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TIVISTELMA

Tamén opinnidytetyon tavoitteena on ollut tutkia toiminnanohjausjirjestelmén
kiyttdoonoton vaiheita, esitelld toiminnanohjausjirjestelmid yleisesti seké késitelld
kayttoonoton onnistumista Peikko Finland Oy:ssé tuotannon nidkokannalta.
Ty0ssd keskitytddn Microsoft Dynamics Ax (aiemmin Microsoft Axapta)
sovelluksen ympdrille. Tyon keskeiselld sijalla ovat toiminnanohjausjérjestelmén
kidyttdonoton eri vaiheet, tuotannon huomioiminen projektissa sekd uuden
jérjestelmin tuomat muutokset yrityksessd. Muutosvastarintaa oli havaittavissa
tyontekijoiden keskuudessa koko projektin aikana, joten myds muutosjohtaminen
on yksi tdimén opinndytetyon aihealueista.

Toiminnanohjausjirjestelmén, ERP (Enterprice Resource Planning) kéyttdonotto
on kokonaisuudessaan erittdin haastava ja kallis projekti yritykselle.
Parhaimmillaan ERP — jérjestelmi voi edesauttaa yrityksen liiketoimintaa niin
taloudellista ja tuotannollista hy6tyé. Eniten kustannuksia ohjelman hankinnassa
yritykselle aiheuttaa projektiin kytkeytyvien henkildiden palkkakustannukset.
Tekijoillé tarkoitetaan joko oman yrityksen tyontekijoiti tai
ohjelmistotoimittajalle tydskentelevid henkil6itd. Hyvin toteutettuna
toiminnanohjausjirjestelmé voi maksaa itsensé takaisin nopeallakin aikataululla.

Toiminnanohjausjirjestelmien tarkoituksena on integroida yrityksen eri osa-alueet
tehokkaasti toisiinsa ja mahdollistaa reaaliaikainen tiedonsiirto organisaatiossa.
ERP - jérjestelmén kiytto tukee ja edistdd yrityksen liiketoimintaa
kannattavampaan suuntaan. Jarjestelmi mahdollistaa yrityksen sisdisen
tiedonkulun reaaliajassa eri osastojen vililld ja poistaa yrityksessd mahdollisesti
tehtivid padllekkdisia toitd.

Peikko Finland Oy:sséd uuden toiminnanohjausjérjestelmin kéyttoonotto sujui
hyvin. Ensimmaéisessé kdyttoonotto aallossa yrityksen Deltapalkkitehtaalla,
Axapta otettiin kdyttoon jo vuonna 2006 kesélld, jonka jélkeen kédyttoonotot ovat
edenneet toimipiste kerrallaan. Tdmé opinniytetyo kisittelee pddasiassa
helmikuussa 2008 yrityksen terdsosatehtaan siirtymisté jirjestelmén piirin.
Myohemmin Axapta otetaan kdyttdon my0s yrityksen ulkomailla toimivissa
tytéryrityksissa.

Avainsanat: ERP, Axapta, toiminnanohjausjirjestelmé, tuotanto
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ABSTRACT

The aim for this thesis was to research a project of Implementation an Enterprise
Resource Planning (ERP) phases, introduce different kind of ERP — systems and
analyze the implementation of Microsoft Dynamics Ax (Axapta) in Peikko
Finland Oy. This thesis concentrates Peikkos production aspects. A significant
part of ERP- implementation was adaptionbattle from among of employments.

The implementation of Enterprise Resource Planning is very challenging and ex-
pensive project to companies. Most of the costs when achieving the system are
accruing by labor costs who are working with project. Labours are meant either
the workers of the companies or workers who are working with supplier of the
system. When implementation of ERP- system is well released the repayment can
happen very fast.

The intention of ERP- implementation is to integrate company’s different field of
works effectively to each other and to make possible real-time data transmission in
company’s organization. With help of the ERP- system company may also im-
prove its business with the aspects of productivity and also improve their profit-
ability. By using Enterprise Resource Planning system, company can remove simi-
lar works witch are possible.

The main topics of the thesis are different phases of ERP- systems implementa-
tion, concentrating to production during the project and changes in workers every-
day work.

In Peikko Finland Oy the implementation started in Peikkos Deltabeam factory in
May 2006. Since then implementations have proceeded one Peikkos factory at
time. February 2008 the last factory, steel part- unit, was also ready.
Implementation of Axapta was a success to company. In near future implementa-
tions are moving ahead to Peikkos subsidiaries. Most of the Peikkos subsidiaries
and partners are sales offices, but there are also three production sites: Finland,
German and Slovakia.

Key words: ERP, Axapta, Enterprise Resource Planning, Production
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1 JOHDANTO

Tama pidttotyo kisittelee toiminnanohjausjirjestelmén kiyttoonoton vaiheita
Peikko Finland Oy:ssé. Jarjestelmén kiyttoonottoa tarkastellaan tyossd ldhinnd
tuotannon nikokannalta. Ty6 koostuu teoriaosuudesta, jossa késitelldin
toiminnanohjausjirjestelmid (ERP- jirjestelmid) yleisesti sekd Peikko Finland
Oy:ssi, terdsosatehtaalla talvella 2008 kéyttoon otetun Microsoft Ax 4.0 —
toiminnanohjausjirjestelmén kéyttoonottoprojektin vaiheista. Tyohon sisiltyy
my0s projektinhallinnan osa-alue, jossa kisitelldédn jéarjestelmén ylosajovaiheita
tuotannon kannalta katsottuna. P4ttty kasittdd myos yrityksen
tuotannonohjausta seki analysointia yrityksen tuotannon henkilostolle sekd
tyonjohdossa ja tyonsuunnittelussa tydskenteleville henkildille kohdennettujen
kayttdjakyselyjen tuloksista. Tyohon kuuluu myds osa-alue muutosvastarinnasta,
silld tuo aihepiiri néytteli suurta osaa yrityksen eri tehtivissd tyoskentelevien

ithmisten keskuudessa.

Laajojen tietojérjestelmien kéyttdonotot eri alojen yrityksissd ovat yleistyneet
jatkuvasti. Yritysten tarpeet ja vaatimukset muuttuvat jatkuvasti luoden tarpeita
my0s yritysten toiminnanohjaukseen. Uusien tietojérjestelmien kehittyneisyyden
ansiosta, yritysten kynnys uuden toiminnanohjausjérjestelmén
kayttoonottoprojektin kdynnistimiseen on madaltunut. Monipuoliset jirjestelmit
voivat tarjota yrityksille eri osa-alueiden integroituja ratkaisuja suurten
tietomassojen ja liiketoimintaprosessien hallintaan. Toiminnanohjausjérjestelmien
tarkoituksena on tukea ja edistéd yrityksen liiketoimintaa kannattavampaan

suuntaan.

ERP-projektin suunnittelu ja jirjestelmén valinta ovat haasteellisia tehtdvid
yritykselle. Projektin perusedellytyksené on huolellinen vaatimusmaéérittely ja
kunnollinen projektin kokonaisorganisointi. Jarjestelmin kiyttoonottotehtdviin
osallistuvilla henkil6illd on my6s suuri vaikutus projektin totutukseen. Projekti on

usein koko yrityksen kattava, joten tulevat yrityksen toiminnanohjaukseen



vaikuttavat muutokset koskevat koko yrityksen organisaatiota.

Jarjestelmén valinnan seké projektiryhmén tehokkuuden lisdksi projektin
kokonaisuuteen vaikuttaa merkittivisti jarjestelmén toimittaja. Hyvéasti
toimittajayrityksesti tulee pitkdaikainen kumppani asiakasyritykselle koko
jérjestelmin kéyttoidn ajaksi. Onnistunut jirjestelmén kiyttdonottoprojekti voi
tuoda yritykselle merkittdvid taloudellisia sdéstojé pitkélld tdhtdimelld, mutta
epdonnistuessaan projekti voi koitua niin taloudellisesti kuin my6s tuotannollisesti
suureksi tappioksi yritykselle. Projektin onnistumiselta vaaditaan sen parissa
tyoskentelevien henkiliden sitoutumista tyohon seki tiivistd yhteistyoté yrityksen
organisaatiossa eri tahojen vililld. Projektimaisen toiminnan avuksi voidaan luoda
projektisuunnitelma, jonka mukaan edetiin. Suunnitelmallisella toiminnalla ja
jatkuvalla ohjauksella voidaan saavuttaa projektille asetetut tavoitteet seké

saavuttaa mahdollisimman hyvé lopputulos.

1.1 Tutkimuksen rakenne

Opinnidytetyd koostuu kolmesta péédluvusta. TyOon ensimmdisessd osiossa
kerrotaan  piittotydon  sisdllostd  pintapuolisesti  ja  johdatellaan  lukija

toiminnanohjausjirjestelmén kéyttéonottoon liittyviin asioihin.

Seuraavassa luvussa pureudutaan syvemmidilléd tasolla ERP- jarjestelmiin yleiselld
tasolla, sekd ldpikdyddin ERP- jédrjestelmien historiaa. Luvussa 2 syvennytiin
myOs toiminnanohjausjirjestelmédn kéyttoonoton tavoitteisiin sekd jérjestelmin
kokonaisimplementoinnin vaiheistukseen opinndytetyon case yrityksessd Peikko
Finland Oy:ssd. Muutosjohtaminen on luvun 2 viimeinen osa-alue, silld uuden

jérjestelmidn mukana tuomat muutokset vaikuttavat vahvasti tehtaan

Kolmas luku Kkésittelee Axapta toiminnanohjausjéarjestelmin kéyttoonoton
vaikutuksia Peikko Finland Oy: n terdsosatehtaan tuotannon nikokannalta

katsottuna. Luvussa analysoidaan my0s tehtaan tyontekijoille  sekéd



tyonjohtotehtivissi tydskenteleville henkilostolle suoritettujen kiyttdjikyselyiden

tuloksia.

2 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMAT

2.1 Toiminnanohjaus (ERP)

Toiminnanohjausjirjestelmillé tarkoitetaan yrityksen integroitua tietojirjestelmaés,
jolla ohjataan liiketoimintaa. Integroituja osa-alueita voi olla useita, kuten
esimerkiksi varastonhallinta, tuotanto, myynti ja talous. Jarjestelmit itsessdin
voivat koostua useista eri osioista, kuten tuotannonohjaus, varastonhallinta,
palkka- ja henkilostohallinto, kirjanpito sekd projektien hallinta. Niistd edellad
mainituista eri osioista yritykset voivat valita itselleen tarpeelliset. ERP-
jérjestelmien  tidrkeimpid  hyotyja  ovat  liiketoiminnan  reaaliaikaiset
seurantamahdollisuudet eri osa-alueilta. ERP-jirjestelmien avulla voidaan
ennustaa yrityksen tulevaisuuden nikymi# ja ohjata yrityksen toimintaa oikeaan

suuntaan. (TIEKE, 2008, AVENLA.)

Toiminnanohjausjirjestelmien pyrkimyksend on edistdd ja tukea yrityksen
liiketoimintaa kannattavampaan suuntaan. ERP-jérjestelmien tarjoajia on lukuisia,
joista yrityksen on yksilollisesti kyettivd valitsemaan itselleen sellainen, joka
parhaiten tukee heidén yrityksen toimintaa. ERP-projektin keskeisessid asemassa
ovat  huolellinen  konseptisuunnittelu  ja  vaatimusméidérittely.  Usein
tietojdrjestelmén kiyttoonotto ndhdddn pitkdntdhtdimen projektina, jonka
pyrkimyksend on my0s varsinaisen kéyttoonotonkin jéilkeinen kehitystyd

ohjelmiston parissa. (Kettunen & Simons 2001, 7-8.)

Erp-jdrjestelmélld voi olla my0s erilaisia rajapintoja muihin yrityksessi jo oleviin
jérjestelmiin. Télloin jérjestelmit ovat liitettynd toisiinsa liittymien avulla ja
voivat siten siirtdd tietoa jirjestelmistd toiseen. Usein nditéd liittymiéd rakennetaan
tuotannonohjauksen, palkanlaskennan ja tuotetietouden (PDM, Product Data

Management) tueksi.



2.2 Historiaa

Toiminnanohjausjirjestelmét ovat kehittyneet huimaa vauhtia jo 1960- luvulta
léhtien. Kuviossa 1 on esitetty jdrjestelmien kehityksen vaiheita nykyhetkeen
saakka. Kuten kuviosta 1 voidaan todeta, toiminnanohjausjirjestelmien kehitys on
edennyt hyvin paljon lyhyessd ajassa. Kehitykseen on vaikuttanut yrityksien

kilpailukyvyn lisddntyminen seki liiketoiminnan muuttuvat tarpeet.

ERP + E - liiketoiminta,
2000- Internet verkostonohiaus
5 =
19902000 ERP Toiminnanohjaus
5 =
1980-1990 MRP 11 Varaston ja materiaalin
hallinta. tarvelaskenta
5 =
MRP Kehittynyt varaston- ja
1970-1980
materiaalin hallinta
1960-1970 Riiitilsity Varastonhallinta
varastonhallinta

KUVIO 1. Toiminnanohjausjérjestelmien kehitys ja toiminnallisuuksien

lisddntyminen

Toiminnanohjausjirjestelmien, eli ERP — jérjestelmien (Enterprise Resource
Planning) historia on ldhtoisin 1960- luvulta. Tuolloin melko yksinkertaisten
jarjestelmien  kehitys alkoi  yritysten varastoseurannassa  kiytettdvistd
ohjelmistoista, joita alettiin hiljalleen muokata yrityksen tarpeiden mukaisesti.

Varsinaisesta ohjelmistokehityksestd vastasivat yritykset itse tai ohjelmistojen



rédtilointiin varsinaisesti erikoistuneet ohjelmistotalot. (Kettunen & Simons 2001,

46.)

Varsinaisen tuotannon tietojérjestelmien kehityksen katsotaan alkaneen 1970-
luvulla, jolloin MRP- jérjestelmien (Material Resource Planning) kehitys alkoi.
MRP- ohjelmistojen tarkoituksena oli materiaalitarpeiden tuottaminen
varastotoiminnan ja materiaalien hankintatoimien avuksi, sekd tilausten
automatisointi tarvehankintojen osalta. Tdssd apuna voitiin jo tuolloin kiyttdd
mm. varaston arvoille hélytysrajoja, jotka automaattisesti synnyttivét tilaukset.
MRP-jérjestelmien voidaan sanoa luoneen pohjan ERP - jirjestelmien
kehitykselle. Niin MRP — kuin my6s ERP- jérjestelmit olivat kuitenkin vield
erittdin kankeita kiytto-ominaisuuksiltaan sekd toiminnallisesti puutteellisia.
1970- luvun lopulla standardiohjelmistojen tarjonta kasvoi. Yritysten tarpeen
kilpailun kovenemisen johdosta yritysmaailmassa loivat lisdtarpeita myoOs
tuotannonohjauksen alueelle. Tuolloin ohjelmistojen rédtédlointia yrityskohtaisesti
rajoitettiin ja niitd alettiin myydd enemminkin ohjelmistopaketteina. (Kettunen &

Simons 2001, 46.)

1980-luvulla MRP —jérjestelmit kehittyivét varaston ja tuotannonhallinnan osa-
alueilla. MRP II —konsepti syntyi, joka oli edeltdjdinsd MRP -jdrjestelméi
kehittyneempi mm. lattiatason toiminnanohjauksen sekéd jakelunhallinnan osa-
alueilla. Myos PC-koneiden yleistyminen edesauttoi MRP II —ohjelmistojen
kehittymisti ja levinneisyyttd. 1990- luvun alussa MRP II — ohjelmistoihin liséttiin
entistd enemméin tuotannonohjaustason toiminnallisuutta. Nykyiseen ERP-
konseptiin p#ddyttiin, kun MRP —konseptin péélle liitettiin myds muiden
ohjelmistoteollisuuden osa-alueita. Téllaisia olivat mm. henkilostonhallinnan-,

projektinhallinnan - ja taloushallinnon osa-alueet. (Kettunen & Simons 2001, 48.)

Séhkoinen kaupankdynti sekd lisdéntynyt tiedonsiirto yritysten vélilld liitettiin
osaksi toiminnanohjausjérjestelmien ajatusta 1990-luvun loppupuolella. Uusien
tiedonsiirtotekniikoiden ja internetin erilaisten kidyttdmahdollisuuksien myotéd
sovellusalueiden uskotaan laajenevan ja siirtokustannusten pienenevin. Yritysten

nykyaikainen ja laajamittainen verkostoituminen luo lisdéntyessdéin toiminnan



ohjausjérjestelmid valmistaville ja niitd markkinoiville yrityksille suuren méérin

haasteita. (Kettunen & Simons 2001, 48.)

2.3 ERP- jérjestelmien hyodyt

Lihes jokaisen nykyaikaisen yrityksen liiketoimintaa ohjataan jonkinlaisella
jéarjestelmilld. Usein ERP- jirjestelmit ovat syrjdyttineet yrityksissd kaytossd
olleet vanhat jirjestelmédt ja helpottaneet piivittdistd tyoskentelyd. ERP-
jérjestelmien avulla yrityksen tehokkuutta ja toiminnallisuutta pyritidin
parantamaan niin toiminnallisesti kuin taloudellisestikin. Nykyaikaisissa
jérjestelmissd on ainoastaan yksi yhteinen tietokanta, jota kaikki eri
ohjelmistokomponentit kayttdavit. Tietoja keskittamilld voidaan véhentédd
jérjestelmien ylldpidon kustannuksia. Yhteisen tietokannan avulla jokainen eri
osasto késittelee samaa dataa, joka pdivittyy reaaliaikaisesti. Keskitetyn
tietokannan avulla yrityksen tiedon levitys nopeutuu, jolloin raportointi ja
yhteenvetojen tekeminen helpottuu. Raportoinnilla voidaan havaita yrityksen
toiminnassa epikohtia ja seurata eri toimintojen toteutumia. Nyky#din on
mahdollista yhdistdd internetkaupankédyntid ja -mainontaa. (TIEKE 2008,
AVENLA.)

