonaistuotantoa sen sijaan, etta
jalleen oltaisiin suullisen tiedon varassa. TyoOjonoista nahdaan samalla myos
tarkemmin valmistukseen kuluva kokonaisaika, joka on tarke& tieto tuotantonnon

suunnittelulle.

Toinen huomattava asia on muutokset joita, Varastokirjanpidon kaytossa
vaadittiin, jotta Tuotanto-sovelluksen tehokas kayttd6 on mahdollista.
Varastokirjanpitoon uusia tuotenimikkeitd tehdessa on Plastecilla nyt ohjeistettu
toimintatapa, jolla varmistutaan, ettd uusien nimikkeiden tuoterakenne tehd&an
valmiiksi heti nimikkeen muodostamisvaiheessa. Samalla vanhojen nimikkeiden
rakenteet Kkorjattiin ja tuotekoodit (Taulukko 1) muutettin yhdessa Plastecin
henkilokunnan kanssa nykyistd parempaan muotoon. Muutamien tuotenimikkeiden

kohdalla myds nimiketekstid muutettiin paremmin tunnistettavaan muotoon.
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Taulukko 1. Esimerkki Paloluukku 400/Eliitti nykyaan kaytdéssa olevista ja uusista
koodeista.

Nimike Nykyinen tuotekoodi | Uusi tuotekoodi
Paloluukku 400/Eliitti RR11 KL 1010 100111
Paloluukku 400/Eliitti RR23 KL 1011 100123
Paloluukku 400/Eliitti RR29 KL 1012 100129
Paloluukku 400/Eliitti RR32 KL 1013 100132
Paloluukku 400/Eliitti RR33 KL 1014 100133
Paloluukku 400/Eliitti RR35 KL 1015 100135
Paloluukku 400/Eliitti RR37 KL 1016 100137
Paloluukku 400/Eliitti RR750 KL 1017 100175
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7 POHDINTAA

Toiminnanohjausjarjestelmat ovat laajoja kokonaisuuksia jotka on suunniteltua
alunperin suuryritysten kayttéon. Pienen yrityksen resurssien rajallisuus luo
jarjestelmien kayttoonotolle omat haasteensa. Ohjelman kayttoonotto ei itsessaan
ollut kovinkaan haastavaa, etenkin kun ohjelmasta oli jo muita moduuleita
kaytossa. Opinnaytetyon edetessa haastavimmaksi osuudeksi osoittautui yrityksen
henkiléresurssien rajallisuus kayttéonottoon liittyvissa asioissa. Kaytannossa koko
yrityksen henkilostd kayttdaa toiminnanohjausjarjestelméd, mutta koulutukseen
vaadittavia resursseja ja aikaa ei ole pienesséa yrityksessa saatavilla siind maarin
kuin ohjelman Kkayttd vaatisi. Entisestddn tilannetta vaikeuttaa se, etta
henkilostomaaran pienuudesta johtuen ohjelman syvempi osaaminen jaa
pahimmassa tapauksessa yhden tai kahden ihmisen harteille, jolloin voi tuntua
helpommalta palata takaisin vanhaan. T&ta ei myoskaan helpota vahéinen
tietotekninen osaaminen, joka vaikeuttaa my0ds toiminnanohjausjarjestelman

kayton opettelua.

Opinnaytetyd oli rajattu ohjelman kayttdonottoon ja sen valossa tulokset olivat
hyvat. Ohjelmasta saatiin esimerkiksi tuotannon aikataulutukseen hyodyllista
tietoa. Kayttoonoton yhteydessda myds muiden jarjestelman osien kayttéon tehtiin
parannuksia, jotka parantavat ohjelmasta saatavaa hyotya muutenkin kuin

tuotannonohjauksen nakokulmasta.
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8 YHTEENVETO

