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TIIVISTELMÄ 
 
Tässä opinnäytetyössä tutkittiin Baan-toiminnanohjausjärjestelmän avulla tulos-
tettavien työkorttien liikkumista Makron Oy:n Hollolan konepajalla. Tavoitteena 
oli kartoittaa mahdolliset työkorttiliikenteen ongelmakohdat sekä luoda niihin 
ratkaisuehdotuksia. Tutkimuksen pohjana käytettiin vuonna 2006 suoritettua työ-
korttiauditointia. 
 
Makron Oy laajensi toimintaansa ostamalla Andritz Oy:ltä Hollolan konepajan 
henkilöstöineen vuonna 2004, jolloin Makron otti käyttöönsä myös Andritzilla 
hyväksi koetun Baan-toiminnanohjausjärjestelmän. 
 
Teoriaosa käsittelee toiminnanohjausjärjestelmien sekä tuotannonohjauksen mer-
kitystä yritysten toiminnassa. Toiminnanohjausjärjestelmän tarkoituksena on sa-
nanmukaisesti ohjata toiminnan kulkua, joten siihen on sisällyttävä valmistuksen 
lisäksi niin talous-, myynti-, hankinta- kuin varasto-, vastaanotto- sekä lähetys-
toiminta. Yrityksen koko, organisaation rakenne, sekä valmistettavan tuotteen 
laatu vaikuttavat suurelta osin halutun järjestelmän vaatimuksiin, mistä johtuen 
lukemattomien erilaisten järjestelmien joukosta sen oikean löytäminen ei aina ole 
niin yksinkertaista. Mikään järjestelmä ei ole käyttäjälleen täysin aukoton, joten 
ongelmatilanteilta ei voida välttyä.  
 
Opinnäytetyön empiriaosuudessa kerättiin aineistoa erilaisista Makron Oy:n val-
mistuksen ongelmakohdista, keskittyen erityisesti työnsuunnittelijoiden tulosta-
mien työkorttien liikkumiseen. Työnsuunnittelijan tehtävänä on vaiheistaa jokai-
sen valmistukseen menevän työn työvaiheet ja tallentaa ne Baan-
toiminnanohjausjärjestelmään. Tulostuksen jälkeen työkortit siirtyvät valmistuk-
seen eri osastoille, niille kuuluville paikoille. Tarkemman tarkastelun jälkeen saat-
toi huomata, että kaikille järjestelmän vaatimille osa-alueille ei ollut riittävän sel-
keää työnjakoa, eli tuotantoon jäi niin sanottuja ”ei kenenkään”-alueita. Eräs 
oleellinen huomio oli funktionaalisen organisaation raskas rakenne niin nopeille 
toimitusajoille, mitä Makronin on alihankintayrityksenä pyrittävä noudattamaan. 
Ongelmia oli myös mm. osien tunnistettavissa merkinnöissä sekä työnsuunnitte-
lun vaiheistuksessa. 
 
Avainsanat: Toiminnanohjaus, toiminnanohjausjärjestelmä, tuotannonohjaus, ja 
funktionaalinen organisaatio 
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ABSTRACT 
 
The objective of this study was to examine with the help of the Baan control sys-
tem how the work cards proceed in the machine workshop of Makron Ltd in Hol-
lola, to detect the possible problems in the traffic of work cards and to find solu-
tions to them. The research was based on the audition of the work cards in 2006. 
 
Makron Ltd expanded its operation by buying the machine workshop of Andritz 
Ltd in 2004 and started using the Baan control system. 
 
The theoretical part deals with the importance of the operation control system in 
the operation of enterprises. The control system is literally meant to control the 
whole procedure. Besides production it has to cover the financial, purchasing, 
sales, stock, reception and dispatch operations. The size of the enterprise, the or-
ganisation structure and the quality of products are the main factors when choos-
ing the control system. That is why it is not always so simple to find the right one. 
No system is fully watertight for its user, so problem situations cannot be totally 
avoided. 
 

The practical part of the study deals with various problem situations in the pro-
duction of Makron Ltd, concentrating especially on the traffic of the work cards 
produced by the work planners. A work planner’s task is to divide all parts of 
production into operations and record them in the Baan operation control system. 
The cards are printed and then they proceed to the relevant parts of production. 
When examining the result more closely, one could find that there was not a suffi-
ciently clear division of labour in all sectors required by the system, so there were 
so called no one’s fields in production. An essential observation was that structure 
of the functional organisation was heavy for fast times of delivery, which Makron 
as a subcontractor has to try to follow. There were also problems with the proper 
identification of parts and division of labour into operations. 
 

 

Keywords: process control, process control system, production control, functional 

organisation, work cards  
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1 JOHDANTO  

1.1 Työn määrittely ja tavoitteet 

Tämän opinnäytetyön tarkoituksena oli tutkia Baan-toiminnanohjausjärjestelmän 

avulla tulostettavien työkorttien liikkumista Makron Oy:n Hollolan konepajalla.  

Tavoitteena oli kartoittaa mahdolliset työkorttiliikenteen ongelmakohdat sekä 

luoda niihin ratkaisuehdotuksia. Tutkimuksen pohjana käytettiin vuonna 2006 

suoritettua työkorttiauditointia, joka toteutettiin yrityksen laatuvastaavan johdolla. 

Auditointi suoritettiin osastoittain pienryhmissä, jolloin koetut ongelmat saatiin 

tarkemmin selvitettyä. Itseni lisäksi auditoinneissa olivat mukana laatuvastaava, 

tuotantopäällikkö, kehitysinsinööri ja aina kyseisen osaston työnjohtaja sekä kaksi 

kokenutta osaston työntekijää.  

Olen työskennellyt opintojeni ohella Makron Oy:ssä. Olen hoitanut mm. työnjoh-

don sijaisuuksia useilla eri osastoilla, joten minulle on muodostunut kokonaiskäsi-

tys työkorttiliikenteestä sekä esille tulleista ongelmakohdista.  

Teoriaosuudessa painotetaan erityisesti toiminnanohjausta, toiminnanohjausjärjes-

telmiä, tuotannonohjausta sekä funktionaalista organisaatiota ja sivutaan sen mu-

kanaan tuomia mahdollisia ongelmia.  

1.2 Makron Oy 

Makron Oy on Hollolassa ja Lahdessa toimiva kokonaistoimittaja ja verkostoyri-

tys, jonka toiminta perustuu syvälliseen sekä pitkäjänteiseen yhteistyöhön asiak-

kaiden ja verkostoon kuuluvien yritysten kanssa. Makron toimittaa asiakkailleen 

kokonaisia järjestelmiä ja koneita, kokoonpanoja ja osakokoonpanoja sekä vaati-

via koneenosia. (Makron Oy.) 
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Makronin toiminta-ajatuksena on tarjota asiakkailleen - keskiraskaan ja raskaan 

koneteollisuuden johtaville vientiyrityksille - ylivoimaa toimittamalla konekoko-

naisuuksia ja vaativia koneen osia laadukkaasti, tehokkaasti ja joustavasti samalla 

sitoutuen jatkuvasti kehittämään ja parantamaan toimintaansa. Yhteistyön perus-

tana ovat luottamus, yhteiset tavoitteet ja aktiivinen tuotekehitys. (Makron Oy.) 