Yrityksen eri osastoja, kuten myynti, talous ja tuotanto, integroidaan samaan
jérjestelmiin, jolloin tiedon vilitys eri osastojen vililld reaaliaikaistuu ja
helpottuu. Jirjestelmén avulla voidaan parantaa yrityksen tehokkuutta ja vihentda
paillekkiisid toimintoja. Eri toimintojen automatisoinnilla voidaan vihentédd
ihmisen tekemid tyotd. Asiakkaille voidaan automaattisesti ldhettdd tarjouksia,
toiden valmiiksi ilmoittaminen voi automaattisesti kuluttaa materiaalit raaka-
ainevarastosta, tilauksen tuotteet toimitetaan asiakkaalle, ja lopuksi tilaus
siirretddn laskutukseen, myyntireskontraan ja kirjanpitoon. (TIEKE 2008,

AVENLA.)



2.4 ERP- jérjestelmin kiyttoonotto ja sen tavoitteet Peikko Finland Oy:ssé

ERP-jédrjestelmien  kidyttoonotolla  pyritddn  yrityksen  tehokkuuden ja
toiminnallisuuden parantamiseen. Peikko Finland Oy:ssid
toiminnanohjausjirjestelmén uudistaminen ja yhdenmukaistaminen oli ldhes
vilttimétontd yrityksen jatkuvan laajentumisen ja kansainvélistymisen ansiosta.
Toiminnanohjausjirjestelmén avulla yritys voi parantaa ja tehostaa tuotannon,
myynnin ja varastonhallinnan osa-alueita. Yrityksen eri toimintojen integroiminen
samaan jérjestelmdfin mahdollistaa reaaliaikaisen tiedon  vilittymisen

organisaation eri vaiheilla.

ERP-jdrjestelmin kdyttoonotolle oli alun perin laadittu useita tavoitteita.
Yrityksen asettamat tavoitteet jakautuvat Peikko Finland Oy:n sisdisiin
tavoitteisiin sekd koko Peikko Group - konsernia koskeviin tulevaisuuden
tavoitteisiin. Peikko Finland Oy:n tuotannon kannalta tédrkeind pidettivid
tavoitteita olivat mm. tilaus — toimitus ketjun ldpimenoaikojen lyhentiminen sekéa
materiaalivaraston ohjauksen tehostaminen. Tuotannon ja oston yhteisini
tavoitteina oli myos ennusteiden kéyttd materiaalien hankinnassa seké tuotannon
toimissa. Nami tavoitteet heijastuvat suoraan varastonhallintaan. Toiminnan
tehostaminen niin tuotannollisesti kuin myds taloudellisesti yhtendisen
toiminnanohjausjirjestelmén puitteissa vihentdisi ylimdirdisid toimihenkilotoitéd

sekd padllekkiisyyksid eri osastojen tyoskentelyssa.

Peikko Group -konsernin péitavoitteena oli tiedonsiirron parantaminen eri
tytiryritysten vililli. Varastosaldojen seurattavuus eri yhtidissd helpottuisi
huomattavasti yhteisen jérjestelmidn avulla. Konsernin eri yritysten vililld
tavoitteena oli tiedon yhdenmukaisuus, joka helpottaisi tytdryritysten vilistd
yhteistoimintaa ~molemminpuolisesti. Myods konsernitasolla  ylimddrdisen
toimihenkilotyon osuus saataisiin vdhennettyd kun sama tieto olisi tallennettuna

vain kertaalleen, mutta se olisi néhtdvissi kaikissa tytdryhtidissd samanaikaisesti.

Yrityksen vahvan kansainvilistyminen edellyttdd jérjestelmien yhdenmukaisuutta

eri maiden vililld. Globaalin toiminnanohjausratkaisun ansiosta yhteistyo eri



tytiryhtididen vililli on mahdollista yhteisen jérjestelmin avulla. Jérjestelmén
valintaan alun perin vaikuttivat Axaptan muokkausmahdollisuudet. Axaptan
kdytto mahdollistaa toiminnallisuuksien muokkaamisen yrityksen omien tarpeiden
mukaiseksi sekd myos rddtdlointi- ja laajennusmahdollisuudet ovat hyvit.
Microsoft Dynamics - ratkaisut ovat varsinaisesti suunnattu kasvavien ja

keskisuurten yritysten tarpeisiin, joita myds Peikko Group edustaa.

Yrityksen tavoitteena on tehostaa liiketoimintaansa yhteniisen
toiminnanohjausjirjestelmian avulla. Tuotannon nikokannalta jirjestelmailtd
toivotaan hyvin hallittavissa olevaa tuotannonohjausta ja materiaalivirtojen
seurantaa. Tuotannon jdljitettivyyteen toivotaan merkittivdi parannusta
jérjestelmidn  myotd,  sekd  henkilostohallintaa  tehtaan  tyontekijoiden

hallittavuuteen.

2.5 Axaptan kdyttoonottojen eteneminen Peikko Finland Oy:ssi

Yrityksen toiminnanohjausjirjestelmén uudistaminen vanhasta AS400 -
jérjestelmistd Microsoft Dynamics AX -jédrjestelmidin oli kokonaisuudessaan
kdynnistynyt projektiluontoisena jo vuonna 2005. Projekti kdynnistyi aluksi
tutustumisella useiden erilaisten ohjelmistotalojen ja jérjestelmitoimittajien
tarjontaan sekid tutustumisella eri ohjelmistojen siséltdihin ja toiminnallisuuksiin.
Valintaa helpottaen projektiryhmd vieraili muutamissa yrityksisséd, joissa
toiminnanohjausjirjestelmén kéyttoonottoprojekti oli parhaillaan kédynnissé tai jo
takanapdin ldhihistoriassa. Yritysvierailut antoivat kuvan tulevan projektin
kokonaisuudesta ja mahdollisuuden n#hdid yritysten ERP-projektien sisdltod
kdytdnnon toteutuksen sekd jarjestelmidn valintaan vaikuttavien asioiden

nakokannalta.

Peikko Finland Oy:n Suomessa toimiva Deltabeam—tehdas oli ensimméinen, jossa
yrityksen tietojédrjestelmiksi valittu Axapta otettiin kéyttoon. Kiyttdonotto
tapahtui kesédkuussa 2006, jonka jidlkeen myos yrityksen muissa toimipisteissd on

siirrytty yhteisen jirjestelmén piiriin. Vuosien 2007 ja 2008 vilisend aikana



toiminnanohjausjirjestelmd on otettu kéyttoon yrityksen OL 3 toimipisteen
kiinnityslevytuotannon osalta, verkkotehtaalla, ruostumattomia terdsosia
valmistavassa toimipisteessd sekd terdsosatehtaan ympéristossd. Sittemmin ERP-
jérjestelmin implementoinneissa on siirrytty myos yrityksen ulkomailla toimiviin

tytéryrityksiin toiminnanohjausjérjestelmien yhtendistimisen vuoksi.

Peikko Finland Oy:n terdsosatehtaan osalta Axaptan kiyttdonotto toteutettiin
kahdessa eri vaiheessa. Ensimmaéisend uuden jérjestelmén piiriin siirtyi tehtaan
pitkdtuotesolu, joka valmistaa mm. erilaisia kulmatartuntoja sekd pitkia
kiinnityslevyjd asiakkaiden tarpeisiin. Yrityksen Suomessa toimivien yksikoiden
kiyttoonottojen vaiheistus selvidd tarkemmin kuviosta 2. Myohemmissé vaiheessa
Axapta- toiminnanohjausjirjestelmén kéyttoonoton levidvit myds yrityksen

ulkomaisiin tytiryhtioihin.

19.6.2006 Deltabeam -palkkitehdas

19.2.2007 Olkiluoto toimipisteen kiinnityslevytuotanto
2.4.2007 Verkkotehdas

22.10.2007 Ruostumattomia terdsosia valmistava tehdas
21.1.2008 Terdsosatehtaan pitkétuotesolu
18.2.2008 Terdsosatetaan muu tuotanto

KUVIO 2. Axaptan kdyttoonottojen vaiheistus Peikko Finland Oy:ssi
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2.6 Microsoft Dynamics Ax

Microsoft Dynamics Ax, jota tuttavallisemmin kutsutaan Axaptaksi, on
Microsoftin luoma toiminnanohjausjérjestelmid (ERP). Microsoft Dynamics AX

4.0 muistuttaa ulkoasultaan Microsoft Outlookia, kuten kuviosta 3 voi havaita.

Ai Microsoft Dynamics AX - 1 - VPCSample0 [AX40VPC]
Ele Edt Vew Favortes Iook Command Windows  Help

R NN N W R - N S L e o

[3] sales order

General Iedg- 0)

EE

FEX

1 (dmo) Customers - Customer account: 4000, Light and Design

Overview | General | Setup | Sales order | Address | Cantact Info | Payment | Dimension |

Transactions

=] Ficed assets

Office Supplies Inc.

Office Supplies Inc.

=] bmensions Customer account Hame Search name In#| Balance
24 Journals v | I Light and Design | Light and Design I
# [ Inquiries 4001 The 6lass Bulb The Glass Bulb
# [ Reports 4002 The Radiant Idea The Radiant Ides
[ periodic 4003 Office Lights Inc. Office Lights Inc. | [ Functions_¥)
3 seup 4004 The Lighting Specislst The Light Specialit

Inqury ¥

Desk World

Desk World

Farecast

Style and Design Inc.

OFfice Design Inc.

City Power and Light

ity Power and light

Litware Inc.

Litware

The Shop of Lamps

The Shop of Lamps

Center Glow Co, 40 &/

Center Glow Co.

Customer account number, ush dmo usr & B

KUVIO 3. Microsoft Dynamics AX 4.0 ulkoasu

Tdmé ominaisuus on tehty Axaptaan tietoisesti kdyttdjimukavuuden vuoksi, silld
hyvin suurelle osalle ihmisid Outlookista tuttu ruudun jdsentely on jo entuudestaan
tuttu. Eri ikkunoiden nikymit Axaptassa ovat vapaasti kéyttdjien muokattavissa,
ja kayttdjat voivat tehdd itselleen myods omia suosikkindkymid niiden toimintojen

osalta, jotka heille itselleen ovat tarpeellisimpia.

Microsoft Dynamics AX on kokonaisratkaisu yrityksille, jota voidaan muokata
yrityksen laajentumisen ja muuttuvien tarpeiden mukaiseksi. Axapta mahdollistaa
eri toiminnallisuuksien automatisoinnin. Microsoft Dynamics Ax -jéarjestelmid
voidaan r#dtdloidda yritysten omien tarpeiden mukaisesti, mikd mahdollistaa

yrityksessd jo olevien toimintatapojen kuvaamisen myos jérjestelmin piirissa.
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Axapta on ohjelmisto, jonka toiminnoista sitd kéyttidvi yritys voi valita itselleen
vain tarpeelliset moduulit. Monipuoliset toiminnallisuudet ja helppokéyttoisyys
ovat hyvid vahvuuksia Microsoft Dynamics Ax -tuotteessa. (Luis Mourfo, David

Weiner 2006.)

Microsoft Dynamics AX -tekniikka perustuu tasoihin, jotka mahdollistavat
asiakaskohtaisen jirjestelmén rakentamisen ja helpottavat jérjestelmin ylldpitoa.
Tasoja voidaan muokata ilman, ettd yhden tason muokkaaminen vaikuttaa muiden
tasojen toiminnallisuuksiin. AX toimii saumattomasti yhteydessd myos muiden
Microsoft tuotteiden ja sovellusten kanssa, kuten esimerkiksi Microsoft- Office-,
Windows -ja SQL Server 2005. My6s muitakin Microsoftin sovelluksia voidaan
kiyttdd yhdessd jarjestelmin kanssa. Jéarjestelmin kéyttdod helpottaa myos se, ettd
AX-jdrjestelmdn ulkoasu on tutun Outlookin kaltainen ja toimintakéskyt

pikandppdimineen ovat myos muista Microsoftin ohjelmistoissa samoja.

Peikko Finland Oy:ssd toiminnanohjausjérjestelmdd valittaessa péddyttiin
Axaptaan sen ominaisuuksien perusteella. Jérjestelmd on kansainvélinen, mutta
myOs paikallinen. Talouden rooli oli valinta vaiheessa merkittiavid, silld
jérjestelmin oli pystyttivd hallitsemaan jatkuvasti laajentuvan kansainvilisen
yrityksen tarpeet. Tuotannonohjaus, konfiguraattori ja raétéldintimahdollisuudet

olivat myos merkittivissi roolissa.

2.7 Toiminnanohjausjirjestelmin kayttoonottoprosessi

Pk-yrityksien kéyttoonottoprosessien vaiheista on hyvin vihédn tutkittua tietoa.
Tarvetta kuitenkin 16ytyisi tiedoille toiminnanohjauksen tarpeista, jérjestelmien
kayttoonottoprosesseista sekd erilaisista tutkimusmenetelmist.
Toiminnanohjausjirjestelmien  kéyttdonottoprojektit ovat yrityksille suuria
investointeja niin taloudellisessa merkityksessd kuin myos henkilGresurssien
osalta. Jirjestelmien hankinta kustannukset ovat jo itsessddn suuria, mutta liséksi
tyontekijiakulut oman yrityksen tyontekijoille, ettd myos jirjestelmén toimittajalle

seki konsulteille muodostavat suuren osan investoinneista. Tillaisiin merkittiviin
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jérjestelmihankkeisiin kohdistuu suuria odotuksia asiakkaiden osalta, miki
aiheuttaa paineita projektissa tydskenteleville henkildille. (Kettunen & Simons,

2001, 8-9.)

Tietojédrjestelmien kdyttdonottoprojektit ovat kokonaisuudessaan monivaiheisia.
Projektille asetetut aikataulut ja tavoitteet eivit etene suoraviivaisesti, kuten
kuviosta 3 osoittamasta prosessimallista voidaan havaita. Tekninen kehitys ja
oppimisen taso vaihtelevat aikajakson edetessd tasoittain. Yhteinen padmiiri
kaikilla kiyttoonottoprojektiin sidoksissa olevien henkildiden keskuudessa

edesauttaa yhteisten tavoitteiden saavutettavuutta.

Kehittiminen
k4
) KAYTTOON- L
Innovaatio e
OTTOVAIHE -
SUUNNITTELUTOIMINTA KAYTTOONOTTO- 7 KAYTTO-JA
I .. TOMINTA KEHITTAMISTOIMINTA
Aika >

KUVIO 3. Teknisen jérjestelmin kédyttoonoton prosessimalli (Hyotyldinen 1998)

Pk-yrityksissd itse toiminnanohjausjérjestelmin kéyttd sekd etenkin koko
kayttoonottoprosessi saattavat olla ongelmallisia. Ongelmien aiheutumiset voidaan
jaotella kolmeen syyhyn, joista ensimmdiinen liittyy jérjestelmien luonteeseen.
Usein jérjestelmét ovat suunniteltu suurten yritysten tarpeisiin, minkd vuoksi
pienempien pk- yritysten erilaiset toimintatavat ja toimintaympéristd saattavat

poiketa rajusti toisistaan. Yritysten tarpeet ovat usein myos jatkuvasti muuttuvia,
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mikd aiheuttaa erityisvaatimuksia jérjestelmidn toteutukseen ja ylldpitoon.

(Kettunen & Simons, 2001, 9.)

Toinen asia, joka mahdollisesti aiheuttaa ongelmia jirjestelmén ylosajossa liittyy
yrityksien tietotekniikkastrategiaan, jonka pohjalle jdrjestelmd suunnitellaan.
Yrityksen jo olemassa olevat tietotekniset ratkaisut tukevat tiiviisti jérjestelmén
toimintaa, joten ndmi asiat ovat merkittivid jéarjestelmidd suunniteltaessa.
Jarjestelmén toimittajien ja konsulttien kanssa tapahtuva mutkaton yhteistyo
edellyttdd strategista ajattelua ja kokonaisvaltaista késitystd yrityksen toiminnoista.
Onnistuminen toiminnanohjausjérjestelmin ylosajossa edellyttdd projektissa
tyoskentelevien ihmisten tietotaitoa yrityksen omien toimintojen seki jérjestelmén
toiminnallisuuksia osalta. Ongelma, joka koskee niin jérjestelmin toimittajia kuin
kohdeyritystd liittyy erilaisiin toimintatapoihin mallintaa asioita. Jirjestelmien
ylosajoon, méidrittelyyn ja kokonaisvaltaiseen kdyttoonottoprosessien hallintaan ei
jérjestelmien toimittajayrityksilld ole valmiita toimintamalleja. Toisaalta yhteisten
toimintamallien luominen toiminnanohjausjérjestelmien kiyttdonottoprosessien
tueksi on ongelmallista, silld eri yritysten toimintatavat vaihtelevat suuresti
toisistaan. Kéyttoonottoprojektin tavoitteiden asettaminen sekéd kehitysongelmiin
tarttuminen voi myos muodostua ongelmalliseksi ilman aikaisempaa kokemusta.
Kaikkien ndiden yhteensattumien summana voi muodostua jirjestelmd, johon
upotetut resurssit eivit vastaa siitd saatavia hyotyji. (Kettunen & Simons, 2001,9-

10.)