Opinnayteyon tarkoituksena oli ottaa kayttoon Visma Nova-
toiminnanohjausjarjestelman tuotannonohjauksen moduulii  Plastec  Finland
Oy:ssa. Alkutilanteessa Plastecilla oli jo ennestaan kaytossa
toiminnanohjausjarjestelmasta muita moduuleita, ja tuotannonohjauksen
moduuliakin  oli yritetty aiemmin ottaa kayttéén. Moduulin kayttdénoton
onnistumiseksi ensin tutkittiin toiminnanohjausjarjestelman yleisia
toimintaperiaatteita ja soveltuvuutta pk-yrityksiin. Visma Nova-
toiminnanohjausjarjestelmasta tehtiin tarkempi tutkimus niiden moduulien osalta,
joihin  tuotannonohjausmoduuli on kytkoksissd. Toiminnanohjausjarjestelman
teorian tutkimisen lisaksi suoritettiin selvitysty6 Plastecin
toiminnanohjausjarjestelman kayton nykytilasta ja henkildkunnan mielipiteesta
ohjelmaa ja sen kayttdd kohtaan. Saadun tiedon pohjalta laadittin suunnitelma,
jonka avulla tuotannonohjauksen moduulista saataisiin paras hyoty Plastecilla.
Joltain osin tdma tarkoitti muutoksia Plastecin toimintatapoihin, toisaalta oli myds
huomioitava, ettd pienessa yrityksessa ei ole jarkevaa yrittdd kayttaa kaikkia

mahdollisia toimintoja vain sen takia, ettd ne ohjelmasta |oytyvat.

Tuotanto-moduulin kayttbonotosta saatiin selva hyoty Plastecin
tuotannonohjaukseen muun muassa tdiden aikataulutukseen ja koneiden
kuormitukseen. Liséksi kayttoonottoa valmistellessa nykyiseen
toiminnanohjausjarjestelmén kayttoon tehtiin kaytt6a selkeyttavia toimintamalleja
ja muita parannuksia joista hyddytadn koko toiminnanohjausjarjestelman kaytdssa.

Tuotanto-moduulin kayttéonotto onnistui hyvin, mutta tarkednd osana téllaista
prosessia on jalkiseuranta ja muutoksen pysyvyys. Koska seuranta tapahtuu
pidemmalla aikavalilla, se jai taman opinnaytetyon ulkopuolelle, mutta
tulevaisuudessa Plastecilla jarjestelméan toimivuuden kannalta on tarkeda seurata,
ettd sovituissa toimintatavoissa pysytaan. Osana jatkotoimia my6s henkilokunnan
osaamisen paivittaminen on tarke&da seka uusien toimintatapojen muokkaaminen

yhteisesti lopulliseen muotoonsa.
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LITE 1 Plastec Finland Oy: Kysely henkilostolle

jarjestelman kayton kehityksesta

1(3)

toiminnanohjaus-

Plastec Finland Oy Toiminnanchjaug arjestelman
Kysely henkildsrdlie kayton kehitys

Varastokirjan pito
1. Arvio asteikolla 1-4 seuraavia vaittdmiad Nova Varastokirjanpid on kiytdsta:
1 =Taysin eri mela 2= lossain maar in eri mieka

3=lossain maarinsamaa migta 4=Taysin samaa migta

a Ohjelman kayttotarkoitus on kerrottu tarpeeksi sekeasi

) Ohjelman toimintaperiaatieista on annetiu tarpesksi ietoa

] Ohjelman kayttda on opetatu tampesks

dj Ohjeistus chielman kayttddn on byva

=] Ohjelman kayttd on minulle miekkasa

f Tuotenimikkeet varastok rjanpidossa ovat selked

gl O=aan yhd Btaa fyysisen tuotteen ocikealle nimikkedle
'l MNimikkest on helppo lytEa varsstok rjanpidosta

i Koen ohjedman kaytén tarpeslliseks tydni kannalta

i Omalta osakani huolehdin varastosaldojen yllapidosta

k) Omalta osakani chjelman k3ytd on sujuvaa eikavie liaksi akaa

muun tydntekemseta

] Olsin valmis opettddemaan lisaa ohjelman kayttda jos se helpottais

muun tydntekemisa

17.3.2015
1
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Plastec Finland Oy Toiminnancohjaug arjestelman
Kysely henkilds:dlie kaytin kehitys
Tuotanto

2. Arvio asteikolla 1-4 seuraavia vaittdmia Nova Tuotannon kdytista:

b)

£)

d

k)