Toiminnan perustana ovat pitkäaikaiset ja jatkuvat kumppanuussopimukset, jotka 

luovat edellytykset perusteelliselle tuotetuntemukselle, menetelmien kehittämisel-

le ja tuottavuuden nousulle. Makronilla on resursseja ottaa kokonaisvastuu asiak-

kaan puolesta laajasta kokonaisuudesta, joka voi yhteistyökumppaneiden kautta 

sisältää mm. suunnittelun, sähköistyksen ja ohjauksen. Asiakkaalle nimetään aina 

projektipäällikkö, joka pyrkii toteuttamaan tilaukset aikataulun mukaan yhdessä 

tuotantotiimin kanssa. Makron Oy:ssä työskennellään kaksi- sekä kolmivuorotyöl-

lä. Kyseisellä toiminnalla yritys pyrkii varmistamaan mahdollisimman kilpailuky-

kyiset toimitusajat. (Makron Oy.) 

Makron Oy laajensi toimintaansa ostamalla Andritz Oy:ltä Hollolan konepajan 

henkilöstöineen vuonna 2004. Makron säilytti edelleen Lahdessa sijaitsevan Ala-

Okeroisten toimipisteen mutta siirsi yrityksen keskeiset toiminnot Hollolaan. Ko-

nepajan toiminta jatkui omistajanvaihdoksesta huolimatta pääsääntöisesti samalla 

tavalla, joten Makron otti käyttöönsä myös Andritzilla hyväksi koetun Baan-

toiminnanohjausjärjestelmän, jonka avulla johdetaan yrityksen toimintaa. Yrityk-

sellä on valmius ottaa vastaan asiakkaiden tiedostoja sähköisessä muodossa, joita 

voidaan siirtää edelleen omaan tuotantoon ja alihankkijoille. 

Makron Oy työllistää noin 200 henkilöä, ja yrityksen liikevaihto on yli 20 miljoo-

naa euroa. Makron täyttää ISO 9001/2000 laatujärjestelmän vaatimukset. Yrityk-

sen tuotantotilat sijaitsevat Hollolassa (14 000 m2) (ks. liite 1), Lahdessa (5000 

m2) sekä osakkuusyhtiö Makron Estonia Oü Virossa (3200 m2). (Makron Oy.) 

Makron Oy on pääosin funktionaalinen organisaatio, jossa tuotanto on järjestetty 

työnsisällön mukaisiin osastoihin; alkujalostus, hitsaamo, koneistamo, pintakäsit-
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tely ja kokoonpano, joista jokaisella on oma työnjohtonsa (ks. liite 2 Makronin 

organisaatiokaavio). Kuten teoriaosuudessa tullaan toteamaan, funktionaalisessa 

järjestelmässä syntyy paljon informaatiotarvetta, tavaroiden ja tiedon kulkua, odo-

tusta, varastointia sekä käsittelyä. 

Makron Oy:ssä on neljä työnsuunnittelijaa, joiden tehtävänä on luoda valmistuk-

selle selkeä toimintamalli. Toimintamallin luominen perustuu myynnistä saadun 

tilausvahvistuksen tietoihin, joista selviää projektin nimi, projektinumero, nimi-

kenumero, toimitusaika ja kappalemäärä sekä projektin ohje ja mahdolliset lisä-

tekstit. Edellä mainittuja tietoja hyväksi käyttäen työnsuunnittelija syöttää tietoja 

Baan-toiminnanohjausjärjestelmään. 

2 TOIMINNANOHJAUS 

Tietotekniikan rooli on kasvanut merkittävästi viime vuosina. Yksinkertaisista 

ATK-järjestelmistä kehittyneistä toiminnanohjausjärjestelmistä (ERP) on muo-

dostunut koko yritystoiminnan selkäranka. Tämän luvun lopussa keskitytään eri-

tyisesti tuotannonohjaukseen, joka on yksi ERP:n sovellusalueista.  

Toiminnanohjauksen tietojärjestelmän tarkoituksena on toteuttaa edullinen ja laa-

dukas tuote asiakkaalle. Järjestelmä muodostuu kolmesta pääosasta, joita ovat 

tuotannon toimintaympäristö, toimintaperiaatteet ja pelisäännöt sekä tietojenkäsit-

telyjärjestelmä. Toiminnanohjauksen kohteena ovat yrityksen perustoiminnot, 

kuten hankinta, varastointi, tuotanto, jakelu, myynti ja laskutus. ERP:n avulla nä-

mä prosessit voidaan automatisoida ja linkittää toisiinsa. ERP helpottaa myös 

huomattavasti oikeellisen ja yhtenäisen tiedon jakamista yrityksen sisällä. Atk-

järjestelmien avulla pystytään hallinnoimaan kontrolloidusti sellaisia tieto- ja ta-

pahtumamääriä, mikä olisi käsin käytännössä mahdotonta. (Lehtonen 2004, 127-

128.) 
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KUVIO 1. Teollisen yrityksen keskeiset ohjaussysteemit tuotannon näkökulmasta 

tarkasteltuina (Stadia 2007) 

Ohjausjärjestelmät liittyvät rakenteellisesti yritysten eri tehtäväalueiden rutiinien 

hoidossa käytettäviin osajärjestelmiin. Ohjausjärjestelmän on tarjottava edellytyk-

set nopeiden ja oikeiden ohjauspäätösten teoille. Hienoinkaan järjestelmä ei kui-

tenkaan johda tuloksen paranemiseen, elleivät ohjausta suorittavat henkilöt pysty 

tekemään tarvittavia järjestelmää ylläpitäviä toimenpiteitä. Yritystoiminnan tuot-

tavuus on seurausta sen kokonaisohjauksen tehokkuudesta. Koska kokonaisuus on 

kuitenkin vain osien summa, tehtäväkokonaisuuksien yhteensovittaminen ja tasa-

painottaminen on niiden osien yhteensovittamista (ks. kuvio 1). Ohjausjärjestel-

män keskeinen tehtävä onkin varmistaa kokonaisuuden kannalta tärkeimpien 

avaintehtävien tehokas hoito. (Airas & Penttilä 1985, 19-20.) 