Kehityspaineita ohjelmistotaloille ja jéarjestelmitoimittajille aiheuttavat yritysten
erilaiset  ominaispiirteet, jotka  voivat vaihdella paljon toisistaan.
Kiyttoonottoprosessiin liittyvid kysymyksid ja ongelmia tulisi kuitenkin ldhestyd

aina kohdeyrityksen nikokulmasta. (Kettunen & Simons, 2001, 9-10)

Axapta toiminnanohjausjérjestelmin kéyttoonotto yrityksessd on suunniteltu
vaiheittain. Kaiken kaikkiaan nditd eri vaiheita on kolme: Ensimmdiiseen
vaiheeseen sisiltyi perusjirjestelmén kdyttdonotto, joka sisilsi yrityksen kaikkien
itse valmistettavien ja vilitettdvien tuotteiden ohjauksen koko prosessin lipi.

Seuraavaan kéyttoonoton vaiheeseen tulee sisdltymidin uusien ominaisuuksien
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hydodyntiminen ja jo olemassa olevien toimintojen kehitystyd. Viimeiseen
vaiheeseen tulisi sisdltymédidn mm. yrityksen kaikissa tytdryhtioissd tehtidva
Axaptan kayttoonotto. Tama yhteinen jérjestelmi kaikissa yrityksen toimipisteissa
tulee helpottamaan tytdryritysten vilistd kaupankdyntid ja tiedonsiirtoa.
Viimeiseen vaiheeseen tulee sisdltymdidn myOs tarvittavien uusien
toiminnallisuuksien ja moduulien lisdys jo olemassa olevaan jirjestelméin.
Jarjestelmédn ylldpito ja muuttuvista tarpeista johtuva jérjestelmin jatkuva
muutos-, kehitys-,-ja  ylldpitotydt vaativat yrityksen resursseja kaikissa

jérjestelmin kéyttoonoton vaiheissa.

2.8  Projektin aikataulutus ja vaiheistus

Projektin aikaohjaus on yksi projektiohjauksen osa-alueista. Aikataulutuksen
voidaan sanoa olevan myos projektinohjauksen kivijalka, johon perustuvat
resurssi- ja aikaohjaus. Projektiin sitoutuneen ajan merkitystd voi konkretisoida
myOs rahassa. Oikeaan aikaa toteutetut vaiheet edesauttavat projektin
etenemisessid. Projektin etenemisessid ja seurannassa voidaan hyodyntdd erilaisia
aikatauluja ja tehtdviluetteloita. Usein projektiin liittyvit tehtidvédt ovat
riippuvaisia toisistaan. Projektit eteneviét pddsdintdisesti seuraavien vaiheiden
mukaisesti: organisaation ja strategian analyysi, tietojirjestelmin médrittelyvaihe,
tietojdrjestelmén looginen suunnittelu, jdrjestelmédn tekninen toteutus ja
ohjelmointi sekéd testaus ja kdyttoonotto. Varsinaisen kayttoonoton jilkeen
jérjestelmin parissa jatkuu mahdollinen ylldpito ja kehitystyd. (Ruohonen,

Salmela 1999, Pelin 2002.)

Microsoft Dynamics Ax- toiminnanohjausjirjestelmidn kéyttoonottoprojekti
kdynnistyi Peikko Finland Oy: n terdsosatehtaan osalta jo kevailld 2007.
Kiyttoonoton ensimmdéiseni vaiheena oli médrittely, jolloin tuotannonohjaukseen
vaikuttavia asioita tarkasteltiin koko tuotannon nikokannalta. Projektiryhmén
koko oli alussa hyvin pieni, johtuen muiden henkiléiden sidonnaisuuksista muihin
tehtdviin.  Projektiryhmédn  koko  kasvoi  projektin  edetessd, mutta

kdynnistysvaiheessa siihen sidottuja henkil6itd oli ainoastaan 2. Henkil6iden
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apuna oli yrityksen eri tehtdvissd toimivat tyOntekijdt, joita tarpeen mukaan

konsultoitiin tarvittavassa tiedonkeruussa jérjestelmin ylosajon vaiheilla.

Projektia varten tehtiin alustava aikataulu. Aikataulu oli projektin kdynnistyessi
mietitty senhetkisen tekijimé&drdn ja muiden resurssien perusteella, joten jo
tuolloin tiedettiin aikataulun muuttuvan projektin edetessid. Lopullinen aikataulu
vaiheistettiin 7 eri pddvaiheeseen, jotka ovat kuvattuna kuviossa 4. Kuvio 4:ssé
esitetty aikataulu ei ole muilta pdivamadriltadn, kuin kéyttoonottopdiviltddn
tarkka, johtuen tehtidvien paillekkdisyyksistd projektin aikana. Vaiheista testaus ja
toteutus oli tehtynd omat aikataulut, jotka ovat vaiheittain tarkalla tasolla omiin
tuotealueisiin jaettuna. Projektin suuntaa-antava aikataulu antaa kuitenkin

paremman kuvan projektin etenemisesti.

Miédrittely ——) | Tiedonhaku |E===)> | Testaus

Toukokuu 2007 Kesa 2007 Syksy 2007

) | Toteutus —> | Koulutus /> | Kiyttdonottot

Syksy 2007 Syksy 2007 21.1.2008
Talvi 2008 Talvi 2008 18.2.2008

—> | Kehitys

18.2.2008->

KUVIO 4. Projektin suuntaa-antava aikataulu teréisosatehtaan osalta

Kokonaisuudessaan kéyttoonottoprojekti siséltdd koko yrityksen organisaatiota
kattavia toimintojen mddrittelyitd, koulutusta ja ldhdetiedon sisddnvientid
jérjestelmiddn.  Tietojérjestelmidn  kokonaisimplementoinnilla  tarkoitetaan
tietojdrjestelmén toteuttamista kaikkine konversioineen, liityntojen konfigurointia

muiden jérjestelmien kanssa yhteensopiviksi sekd ohjelmistojen asennusta.



16

Implementointiin  kuuluu myds yrityksen henkiloston kéyttokoulutus sekéd
kiyttoonoton jilkeinen ohjelmiston parissa tapahtuva kehitystyd. Merkittivéd osa
onnistuneen k#yttoonottoprojektin  implementoinnista koostuu  henkiloston
kayttokoulutuksesta jdrjestelmédn. Naitd kaikkia edelld mainittuja toimintoja

toteutettiin vaiheittain projektin edetessa.

Toukokuussa 2007 kéynnistyi yrityksen terdsosatehtaan kéyttoonottoa varten
tiedonkeruuvaihe. Tuolloin tehtaan nimikkeistod varten ryhdyttiin kerdamiin
tietoa eri tietoldhteitd hyodyntden. Tulevan kesdn aikana suuri midra
nimikkeistoon liittyvistd tiedosta oli saatu jédsenneltyd omiin tiedostoihinsa,
jolloin nimikkeiden myShemméssd vaiheessa tapahtuva yksityiskohtainen tiedon
kisittely helpottuisi. Jo tuolloin oli selvilld, ettd jdrjestelmén toimintaa tultaisiin
testaamaan erilliselld pilotointivaiheella, ennen varsinaiseen tuotantokantaan
siirtymistd. Tuotealueiden pilotoinnista oli myds jo entuudestaan positiivisia
kokemuksia yrityksen verkkotehtaan kiyttoonoton osalta uuteen jérjestelmiin
siirtymisestd. Koulutusta jérjestelmin kéyttoon pyrittiin antamaan heti alusta
léhtien, mutta ensisijaisesti niille henkildille, jotka tulisivat tyoskentelemiin
pilotoitavien tuotteiden valmistusprosessissa eri vaiheilla. Suuren tuotevalikoiman
vuoksi nimikkeistoon liittyvé tiedonhaku ja tuotealueiden pilotoinnit tuotannon
osalta kestivdt noin puolen vuoden ajan. Pilotointijakson aikana nimikkeisiin
tehtiin tarvittavia muutoksia tuotannon ohjattavuuteen liittyen ja jérjestelmén

laajoja kdyttokoulutuksia pidettiin yrityksen henkildstolle.

2.9 Kiyttoonottoprojektin médrittelyvaihe ja roolijaot

Madirittelyvaiheessa jirjestelmédd késitellddn kokonaisuutena ja selvitetdin
projektin tekijoille péadpiirteet, joiden puitteissa uuden
toiminnanohjausjirjestelmin ylosajo tulee toteuttaa. Peikko Finland Oy:n
terdsosatehtaan mddrittelyvaihe ajoittui kevédidseen 2007, jolloin projektissa
mukana olijat kokoontuivat keskustelemaan tulevasta jérjestelmin ylosajosta
yrityksen terédsosatehtaan tuotannon osalta. Tdméi projekti tulisi kattamaan kaikki

osa-alueet yrityksen toiminnassa ja siten vaikuttaisi suureen méadrdin ihmisié.
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Varsinaisessa médrittelyvaiheessa ldpikéytivid asioita ovat jokaisen eri osa-alueen
(tuotanto-, osto-, myynti jne.) toiminnallisuudet ja tavoitteet. Méérittelyvaiheeseen
osallistuvat jérjestelmin toimittajan edustaja, konsultteja sekd projektissa mukana
tyoskentelevit henkilot asiakasyrityksestd. Madrittelyvaiheen tarkoituksena on
kdyda padpiirteittdin l14pi yrityksen tilaus-toimitus ketjua eri osa-alue kerrallaan.
Mairittelyvaiheessa kirjoitetaan dokumentti ldpikdydyistd asioista, joihin voivat
tukeutua  niin  asiakasyrityksen  tyontekijit kuin myds jérjestelmén

toimittajayrityksen henkil6sto.

Jo jérjestelmin médrittelyvaiheessa voi mahdollisesti tulla ilmi sellaisia asioita,
joihin perusjérjestelmi ei taivu yrityksen tarpeisiin nédhden. Jo siis tdssd vaiheessa
voidaan kirjata ylos mahdollisia muutoskohtia. Méirittelyvaiheen ei kuitenkaan
ole tarkoitus olla yrityksen lopullinen kuvaus eri toiminnallisuuksien osalta, silld
useissa tapauksissa tarpeet ovat muuttuvia. Méérittelyvaihe toimii osaltaan myos
yrityksen omien tyontekijoiden mahdollisuutena hahmottaa yrityksen koko
toimintaprosessi. Néihin tyOntekijoihin p#dasiassa kuuluvat jérjestelmén

ylosajossa mukana tydskentelevit henkil6t.

Roolijjaon merkitys jérjestelmin kéyttoonottoprojektissa on erittdin merkittdavas.
Tehtdvid jokaiselta osa-alueelta on runsaasti, joten valittavat henkilot tulevat
tutustumaan  jokainen omaan alueeseensa  mahdollisimman laajasti.
Kokonaisuuden hahmottaminen eri osa-alueiden vililld on myos erittdin tdrke&s,
silld se helpottaa omalla toimintakentilld tehtidvien toimintojen vaikutusta muihin
niin  sisdisiin  kuin ulkoisiin  sidosryhmiin n#hden. Projektin parissa
tyoskentelevien henkildiden varalle jdd usein myoOs toiminnanohjausjérjestelmin
kiyttokoulutus niiden toimintojen osalta, joihin henkild on parhaiten perehtynyt.
Jirjestelmén parissa tehtdvidn kiyttdonottoon ja koulutukseen liittyvin tyon voi
toki tehdd my0s jokin toinen henkild, mutta parhaan k#ytdnnollisen tiedon ja
yrityksen toiminnan tarpeet voi kuvata vain kyseisessd tyOssd tyOskentelevi

henkilo itse.

Jirjestelmén parissa tyoskentelevien henkildiden on sitouduttava projektin ajaksi

heille nimettyihin rooleihin, jotta lopputuloksesta tulisi mahdollisimman
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mutkaton. Yhteistyd eri roolien vililli on merkittivd asia. Jérjestelmén
kiyttoonottoprojektin parissa tydoskennellyiden henkildiden on helppo osallistua
my0s tulevaisuudessa tehtdvien muutoksien ldpiviemiseen ja toimia mukana oman

osa-alueensa kehitystyossa.

2.9.1 Tiedonhaku nimikkeistoad varten

Tuotannon kannalta merkittivin osa jérjestelméin toimivuutta on nimikkeiden
oikeellisuus. Piddajatuksena tuotannon ylosajossa on, ettd tehtaalla itse
valmistettavien ja alihankinnasta tulevien tuotteiden perustiedot ovat oikein ennen
varsinaista jérjestelmin kayttoonottoa. Nimikkeiden perustietojen oikeellisuus

vaikuttaa jédrjestelmin toiminnassa kaikilla eri osa-alueilla tilaus-toimitusketjussa.

Peikko Finland Oy:ssé terdsosatehtaan ylosajossa ldhes kaikki nimikkeet olivat
nimettyiné ja numeroituina ennen varsinaisen tyon aloitusta. Tehtaan nimikkeistod
késiteltiin tuotealueittain,  jolloin kokonaishahmottaminen tuotteiden
lapiviemisestd tuotannossa oli hallitumpaa. Itse nimikkeiden perustiedoissa oli
lukuisia muuttujia, joista jokainen oli mietittdvé tarkasti. Mietittdvédnd oli my0s
asioita, jotka vaikuttavat yrityksen konsernin véliseen toimintaan. Téllaisia asioita
olivat muun muassa nimikkeiden perustietojen nimedminen, silld tulevaisuudessa
ulkomaiset  tytdryritykset tulisivat mukaan saman jirjestelmén  piiriin.
Nimikkeiden perustietojen oikeellisuutta testattiin ennen varsinaista kéyttéonottoa
jérjestelmin testi- tietokannassa, joten mahdollisesti tiedonhakuvaiheessa tulleet

virheet ilmenisivit ennen Axaptan kédyttéonottoa.

Yrityksessd aikaisemmin kidytossd olleesta, tuotannonohjaukseen kiytetysti
AS400 jirjestelméstd saatiin tietoa nimikkeiden osalta niiden tuotannon
ohjattavuuteen vaikuttavista tekijoistd. Periaatteena kuitenkin oli, ettei vanhaa
toimintatapaa suoraan kopioitaisi uuteen jéarjestelmiin, vaan toimintaa pyrittdisiin
parantamaan entisestddn mahdollisuuksien mukaan. Toimintatapojen kehitystyd

esteend usein oli kuitenkin jarjestelmén ylosajolle tehty tiukka aikataulu.
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Jokaisen tuotealueen nimikkeet koottiin omiin tiedostoihin taulukkomuotoon,
jolloin tiedon Kkésittely ja muokkaus olisi helppoa. Muuttuvia tietoja eri
nimikkeiden vélilldi oli paljon. Suurimpia nimikkeiden kéyttdytymiseen
vaikuttavia tekijoitd oli nimikkeiden kattavuuteen ja varastonhallintaan liittyvit
asiat, reititys ja rakenne. Ndmé& olivat my0s asioita, jotka saattoivat muuttua
projektin aikana. Muutoksiin saattoi vaikuttaa niin tuotannolliset kuin myds
talouteen liittyvét seikat. Nimikkeiden muutoksien hallinnointi oli myds
merkittidvissd osassa projektia. Jokainen nimikkeiden ohjattavuuteen vaikuttava
tekija oli muokattava sekd pilotointiymparistoon sekd nimikkeiden importointia

varten tehtyihin konversiotauluihin.

2.9.2  Perusjdrjestelmin tietojen syotto

Perusjirjestelmén tietojen syottd on mittava projekti jo itsessédn, silld jokaisen
kentin muuttujat on perustettava jirjestelméssid kenttien padtaululomakkeisiin.
Jarjestelma sisdlsi jo itsessédédn paljon valmista tietoa, silld yrityksen muut tehtaat
kayttivit jarjestelmdd toiminnanohjaukseen. Perusjérjestelmin tietojen syottoon
liittyvistd asioista. Perustietojen oli oltava valmiina jirjestelméssd ennen muun
tehtaan toimintaan liittyvien tietojen importointia. Muutoin jirjestelméd ei voi

toimia.

Perusjirjestelmédn tietojen syottoon oli tehtdvd tarkistuslista, jonka mukaan
jérjestelmin péddkdyttdjat perustivat tarvittavat tiedot. Tietojen vienti oli
jéarjestelmillistd, silld puutteita ei saanut olla. Tietojen runsauden vuoksi
tarkistuslista helpotti tyoskentelyd eikd pidkdyttdjien toiminnalla ollut tdlloin
paidllekkdisyyksid. Perusjirjestelmédn tietojen syottdo tehtiin - kahteen eri
tietokantaan;  yrityksen  varsinaiseen prod- tuotantoympéristoon  sekd
terdsosatehtaan tuotannon aluksi kdyttiméédn testi- ympiristoon. Testiympiriston
tietojen tuli olla aivan yhdenmukaisia prod-ympériston kanssa, silli ennen
varsinaista kdyttoonottoa tehtaan toimintoja harjoiteltiin oikean kaltaisessa

tietokannassa.
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2.9.3 Jéarjestelmin toiminnallisuuden testausta

Jarjestelmén ylosajovaiheessa Peikko Finland Oy:lld oli kdytossddn kolme eri
tietokantaa Microsoft Dynamics Ax -jarjestelmistd. Projektin vaiheilla niistd

kolmesta eri tietokannasta k#ytettiin nimityksid Prod, Testi ja Kehitys.

Prod-tietokanta on yrityksen varsinainen tuotantokanta. Prod-tietokantaan vietiin
uutta tietoa ja uusia rddtdlointejd, vasta kun niiden toiminnallisuudet oli
perusteellisesti testattuja testi- ja kehityskannoissa. Talld pyrittiin vélttiméin
rddtilointien mahdollisesti aiheuttamat ongelmat yrityksen varsinaisessa
tietokannassa, jotka vaikuttaisivat siten myos yrityksen liiketoimintaan. Henkil6t,
jotka testasivat rddtdlointien vaikutuksia Axaptassa, olivat jérjestelmin

padkéyttdjid sekd muutosta koskeneen osa-alueen asiantuntijoita.