1 =Taysin eri mela 2= Jossain magr in erimiekd

3=lossain maarin samaa migita 4=Taysin samaa migta

Ohjelman k3yttdtarkoitus on kerrottu tarpeeksi sekeasi

Ohjelman toimintaperiaatteista on annettu tarpedksi ietoa

Ohjelman k3yttda on opetetu tarpeeks

Ohjeistus chielman kayttdonon hywa

Ohjelman kayttd on minu lle miekkass

Ymmarran chjeiman eri vallehtien tarkomuksen

Tuotantoajojen tek emisestd on annattu tar peeksi tietoa

Koen tuotannonsuunnittelun chjeiman avulla hyddylisgksi

jaomaa tydtani helpotiavaks

Koen tuoter gkentaiden ja tydvaiheid entarkan maaritelyn

tuotannolisesta nakdkulmasta tarkedksi

Omalta osakani ohjeiman kaytd on sujuvaa eikd vie Inaksi aikaa

muun tydntekem saitd

Olsin valmis opettelemaan s ohjelman kayttda jos se helpottais

muun tydn tekemista

17.3.2015
2
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Plastec Finland Oy Toiminnanohjaug arjestelman
Kysely henkildstille k&yton kehitys
Myyntitilau kset

3. Arvio asteikolla 1-4 seuraavia vaittamia Nova Myyntitilausten kaytista:
1 =Taysineri meka 2= lossain maar nerimeka

3=lossain masrin samaa misita 4=Taysin samaa mielta

=] Ohjelman kayttdtarkoitus on kerrottu tarpeeksi sekeasi

by Ohjelman toimintaperisatteista on annettu tarpedksi ietoa

c) Ohjelman kayttda on opetetu tampecks

dj Ohjeistus ohjelman kayttdonon yva

=] Ohjelman kayttd on minu lle miekekasa

bil Ly dan tilaukset ohjelmasta helposti

gl Kerayslzhetteen tulostus on ongematonta

lyl Ldydantilaukselta ja kerdyslgh etteelta tarv itsemani tiedon helpost

[] Koen ohjeman k3yton tarpeelliseks tyoni kannatta

i Omalta osakani chjelman kaytwd on sujuvaa eiksd vie Inaksi aikaa

muun tydn tekems=ta

k) Olisin valmis opettelemaan ks33 ohjelman kaytidd jos se helpottais

muun tydn tekemisd

17.3.2015
3




LIITE 2 Henkildkunnan kyselyn tulokset

Varastokirjanpito:

a)
b)
T
d)
€
f)
gl
h)

Ohjelman kayttdtarkoitus on kerrottu tarpeeksi selkasti

Ohjelman toimintaperiaatteista on annettu tarpeeksi tietoa

Ohjelman kayttda on opetettu tarpeeksi

Ohjeistus chjelman kayttdén on hyva

Ohjelman kayttd on minulle mielekasta

Tuctenimikkeet varastokirjanpidossa ovat selkeat

Osaanyhdistaa fyysisen tuctteen oikealle nimikkeelle

MNimikkeet on helppo |oytaa varastokirjanpidosta

Koen ohjelman kayton tarpeelliseksi tydni kannalta

Omalta csaltani huolehdin varastosaldojen yllapidosta

Omalta csaltani chjelman kayttd on sujuvaa eika vie lilaksi aikaa muun tydn tekemiselta
Olisinvalmis opettelemaan lisaa chjelman kayttaa jos se helpottaisi muun tyon tekemista

Tuctanto:

a)
b)
T
d)
e
f)
g)
hj
i)

il
kj

Ohjelman kayttdtarkoitus on kerrottu tarpeeksi selkeasti

Ohjelman toimintaperiaatieista on annettu tarpeeksi tietoa

Ohjelman kayttda on opetettu tarpeeksi

Ohjeistus chjelman kayttdon on hyva

Ohjelman kayttd on minulle mielekasta

Ymmarranohjelmaneri valilehtien tarkoituksen

Tuctantoajojen tekemisesta on annettu tarpeeksi tietoa

Koen tuctannonsuunnittelun chjelman avulla hyddylliseksi ja omaa tydtani helpottavaksi
Koen tuoterakenteiden ja tyvaiheiden tarkan maarittelyn

tuctannollisesta nakkulmasta tarkeaksi

Omalta csaltani chjelman kayttd on sujuvaa eika vie liiaksi aikaa muun tydn tekemiselta
Olisinvalmis opettelemaan lisaa chjelman kayttsa jos se helpottaisi muun tydn tekemista