”Yrityksen yksilöllinen tilanne määrää tarvittavat käytännöt. Tästä 

huolimatta on mahdollista ymmärtää tehokkaan toiminnan vaatimat 

yleiset toimintatavat ja organisaatiorakenteet. Markkinoilla onkin 

yleiskäyttöisiä sovelluspaketteja, jotka ovat räätälöitävissä yksittäi-

sen yrityksen tarpeiden mukaisiksi”. (Lehtonen 2004, 128.) 
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3 TUOTANNONOHJAUS 

3.1 Tuotannonohjauksen tehtävät ja rakenne 

Yrityksen toimitus- ja tuotantoketjun ohjaamista varten ERP:ssä on oma kokonai-

suutensa myynnille, materiaalinhallinnalle, tuotannonohjaukselle ja hankinnalle 

(Lehtonen 2004, 129). Näistä tuotannonohjaus on vakiintunut termi yrityksen jo-

kapäiväiselle tuotantotoiminnan ohjaamiselle. Sen avulla pyritään ohjaamaan eri 

toimintoja ja erillisiä tehtäviä kokonaisuuden kannalta parhaalla mahdollisella 

tavalla, jotta tuotannolle asetetut tavoitteet toteutuisivat. Tuotannonohjaus ei kui-

tenkaan ole oma erillinen kokonaisuutensa, vaan se muodostuu organisaation eri 

osissa ja tasoilla tapahtuvasta suunnittelusta ja päätöksenteosta. (Uusi-Rauva & 

Haverila & Kouri 1994, 361.) 

Tuotannonohjauksella tarkoitetaan tuotantojärjestelmän eri osien, markkinoinnin, 

myynnin, tuotannon ja logistiikan yhteensovittamista tuotantotavoitteiden saavut-

tamiseksi. Tuotannon ohjattavuus tarkoittaa tuotantojärjestelmän kykyä saavuttaa 

sille asetetut operatiiviset tavoitteet. (Miettinen 1993, 23-24.) 

3.2 Tuotannonohjauksen tavoitteet 

Tuotannonohjauksen tavoitteena on tuottaa informaatiota valmistukselle, myyn-

nille, ostolle ja yritysjohdolle. Sen keskeinen päämäärä on taloudellinen valmistus 

ja toimitusaikojen pitäminen yhdessä koneiden korkean käyttöasteen kanssa. Tuo-

tantokustannusten ollessa alhaiset, luonnollisesti myös hintakilpailukyky on hyvä. 

(Airas & Penttilä 1985, 24.) 

Myynnille osoitettu informaatio kertoo tuotantomahdollisuudet, sekä hinnan mää-

ritysperusteet, kun taas ostolle välitetään tieto siitä, mitä tarvitaan ja milloin. Yri-

tysjohdon käyttämä pääasiallinen informaatio pitää sisällään tuotannon valvonnan 

yhteenvetoja ja kustannustietoja. (Airas & Penttilä 1985, 23-24.) 
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Tuotannonohjauksen tavoitteet perustuvat tuotannon tavoitteisiin, joita ovat kus-

tannusten minimointi, hyvä toimituskyky, laadukas tuote sekä ohjattavuuden ke-

hittäminen. Tavoitteisiin päästään ensisijaisesti ohjaamalla ja organisoimalla yri-

tyksen resurssien käyttö tarkoituksenmukaisella tavalla. (Uusi-Rauva, Haverila & 

Kouri 1994, 361.) 

”Tuotannonohjaukseen liitetään tavallisesti myös vaatimus tuotanto-

järjestelmän ohjattavuuden kehittämisestä. Ohjattavuus liittyy kiin-

teästi tuotannonohjaukseen, koska se vaikuttaa keskeisesti ohjauk-

sessa käytettäviin periaatteisiin ja menetelmiin. Tuotannon ohjauk-

sen tavoitteiden toteutuminen riippuu keskeisesti tuotantojärjestel-

män ohjattavuudesta. Jos ohjattavuus on huono, ohjauksen avulla 

voidaan vaikuttaa hyvin rajallisesti tuotannon tavoitteiden toteutu-

miseen”. (Uusi-Rauva, Haverila & Kouri 1994.) 

Tuotannonohjauksen tavoitteet ovat Uusi-Rauvan, Haverilan & Kourin (1994, 

362) mukaan: 

Toimitusaika, joka on pidettävä asiakkaiden odottamalla tasol-
la. Kapasiteetin käyttö ja materiaalitoiminnot on suunniteltava 
siten, että tavoitteena on hyvä toimitusvarmuus. 

Vaihto-omaisuuden minimointi siinä määrin, että pystytään vält-
tämään materiaalipuutteista johtuvat häiriöt. 

Kapasiteetin korkea kuormitusaste varmistetaan pitämällä hen-
kilökunnan, koneiden ja tuotantolaitteiden käyttö tehokkaana. 
Kapasiteetin menetystä ei saa tulla töiden puutteesta tai odotuk-
sista. 

Ohjattavuuden kehittäminen tuotantojärjestelmän ominaisuuk-
sia kehittämällä. Näin ollen tuotannon tavoitteet ovat entistä 
helpommin saavutettavissa. 

Uusi-Rauva ym. (1994, 362-364) toteavat, että tuotannonohjausta vaikeuttaa suu-

resti edellisten perustavoitteiden keskinäinen ristiriitaisuus. Hyvä toimituskyky 

mahdollistetaan tuotteiden, puolivalmisteiden ja raaka-aineiden varastoinnilla. 
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Valmistuksessa pyritään koneiden korkeaan kuormitusasteeseen valmistamalla 

vakiotuotteita suurina sarjoina, tämä kuitenkin edellyttää suuria varastoja sekä 

tasaista menekkiä. Tuotteiden asiakaskohtaiset erikoisversiot häiritsevät poik-

keavuudellaan kapasiteetin tehokasta käyttöä. Vaihto-omaisuuden minimointi 

edellyttää puolestaan tuote- ja raaka-ainevarastojen pientä kokoa. Keskeneräiseen 

tuotantoon sitoutuneen pääoman pienentäminen edellyttää pieniä valmistussarjoja 

ja puolivalmistevarastojen vähentämistä. Tuotannonohjauksen tehtävänä on yh-

teen sovittaa keskenään nämä ristiriitaiset tavoitteet ja ohjata toimintaa yrityksen 

kannalta parhaaseen mahdolliseen suuntaan. 

4 FUNKTIONAALINEN ORGANISAATIO 

Suomalaisten konepajojen kehityksen lähtökohtana on lähes poikkeuksetta funk-

tionaalinen organisaatio. Tuotannossa koneet ja työpaikat on järjestetty työnsisäl-

lön mukaisiin osastoihin (mm. hitsaamo, sorvaamo, kokoonpano), joissa jokaisella 

ryhmällä on oma työnjohtonsa. Samoin toimitaan yrityksen muillakin osa-alueilla, 

esimerkiksi myynnin ja oston osalta. Työt kulkevat jo ennen valmistusta monien 

eri työvaiheiden kautta, tilannetta kuvaa sanonta ”kaikki hoitavat kaikkia tilauk-

sia”. Näin ollen funktionaalisessa järjestelmässä syntyy paljon informaatiotarvet-

ta, tavaroiden ja tiedon kulkua, odotusta, varastointia sekä käsittelyä. (Hurskainen 

1987, 28.) 