Toinen Ax tietokannoista oli siis testi-kanta, jossa Peikko Finland Oy:n oma
henkil6sto testasi omia asioitaan ja jota kédytettiin hyvéksi myos Peikko Finland
Oy:n henkilostolle jarjestetyissd kidyttokoulutuksissa. Testikannassa olevat tiedot
olivat aina ldhes tulkoon Ax Prod- tietokannan tasolla. Télld varmistettiin
tyontekijoiden joustava siirtyminen varsinaiseen tuotantoympéristoon testikannan

harjoittelujakson padtyttya.

Kolmas tietokannoista oli ns. kehitys-tietokanta, johon jirjestelmén toimittajan
tekemit ohjelmaan liittyvit muutokset vietiin ensin. Tdm4 tietokanta toimi myos
Peikko Finland Oy:n tyontekijoille eri osa-alueilta paikkana harjoitella ja kokeilla
erilaisia jéarjestelmiin liittyvid toiminnallisuuksia ilman, ettd ne vaikuttaisivat
varsinaiseen tuotantoympériston toimintaan tai terdsosatehtaalla kéytettiviin testi-
tietokantaan. Kehitys tietokannan tiedot eivit kuitenkaan en#din myohemmissi
vaiheessa pysyneet ajantasalla, silld kaikki jérjestelméddn viedyt tiedot mm.
nimikkeiston osalta olivat ainoastaan testi- tietokannassa. Tietojen vieminen
jokaisen esimerkiksi nimikkeistoon tehdyn muutoksen osalta olisi ollut liian

tyoldstd, eikd siitd koettu saavan tydmadrdin nidhden riittdviasti hyotya.
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Némi kolme eri tietokantaa olivat aluksi identtisid. Nimikkeiston osalta tehtyja
muutoksia  ylldpidettiin  ainoastaan  testi-tietokannassa sekd  varsinaista
kdyttoonottoa varten tehdyissd import-tiedostoissa. Ndissd molemmissa paikoissa
tehtaan nimikkeistoon tehtyjen muutoksien tuli olla ajantasalla, kdyttéonottoa
silmélld pitden. Kaikkien jdrjestelmédn liittyvid toiminnallisuuksiin tehtdvid
muutoksia ja mahdollisia réditildintejd tulee testata hyvin ennen niiden siirtdmisté
tuotantokantaan. Tuotantokannassa tehtyjen muutoksien ei- toivottu toiminta voi

aiheuttaa ongelmia, joita pyritddn tietenkin mahdollisuuksien mukaan valttiméan.

2.9.4 Konversiovaihe

Nimiketietojen importointi eli tiedonsiirto jirjestelméén suoritettiin tarkoitukseen
sopivilla excel-pohjaisilla tauluilla. Konversiotaulut sisédlsivdt nimikkeisiin
liittyen kaiken tarvittavan tiedon toimiakseen jirjestelméssd halutulla tavalla.
Valtavan tiedon méérin kisittelemisen helpottamiseksi, jokainen tuotealue jaettiin

omiin konversiotauluihin.

Jokaista tuoteryhmiéid varten tehtiin 5 erilaista konversiotaulua: nimike-, reitti-,
rakenne-, sijainti ja hilytysraja -taulut. Kaikki ndmi edelld mainitut tiedot
nimikkeistd saatiin tehtyd taulukkomuodossa, jolloin tiedonsiirto jérjestelmiin
sujui hallitusti. Nimikkeiden alkusaldot importoitiin konversiovaiheessa tehtaalla
suoritetun inventaarin yhteydessd. MyoOs nimikkeiden osto- ja myyntihintojen
sisdéinviennin apuna kiytettiin konversiotauluja. Konversiotaulujen kiytto
jérjestelmin ldhtotietojen sisddnviennissd helpottivat ja samalla nopeuttivat
jérjestelmin kiyttoonottoa. Import- tiedostot auttoivat my0s tiedon jésentelyssid
sekd nimiketietojen ylldpidossa pilotointivaiheessa. Varsinaiseen Axaptan
tuotantoympiristoon konversiotaulut ajettiin vasta, kun niiden importointia oli
testattu jirjestelmin testikantaan. Tilld toimenpiteelld pyrittiin vélttdmiéin
mahdolliset  virheet ja kyettiin ennakoimaan ongelmatilanteet ennen

tuotantokantaan siirtymisté.
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Konversiotauluja luotiin tarpeesta nimikkeiden perustietojen importoinnissa. Osa
taulukoista pystyttiin tuottamaan yrityksen oman projektiryhmén toimesta, mutta
taulukoita teetettiin myOs ohjelmiston toimittajayritykselld. Konversiotauluja
hyodynnettiin p#dasiassa prod- tuotantokantaa siirryttdessd pilotointivaiheen
paatyttyd. MyO6hemmin niiden on huomattu olevan hyodyksi tuotantokannassa
esimerkiksi kuukausittain tapahtuvan inventaarin yhteydessd sekd nimikkeiden

hintatietojen piivityksessi.

2.9.5 Jirjestelmén kdyttokoulutus

Jokaiselle jdrjestelmédd kéyttdville henkilolle jdrjestettiin jarjestelmin kéyttod
varten koulutustilaisuuksia. Nédm# koulutustilaisuudet jirjestettiin useissa eri
pienryhmisséd. Koulutustilaisuuksien aiheina oli kutakin kéyttdjiryhmié koskevien
tointojen opettelua sekd yleisesti jarjestelmidin tutustumista.
Koulutustilaisuuksissa tulevat jéarjestelmin kayttdjit padsivit kokeilemaan omaan
tyohon liittyvien toimintojen tekemistd ohjatusti pienryhmisséd, jokainen omalla
tietokoneellaan. Pienryhmisséd oppimisen taso on parempaa ja kouluttaja voi edeti
jokaisen ryhmén tason mukaisesti seki keskittyd paremmin ryhméi askarruttaviin

kysymyksiin.

Koulutustilaisuudet jérjestettiin tyontekijoille padsddntoisesti heiddn oman tyonsi
lomassa. Pyrkimyksend oli, ettd jokainen henkilo kdy koulutuksen ldpi kahteen
kertaan, ensin tutustumiskédynnilld ennen varsinaisen pilotointivaiheen aloitusta ja
jilkimmiisen kédynnin juuri ennen kéyttoonottoa. Koulutustilaisuuksissa
lapikdytiin  asioita, jotka liittyvét tyontekijoiden pdivittdisiin toimintoihin
jérjestelmin parissa. Niin toimihenkilot kuin my6s tehtaan tuotannossa

tyoskentelevit ihmiset saivat koulutusta.

Kouluttajana toimi henkild, joka oli perehtynyt jdrjestelmén toiminnallisuuksiin
syvemmadlld tasolla. Tietyisséd toimihenkiloryhmissd koulutuksia jérjestettiin myos
esimiesvoimin, jolloin heiddn oman organisaationsa vielle koulutus oli

radtialoityd. Tuotannon tyontekijoiden koulutuksien suunnittelusta vastasivat
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heiddn esimiehensd, jotka aikatauluttivat ja nimesivédt koulutettavat henkilot
parhaalla mahdollisella tavalla. Jokaiselle koulutuksen kéyneelle henkilolle
jaettiin tulevaa kdyttod varten manuaali, josta jokainen voisi tarpeentullen katsoa
tietoa omaan tyoskentelyyn liittyen. Tyontekijoiden varsinaiseen jérjestelmin
kdyttoon valjastettiin avuksi vield henkiloitd, joille jirjestelmén parissa projektin
edetesséd tyoskennelleet henkil6t antoivat lisdvalmiuksia tyontekijoiden tutoreina
toimimiseen. Reaaliaikainen avunsaaminen mahdollisissa ongelmatilanteissa

pyrittiin jarjestiméin parhaalla mahdollisella tavalla.

Pilotointivaihe tehtaalla toimi itsessddn jo hyvénd kouluttajana sen parissa
tyoskenteleville henkilostolle. Tuotannon tyontekijit saivat oppia tydkuittausten
tekemisesséd ja tuotannon ohjauksesta vastaava henkilostd pystyi vaikuttamaan
tuotteiden tilaus-toimitusketjun vaiheistuksiin, nimikkeiden perustietoihin ja
tehtaan tuotannollisuuden yleiseen ohjattavuuteen. Jirjestelmén parissa
tyoskentelevd projektiryhméd toimi tiiviissd yhteistyossd eri sidostyhmien
keskuudessa ja pyrki mahdollisuuksien mukaan reagoimaan muuttuviin tarpeisiin
varsinaista jirjestelmidn implementointia varten. Koulutuksille huomattiin myos
myOhemmissd vaiheessa olevan lisdtarvetta, joten sitd pyrittiin my0s tarjoamaan
sitd tarvitseville. Kéyttoonoton jilkeinen lisdkoulutus osoittautui tarpeelliseksi
tehtaalla suoritettujen kéyttdjakyselyiden vastauksien ja tyontekijoiden toiveiden

perusteella.

2.9.6 Toiminnanohjausjirjestelmén pilotointi

Jarjestelmédn pilotointi suoritettiin tehtaalla ennen varsinaista kéyttdonottoa.
Pilotoinnilla tidssd yhteydessd tarkoitetaan jirjestelmén laajamittaista ja kattavaa
kdyttoharjoittelua kaikilla osa-alueilla myynnistd tuotannon kautta talouden
tapahtumien tarkasteluun asti. Pilotointi suoritettiin Axaptan tuotantoympéristosta
otetulla kopio versiolla, jotta varsinaiseen / viralliseen tuotantoympiristoon ei
tulisi tapahtumia vield tdmé#n harjoittelun osalta. Pilotoinnin ohella oli tehtaan

varsinainen kayttojéarjestelmi AS400 sekd Indeksi / tyotunti-ohjelma.
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Pilotointia toteutettiin tehtaalla eri tuotteiden osalta noin puolen vuoden ajan. Se
kdynnistyi alun perin ainoastaan yhden nosto-osa tuotealueen ympérilld vuonna
2007, viikolla 38. Tdmé oli myos samainen ajankohta kun ensimméinen tuotealue
saatiin nimikkeiston osalta loppuun saakka viimeisteltyyn muotoonsa. Nididen
nimikkeiden valmistuttua ne importoitiin Axaptaan, ja varsinainen pilotti- vaihe
kdynnistyi projektissa yhden tuotealueen osalta. Nimikkeistdjen teko oli
varsinaisesti kdynnistynyt jo kesilld 2007, mutta kesdn aikana kaikki tiedot eiviit
olleet vield valmiita. Viikolta 38 lihtien, tuotealueita liséttiin pilotti- ympéristoon
viikko viikolta enemmén ja enemmaén. Pilotoinnin tarkoituksena oli nimikkeiden
sekd jdrjestelmén toiminnallisuuden testaaminen kaikilla osa-alueilla myynnisti
talouteen. Tuotteiden lisdys jatkui helmikuulle 2008 saakka. Tuolloin kaikki eri

tuotteet olivat jérjestelmissa.

Pilotointia suoritettiin tehtaalla jokainen tuotealue kerrallaan. Pilotointivaihe
aikataulutettiin viikkotasolla. Aikataulusta pyrittiin pitdméin kiinni parhaalla
mahdollisella tavalla, mutta toisinaan aikataulusta jouduttiin joustamaan
molempiin suuntiin. Tuotealueiden pilotoinnit kiynnistyivit terdsosatehtaan osalta
kuvion 5 osoittaman aikataulun mukaisesti. Tuotealueiden pilotointien vililld
tuotannossa oleviin nimikkeisiin tehtiin paljon muutoksia. Muutoksille huomattiin
olevan tarvetta, kun niiden valmistusta oli konkreettisesti ohjattu jérjestelmin

avulla.
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KUVIO 5. Tuoteperheiden viikkoaikataulu pilotoinnin osalta

2.9.7 Kiyttoonotto

Jarjestelmédn varsinainen kidyttoonotto yrityksen terdosatehtaalla toteutettiin
kahdessa eri vaiheessa. Ensimmadisessd aallossa implementoinnissa jarjestelma
otettiin kdyttoon yhdessd tuotannon solussa, jonka tuotannon valmistusprosessi on
irrallinen tehtaan muuhun toimintaan nihden. Kiytt6onottoon toimipisteessd oli
valmistauduttu kaikkien tuotannon toimien kannalta jo pitkédén ennen varsinaista

h-hetkes.

Varsinainen siirtyminen tehtaan tuotannon osalta tapahtui aikana, jolloin
toimipisteessd ei ollut tuotannollista toimintaa. Jirjestelmén yldsajo tehtaan osalta
suoritettiin tarkoin méidritellyn aikataulun puitteissa, johon liittyi useita eri
vaiheita. Konversiot uuteen jérjestelmidn tehtiin vaiheittain ja sisddnvietyjen

tietojen oikeellisuus testattiin silmédmaiéréisesti. Nimikesaldojen sisdénvienti seké
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uusien myyntitilausten syotto tehtiin heti nimiketietojen importoinnin p#ityttyé.
Kiyttoonoton yhteydessd jérjestelmidn nimiketietoihin oli tehty tuotannollisia
muutoksia, jotka vaikuttivat nimikkeiden ohjattavuuteen jérjestelmissa.
Varsinaisen konversiovaiheen jilkeinen jéarjestelmissé tapahtuva pédajoitus aikaan
sai tarpeita tuotannolle sekd ostotoiminnalle. Niistd osa-alueista vastaavat
henkilot reagoivat syntyneisiin tarpeisiin ennen varsinaista tuotannon

kdynnistdmista.

Uuden jirjestelmén kiyton aloitus nékyi tehtaan tuotannon tyontekijoiden silmissé
aivan samanlaisena kuin pilotointivaiheessa heiddn kiyttdiménsd jirjestelmai.
Uusia asioita olivat ainoastaan tilauskanta ja jdrjestelmén kéynnistyksen

pikakuvake tietokoneiden ruuduilla.

Axaptan kiyttoonoton jilkeen uutta ja vanhaa jirjestelméd jouduttiin kidyttamiin
samanaikaisesti niin kauan, kun vanhassa AS400 ohjausjirjestelméssi oli jiljelld
vield keskeneriistd tilauskantaa. Tilauskanta koostui vanhan jérjestelmin osalta
ainoastaan erikoistuotteista. Tehtaalla valmistettavien vakiotuotteiden tilauskanta
voitiin suoraan siirtdd uuden jdrjestelmén piiriin, mutta asiakastilauksissa
jouduttiin toimimaan toisin. Kahden jirjestelmin samanaikainen kaytto oli
kuitenkin vain viliaikaista, mutta alkuvaiheessa kahden jérjestelmin

paillekkiiskiyttd vaati tydntekijéiden resursseja.

2.10 Tuotannon kannalta huomioitavia asioita

Tuotannon tyonjohdon ja tyontekijoiden rooli oli projektin vaiheilla erittdin
tiarkedd. He olivat avainasemassa nimikkeisiin liittyvéssi tiedon hankinnassa, silld
ainoastaan tuotteiden valmistuksessa mukana olevat henkilot pystyvit

midrittelemiin nimikkeiden ohjattavuuteen vaikuttavat tekijat.

Tuotannon kannalta midriteltdvid asioita nimikkeisiin liittyen ovat esimerkiksi
oikeiden erdkokojen maédritys, reititys eri variaatioineen sekd nimikkeen

varastonarvon hélytysraja. Tuotteiden ldpiviennistd valmistusprosessissa kertyy
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jérjestelmddn paljon tietoa. Yksi térkeistd tiedoista on nimikkeiden
valmistusprosessissa kertyvit valmistumiskirjaukset. Valmistumiskirjauksissa
tyontekijit raportoivat jérjestelmiddn tuotantotilauksille kulutettua aikaa,
valmistumisastetta, kulutetun materiaalin miirdsd ja materiaalin ldhtotietoja seké
tuotteen valmistuksessa mukana olleiden henkildiden lukumédrdda. Namé kaikki
eri tekijit vaikuttavat muun muassa tuotantotilauksille syntyneiden kustannusten
suuruuteen, mutta tuotannon kannalta tirkeind pidettdvid asioita ovat tilauksiin

kiytetty aika, kulutettu materiaali ja valmistuminen.

Yrityksessd on kéytossd LAM?2000-ohjelma. LAM2000-sovellus on tdiden
menetelmikuvaukseen, laskennalliseen ajanmiéritykseen sekd analyysien tekoon
tarkoitettu  ohjelma. Ohjelmaa on kéytetty yrityksessdé alun perin
menetelmikuvaukseen ja ajanmiiritykseen jo vuosikausia, mutta varsinaisesti
osana palkkausta sitd on hyodynnetty vasta vuodesta 2003. Ohjelma on tarkoitettu
menetelmikehittdjin ja tyodaikatietoja péivittivin henkilon ylldpidettdavéksi.
Ohjelman avulla voidaan rakentaa myds yritykseen tulospalkkaus, joka myds on

toteutettuna Peikko Finland Oy:ssa.

Tuotteiden  valmistuksesta syntyneet aikatiedot raportoidaan tiimeissi
tyoskenteleviltd  henkiloiltd. Tyoskentelyn tehokkuus vaikuttaa suoraan
henkildiden palkkaukseen. Aikatietojen raportointi on yksi tirkeimmistéd asioista,

joka tuli huomioida uuteen jirjestelméén siirryttiessa.