IMyyntitilaukset:

a)
b)
L]
dj
€]
f)
g

Ohjelman kayttotarkoitus on kerrottu tarpeeksi selkedsti

COhjelman toimintaperiaatieista on annettu tarpeeksi tietoa

Ohjelman kayttda on opetettu tarpeeksi

Ohjeistus chjelman kayttdcn on hyva

Ohjelman kayttd on minulle mielekasta

Loydan tilaukset chjelmasta helposti

Kerayslahetteen tulostus on ongelmatonta

Lowdan tilaukselta ja kerayslahetteelta tarvitsemani tiedon helposti

Koen ohjelman kaytdn tarpeelliseksi tydni kannalta

Omalta csaltani chjelman kayttS on sujuvaa eika vie liiaksi aikaa muun tydn tekemiselta
Olisin valmis opettelemaan lisaa chjelman kayttda jos se helpottaisi muun tydn tekemista

Keskiarvo:

3,00
3,00
2,75
2,43
2,88
2,63
2,75
2,50
3,38
3,63
3,00
3,63

2,88
2,38
2,50
2,86
2,86
2,63
3,13
3,50

3,38
3,00

'

3,63

3,50
3,13
3,00

'

3,25
3,13
3,63
3,75
3,75
3,63
3,25

'

3,50

1(1)
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LIITE 3 Ajon aloituksen ja ajoarvojen ja raaka-ainetietojen kaavake

Tarkistuslista ajon aloitus Asentaja: Qe

, 1412

Kone nro: | Muotti nro / nimiy/az/te [s pd7 F‘vm./ﬁi’1 -/4~ Tilaus.Nro

Olen tarkistanut ennen uuden muotin asennuksen aloittamista

muotin sopimisen koneeseen , tarvitseeko muotti asennuslevyn

tarvitaanko muotinlammitin / kuivuri ja etta tarvittavaa varia ja L
raaka-ainetta 10ytyy.

Olen tarkistanut vuosi ja kuukausikellojen ajat ja muuttanut ne tarvittaessa, p
jos kelloilla on tulossa aika tayteen ilmoita pajalle. /

Olen tarkistanut etta asennettavassa muotissa jaahdytysvesi kiertaa, jos
kaytossa muotinlammitin olen tarkistanut ettd lammot on asetettu oikein \J
ja lammittdjén jaahdytysvesikierto on kytketty oikein ja tarkistanut sen toiminnan

Olen tarkistanut ettd kuumasuuttimet on p&élla ja lammét on oikein v

Olen tarkistanut etta alipainepumppu on paélla jos kaytossa

Olen tarkistanut etta varisekoittaja on paalld ja maarat asetettu oikein %

Olen tarkistanut etta raaka-aine imuri on palla ja tarvittaessa puhdistettu U

Olen tarkistanut ettéd laskurin kappalemaara on asetettu oikein

Olen tarkistanut etta pysaytystaulukko (sivu 44 ) on maaritelty oikein L/
Olen tarkistanut etta lampétilan valvonta on paalla (sivu 30) 'L/
Olen tarkistanut ettd prosessin valvonnan rajat on madritelty (sivu52) 1/
Olen tarkistanut etta kappaleet on mallin / tyékortin mukaisia [,/
Ajoarvot ja raaka-ainetiedot
‘ . i e
Raaka-aine = //HpE R -ai nro = ~ ~
L /’/‘W//_ aaka-aineen nro M/ 27 Fdoiy - 59
|Vari = 0 Vérin era nro= . 5 .
| Musie. 2/ 1299323 /3 JAN /4
‘ i = o &) i O ai =
‘Jaksoalka /02, 6 ﬂ Miesty6 aika
Kappaleen paino= /- Hukka %=

kel /,g‘iv/)l;w;iqs
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