4.1 Funktionaalisen organisaation ongelmat 

Funktionaalisessa toiminnassa on tyypillistä vaiheittain erikoistuminen, heikko 

yleisnäkemys tuotteen ja asiakkaan kannalta, pitkät läpäisyajat, joustamattomuus, 

suuri vaihto-omaisuus ja vastuun jakautuminen. 

Funktionaalisen organisaation haitat on tiedostettu jo 1970-luvulla. Se sitoo paljon 

pääomia eikä se ole asiakkaitaan palveleva ja joustava. Kyseisessä järjestelyssä 

saattaa ilmetä ongelmia, joita voivat Pelkosen (1997, 46) mukaan olla mm.  
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• samantyyppisten töiden teko samalla osastolla, jolloin ei voida olla lähellä 

niitä, jotka lähettävät tai odottavat niitä. 

• pitkät välimatkat prosessien välillä, jotka pakottavat yrityksen sijoittamaan 

suurikapasiteettisiin käsittelylaitteisiin, kuten trukkeihin ja kuljettimiin. 

• käsittelylaitteiden ja välivarastoinnin runsas tilan tarve, joka lisää entises-

tään etäisyyttä tietyn osan ja käyttäjän välillä. 

• funktionaalisen organisaation epäloogisuus, jolloin jokainen osasto on va-

rustettu ovilla ja seinillä, mikä vaikeuttaa koordinaatiota entisestään. 

• funktionaalisuuden aiheuttamat ajankäytön ongelmat. Se mitä edellinen 

prosessi tekee tänään, ei välttämättä ole työn alla vielä pariin päivään tai 

viikkoon.. 

• ihmisten ryhmiin sijoittaminen, jolloin heillä ei ole yhteistä päämäärää ja 

tehtävää. Ryhmien olennaisimpaan käyttäytymismalliin kuuluu puolustau-

tuminen, systeemin (tai muun osaston) syyttäminen ja passiivinen odotta-

minen, jolloin toivotaan muiden tekevän päätökset. 

Funktionaalisen ryhmittelyn epäkohdat johtavat herkästi tuotteiden läpäisyaikojen 

pidentymiseen, jolloin syntyy paljon käsittelyä ja odotusta ja todisteet virheiden 

aiheuttajista häviävät.  

Funktionaalisessa organisaatiossa on myös omat vahvuutensa, kuten seuraavassa 

kuviossa 2 luetellaan. 
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KUVIO 2. (qualitas-fennica 2007) 

4.2 Vaihtoehtoinen tuotantomuoto 

Usein funktionaalista järjestelmää kehitetään siirtymällä tuotantosoluihin, jolloin 

on kyse koneiden ja työpaikkojen järjestämisestä niin, että yksi tuote (esim. kom-

ponentti) tai osaperhe on mahdollista valmistaa solun sisällä tiettyyn pisteeseen 

asti valmiiksi. Kyseisessä tilanteessa osa tai osaperhe valmistuu kokonaan yhdellä 

vastuualueella saman työnjohtajan valvonnassa. Tällä keinolla yksinkertaistetaan 

informaation kulkua, lyhennetään huomattavasti läpäisyaikoja, parannetaan tuo-

tannon ohjattavuutta sekä vähennetään tavaran kulkua ja valvontaa. (Hurskainen 

1987, 28-29.)  
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5 TYÖKORTIT 

Tässä luvussa kerrotaan työkorteista, jotka luodaan Baan- toiminnanohjausjärjes-

telmän avulla. Työkortteja on useita erilaisia ja niillä on luonnollisesti oma merki-

tyksensä. Työnsuunnittelijan tehtävänä on annettujen piirustusten ja erillisten oh-

jeiden perusteella vaiheistaa työnkulku siten, että työ etenee mahdollisimman 

joustavasti. Työnsuunnittelija tulostaa työkortit ja tarvittavat piirustukset ja jaotte-

lee ne omiin nippuihin, minkä jälkeen hän laittaa ne työnsuunnittelussa oleviin eri 

osastojen lokeroihin. Pääsääntöisesti työnjohtajien tehtävä on hakea oman osas-

tonsa työkortit työnsuunnittelusta. Jokaisella osastolla on työkorteille varattu hyl-

lytila, johon työnjohtaja sijoittaa ne haluamallaan tavalla. Työkorttien paljous 

kuitenkin edellyttää huolellisuutta ja järjestelmällisyyttä, minkä takia niiden oikea 

liikkuminen pitää olla yleisesti tiedossa. 

5.1 Viitekortti 

5.1.1 Viitekortin tehtävät 

Viitekortin (ks. liite 3) tehtävänä on seurata valmistettavan kappaleen liikkumista 

työvaiheelta toiselle. Seuranta tapahtuu siten, että työnjohtaja kuittaa valmistu-

neen työvaiheen ympyröimällä viitekortista kyseisen vaiheen tehtävänumeron. 

Tämän jälkeen kuljetusmies hakee viitekortin työnjohdosta, katsoo siitä seuraavan 

työvaiheen ja siirtää kappaleen seuraavalle osastolle. Koska tehtaan tilat on jaettu 

tontteihin, kuljetusmies merkitsee kappaleen sijainnin viitekorttiin ja vie sen ky-

seisen osaston työnjohdon tiloissa olevaan lokeroon. Tämän jälkeen työnjohtaja 

liittää viitekortin muihin tarvittaviin työkortteihin, kuten työmääräimeen (ks. luku 

5.3), tai vaihtoehtoisesti ns. keräävään viitekorttiin.  



 11

5.1.2 Keräävä viitekortti 

Keräävän viitekortin tehtävänä on kerätä tietylle työvaiheelle tarvittava määrä 

valmistuneiden pienosien viitekortteja (ks. liite 4), minkä jälkeen kyseinen työ-

vaihe voidaan saattaa työn alle. Edellä mainittuja viitekortteja on yleisesti ottaen 

vain hitsaamossa ja kokoonpanossa. 

5.1.3 Viitekortin toimivuuden tärkeys 

Viitekortti on järjestelmän toimivuuden kannalta tärkein työkortti, mistä johtuen 

sen mahdollinen katoaminen tuottaa ongelmia. Viitekortin kadotessa valmistetta-

van kappaleen sijainti on huomattavasti vaikeampi kohdistaa kuin katsomalla kul-

jetusmiehen merkitsemä sijainti viitekortista. Siksi työvaiheen valmistusta aloitet-

taessa on käytäntönä jättää viitekortti työnjohtajalle, joka laittaa sen seinälle tai 

lokeroon (riippuen osastosta) merkiksi työn keskeneräisyydestä (ks. liite 5).  

Viitekortin jättäminen helpottaa myös työnjohtajan työn seurantaa. Esim. työnte-

kijän sairastuttua kappaleen valmistus keskeytyy. Ilman minkäänlaista merkkiä 

keskeneräisestä työstä, olisi täysin inhimillistä unohtaa koko työn olemassaolo. 

Siitä puolestaan seuraisi myöhästymisiä sekä mahdollisesti puuttuvan kappaleen 

turha uudelleenvalmistaminen.  