2.11 Henkiloston kdyttokoulutus

Peikko Finland Oy: n henkilostod on koulutettu Axaptan kdyttoon jo pitkdn aikaa.
Yrityksen palkkitehtaalla, Deltabeam, Axapta -toiminnanohjausjérjestelmai otettiin
kdyttoon jo vuoden 2006 kesilld. Deltabeam-tuotemerkin parissa tyoskenteleviét
ihmiset niin tehtaalla kuin my0s toimistossa tyOskentelevd henkilostdo ovat
vuorollaan k#dyneet ldpi jdrjestelmén kdyttoon liittyvdan koulutuksen. Jokainen
jérjestelmin parissa tyoskentelevd ryhmd, aina myynnistd tuotantoon ja lopuksi

talouteen liittyvistd henkildistd, on koulutettu vuorollaan. Vastuu jérjestelmin
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kayttokoulutuksesta on ollut eri osa-alueista vastaavilla nimetyilld henkildill.
Niami kyseiset koulutustehtédviin osallistuneet avainhenkildt ovat olleet mukana

alusta alkaen toiminnanohjausjirjestelmén kdyttoonoton eri vaiheilla.

Terédsosatehtaan tuotannon henkildston koulutus kédynnistyi vuoden 2007 kesilld,
jolloin projektiryhmé alkoi tyOstdd jérjestelmid tehtaan tarpeita silméilld pitden.
Tuolloin osalle henkilostod annettu kayttokoulutus oli léhinnd tuotannon
toimihenkil6ille tarkoitettua tutustumista uuteen ohjelmistoon, silld kaikki heidin
nidkeminsd oli tdysin uutta. Koko projektiryhmén tavoitteena oli saada tehtaan
toimihenkil6t sitoutumaan projektiin mahdollisimman hyvin, jotta mahdollisesti
koituvien ongelmien miéré saataisiin minimoitua jo ennen k#yttéonottoa. Hyvissa
ajoin aloitettu tutustuminen vihentéisi kynnystd uuteen
toiminnanohjausjirjestelméédn tutustumiseen. Toimihenkil6t, joihin my6s tehtaan
tyonjohtoporras kuuluu, olivat avainasemassa nimikkeiden toiminnallisuuksien
kuvaamisessa jérjestelmiddn. Heiltd toivottiin saatavan erilaisia nikokantoja
tuotannon toteutuksen suunnitteluvaiheessa. TyOnjohtajat ovat tuotannossa
tyoskentelevien henkildiden ldhin tuki jokapdiviisessd tydssd ja my0s sitd kautta

heidédn osaamisellaan on erittdin tdrked merkitys.

Tehtaalla tyoskentelevd henkilosto sai jirjestelmén osalta koulutusta pidasiassa
Axapta ShopFloor-osioon. ShopFloor on jérjestelmin osio, jossa tehtaalla
valmistettavien tuotteiden tilausjonot ovat nikyvilld jokaiselle tyopisteelle
eriteltynd ja misséd tyOntekijdt raportoivat piivittdin omaa tyOoskentelyd. Se on
paikka, josta tyoOntekijat varaavat itselleen toitd ja raportoivat valmistuneita
tilauksia. ShopFloor-koulutuksissa kiytiin 1dpi osion kaikki erilaiset toiminnot,
joita henkilostd tarvitsee raportointiin. Koulutuksen yhteydessd jokaiselle
tyontekijéille jaettiin oma koulutustietopaketti (LIITE 1) ShopFloorin toiminnoista,

jota voisi hyddyntdd mydhemmin ohjelman kdytdssd muistin tukena.

Tyonjohtajien seké keskitasolla tyoskentelevien johtajien koulutuksen jérjestelmén
kdyttoon hoitivat projektin pidtekijit, joille jarjestelmén kdytostd oli muodostunut
jo rutiininomaista. Heilld oli paras osaamistaito, joten luonnollisesti he osasivat

vastata koulutettavien henkildiden kysymyksiin. Varsinaiset koulutukset pyrittiin
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jéarjestdmiin padsdantodisesti muutaman henkilon ryhmissé, jolloin oppiminen olisi
parempaa kuin suuressa ryhmaéssi jérjestettynd. Koulutustilaisuudet jérjestelmin
kdyttoon suoritettiin koulutuksien tarpeisiin soveltuvassa tilassa, joissa jokaisella
koulutettavalla ~ henkilollda  oli kdytossddn  tietokone. Jarjestelmén
toiminnallisuuksia kiytiin jirjestelmallisesti ldpi videotykin vilitykselld, jolloin
koulutettavat henkil6t seurasivat opetusta sekd taululta etti myOs omilta

ndyttopaitteiltadn.

Tehtaan tyontekijoiden koulutustilaisuuden jérjestettiin samoissa puitteissa kuin
toimihenkil6ille. Maksimiryhmékoko, joka oli maédritetty koulutuksen pitdjien
vaatimuksista, oli 6 hld/ koulutus. Pieni ryhmikoko perustui jo aikaisemmin
koulutustilaisuuksista kertyneisiin kokemuksiin ja saatuihin koulutetuilta
henkil6iltd saatuun palautteeseen. Pienryhméssd oppiminen on todistetusti
tuloksellisempaa kuin suurissa ryhmissi jérjestetty opetus. Koulutus toteutettiin
kahden tunnin mittaisena tehtaan henkilostolle. Tuona aikana heiddn
tarvitsemansa toiminnallisuudet oli kidyty ldpi. Koulutuksen aikana henkilot
kokeilivat omaan tyohonsi kohdistuvia toiminnallisuuksia aluksi ohjatusti, minkéa
jélkeen heilld oli mahdollisuus omatoimiseen jérjestelmidn kéyttoon. Tilaisuuden
loppupuolella  kouluttaja  vastasi  herdnneisiin ~ kysymyksiin.  Tehtaalla

tyoskentelevien henkildiden lukumaéérd on n. 250.

Oppimiselle koettiin saatavan parhaat tulokset silloin, kun jokainen henkild péési
itse kokeilemaan eri toimintoja jirjestelmén puitteissa. Koulutuksissa kiytettdva
jérjestelmin testitietokanta vastasi tiedoiltaan ldhes tdysin yrityksen kéytossd jo
olevaa Microsoft Dynamics Ax- prod tietokantaa. Koulutuksen jilkeen

henkildiden oli helppoa siirtyd varsinaisen ohjelman pariin.
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2.12 Muutosvastarinta

Muutosvastarinta on  tydyhteisossd tai muussa ryhmdéssd tapahtuvaa
suunnitteluvaiheessa olevan, jo toteutetun tai toteutettavan muutoksen
vastustamista ja kritisointia. IThmisten suhtautuminen muutokseen ilmenee ldhes
poikkeuksetta aluksi epidluulona ja sen ilmentyminen organisaatiossa on
muutosvastarinta. Organisaation muutoshistoria, muutoksen halutut tavoitteet ja
muutospaine vaikuttavat myods vastarinnan syntymiseen. Muutoksen laajuus ja
syvillisyys vaikuttavat siihen, kuinka todenn#kdéisti muutosvastarinnan
ilmeneminen on. Yleensi ottaen tillainen kritisointi ja vastustus ilmenevit silloin,
kun muutosta ei ole tyOyhteisdssd osattu tdysin késitelld. TydyhteisOssd
tapahtuvien muutosten pédasiallisena tarkoituksena on toiminnan tehostaminen ja
tuotantokustannusten pienentiminen. (Murto 2004, Martola & Santala 1997, 102—
103.)

Tyoeldmaéssid tapahtuvia muutoksia tulee tarkastella tydyhteiso- ja tyotiimitasolla.
Muutoksen hallinta on sekd yksittdisen tyontekijan kuin myos tyoyhteison
elaménhallinnan kysymys, jota tulee késitelld yhteisollisend ilmiond. Sekid
yksittdisen tyOntekijidn, ettd yhteison nidkokulmista johtamisen ja johtajuuden
merkitys ovat keskeisid muutoksen keskelld. Muutosten onnistuminen edellyttda
aina osaamisen johtamista. Henkildston tydokyvyn edistdaminen ja tydlle asetettujen
tavoitteiden aikaansaavuttaminen muutoksista huolimatta on tdrkedd muutosten
johtamisessa. Muutos voi parhaimmillaan jopa yhdistdd tyontekijoitd ja
tyoyhteisojd. Oppimisella ja tyontekijoiden motivoimisella tulee olla sopiva
haastetaso, johon edellytyksend ovat aina vaikuttamisen ja itsendisyyden

mahdollisuudet. (Perkka-Jortikka 2003.)

Muutosvastarinta aiheutuu usein puutteellisesta tiedosta muutoksen keskell.
Toisinaan se johtuu my0s pelosta oman tyOpaikkansa puolesta, huolesta ja
ahdistuksesta. Thmisten reaktioihin muutoksen keskelld vaikuttavat suuresti myos
aiemmat muutokset organisaatiossa. Myds muutokset historiassa vaikuttavat
yksiloiden suhtautumiseen. Pelko ja epitietous aiheuttavat ihmisille kielteisia

ajatuksia tyotehtdvien, vastuun ja oman aseman sdilyvyydestad. (Murto 2004.)
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Paras tapa Kkésitelli muutosvastarintaa on tiedon jakaminen tydyhteisossé.
Muutosvastarinnan suurimpana syynd on yleisesti ottaen tiedon puute tulevasta,
joten paras tapa vastata tuleviin muutoksiin on informoida muutoksen osallisia
erilaisin tiedotustilaisuuksin sekd muiden tiedotteiden muodossa. Organisaation
eri tasoilla voidaan tulevia muutoksia perustella eri tavoin. Asiantuntija ja
johtoasemassa olevat ihmiset perustelevat ja selventiviit asioita yleensi graafisesti
tilastojen, taulukoiden ja laskelmien perusteella kun taas lihempéni tuotantoa
tyoskenteleville ominaisempaa on perustella asioita kdytdnnon liheisemmin, mutta
tukenaan heilld voi olla johdon tekemit tilastoinnit. Kommunikointi
muutosvastarinnan késittelyssd on kuitenkin tidrkein keino selviytyd. Téstd syystd
yrityksen  johdon olisi kommunikoitava asioista myds tunnetasolla
tyontekijoidensd kanssa. Tyontekijoiden huoleen, pelkoon ja ahdistukseen on

paras tapa vastata tiedottamisella. (Murto 2004.)

Muutokset tapahtuvat valitettavan usein liian tiukan aikataulun puitteissa, jolloin
tunteiden kohtaamiselle ei jdi riittdavésti aikaa. Kiireenkin keskelld olisi kuitenkin
kritiikin vastaanottamiselle ja tiedottamiselle jérjestettivd aikaa mikéli halutaan
vilttyd voimakkaalta muutosvastarinnalta. Organisaation sisélld vallitsevalla
luottamuksella on my6s suuri rooli. Luottamus muodostuu pitkén ajan kuluessa,
mutta se voi hévitd vain pienessi hetkessid. Kaikkien osallisten keskuudessa tulisi
siis vallita johdonmukaisuuteen perustuva rehellisyys, avoimuus ja ennen kaikkea

asiaan liittyvéa tietoa tulee jakaa asianosaisille.

2.13 Tyontekijdt muutoksen keskelld

Tyoeldmissa tapahtuvat jatkuvat muutokset edellyttavit yksiloiltd ja tydyhteisoiltd
oman osaamisen jatkuvaa kehittimistd. Perinteisind pidetyt tyoeldméin
osaamisvaatimukset ovat jatkuvan muutoksen alla. Muutokset
osaamisvaatimuksissa nidkyvit tydeliméssd uusien ammattien syntymisend,
nykyisten ammattien ja tyotehtdvien laajentuvina osaamisvaatimuksina.
Muutosten myodtd myos tietyt aiemmin ammattiin kohdistuneet vaatimukset

muuttuvat tarpeettomiksi, ja ammatillinen osaaminen laajentuu kehityksen myoté.
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Osaamisvaatimusten muutokset nidyttdytyvit samoin kaikilla aloilla. (Perkka-

Jortikka, 2002.)

Teknologian kehittymisen my6ti automatisoitu tyo ja ihmisen tekemi ruumiillinen
tyo ldhenevit toisiaan. Kehityksen myo6td myos palvelujen tuottajan ja asiakkaan
vilinen suhde ldhenee, mikéd lisdd yksiloiden osaamista yksilollisyyteen
painottuvassa organisaatiossa. Muutoksen keskelld olisi kaikille muutoksen
keskelld tyoskenteleville henkilostolle ymmaérrettdvésti perusteltava muutosten
tavoitteet ja toivotut hyodyt. Hyvd vuorovaikutusilmapiiri koko organisaation
keskuudessa edesauttaa muutoksen lapivientid organisaatiossa.
Toiminnanohjausjéirjestelmén kiyttoonotossa eris onnistumisen
perusedellytyksisti on toimiva kommunikaatio eri osapuolten vilill4.
Tietojdrjestelmén kayttdjille voidaan jarjestdd keskustelutilaisuuksia, joissa
kisitellddn kayttdjissd herdnneitd kysymyksid ja jaetaan kiyttdjikokemuksia.
Tilaisuuksia  voidaan  hyodyntdd  jérjestelmidn  kehitystyOossd,  mutta
paitarkoituksena on avoimuus eri tyontekijaryhmien vililld sekd mahdollisten

ongelmatilanteiden kartoitus. (Reijonen, Reiman, Airola, VTT.)
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3 JARJESTELMAN KAYTTOONOTON VAIKUTUKSET PEIKKO
FINLAND OY:SSA

3.1 Peikko Finland Oy yrityksend

Peikko Finland Oy on liittopalkkeihin ja betonirakenteiden kiinnitystekniikkaan
keskittyvi lahtelainen perheyritys, joka on perustettu vuonna 1965. Peikko Finland
Oy on Peikko Groupin emoyhtid, jolla on tytdryrityksid 16 eri maassa. Télld
hetkelld Peikon tuotantolaitokset sijaitsevat Lahden lisdksi Waldeckissa Saksassa,
Kralovassa Slovakiassa sekd Kaunaksessa Liettuassa. Muissa maissa sijaitsevat
tytidryhtiot ovat myyntiyhtioitd. Peikko Groupin tytidryhtididen sijoittuminen
Euroopassa on esitettynd kuviossa 6. Peikko Groupin laaja asiakaskunta koostuu

rakennusliikkeistd, betonielementtivalmistajista sekd kone- ja laitevalmistajista.

Peikko Eurcopassa

KUVIO 6. Peikko Groupin tytdryhtididen sijoittuminen Euroopassa
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Vuonna 2007 Peikko Groupin liikevaihto oli 94 miljoonaa euroa ja sen
palveluksessa on n. 790 tyontekijdd. Yrityksen liikevaihdon ja henkilostoméaérin

kehitys on esitetty kuviossa 7.
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KUVIO 7. Peikko Groupin liikevaihdon ja henkil6ston kehitys.

Yrityksen parasta osaamista on betonirakenteiden kiinnitysosien valmistus ja
suunnittelu. Suurin yrityksen tehtailla tapahtuvasta tyostd on hitsaamista sekd
kdsin ettd hitsausrobottien avulla. Yrityksen tulevaisuuden tdhtdimend on
nykyaikaistua entisestddn. Tulevaisuudessa yrityksessd tehtdvd hitsaustyd on
erilaisten teollisuusautomaation sovellusten ja hitsausrobottien lisdéntyneen
kdyton myotd tehostumassa. Koneiden kiyttoastetta pyritddn tulevaisuudessa

parantamaan.

Peikko Finland Oy:n tuotevalikoimaan kuuluu erilaisia betonirakenteiden
kiinnitysosia. Yritys valmistaa my0s terdksisid kiinnitysosia asiakkaiden omien
vaatimusten mukaisesti. Tuotekategoria on jatkuvasti laajentunut yrityksen

kehityksen ja laajentumisen myota.
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3.2 Tuotannonohjaus Peikko Finland Oy:ssd

Tuotantoa ohjataan Peikko Finland Oy:n terésosa - ja verkkotehtaalla tyonjohdon
toimesta. Tydjohdon tavoitteena on suunnitella tydpisteiden tydjonot siten, ettd
tilaukset ehtivit asiakkaille sovitun ajan puitteissa. Tydnjohdon vastuualueisiin
kuuluvat myos tehtaan koneiden ja laitteiden kunnossapidosta huolehtiminen
yhteistyossd konehuollon henkiloston kanssa. Tyontekijoiden ammattitaidon
ylldpito ja henkilostostd huolehtiminen ovat myos tyonjohdon vastuulla.
Tuotannonohjauksen siirtyessi uuden toiminnanohjausjérjestelmin piiriin,
tyonjohdon tehtidvissd tapahtui merkittdvid muutoksia. Nykydidn koko yrityksen
toimintaa johdetaan Axaptalla, joka poikkeaa suurilta osin yrityksessd

aikaisemmin kdytossd olleesta AS400- jarjestelmistd.

Tyojohdon pidsddntdisend tehtdvidnd toiminnanohjausjirjestelmén puitteissa on
tydjonon muodostaminen tehtaan eri tyopisteille. Heiddn velvollisuutena on
tuotantotilauksien valmistumisen seuraaminen, kdytinnon organisointi, tuotannon
edellytysten ylldpito sekd muuttuviin tuotanto-olosuhteisiin reagoiminen.
Tuotannon tyontekijdt valitsevat tyonjohdon heille tekemdistd tydjonosta
tuotantotilauksia,  jotka  ovat  midritettyind  heille  valmistettavaksi
aikajérjestyksessid. Toisinaan myos tyonjohdon asettamat prioriteetit tilauksille
saattavat mennd muiden kriteerien edelle. Tyonjohdon tehtiviin kuuluu myos
kaikkien tyopisteiden koneiden toimivuuden varmistaminen ja tarpeen vaatiessa,
esimerkiksi koneiden rikkouduttua, tyon jirjestiminen toisin. Tyonjohdollisiin
tehtdviin kuuluu myo6s tyontekijoistd huolehtiminen ja yleinen tyonjérjestely
tehtaalla. Tyojohdon on ongelmatilanteissa vastattava heille esitettyihin

kysymyksiin tyontekoon liittyen.

Tyonjohdon kanssa tiiviissd yhteistyossd Peikko Finland Oy: ssd tyoskentelee
tyonsuunnittelijat, joiden vastuullaan on toiden ajoitus ja tuotannon tyGjonon
muodostaminen. Erikoistuotteet ovat tydnsuunnittelun erityisvastuulla. Myynnisté
yhd kasvava méérd tuotteita valmistetaan asiakkaan toiveiden ja tarpeiden
mukaisesti, joten ndille tuotteille ei ole olemassa vakionimikkeitd yrityksen

toiminnanohjausjirjestelméssid. Jokainen tuote on yksilo, joten niiden reititys ja
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rakenne on tehtdvd tapauskohtaisesti késin. Kaikkien tehtaan tuotannosta
vastaavien henkildiden tehtidviin kuuluu luonnollisesti myds yhteistyo kaikkien

organisaatiossa tyoskentelevien henkildiden kesken.

Axaptassa tuotantotilausten kiertokulku on monivaiheinen, kuten kuviosta 8
voidaan todeta. Tuotantotilausten kokonaisvaltaiseen kisittelyyn on sidoksissa
useita eri organisaation jdsenid. Tyodnjohdon tehtdvit tuotantotilausten osalta
saavat alkunsa suunniteltujen tuotantotilausten vaiheesta, joihin he reagoivat joko
muokkaamalla niitd tai vahvistamalla tilaukset tuotantoon. Tehtaan tyGpisteilld
tyoskentelevien henkilGiden tehtividna on valita itselleen tyonjohdon vapauttamia
tilauksia sekd raportoida tilausten valmistusta tilauksiin kohdistuneiden
tuotantokustannusten (aika, kulutettu materiaali sekd henkiloresurssit) sekd
valmistumisasteen osalta. Tuotantotilaukset kulkevat tyOpisteiden vililld niille
ennalta midrityn reitin mukaisesti ja pddtyvit valmistuttua tehtaan ldhettdimoon,

josta ne toimitetaan asiakkaille.



37

' Suunniteltu
Tyo kustannusten 1.Pddsuunnittelu tuotantotilaus
laskenta Pédédsuunnittelu synnyttdd
Jalkilaskelma huomioi — Y suunnitellut
tuotantotilausten tuotantotilaukset joko
kustannusten laskennassa myyntitilausten tai
kulutetut materiaalit ja tuotteiden hilytysrajojen
tOllle klr_] atun ajan' ........................................... perusteella.
[
- i =
g o o )
e Tuotantotilausten Z
g kiertokulku <
) <
< z
[
»
Tul(;ta.ltlttotlla.ukswn Tuotantotilaus
uittaaminen Suunnitellut
Tuotantotilauksille :
RO, . tuotantotilaukset
tehdién kirjauksia niin :
vahvistetaan

materiaalin kdytostd kuin

.. ; tuotantotilauksiksi, joko
niiden valmistukseen \/\ . .
késin tai

s ajasia 3. Toiden kirjaukset automaattisesti.

’\_/

KUVIO 8. Tuotantotilausten kiertokulku Peikko Finland Oy:ssdé Microsoft

Dynamics Ax 4.0 toiminnanohjausjérjestelmissa

Tuotannon eri vaiheilla tydskentelyn yhtend osana on laadunvarmistus.
Laadunvarmistusprosessi kdynnistyy jo raakamateriaalin saapuessa tehtaan
materiaalivarastoon ja jatkuu tuotannon tydvaiheissa tehtivéaan laaduntarkkailuun.
Asiakkaille toimitettujen tuotteiden alkuperd voi olla tarpeellista tietyissd

tapauksissa, joten laadunseurannan tulee olla katkeamatonta.

Tuotannon olosuhteen ovat jatkuvan muutoksen alla. Muutoksiin vaikuttavia
tekijoitd on useita, kuten henkiléiden poissaolot, koneiden rikkoutuminen,

materiaalien  saatavuus, mahdolliset laatupoikkeamat tuotannossa ym.
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Organisaation on reagoitava nidihin edelld mainittuihin muutoksiin nopealla

aikavililld, jolloin asiakkaiden kanssa sovitut toimituspdivit eivét veny.

3.3 Axaptan tuomat muutokset tuotannon toimintaan

Microsoft Dynamics Ax, eli Axapta otettiin kéyttoon yrityksen terdsosatehtaalla
helmikuussa 2008. Yrityksen verkkotehtaalla Axapta otettiin kidytté6n jo vuoden
2007 kesélld. Aikaisemmin ndiden tehtaiden tuotantoa on ohjattu AS400
jérjestelmilld, jonka tekniikka ja ominaisuudet ovat jo vanhentuneet. Tdmi
edellinen ohjelmisto oli hankittu yritykseen jo vuonna 1982. Tyodnjohdollisissa
periaatteissa on ollut paljon eroavaisuuksia ndiden kahden eri tuotantoyksikon
osalta ennen wuuden toiminnanohjausjirjestelmén kéyttoonottoa. Tdmé
toiminnanohjausjirjestelmén kiyttoonotto toi mukanaan paljon muutoksia, niin
tydjohtajien kuin myds tyontekijoiden toimintaan. Aikaisemmin tydnjohtajat
olivat ohjanneet tuotantoa tyomiiriyksilld, jotka kulkivat tuotteiden mukana
tyOpisteestd toiselle. Axaptan myotd ndmid paperiset tyoméérdykset kuitenkin
poistuivat ja tyontekijit valitsevat tyonsi tietokoneen ruudulta Axaptan ShopFloor
- osiosta. Perusidea toiden kulusta tydvaiheesta toiseen on edelleenkin kylld sama,
ainoastaan paperin méérid tuotannossa on véhentynyt. Suuri muutos tydtilausten
saralla on ollut myds se, ettd tuotteiden valmistuskuvat ovat tyontekijoiden
saatavilla nyt sédhkoisessd muodossa aikaisemmin tyonjohdon tulostamien kuvien
sijasta. Tdmid valmistuskuvien séhkoisyyteen muuttaminen on poistanut
tuotannosta sen riskin, ettd tyontekijoilld olisi mahdollisesti védrdd revisiota olevat

kuvat. Nyt kuvat péivittyvit aina reaaliaikaisesti.

Tyo6johdon kannalta suuria mullistuksia tuotannon ohjattavuuden kannalta on, etté
he voivat tarkastella jokaisen tyopisteen kuormitusta erikseen. Niin he voivat
vapauttaa toitd kuormituspaikoille siten, ettd jokaisella typisteelld riittéisi toitd
ainakin vuorokaudeksi eteenpdin. TyOnjohdossa tyoskentelevd henkildstd nikee
myOs reaaliaikaisesti eri tuotantotilausten valmistumisen vaiheet tuotantoketjun

edetessd. Aikaisemmin tdllaisella tarkkuudella tapahtuvaan seurantaan ei ollut
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mahdollisuuksia, silld ainoa tieto toiden reaaliaikaisesta valmistumisesta oli

paperinen tyOméiriin.

Tuotannon tyonjohdon vastuualueelle kuuluu myos tiettyjen puolivalmisteiden
tilaaminen. Tdmi toiminta helpottui paljon Axaptan kdytt6onoton myo6td. Uuden
toiminnanohjausjirjestelméin kéyttoonoton myotd tuotteiden varastosaldojen
seuraaminen on helpottunut. Tuotteiden varastotilannetta ohjataan hilytysrajoilla,
joiden puitteissa jirjestelméd automaattisesti synnyttdd suunniteltuja ostotilauksia.
Tyonjohdon tehtdviksi on siis jddnyt tilausten osalta ndiden suunniteltujen

tilausten vahvistaminen ja tilausten saapumisen seuraaminen.

Erdédni tirkednd tehtivina tydjohdon kannalta on ollut tuntikorttien tarkistaminen
palkanmaksua varten niin uuden kuin myds vanhan jérjestelmén osalta. Tiastad
toiminnosta onkin Axaptan myotd tullut entistd tirkedmpi osa, silld tuntien
hyviksyminen vaikuttaa joka kuun lopussa ajettavaan jélkilaskelmaan. Kaikkien
tyontekijoiden tunnit on oltava tarkastettuna ja siirrettynd palkanmaksua varten

ennen jilkilaskelma-ajon suorittamista.

3.4 Kiyttdjdkyselyjen tulokset ja niiden analysointi

Peikko Finland Oy: n terdsosatehtaalla suoritettiin 2 erillistd kiyttdjikysely4,
joiden kohderyhmini olivat seki terdsosatehtaan tuotannon valmistusprosesseissa
eri  vaiheilla  tyoskentelevdt  henkilot, etti tehtaan tydnjohto ja
tyonsuunnittelutehtdvissd tyoskenteleviat henkilot. Kyselyt suoritettiin, kun
Axaptan varsinaisesta kdyttoonotosta oli kulunut aikaa 3 viikkoa. Jokaisella
tyontekijoista oli myos paljon aikaisempaakin kokemusta
toiminnanohjausjirjestelmén  kdytostd,  johtuen  tehtaalla  suoritetusta
pilotointivaiheesta. Tyontekijoille tarkoitetun kéyttdjikyselyn (LOTE 2)
tarkoituksena oli kartoittaa henkildiden suhtautumista uuden jérjestelmén
kiyttoonottoon, kartoittaa heididn osaamistaan jérjestelmin kiytossd sekd saada
palautetta niin kéyttdjdkoulutusten osalta kuin my0s jatkokehitysideoita.

Tyonjohdolle tarkoitetun kyselyn (LIITE3) tavoitteena oli kartoittaa heiddn
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pédivittidisessd toiminnassa vastaan tulleita ongelmatilanteita, Kkerdtd tietoa
mielipiteistdi ~ Axaptaan liittyen sekd kartoittaa  heiddn  mahdollista
lisdkoulutustarvetta. Kyselyn avulla saataisiin my0s tietoja kiyttdjikoulutuksen

onnistumisesta, pilotointivaiheesta seki koulutuksen lisdtarpeesta.

Kyselyji jaettiin tehtaan tuotannon tiloissa sattumanvaraisesti 30 kappaletta, joista
kyselyn tekijélle palautui 23 kappaletta. Vastanneiden joukossa oli sekéd miehid,
ettd naisia eri ikdryhmistd. Vastanneet henkil6t tyoskentelevit tehtaalla erilaisissa
tuotannon tyotehtdvissd eri vaiheilla. Tehtaan tyonjohdossa ja tyonsuunnittelussa

tyoskentelevit 8 henkilod palauttivat jokainen heille toimitetut kyselyt.

Kiyttdjikyselyjen toivottiin tuovan vastanneilta nimettdméni annettuja parannus —
ja kehitysideoita, joista olisi hyotyd Axaptan parissa tyOskenteleville
kehitystyoryhmalle. Niitd mahdollisesti saatavia kehitysideoita tultaisiin
hyodyntdméin Axaptan kdyttoonoton seuraavassa vaiheessa. Tilloin jo olemassa
olevia ominaisuuksia tultaisiin kehittiméén kéyttdjien mielipiteitd kunnioittaen, ja

jérjestelmissd jo olemassa olevia lisiominaisuuksia tultaisiin ottamaan kéyttoon.

3.4.1 Tehtaan tyontekijoille suoritetun kiyttdjikyselyn analysointi

Kysely sisdlsi  kaiken kaikkiaan 14  kysymystd, jotka  koostuivat
monivalintakysymyksistd ja  vapaavalintaisista avoimista  kysymyksisti.
Vastausaikaa tyontekijoilld oli viikko ja kyselyt tuli palauttaa nimettomina.
Kyselyyn osallistui 23 henkil6d, joista 30 % oli naisia ja 70 % miehid. Kyselyyn

vastanneiden ikéhaitari oli alle 30 vuotiaista yli 50 vuotiaisiin.

Kyselyn aluksi jdrjestelmén kayttdjiltd tiedusteltiin heiddn ajankidyttoddn uuden
toiminnanohjausjirjestelmén parissa. Kuten kuviosta 9. voidaan todeta, jokainen
kyselyyn vastannut henkilo kdyttdd Axaptaa piivittdin. Pdfsdintoisesti jokainen
vastaajista kertoi kéyttdviansd ShopFlooria ja raportteja, joka kyselyssd oli myos
odotettavaa. Varastonhallintaa ja tuotannonohjauksen osa-aluetta Kkerrottiin

kdytettdivin myOs, mutta paljon vidhemmidssd maéédrin kuin  ShopFlooria.
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Tyontekijoiden pdivittdiseen ajankdyttoon vaikuttaa osaksi heididn erilaiset

tyotehtdvinsid ja oppimisen taso jirjestelmin kidytossi.

henkilomaara

5min tai alle 6-10 min 11-20 min 20-30 min yli1/2 h

KUVIO 9. Kyselyyn vastanneiden pdivittdinen Axaptan kiytto

3.4.2 Jirjestelmén kéyttokoulutuksen analysointi

Tehtaalla  tyoskentelevdt — ihmiset  olivat  saaneet  kéyttokoulutusta
toiminnanohjausjérjestelmin kéyttoon heidén tarvitsemiensa osa-alueiden osalta.
Koulutusta oli jirjestetty sekd ennen pilotointia ettd myos kertausta ennen
varsinaista kdyttoonottoa. Parhaiten jérjestelmén kédytdn oppii oman kokemuksen
myoOtd, joka tyontekijoiden osalta kerkesi karttumaan jo ennen varsinaista
kdyttoonottoa jarjestelmén pilotointivaiheessa. Kyselysséd tiedusteltiin kuitenkin
vain erillisesti pidettyjen koulutustilaisuuden onnistumista tyontekijoiden omista

niakemyksisté.
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henkilomaara

riittava ei riittava, tarve riittava, mutta tarve
lisékoulutukseen lisékoulutukselle

KUVIO 10. Kiyttokoulutuksen riittdvyys

Kyselyyn vastanneiden mielipiteissd koulutuksen riittdvyydesti oli runsaasti
hajontaa. Enemmiston mielesti jirjestelmin pdivittdiseen kéyttoon liittyvi
kayttokoulutus oli riittdvad (Kuvio 10). Vastaajista kuitenkin hieman yli puolet
koki kuitenkin lisdkoulutukselle olevan edelleenkin tarvetta. Henkilot, jotka
kokivat lisdkoulutukselle tarvetta, pyydettiin erittelemiin missi asioissa kertausta
olisi tarve jarjestdad. Heiltd tiedusteltiin my6s pidettyjen koulutuksien
onnistuvuudesta, joista kyselyn avulla saatiin muutamia palautteita. Palautteissa
kavi ilmi, ettd osa tyontekijoisti olisi toivonut koulutuksia enemmin ja ldhempénd
varsinaista jarjestelmin kiyttoonottopédivad. Erddssd palautteen antaneista
harmitteli, kun kaikkia asioita ei kidynyt ilmi jdrjestelmén pilotointivaiheessa,

jolloin ongelmat siirtyivit varsinaisen kédyttdonoton yhteyteen.

Jarjestelméad kayttiavit henkilot erittelivit asioita, joissa kokivat olevan edelleen
kertauksen tarvetta. Suurin osa palautteen antaneista henkilG6isti toivoi kertausta
laajasti eri osa-alueille. Muutama vastanneista halusi selvennysté

ongelmatilanteissa toimimiseen. Kuitenkaan kaikki lisdkoulutuksen tarpeessa
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olevat henkil6t eiviit eritelleet alueita, joissa kuitenkin kokivat kertausta

tarvittavan.

3.4.3 Jirjestelmén kiytossé vastaan tulleet ongelmat

Tyontekijoiltd tiedusteltiin heitd kohdanneita ongelmia jérjestelmén kéaytossa.
Tahén kysymykseen vastanneiden henkildiden kertomukset eivit juurikaan
poikenneet toisistaan, silld suurella osasta ihmisistd vastauksissa ilmeni
kuittausongelmat. Kuittausongelmien todettiin johtuvan tuotteen edellisen
tyovaiheen tekijdstd, joka on laiminlyonyt kuittaamisen. Myos yleistd jirjestelmén
kayttoon liittyvia kuria olisi tarkennettava tehtaalla. Osasta vastauksia
jérjestelmidn liittyvid ongelmia kohtaan kivi ilmi, ettei jokaisella ole riittdvad
kayttokoulutusta. Tyovaiheittain tulostettavissa erétarroissa kerrottiin myds olevan
puutteita; joskus tarra puuttuu tuotteiden lavasta kokonaan, ja taas toisinaan siind

olevat tiedot ovat puutteellisia.

Piaivittdisessd tyossd ilmenevid kuittausongelmia varten tehtaalla on koulutettu
muutamia hallitukihenkilditd, jotka ensisijaisesti ovat velvoitettuja auttamaan
muita tyontekijoitd toiden kuittauksissa mahdollisesti aiheutuvissa ongelmissa.
Kyselyssi tiedusteltiin avunsaantia ongelmatilanteissa, joihin 100 % vastanneista
henkiloistd kertoi saaneensa apua. Vastanneista henkiloistd 32 % kertoi
ongelmatilanteissa kdéntyneensa hallitukihenkilon puoleen ja 68 % oli saanut

avun tyonjohdossa tyoskenteleviltd ihmisilta.