5.1.4 Viitekortin rakenne 

Viitekortissa on paljon erilaisia tietoja, joilla pyritään mahdollisimman tarkoin 

kuvaamaan valmistettavaa kappaletta. Jokainen viitekortti on jaettu samanlaisiin 

sarakkeisiin, jolloin ulkoasu pysyy samana. Kortin samanlainen rakenne helpottaa 

sen luettavuutta, eikä se näin ollen aiheuta väärinymmärtämisen mahdollisuutta.  
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Viitekortin ylimmän sarakkeen tärkeimpiä tietoja ovat projektin nimi sekä projek-

tinumero. Projektin nimi sisältää pääsääntöisesti valmistettavan laitteen tai vara-

osan nimen. Andritzille toimitettavien laitteiden viitekorteissa näkyy myös lait-

teen lopullinen toimituskohde. Kyseinen menetelmä on jäänne Hollolan konepa-

jan aikaisemmasta Andritzin alaisuudessa vallinneesta toimintatavasta, ja sitä voi-

daan tarvittaessa toteuttaa myös muiden asiakkaiden kohdalla. Projektinumero 

puolestaan on eräänlainen projektin tunnistenumero, jolla valmistettavat osat voi-

daan kohdistaa oikeille laitteille. Projektinumeroa hyväksi käyttäen suoritetaan 

myös valmistukseen käytettävän ajan seuranta, mikä suurelta osin vaikuttaa pro-

jektin hinnoitteluun.  

Viitekorttia ylhäältä alaspäin luettaessa seuraavassa sarakkeessa näkyvät mm. 

työnsuunnittelijan nimilyhenne, valmistettavan kappaleen nimi ja piirustusnumero 

sekä kappaleiden lukumäärä ja hyvin tärkeänä tietona työtilausnumero. Jokaisella 

viitekortilla on oma yksilökohtainen työtilausnumeronsa, jonka avulla pystytään 

seuraamaan tietyn osan valmistusta. Toisin sanoen työtilausnumero on ikään kuin 

projektinumeron ”alanumero”. Joissain tapauksissa pieniä varaosia valmistettaes-

sa projekti ei jakaudu, vaan osa valmistetaan ainoastaan yhdellä viitekortilla. Täl-

löin ei käytetä kuin yhtä työtilausnumeroa. Tyypillisempää kuitenkin on, että 

valmistettava laite koostuu useista eri työtilauksista, jotka aiemmin mainittu ke-

räävä viitekortti kokoaa suuremmaksi kokonaisuudeksi.  

Edellä mainitulla keräävällä viitekortilla saattaa vielä olla keräävä viitekortti, jo-

ten rakenne voi olla hyvinkin monitasoinen. Suurimmissa kokonaisuuksissa eri 

työtilauksia voi olla jopa sata kappaletta. Lisäksi sarakkeen oikeassa reunassa 

sijaitsee työnsuunnittelijan määrittämä työtilauksen aloitus- sekä valmistumispäi-

vämäärät. Päivämäärät ovat ainoastaan suuntaa antavia, koska toimitusaikoihin 

saattaa tulla muutoksia työnsuunnittelun jälkeen.      

Seuraavissa sarakkeissa ovat kappaleen, tai kappaleiden, valmistukseen liittyvät 

työvaiheet. Vasemmalla näkyy työvaiheiden kasvava järjestysnumero (010, 020 

jne.) sekä kuormitusryhmä ja tehtävänumero. Kuormitusryhmät on jaettu siten, 

että alkujalostus on 610, hitsaus 620, koneistus sekä rumpusolu 630, pintakäsittely 
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642, kokoonpano 640 ja lähetys 690. Ala-Okeroisten kuormitusryhmä kokonai-

suudessaan on 697. Tehtävänumerolla puolestaan eri osastojen sisäiset tehtävät 

jaotellaan pienempiin osakokonaisuuksiin, jolloin kustannukset saadaan tarkem-

min kohdistettua mm. koneistuksen osalta oikeille koneille. Suuremmilla avarrus-

koneilla on suurempi tuntihinta, joten on tärkeää tarkalleen tietää valmistukseen 

kuluva aika. 

Lisäksi jokaisen työvaiheen sarakkeeseen on merkitty kaikki kyseisellä työvai-

heella tarvittavien piirustusten numerot sekä valmistettavien kappaleiden osanu-

merot. Sarakkeessa näkyvät myös työvaiheelle mahdollisesti liittyvät muut työti-

laukset sekä varaston kautta tulevat ostokomponentit, varasto-osat ja linjavaraston 

osat. Ostokomponentit (merkintä O) hankitaan aina ulkopuoliselta toimittajalta, 

varasto-osat (merkintä V), kuten yleisesti käytettävät laakeripesät, alihankinnan 

kautta ja linjavaraston osat (merkintä L), kuten esim. yleisimmät ruuvikoot, toi-

mittajalta suoraan osastoilla oleville hyllyille. 

Jos valmistettavan osan viitekortti liittyy keräävään viitekorttiin, keräävän viite-

kortin työtilausnumero on merkitty alimman sarakkeen alapuolelle. Tämä mahdol-

listaa viitekorttien eli työtilausten liittämisen toisiinsa. 

5.2 Valvontakortti 

Valvontakortti on täysin samanlainen kuin viitekortti. Se on työkorteista ainoa, 

jota ei käytetä valmistuksessa missään olosuhteissa. Työnsuunnittelijan tehtävänä 

on säilyttää valvontakorttia mm. siltä varalta, että viitekortin kadotessa siitä voi-

daan ottaa kopio. Kopio muutetaan käsin korjaamalla viitekortiksi. 

5.3 Työmääräin 

Työmääräin muistuttaa ulkoasultaan viitekorttia kuitenkin sillä poikkeuksella, että 

siihen on merkitty ainoastaan kyseisen työvaiheen työohje. Toinen eroavaisuus on 

ylimmässä sarakkeessa oleva viivakoodi, jolla työntekijä kuittaa itsensä työn alle. 
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Tällä menetelmällä työntekijän työlle käyttämää aikaa voidaan automaattisesti 

seurata ja kustannukset saadaan kohdistettua oikeille projekteille. Osittain juuri 

tästä syystä jokaisella työvaiheella on oma työmääräimensä. 

Työmääräin toimii myös eräänlaisena odottavana työkorttina ja merkkinä työnjoh-

tajalle tulevasta työstä. Kun viitekortti saapuu osastolle, se on merkki työvaiheen 

aloittamismahdollisuudesta. Aloittaminen edellyttää mahdollisten varaston kautta 

tulevien osien olemassaolon (myöhemmässä kappaleessa materiaalikortti) sekä 

muiden töiden kiireellisyysasteen selvittämisen. Jos työ voitaisiin aloittaa, mutta 

siihen ei ole sen hetkistä kapasiteettia, siirretään työmääräin, viitekortti, mahdolli-

nen materiaalikortti sekä tarvittavat piirustukset erilliseen lokeroon odottamaan 

työn alle laittoa. 