Seuraavaksi tehtaan tyontekijoiltd kyseltiin muutoksista, joita he toivoisivat
Axaptaan. Vastaajista kuitenkin 52 % jitti kokonaan vastaamatta kysymykseen tai
heidédn vaustauksistaan kivi ilmi tyytyvéisyys jo timidnhetkiseen tilanteeseen.
Kysymykseen vastanneiden keskuudesta tuli paljonkin erilaisia muutostoiveita,
mutta paédllimmaiisend toiveena oli selkeys ja yksinkertaisuus ShopFloor- osiossa.
Osa toiveista koski tyontekijoiden tydjonondkymén selkeyttd. Tuotantotilausriville
toivottiin mahdollisimman paljon tietoa tilauksesta ilman, etti tuotteen

valmistumiskuvaa tarvitsisi katsoa toitéd varatesssa. Virhekappaleiden hylkdykseen
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toivottiin selitekenttdi, maalaamon tyovaiheeseen olisi tarve saada maalivirit
nikyviin seké tydjonon parempaa péivittymisti toivottiin yleisesti. Erdénd
tyontekijoiden muutostoiveena oli omien tuotantokuittausten jilkikéteinen

seuraaminen.

Niihin kaikkiin edelld mainittuihin toiveisiin on jo pystytty Axaptan parissa
tyoskentelevin kehitystydryhmén toimesta tekeméiéin parannusta. Muutokset
toteutettiin heti kyselyn toteuttamisen jilkeen. Kayttdjit ovat olleet tyytyviisia
tehtyihin muutoksiin, silld néilld toimenpiteilld on ollut ty6téd helpottava ja

nopeuttava vaikutus henkiloiden péivittdisessd tyoskentelyssa.

3.4.4 Pilotoinnin vaikutus jérjestelmin kayttoonottoon

Kyselyn loppupuolella kyseltiin kdyttdjien mielipiteitd
toiminnanohjausjirjestelmén pilotoinnista. Kyselyn tiyttidneistd henkiloistd 78 %
vastasi pilotointia koskeviin kysymyksiin. Vastanneista 78 % oli pilotoinnista sité
mielti, ettd pilotointi toi helpotusta varsinaiseen prod-ymparistoon siirtymisessa.
Suurin osa vastanneista koki pilotointivaiheen tuoneen helpotusta uuden ohjelman
kiyton opettelussa ja siksi siirtyminen varsinaiseen ympéristoon oli paljon
helpompaa. Vastanneet kertoivat myoskin pilotoinnissa havaittujen virheiden
korjaantuneen ennen niiden pdédtymistd varsinaiseen Axapta-kantaan. Ristiriitoja
kuitenkin ilmeni, silld pilotointivaiheen ajan tyonjohto seurasi edelleen vanhan
AS400-jdrjestelmén varastosaldoja, joka aiheutti tyontekijoille sekaannuksia.
Vastaavasti 22 %:a vastanneista olivat kokeneet pilotoinnin negatiivisena asiana.
Heiddn mielesti pilotointi oli hidastanut varsinaista tydskentelyi ja ollut
muutenkin vain aikaa vievidd puuhaa. Myoskéén kaikkia virheitd, jotka olivat
tulleet ilmi pilotoinnissa, ei ole korjattu varsinaiseen tuotantoympéristoon

siirryttdessa.

Kyselyn viimeisessid kysymyksessi tiedusteltiin kéyttdjien tyytyvaisyyttd
jérjestelmin kéayttoon sen ominaisuuksilta. Kysymykseen vastanneiden

henkildiden vastausten keskiarvot nékyvit kuviossa 11. Kyselyssa kévi ilmi, etté
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tyontekijiat kokevat uuden toiminnanohjausjérjestelmin ennemmin vaikeuttavan ja
hidastavan tyoskentelyd kuin helpottavan sitd. Kuitenkin vastauksista kévi ilmi,
ettei jédrjestelmi ole vaikea kéyttoinen eiki liiemmin monimutkainen. Negatiivisiin
kayttdjikokemuksiin vaikuttaa hyvin todennikoisesti lyhyt kdyttoaika tehtaalla,

jonka vuoksi jirjestelmén kdytté on osaksi vield tottumatonta.

ominaisuudet

heikentyneet
vaikea vaikeuttaa E:Z:taer:méén
kayttéinen monimutkainen hidas tybskentelya jan
verrattuna

Vastausten keskiarvot asteikolla 1 -5

helppokayttdinen selked nopea helpottaa ominaisuudet
tydskentelya paranteuneet
vanhaan
jarjestelmaan
verrattuna

KUVIO 11. Tyontekijoiden arvio jérjestelmin ominaisuuksista kdyton kannalta
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3.5 Tehtaan tydnjohdolle suoritetun kéyttédjékyselyn analysointi

Tyonjohtotehtivissd  tyoskenteleville henkildille sekd tyonsuunnittelijoille
kohdistettuun kyselyyn osallistui 9 henkildd. Vastanneista henkildistd 7 henkilod
tyoskentelevit suoranaisessa esimies tehtdvéssd tyonjohtajina ja 2 henkildd
toimivat tyonsuunnittelu tehtdvissd. TyoOnjohtotehtdvissd tydskentelevien
henkiloiden vastuualueina ovat terdsosatehtaan eri toiminnot sekd lisdksi
ldhettdmon toiminta. TyOnjohtajien tehtdvit ovat jaettuna eri alueita kattaviksi
kokonaisuuksiksi. Kyselyn tarkoituksena oli Kkartoittaa tydnjohtotasolla
tyoskentelevien osaamistasoa Axaptan suhteen, kartoittaan pdivittdin vastaan
tulleita ongelmia jirjestelmén kéyttoon liittyen sekd kerétd kéyttdjien mielipiteitd
jérjestelmin tdminhetkisestd toimivuudesta. Kysely sisdlsi 16 kysymystd, jotka
koostuivat sekd monivalintakysymyksistéd, ettd vapaasti vastattavista sanallisista
kysymyksistid. Kyselyyn vastanneiden henkildiden sukupuoli — ja ikédjakauma oli

seuraavanlainen: yksi nainen ja 8 miesti, joiden ikéhaitari oli alle 30 v. — 50v.

Kyselyyn vastanneiden henkildiden piivittdisessd ajankédytossd Axaptaan liittyen
oli paljon vaihtelua. 33,3 % osallistuneista kertoivat kiyttdvinsd pdivittdin
Axaptan parissa aikaa 6-8 tuntia, 33,3 % henkil6istd 4-6 tuntia, mutta loppujen
33,3 % vastanneista ajankdyttd hajaantui alle tunnin péivittdisestd kdytostd 2 — 4
tuntiin. Kuvio 12 selventid vield paremmin tyonjohtajien ja tydnsuunnittelijoiden
pdivittdistd ajankdyttod Axapta parissa. Ajankiyttdjen hajaantuminen johtuu
luultavammin heiddn tyotehtiviensd erilaisuuksista. Kuvio todentaa myos

jérjestelmin tirkeyttd molemmissa tehtdviryhmissi.
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2,5

henkilomaara
N
3]

0,5

alle 1 tunti 1 -2 tuntia 2 - 4 tuntia 4 - 6 tunhtia 6 - 8 tuntia

KUVIO 12. Tyonjohdon- ja suunnittelun piivittiinen ajankdyttd Axaptan parissa

Henkiloiden pédasiassa kdyttdmit osa-alueet jakautuivat tasaisesti eri alueille.
Kyselysséd tiedusteltiin henkildiden omaa osaamista jarjestelmidn kdytossi, joka
kyselyn mukaan osoittautui oletettua huonommaksi. Kuviosta 13. voidaan néhda
tyonjohtajien ja tydnsuunnittelijoiden osaamistaso jirjestelmén suhteen. Heidédn
pédivittidinen jérjestelmin kéyttbosaaminen on vield kohtalaisella tasolla, joka

hyvin todennékéisesti johtuu uuden jérjestelmén lyhyesté kiyttoajasta.

Henkilémesrs

Huono Kohtalainen Hyva Erinomainen

KUVIO 13. Tyonjohtajien— ja suunnittelijoiden osaamistaso jérjestelmén kéaytossi
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Lihes  kaikilla  kyselyyn  vastanneilla  henkil6illi  oli  lisétarvetta
toiminnanohjausjirjestelméédn liittyvin koulutuksen suhteen. Ainoastaan yksi
vastanneista koki tdménhetkisen osaamisensa riittivin ja kertoi rutiinin
vaikuttavan tulevaisuudessa omaan osaamisen tasoon. Henkil6t eivét suuremmin
eritelleet osa-alueita, joille kokivat lisdkoulutuksen tarvetta. Kaksi henkilod
vastanneista kuitenkin toivoi kertausta niihin asioihin, joita péivittdin tarvitsee

tyossidn ja yksi henkild toivoi lisdkoulutusta virhetilanteissa toimimiseen.

Tyonjohtajia ja tyonsuunnittelijoita pyydettiin kyselyssd arvioimaan tuotannon
tyovaiheissa tyoskentelevien henkilviden osaamisen tasoa Axaptan kidytossd. Yksi
vastanneista uskoi osaamisen tason tuotannon puolella olevan hyvé, mutta loput
vastanneista arvioivat tyontekijoiden osaamisen kohtalaiseksi. Tyontekijoille
kohdistetusta kyselystd kdvi kuitenkin ilmi, ettd heiddn osaamisen tasonsa

Axaptan kdytossé oli riittdvi. Kertausta eri toimintoihin kyllékin toivottiin.

Tehtaalla tyoskentelevdat henkilot lidhestyvit tyonjohtajia piivittdin vastaan
tulleissa ongelmatilanteissa, kuten kyselystikin kévi ilmi. Ongelmatilanteet
vastanneiden mukaan ovat padsiintoisesti aiheutuneet tyokuittauksien kohdalla tai
kuittausvirheiden korjaamiseen liittyen. Suurimmaksi osaksi tyonjohtotehtédvissi
tyoskentelevit henkilot ovat osanneet auttaa tyontekijoitd ongelmatapauksissa,
mutta joskus apuakin on tarvittu. Ongelmia, joita kyselyyn vastanneet henkil6t itse
olivat jérjestelmdd kéyttdessd kohdanneet, liittyivdit uuden ja vield osin
tuntemattoman jarjestelmin kéyttoon. Oikeita toimintatapoja ei osin tiedetty.
Vastanneista suurin  osa kertoi itse kohdanneensa ongelmatilanteita
kuittaustilanteissa jdrjestelmén eri toimintoihin liittyen. My6s ajoittainen
jérjestelmin hitaus ja asioiden péivittyminen koettiin osaksi ongelmalliseksi.
Kaikki vastanneista kertoi saaneensa itse apua jdrjestelmén kdyttoon liittyvissd
ongelmatilanteissa ja olleensa tyytyvéisid saamansa apuun. Ainoastaan yksi
vastanneista toivoi yhteyshenkilod ongelmatilanteissa my6s toimistoajan

ulkopuolella.

Kyselyssd tiedusteltiin  jérjestelmdd  pdivittdin  kéyttdvien henkiléiden

muutostoiveita Axaptassa. Kyselyyn vastanneista 50 % oli tyytyvidinen uuteen
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jarjestelmiin sellaisenaan eikd kokenut muutoksille olevan tarvetta. Vastanneista
toinen puoli toivoi selkeytti kéyttovalikkojen osalta, tyontekijoiden
tuntikuittauksiin ja selkeyttd myynnin, tuotannon ja ldhettimon véliseen
toimintaan. Kaksi vastanneista henkiloistd toivoi muutoksia toiminnallisuuksiin:

ldhettdmon, varastohallinnan seké tuotannonohjauksen osa-alueille.

Tyonjohtajat ja tyonsuunnittelijat arvioivat kyselyssd terdsosatehtaalla suoritetun
Axaptan pilotointivaiheen onnistumista ja vaikutuksia varsinaista jérjestelmin
kayttoonottoa ajatellen. Kyselyyn vastanneista henkiloistd 89 % oli tyytyviisid
pilotointivaiheen lédpivientiin. He kertoivat pilotointivaiheen edesauttaneen
varsinaiseen Axaptaan siirtymistd sekd tyOnjohtajien ettdi tyontekijoiden
keskuudessa. Yksi vastanneista tyOnjohtajista koki kuitenkin pilotoinnin
epdonnistuneen liian vihiisen ja hyvin pintapuolisen kéyttokoulutuksen johdosta.
Pilotointivaiheeseen tyytyméton henkilo kertoi myOs aiheuttaneen turhaa
sekaannusta ja epitietoisuutta, silld varsinainen jérjestelmd eroaa hieman

pilotointivaiheessa totutusta jérjestelmaisti.

Kyselyn viimeisessd kysymyksessd tiedusteltiin  tyonjohtotehtdvissd sekid
tyonsuunnittelussa  tyoskentelevien  henkildiden mielipiteitd jérjestelmin
taménhetkisistd ominaisuuksista, joita verrattiin yrityksessd aikaisemmin kidytossa
olleeseen jirjestelmédin. Kuviosta 14 voi havaita, ettd timidnhetkinen tyytyviisyys
tyontekijoiden keskuudessa noudattelee ldahestulkoon keskitasoa. Enemmisto
vastanneista toteaa ominaisuuksien parantuneen vanhaa jirjestelméin verrattuna,
mutta toiminnallisuudet koetaan kuitenkin vaikeuttavan ja monimutkaistuttavan
tyoskentelyd. Vastauksiin vaikuttaa varmasti vield henkiléiden tottumattomuus

jérjestelmin kéaytossa.
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vaikea vaikeuttaa
kayttdinen monimutkainen hidas tydskentelya

Vastausten keskiarvot asteikolla 1 -5

helppokéayttdinen selkea nopea helpottaa
tyoskentelya

ominaisuudet
heikentyneet
vanhaan

jarjestelmaan

ominaisuudet
paranteuneet
vanhaan
jarjestelmaén
verrattuna

KUVIO 14. Tyonjohdon ja tyonsuunnitteluhenkildston tyytyvéisyys jérjestelmén

ominaisuuksiin
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4 YHTEENVETO

Opinnéytetyon tavoitteena oli selventii toiminnanohjausjérjestelmén kédyttoonoton
vaiheita tuotannon ndkokannalta. Paivittdin jarjestelmad kayttiavien henkildiden
kokemukset Microsoft Dynamics AX 4.0:sta ovat erittdin tirkeiti jarjestelmin

kehitystyossa sekd projektin kdyttoonoton vaiheilla tyoskennellyille ihmisille.

Tilld hetkelld jarjestelmin kdyttoonotosta Peikko Finland Oy: n terdsosatehtaalla
on kulunut vasta muutama kuukausi, joten vield on liian aikaista arvioida
jérjestelmin kéyttoonoton onnistumisia pitkélla tahtdimelld. Kayttdjakyselyjen
sekd omakohtaisten kokemusteni perusteella voi kuitenkin Axaptan kéyttoonoton

sujuneen yrityksessa varsin mallikkaasti.

Toiminnanohjausjirjestelmé kéyttoonottoprojektin alussa, jarjestelmén
kayttoonotolle koko yrityksessi oli asetettuna erilaisia tavoitteita. Tavoitteita oli
laadittu niin Peikko Finland Oy: td koskeviin sisdisiin tavoitteisiin, kuin myos
koko Peikko Groupia koskeviin. Méiritellyt tavoitteet saavutettiin projektin
kuluessa melko hyvin. Kokonaisuudessaan jérjestelmin uudistukselle asetettujen

tavoitteiden toteutumista voidaan analysoida vasta pitki ajan jalkeen.

Terédsosatehtaan tuotannon kannalta merkittdvimpii tavoitteita olivat tilaus-
toimitus ketjun lipimenoaikojen lyhentiminen, tuotannonohjauksen tehostaminen
ja varastonohjauksen parantaminen. Jirjestelmén varsinaisen kéyttoonoton
jélkeinen kehitysty6 tuo tullessaan muutoksia, joiden vaikutus yrityksen
toiminnassa néhdéén erilasten raporttien vilitykselld verrattaessa saatuja arvoja
yrityksen historia tietoon ajan kuluessa. Jo télld hetkelld voidaan havaita

tuotannonohjauksen parantuneen seurattavuuden ja hallittavuuden nékokannoilta.

Tamin hetkisten kiyttdjakokemusten perusteella voidaan sanoa, etti
toiminnanohjausjirjestelmén tarjoamia mahdollisuuksia ei vield osata hyodyntda

tuotannonohjauksen nikokannalta aivan tdysin. Osasyyné on puutteelliseksi koettu
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kayttdjakoulutus sekd tydnjohdon-, suunnittelun- ja tehtaan tyontekijéiden osalta.
Tuotannon henkil6stolle suoritettujen kéyttédjikyselyiden ansiosta ja niistd saatujen

vastausten perusteella pyritdin jatkossa tarjoamaan kayttdjille lisdtukea.

Kayttdjakyselyiden perusteella voidaan todeta, ettd projektin onnistumisen
edellytyksend oli tehtaan eri tuotealueiden pilotointi -jakson onnistunut lépivienti
terdsosatehtaan tuotannon osalta. Pilotoinnin ansiosta henkildstdon osaamistaso
jérjestelmin kéytossd parani ja siirtyminen varsinaiseen tuotantokantaan oli
helpompaa koko tehtaan henkil6ston osalta. Muutosvastarinnan syntyminen
yrityksen tyontekijoiden keskuudessa oli kuitenkin odotettua suurempi ja siihen

olisi voitu panostaa enemmén tiedottamisella ja avoimella keskustelulla.

Toiminnanohjausjirjestelmén kiyttoonottoprojekti Peikko Finland Oy:ssé oli
kokonaisuudessaan pitkd. Kdyttoonottojen piiriin kuului kaiken kaikkiaan
yrityksen 5 eri toimipistettd Suomessa. Tulevaisuudessa kéyttoonotot laajenevat

my0s yrityksen ulkomaisiin tytdryhtidihin.
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PEIKKO SHOPFLOOR - OHJE

=>Tyon valitseminen tydjonosta

. Avaa Axapta- ohjelma — kuvakkeesta:

2. Avaa pidivalikosta Peikko = ShopFloor, painamalla tekstii

fi Plsvalilen - Piikko Finland Ty (ter) =1

-3 TR
Pekko CH] Sulstenumerat

4] shoprior pemtokeet
“§ ShopFloor pandoys

3. Ruutuun aukeaa perusnikymi, johon tiytetiin tarvittavat kyselytiedot niytolli
oleviin ylimpiin kenttiin. Avaa valikot painamalla nuelinippdimii ja valitse listasta

tarvittavat tiedot. Tiedot voi kirjoittaa myGs suoraan valkoisiin kenttiin.
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* Valitsemalla néiyti — valikosta aloitettavissa olevat tydt, saat nékyviin kaikki

tyopisteessisi tehtivissii olevat tyot..
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Jos tarvitset listan kiiytettivisti osista, valitse oikea rivi ja paina Osaluettelo -
painiketta

Ty varataan itselle aktivoimalla valitsemasi tyon rivi, jonka jilkeen painetaan

varaa — painiketta
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& Varattuasi tyon, tuleva tehtava surtyy alemlmau nayfttoon, joka on sinun
henkilokohtainen tyGjono-niyttd. Tilldin kyseinen tehtiivii ei ole endii muiden
tyontekijdiden nihtédvissi aloitettavissa olevat — tilassa.

* Jos tydjonossa on useita valittavana olevia tehtivii, valitaan listassa ylimpiini oleva
tehtivii. Huomioi myds mahdolliset asetusten vaihdot ja tyonjohdon madiraimit
prioriteetit, joten maalaisjérjen kiytté toiden varaamisen yhteydessi on sallittua @.

* Voit varata myos useamman tyon kerralla. Maalaa tilldin useampi tuotantotilausrivi
ja siirrii ty0t tydjonoosi varaa-painikkeella.
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* Varattu tyd voidaan palauttaa takaisin oon. Tyo on edelleenkin palautettavissa
takaisin aloitettavissa olevaksi vapauta — painikkeella. Tilloin tyo siirtyy takaisin
ylempiin tydjono -kenttiin,

* Useamman tyon palauttaminen onnistun maalaamalla tarvittavat rivit, jonka jilkeen
painetaan vapauta- painiketta

-

Kun olet varannut tyd itsellesi, siirry kuittaus vililehdelle.
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= Tyon kuittaaminen

1.

Kun olet valinnut ty6n tydjonosta, voit siirtyd kuittaus — vélilehdelle. Niytolld
ylemmiissi kentissi nikyy varaamasi tyd, alapuolella olevassa ruudukossa tydhon
mahdollisesti liittyviit osat (jos kyseinen tyovaihe varsinaisesti kuluttaa raaka-

ainetta, esim. levyjen poltto, tappien hitsaus)
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. Jokainen tyo on kuitattava aloitetuksi, ennen kuin se voidaan gy Ghemmisgi

vaiheessa kuitata valmiiksi. Aloituskuittaus tapahtuu Aloitus - painikkeella
Tyin tila-sarakkeen teksti muuttuu aloituksen yhteydessi tuleva tilasta aloitettu -

tilaan. Ensimmiiisen tyon aloitus PITAA tehdii sen vuorokauden puolella kun

olet tullut tiihin.

Taytd aloituskuittauksen jilkeen alla nikyviin kenttiin hyviksyttyjen kappaleiden

miiéri, mahdollinen virheméiri seké tyohon kiytetty aika tunmnit - kenttidn,
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* Tunnit — kenttéin voidaan syottad aika kahden desimaalin tarkkuudella.

# Paina pankki- kentin ruksi paille, kun teet toitd pankkiin. Pankista kéytto tapahtuu

s

epésuorat toiminnot- vililehdelta.
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Selitekenttiiin voit kirjoittaa vapaamuotoisesti tekstid, jjos tyovailfeeseen tai

tilaukseen on jotakin kommentoitavaa.

Syiti raaka-aineen sulatusnumero, sille varattuun kenttéin.
Tulosta eritarra ennen tydn kirjaamista ja liitd se tuotelavalle.
Paina Eritarra- painiketta.

Vaihda tiimi, jos teet tditd johonkin toiseen tiimiin kuin mité

ruudussa lukee.

Tamin jilkeen tyo voidaan kuitata valmiiksi Kirjaa -painikkeella.

HUOM!

Virhemidra

kenttiin kirjataan ainoastaan kokonaisen tuotteen susi- kappaleet. Jos
esim. hitsaustyOpisteessil ainoastaan tappeja on kulunut suunniteltua enemmin,
todellinen kulutettu méird kirjataan tuotteen raaka-aine- riville, médri-
sarakkeeseen. Tyhjennd miadrd-kentistd vanha tieto pois ja tiytd tilalle uusi midra.
Vapauta ruksi on automaattisesti pidlld, eli osakuittaus tapauksessa loppuerd siirtyy
takaisin ty6joncon. Vapauta ruksin poisottaminen jittid tilauksen omaan tySjonoosi.
Kuitattuasi tyén valmiiksi, néiyttdon tulee infoloki teksti: kirjauskansio on kirjattu.

Sulje info sulje-painikkeesta. Timin jilkeen kirjaus ilmestyy kirjaukset -

vililehdelle.
T

Tysore | Cuttun bt | ivectuis | EpSascend mnanev |

Epesantettavh | AR | HUNG | (6ARD,., | G000

e _Qw .?mmc‘ .wmn..._mm...
Fratursran AT .‘W-‘_W Dcmn..._ncmu...
Epdisars mith Ao W DEOxD ... | 020%0 ...




60

5. Kirjaukset viililehdelld voit tarkastella tekemiiisi kuittauksia. Jirjestelma tekee
automaattisesti tydhon saapumis — ja poistumiskuittaukset valitsemasi tySvuoron
perusteella. Kuittaamasi ty6t ilmestyvit saapumis - ja poistumis kuittauksien viiliin.
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¢ Kirjaukset viililehdelld paiset vield muokkaamaan tunnit.-selite ja pankki-
sarakkeita.

* Kun tydnjohto on hyviksynyt tekemiisi kuittaukset, hiviiviit tekemdsi aikaisemmat
kuittaukset ko. vililehdelta Tamaén jalkeen ne nikyviit tuntikortti —raportissa.

* Raportit 16ytyy Indeksi painikkeen takaa, ty&jono- vililehdeltd

6. Tyolle voidaan valita avustaja, avustajat viililehdelld. Avustaja on valittava ennen
tydn kirjaamista. Avustaja valitaan puplaklikkaamalla avustajan saraketta

* Esimerkissi Laukkanen Minna on valinnut avustajakseen Kultasen Heikin
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¢+ HUOMIOITAVAA: Jos joudut muokkaamaan Kirjaukset vililehdelli kuittaamiasi
tunteja tydlle, jossa olet kiyttinyt avustajaa, muokatut tunnit eivit paivity
avustajalle. Avustavan henkilon on itse tehtivi korjaus, kirjautumalla omalla
henkilonumerollaan Shoptlooriin ja tehtivi korjaus kirjaukset vililehdelld.

* Avustajan poistaminen tapahtun avustaja — viililehdelld, poistamalla ruksi avustan

kohdalta. Poistaminen voidaan tehdi joko vetijdn tai avustajan toimesta.
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—*Epiisuorien toimintojen kuittaaminen
¢ Episuvoriin toimintoihin kuitataan kaikki muut kuin tuotantotilauksiin kohdistuvat

tyot. Kaikki palvelutydt ja poissaclojen kuittaukset

Eoormiapekia: gt Tk mbiih Tastin bbb nimi: _ Erolii;
||.n.-, n] [ocemcomncen i =] | | 100 7] [Suokos moana ]

oo | wsmsic | eraskcnr | asuctaiar Fodmuondt bk |

L., [ Fwaue = Tartava | Fuvaue i
O... | Daknpavabess Fro Jnrctus aba

o
R
o
P
FRaL |
== | Awim ke bebn et

PO

L

Luckar [FFAL
Frsan: [ Pebio Pabesbes

Tehkius: [Foon

Fodwmean: [ darctue sda

* Kirjoita oma kuormituspaikkasi, tyontekiji numerosi ja valitse Peikko Palvelutyd tai
Poissaolot. Tarkenteet poissacloon tai palvelutdihin 16y tyviit oikealta listasta.

¢ Pliviimiiirasti — paivimairian kenttiin ilmoitetaan kyseisen tapahtuman ajankchdat.

* Lomakuittauksissa tuntia/piivi- kenttiiin merkitidn 8 (jos teet 8:n tunnin
tyopiivid). Tee lomakuittaukset ainoastaan viikoksi kerrallaan. (Huomaa ettd
lavantaita ei merkata lomapiivaksi. esimerkki: viikko lomaa merkataan Ma-Pe)

+ Tuntia/piivi — kenttiin ilmoitetaan tapahtumaan kuluneet tunnit.

» Kun kiiytit pankkitunteja, valitse poissaocloista peikko pankista kiiytto.

* Selite- kenttidn voit kirjoittaa tarkenteen esimerkiksi

kuitatessasi erikoistéita.



KYSELY LIITE 2

Opiskelen Lahden Ammattikorkeakoulussa tekniikan laitoksella mekatroniikkainsinooriksi
ja leen opinniytety6ti toiminnanohjausjireste Imin kiyttéonotosta tuwotannon nitkSkannalta, Timi
tyi on yksi tirkeisti osa-alueista tydssiini.

Timi kysely on tarkoitettu kaikille tehtaan tySmekijoille, jotka kiyttivit Axaptaa piivittiisessi
. Kyselyn tarkoituksena on selvittid ohjelman toiminnallisuutta tytinte den
rjestelmiiin mahdollisesti litryvistd ongelmista sekii saada arvokkaita

kehitysideoita Axaptaan liittyen.

avoimien kysynysten
statksiasi lomakkeen

kiiintdpuolelle. Kysely palautetaan nimettdmii

Tiytetyt kyselylomakkeet pyydetiiiin palauttamaan Susanna Suokkaalle, (ruokalan ylipuolella)

30V, tai alle l:‘ 340V, I:‘ 41-50'V, l:‘ yli 50V I:I

2. Sukupuoli

Mies l:l MNainen |:|

3. Kuinka paljon aikaa Sinulta kuluu péivitdin Axaptan kiyios

5 min. tai nlk‘D - 10 min. l:‘ 11-20 min. l:‘ 20-30 min. I:‘ ylhi V2 tuntia I:‘

assa kiiytit (voit valita my&s useamman)?

4. Miti osa-alueita pitasi

ShapFloor D Nimikkeistéi D

Tuotannonohjaus l:‘ Raportit (Indeksi, pankkitunnit.. ) I:‘

WVarastonhallinta l:‘ Jokin mou, mikd? I:‘

5. Oletko saanut kiyttdkoulutusta Axaptaa varten? Jos vastasit En, siirry kohtaan 8

kyla [ ] En [ ]

6. Oliko saamasi koulutus mielestisi it
Kylli I:‘ Ei l:‘

7. Jos vastasit edelliseen kysymykseen Ei, mitd olisit toivonut koulutuksilta?

i7 Jos vastasit Kylld. siirry kohtaan 8

8. Keetko tarvitsemasi edelleen koulutusts

Kyla [ ] En [ ]

Jirjestelmin kiyuacn?
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9. Jos vastasit edelliseen kysymykseen Kylli mitki asiat mie lestiisi tarvitsevat vield kertavsta?

10, Minkiilaisia ongelmia olet kohdannut kiiyttiessisi jireste lImia?

1. Oletko saanut apua jiirjestelmiin kiyttéon ongelmatilanteissa ja kenelti olet apua pyytinyt?

12, Mitid muutoksia toivoisin Axaptaan kiyttiimie si osa-alueiden kohdalla?

13. Miten koit tehtaalla suoritetun jijestelmin pilotoinnin onnistuneen ja millaisia vaikutuksia
sillid oli varsinaista kiyttdonottoa ajatellen?

14, Miten koit tehtaalla suoritetun pilotointivaibeen vaikuttaneen varsinaiseen Axaptan
kiiyttétnottoon?

15, Kuinka arvioisit jirjestelmin kiiyuii sen ominaisuuksiltaan? Ympyri paras vaihtoehto

Helppokiyttiinen I 2 3 4 5 Vaikea kiiyitid

Selked I 2 3 4 5 Monimutkainen

Nopea I 2 3 4 3 Hidas

Helpottaa tydskentelyil 2 3 4 5 On vaikeuttanut ty&tini entisestiin
Orminaisuudet ovat Ominaisuudet ovat

parantuneet heike ntyneet

edellisen chjelman edellisen ohjelman

ajoilta I 2 3 4 5 ajoilta

Kiitos kyselyyn osallistumisesta. Jos haluat jitii vapaata palautetta Axaptaan liittyen, voit

kirjoittaa sen kyselylomakkeen kifintdpuolelle.
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KYSELY LIITE 3

Opiskelen Lahden Ammattikorkeakoulussa tekniikan laitoksella mekatroniikkainsinooriksi
ja leen opinniytety6ti toiminnanohjausjireste Imin kiyttéonotosta tuwotannon nitkSkannalta, Timi
tyi on yksi tirkeisti osa-alueista tydssiini.

Timi kysely on tarkoitettu kaikille tehtaan tyGnjohto / tySnsuunnittelu tehtiivissi tydskente leville
henkilille. jotka kiytidvit Axaptaa piivittii in. Kyselyn tarkoituksena on selvitt
ohjelman toiminnallisuutta tyénjohdon nikékannalta, ke riiti tietoa jirjeste Imiin mahdollisest
liittyvisti onge Imista seki saada arvokkaita kehitysideoita Axaptaan liittyen.

avoimien kysynysten
statksiasi lomakkeen

kiiintdpuolelle. Kysely palautetaan nimettdmii

Tiytetyt kyselylomakkeet pyydetiiiin palauttamaan Susanna Suokkaalle, (ruokalan ylipuolella)

30V, tai alle l:‘ 340V, I:‘ 41-50'V, l:‘ yli 50V I:I

2. Sukupuoli

Mies l:l MNainen |:|

3. Kuinka paljon aikaa Sinulta kuluu péivitdin Axaptan kiyios

Alle | tunti l:l 1-2 tuntia. l:‘ 24 tuntia. l:‘ 4-6 tuntia I:‘ 6-8 tuntia I:‘

assa kiiytit (voit valita my&s useamman)?

4. Miti osa-alueita pitasi

ShapFloor D Nimikkeistéi D

Tuotannonohjaus l:‘ Raportit (Tuntikortti, pankkitunnit..) I:‘
Warastonhallinta l:‘ Tytnohjaus I:‘
Lihetykset ja keriily D Jokin muu, mik: o I:‘

5. Millii tasolla arvioisit oman osaamisesi jirjestelmin kiytéssi olevan?

Huono l:‘ Kohtalainen |:| Hywvii l:l Erinomainen I:l

6. Koetko tarvitsevasi lisikoulutusta jigeste Imin kiyttoon eri toimintojen osalta?

Kyla || B[]

7. Jos vastasit edelliseen kysymykseen Kylli, mille osa-aluille haluaisit syventyi

64



65

8. Millaiseksi arvioisit tuotannossa tydskentelevien henkiltiden osaamisen tason jirje stelmin
kiiytossi?

Huono l:l Kohtalainen l:‘ Hywii l:‘ Erinomainen I:'

9. Millaisissa ongelmissa tydnte kijit lihestyviit Sinua ja oletko osannut auttaa heitid onge lmissa?

10, Minkiilaisia ongelmia olet itse kohdannut kiiyitdessiisi jirjeste o

1. Oletko saanut apua jiirjestelmiin kiyitdon littyvissi ongelmatilanteissa ja oletko ollut
tyytyviiinen saamaasi apuun?

12, Mitid muutoksia toivoisin Axaptaan kiyttimiesi osa-alueiden kohdalla?

13, Miten koit tehtaalla suoritetun jigestelmin pilotoinnin onnistuneen ja millaisia vaikutuksia
silli oli varsinaista kiyttéonottoa ajatellen?

14. Miten koit tehtaalla suoritetun pilotointivaibeen vaikuttaneen varsinaiseen Axaptan
kiiyttéonottoon?

15, Vertaa vanhaa jirjestelmii ( AS400) uateen (Axapta), Mitki ovat suurimpia muutoksia
péivittiisessi tybssisi? Mith hyvii/ huonoja puolia uusi jirjestelmi on tuonut tulle ssaan?




16, Kuinka arvioisit jirjestelmin kiiyuii sen ominaisuuksiltaan? Ympyrii paras vaihtoehto

Helppokiiyttiinen I
Selkeid 1
Nopea 1

Helpottaa tySskentelyi 1

Crminaisuudet ovat
parantuneet

edellisen ohjelman
ajoilta 1

[

[

[

4

1

A

WVaikea kiiyttid

Monimutkainen

Hidas

On vaikeuttanut ty&tini entisestiin
Ominaisuudet ovat

heikentyneet

edellisen ohjelman
ajoilta

Kiitos kyselyyn osallistumisesta. Jos haluat jitii vapaata palautetta Axaptaan liittyen, voit

kirjoittaa sen kyselylomakkeen kifintGpuolelle.
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