Kun työvaihe on saatu valmiiksi, työntekijä tuo työmääräimen piirustuksineen 

työnjohtoon, merkitsee työmääräimeen valmistuneen kappaleen/valmistuneiden 

kappaleiden sijainnin eli tontin tunnuksen ja laittaa paperit valmistuneiden töiden 

lokeroon. Tämän jälkeen työnjohtajan tehtävänä on merkitä sijainti viitekorttiin 

sekä kuitata valmistunut työvaihe työmääräimen viivakoodia hyväksi käyttäen 

Baan -toiminnanohjausjärjestelmään.  

5.4 Materiaalikortti 

Materiaalikortti on kahden ylimmän sarakkeen osalta edellisten työkorttien kaltai-

nen. Materiaalikortti eroaa viitekortista ja työmääräimestä siten, ettei siihen ole 

merkitty minkäänlaisia työohjeita.  

Materiaalikortti tulee työvaiheille, jotka sisältävät ostokomponentteja, ostomateri-

aalia (kuten teräslevyä), varasto-osia ja linjavaraston osia tai jotain/joitain niistä. 

Tällaisissa tapauksissa viitekortin saapuminen yksinään ei riitä työvaiheen aloit-

tamiselle, vaan on odotettava myös materiaalikorttia. Joskus tilanne voi olla myös 

toisin päin, eli materiaalikortti saapuu osastolle ennen viitekorttia tilanteen kui-

tenkin pysyessä samana.  
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5.5 Saatekortti  

Saatekortti muistuttaa rakenteeltaan viitekorttia. Se tulostuu automaattisesti sa-

moille työvaiheille kuin materiaalikortti, mutta tämän lisäksi saatekortti tulee 

myös muita työtilauksia kerääville työvaiheille.  

Saatekortin tehtävänä on kulkea valmistettavien kappaleiden mukana, jolloin se 

toimii ikään kuin merkkinä siitä mille projektille kyseinen osa on valmistettu. 

Sillä ei loppujen lopuksi ole merkitystä, ettei kaikille työvaiheille tule omaa saa-

tekorttia, koska kappaleen tunnistettavuuteen riittää mm. projektin nimi, projekti-

numero sekä työtilausnumero ja valmistettavien osien lukumäärä. Näin ollen työ-

vaiheen merkintä ei ole tarpeellinen.  

Saatekortin käytössä ongelmia saattaa aiheuttaa suojaamattoman paperin repeä-

minen tai valmistettavista kappaleista tarttuva lika. Korvaavista merkintätavoista 

mainintaa seuraavassa luvussa.  

6 ONGELMAKOHDAT JA RATKAISUEHDOTUKSET 

Tässä luvussa kerrotaan työkorttiliikenteeseen liittyvistä ongelmakohdista, sekä 

ongelmien ratkaisuehdotuksista.  

Työkorttien liikkumiseen liittyviä ongelmakohtia kartoitettiin järjestämällä ns. 

työkorttiauditointi, joka toteutettiin yrityksen laatuvastaavan johdolla. Auditointi 

suoritettiin osastoittain pienryhmissä, jolloin koetut ongelmat saatiin tarkemmin 

selvitettyä. Itseni lisäksi auditoinneissa olivat mukana laatuvastaava tuotantopääl-

likkö, kehitysinsinööri ja aina kyseisen osaston työnjohtaja sekä kaksi kokenutta 

osaston työntekijää.  
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Auditoinneissa annettiin avoin mahdollisuus kertoa omia näkemyksiä ja mielipi-

teitä työkorttiliikenteen kehittämiseen ja selkeyttämiseen. Ideana oli saada asiaan 

myös työntekijöiden näkökulma, mikä osoittautui hyväksi ratkaisuksi. Heidän 

näkemyksensä tarkensi jo tiedossa olleita tilanteita sekä ruokki uusia ratkaisueh-

dotuksia. Lisäksi esille tuli joitain ongelmakohtia, jotka eivät aikaisemmin olleet 

tiedossa, mikä puolestaan osoitti järjestelmän haavoittuvuuden.  

Tässä työssä ongelmakohtia sekä niiden ratkaisumalleja otettiin esille niin audi-

toinnin kuin omien näkemyksien pohjalta. Auditoinnista saatujen muistiinpanojen 

pohjalta saatiin luotua yrityksen työkorttiliikenteen ongelmiin liittyvä kokonais-

käsitys. Kaikkia esille tulleita asioita ei tulla tässä työssä käsittelemään, vaan aja-

tuksena on keskittyä tärkeimpiin kokonaisuuksiin.  

6.1 Kappaleiden merkitseminen 

Valmistettavien kappaleiden merkitseminen ja sitä kautta niiden tunnistettavuus 

on eräs tärkeimmistä tekijöistä valmistuksen kokonaisonnistumisen kannalta. Sel-

keä yhtenäinen merkitsemistapa edesauttaa kappaleiden löytymistä, mikä puoles-

taan vaikuttaa oleellisesti läpimenoaikojen minimointiin. Huonosti merkityt tai 

pahimmassa tapauksessa merkitsemättömät kappaleet aiheuttavat selvitystyötä ja 

yritykselle huomattavia piilokustannuksia, kuten mm. palkoista johtuvat kustan-

nukset. Joskus selvitystyöhön on valjastettava useita henkilöitä, jolloin piilokus-

tannukset saattavat olla suurempia kuin uuden kappaleen valmistaminen. 
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6.1.1 Toimittajien puutteellinen merkintä 

Määrällisesti suurimmat ongelmat ovat aiheutuneet ulkopuolisilta ostettujen kap-

paleiden merkitsemistavoissa. Selityksenä voi olla mm. ostajan ja tuotteen toimit-

tajan välinen tiedonkatko tarvittavasta merkintätavasta, merkinnästä ei ole annettu 

riittävää erillistä ohjetta, kuljetuksen aikana vaurioitunut merkki tai tuotteen toi-

mittaja ei ole noudattanut annettua ohjetta. Kaikissa merkitsemiseen liittyvissä 

ongelmatilanteissa henkilöstön pitäisi kääntyä ostajan puoleen. Jos ongelma on 

lähtöisin ulkopuolisen toimittajan virheellisestä toiminnasta, ostaja on velvollinen 

hoitamaan asian heidän kanssaan ja selvittämään jatkotoimenpiteet: tuleeko toi-

mittaja paikanpäälle selvittämään tilanteen vai lähetetäänkö kappale/kappaleet 

toimittajalle merkittäviksi. Sama tilanne pätee myös mm. alihankintakoneistukses-

ta vastaanotettujen tuotteiden osalta. 

6.1.2 Merkitsemistavat sekä vaadittavat tiedot 

Kappaleen merkinnässä tulee pääsääntöisesti esiintyä projektin nimi, projektinu-

mero (Makronilla käytössä ns. pcs-numero), piirustusnumero ja kappaleiden lu-

kumäärä. Selvyyden vuoksi joissain tapauksissa olisi hyvä merkitä piirustusnume-

ron lisäksi myös osanumero. Tämä tulisi tehdä silloin, jos piirustuksessa on useita 

eri osakuvia, mutta kyseessä on vain jonkin piirustuksessa esiintyvän kappaleen 

valmistus. Yleensä merkintävälineenä käytetään saatekorttia (ks. luku 5.5), josta 

edellä mainitut tiedot löytyvät. Jos saatekortti on hävinnyt tai muuten käyttökel-

vottomassa kunnossa, merkinnän voi tehdä myös mm. peltilapulle. Seuraavassa 

tarkennettuja toimintamalleja ongelmiksi koettuihin merkintätilanteisiin: 
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• Varastohenkilöstön tulisi viime kädessä varmistaa, että jokainen sähkösin-

kitykseen lähetettävä kappale on erikseen merkitty. Ostajan pitäisi puoles-

taan sopia toimittajan kanssa siitä, että kaikki kappaleet merkitään myös 

sähkösinkityksen jälkeen, jotta ne ovat tunnistettavia. Hankalanmallisiin 

kappaleisiin voitaisiin soveltaa esim. tarramerkintää. Tällöin tärkeimpinä 

tietoina riittäisivät projektinumero, piirustusnumero sekä kappalemäärä. 

• Varastohenkilöstön tulisi niin ikään varmistaa lämpökäsittelyyn (hehku-

tus) lähetettävien kappaleiden merkintä. Lämpökäsittelyn jälkeinen kappa-

leen pintalämpötila rajaa merkitsemistapoja. Kappaleeseen voisi tehdä 

merkinnän esim. kuumuuden kestävällä kynällä, ja merkintätiedot ovat 

samat kuin sähkösinkityksessä. 

Kappaleiden merkintään liittyvät ongelmat havaitaan tavallisesti vasta siinä vai-

heessa, kun ongelmat ovat jo konkreettisia. Yksittäisissä tapauksissa henkilöstö 

saattaa pyrkiä ratkaisemaan ongelman itsenäisesti, jolloin ongelman ydin jää sel-

vittämättä. Ongelman ydin voi olla esim. jo aiemmin mainittu toimittajan tietä-

mättömyys kappaleiden merkitsemistavasta. Kyseisissä tapauksissa puutteellisesti 

merkittyjä kappaleita tulisi väistämättä jatkossakin, jolloin pieneltä tuntuva asia 

kertautuisi ajan myötä suureksi. Näin ollen oikea tapa on ilmoittaa pienistäkin 

merkintäpuutteista aina ostajalle, jonka tehtävänä on hoitaa asia toimittajan kans-

sa. Tällöin ongelmaan liittyvä ”oravanpyörä” saataisiin katkaistua. 

Merkitsemistapa sinänsä ei ole niin oleellinen kuin tieto siitä, mitä merkitseminen 

pitää sisällään. Henkilöstölle pitäisi kuitenkin selkeästi tiedottaa tapauskohtainen 

merkitsemistapa, jolloin se olisi kaikkien tiedossa. Kun myös ostajat sekä ostajien 

mahdolliset tuuraajat toimisivat keskenään samalla tavalla ja ilmoittaisivat toimit-

tajille yhdenmukaisen merkintätavan, eli tiedon merkitsemisen vaadittavasta sisäl-

löstä, ongelmilta vältyttäisiin. 
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”Kaikkien tehtaalle varastoitujen tuotteiden on oltava tunnistettavis-

sa merkkauslappujen, saatekortin tai osiin tehtyjen merkintöjen pe-

rusteella. Työpisteessä työn alla olevat komponentit ja osat on työ-

vaiheen tekijän tunnistettava yksiselitteisesti. 

Tuotteet, joita ei voida edellä mainittujen merkintöjen avulla tunnis-

taa, on merkattava tekstillä/teipillä ”käyttöönotto kielletty” sekä 

varustettava eristäjän nimikirjaimilla ja vastaavalla päivämäärällä. 

Tuotteen käyttöönotto on sallittua vasta kun tuote on luotettavasti 

tunnistettu.” (Makron Oy:n laatukäsikirja.) 

6.2  Kappaleiden lainaaminen 

Laitteiden valmistus perustuu osavalmistuksen hallintaan, jolloin jokainen pienosa 

on kohdistettava tietyn projektin laitteelle. Samanlaisia laitteita voi teon alla olla 

samanaikaisesti useita, jolloin vastaavanlaisten pienosien huolellinen merkitsemi-

nen on ehdottoman tärkeää. Tämä luo mm. edellytyksen asentaa oikea kappale 

oikealle laitteelle. 

Tietyissä tilanteissa joudutaan turvautumaan ns. lainaamiseen, jolloin toiselle pro-

jektille tarkoitettu pienosa käytetäänkin toisen projektin laitteeseen. Koska ky-

seessä on järjestelmästä poikkeava toimenpide, on lainaaminen suoritettava ää-

rimmäisen huolellisesti. Lainatun kappaleen tilalle on aina valmistettava identti-

nen korvaava kappale. 

6.2.1 Sallitut lainaamistilanteet  

Lainaamisprosessi on sallittua silloin, kun projektille kohdistettu alkuperäiskappa-

le on vaurioitunut käyttökelvottomaksi tai kappaleen korjaus vie kiireelliseen toi-

mitusaikaan nähden liian paljon aikaa.  
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Lainaaminen on sallittua myös tilanteessa, jossa alkuperäisosan viitekortti tai kap-

paleen tunnistamiseen käytetty saatekortti on hävinnyt. Ilman viitekorttia pien-

kappaleen etsiminen vie paljon aikaa, tai pahimmassa tapauksessa kappaleen löy-

tyminen osoittautuu mahdottomaksi tehtäväksi. Toisaalta ilman saatekorttia oleva 

merkitsemätön kappale voi olla vaikea tunnistamattomuuden vuoksi kohdistaa 

alkuperäislaitteen osaksi.  

Lainaaminen voidaan toteuttaa edellä mainittujen asioiden lisäksi tilanteessa, jos-

sa asiakkaan toiveesta jo valmistuksellisesti aloitettu projekti on keskeytetty. Täl-

löin on mahdollista, että keskeytetyn projektin laitteeseen on ehditty valmistaa 

kaivatun kaltainen osa, jota voidaan tarvittaessa hyödyntää muiden projektien 

laitteissa. Projektin keskeytymisestä ja kiireettömyydestä huolimatta korvaava osa 

on syytä valmistaa heti mahdollisuuksien mukaan, koska asiakas voi halutessaan 

käyttää osaa esim. varaosana johonkin muuhun laitteeseen. 

6.2.2 Työnjohtajan velvollisuudet   

Työnjohtajan on aina tehtävä lainaaminen. Lainaamisen tehnyt työnjohtaja on 

vastuussa siitä, että lainatun kappaleen tilalle valmistetaan korvaava kappale. Hä-

nen tehtävänsä on tarvittaessa informoida asiasta muiden osastojen työnjohtajia ja 

ilmoittaa, miltä projektilta mille projektille lainaaminen on suoritettu. Tämä on 

oleellista mm. valmistuksesta seuranneiden kustannusten oikealle jakautumiselle. 

Jos tieto jää ainoastaan lainaajalle, osavalmistusta tehdään mahdollisesti väärän 

projektin päälle, jolloin kustannuksista tulee vääristyneitä. 

Kiireen vuoksi lainaamisprosessi jää usein puolitiehen. Työntekijän ilmoittaessa 

työnjohtajalle puuttuvasta/kadonneesta kiireellisesti tarvittavasta osasta työnjohta-

jan on tehtävä päätös toimintatavasta. Jos kappaleen etsimiseen ei ole riittävästi 

aikaa, hyllystä saatetaan lainata toiselle projektille valmistettu vastaavanlainen 

osa. Kyseisessä tilanteessa esim. meneillään olevaa kokoonpanoa voidaan jatkaa, 

mutta työnjohtaja ei saisi koskaan jättää lainausta muistinvaraiseksi. Hänen täy-

tyisi välittömästi aloittaa toimenpiteet korvaavan kappaleen saamiseksi lainatun 
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tilalle. Tärkeimpänä toimenpiteenä olisi huolehtia työkortit oikeille paikoilleen, 

jotta myöhemmiltä sekaannuksilta vältyttäisiin. Käytännössä lainatun kappaleen 

mukana pitäisi aina liikkua lainatun kappaleen työkortit ja päinvastoin. 

Aluksi olisi pyrittävä etsimään korvaavan kappaleen viitekortti. Jos viitekorttia ei 

löydy, työnjohtajan pitäisi ohjeen mukaisesti pyytää työnsuunnittelijan valvonta-

kortista kopio, minkä jälkeen se käsin korjaamalla muutettaisiin viitekortiksi. 

Kopioituihin työkortteihin pitäisi aina kirjoittaa kyseinen päivämäärä, kopion ot-

taneen henkilön nimilyhenne sekä merkintä ”kopio” (kopio-merkintä tehdään, 

ettei alkuperäisen viitekortin mahdollinen löytyminen aiheuttaisi sekaannusta). 

Tämän lisäksi kyseisen kappaleen viitekorttiin olisi liittymän kohdalle muutettava 

lainatun kappaleen työtilausnumero sekä varmistukseksi lainatun kappaleen pro-

jektinumero, jotta kappale päätyisi oikealle laitteelle. Jos edellä mainittu tilanne 

lainaamisen jälkeen jostain syystä keskeytyy, eikä työnjohtaja ole ehtinyt tehdä 

toimenpiteitä korvaavan kappaleen saamiseksi lainatun tilalle, ollaan asian lopul-

lisen hoitamisen suhteen huteralla pohjalla. Tällöin on olemassa suuri riski, että 

tulevan projektin edelliseen projektiin lainattu osa ei koskaan kohtaa sitä laitetta, 

mihin se pitäisi asentaa.  

Jokaisen osaston työnjohtajan tulisi opastaa oman osastonsa työntekijöitä, ja en-

nen kaikkea uusia työntekijöitä, ymmärtämään projektikohtaisten osien merkitys. 

Työntekijä voi hänestä mitättömältä tuntuvalla tavalla ottaa väärän projektin osan 

käyttöön ymmärtämättä sen todellisia seurauksia. Toisaalta työntekijä saattaa 

käyttää väärää osaa laiskuuttaan etsiä oikea osa, jolloin kyseessä on välinpitämät-

tömyys, mihin pitäisi ehdottomasti puuttua. 
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6.2.3 Lainaamisprosessin seuranta  

Lainaamisen seurantaa vaikeuttaa järkevän toimintamallin kehittämisen vaikeus. 

Eräänä keinona voisi harkita esim. Excel-pohjaista taulukkoa, joka sijaitsisi tieto-

koneasemalla, joka olisi kaikkien verkonkäyttäjien tavoitettavissa. Lainaamisen 

suorittaja merkitsisi taulukkoon seuraavat tiedot:  

• Lainaajan nimi  

o Monesti epäselvissä tilanteissa ongelma ratkeaa, kun tiedetään 

kuka mitäkin on tehnyt. Tämä pätee myös osien lainaamiseen. 

• Lainaamisen ajankohta  

o Päivämäärän perusteella lainaamisen ajankohta pystytään tarvit-

taessa selvittämään. 

• Lainaamiseen liittyvät projekti- ja työtilausnumerot, kappaleen nimi, 

piirustus- ja osanumero sekä lainattujen osien lukumäärä  

o Kyseisillä tiedoilla henkilöstö saa lainatusta kappaleesta tarkan 

kuvauksen. Näin prosessi saadaan kohdistettua juuri tietyille 

kappaleille, jolloin vältytään epäselvyyksiltä. 

Edellä mainittu toimintamalli loisi mahdollisuuden lainausprosessien seurantaan. 

Järjestelmästä poikkeavassa toimenpiteessä virheiden mahdollisuus moninkertais-

tuu, jolloin ennaltaehkäisevään työhön tulisi panostaa. 
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6.3  Työnsuunnittelu 

Kuten luvussa viisi on mainittu, työnsuunnittelun toiminta perustuu myynniltä 

saatuihin tietoihin valmistettavasta kappaleesta tai laitteesta. Työnsuunnittelijat 

vaiheistavat työvaiheet Baan-toiminnanohjausjärjestelmää hyväksi käyttäen, min-

kä jälkeen he tulostavat vaadittavat työvaiheet työkorteiksi. Näin ollen työnsuun-

nittelijat toimivat työkorttiliikenteen alullepanijoina ja ovat siltä osin vastuullisia 

työnkulkuun liittyvistä asioista. Jos työjärjestys on jostain syystä työkorteista 

poikkeava, niin vaiheistusta pitää muuttaa. 

6.3.1 Työnsuunnittelijoiden yhdenmukainen toiminta  

Työnsuunnittelun yhdenmukaisuus ja järjestelmän mukainen toiminta ovat työn 

etenemisen kannalta avainasemassa. Työkorttien kanssa tekemisissä olevan henki-

löstön ei pitäisi joutua mukautumaan tilannekohtaisesti kunkin työnsuunnittelijan 

toimintamalliin, vaan työkorttien sisällön tulisi olla mahdollisimman samankaltai-

nen työnsuunnittelijasta riippumatta.  

Työnsuunnittelijoiden tulisi toimia yhdenmukaisesti myös tulostuksen jälkeisessä 

työkorttien käsittelyssä. Työnsuunnittelijan tehtävänä on lajitella työkortit osasto-

kohtaisiin nippuihin, minkä jälkeen hänen pitäisi laittaa niput niille varattuihin 

osastokohtaisiin lokeroihin. Järjestelmää voisi muuttaa siten, että työnsuunnitteli-

jat vievät työkortit erikseen jokaiselle osastolle. Tällöin työkorteille pitäisi järjes-

tää vastaanottavat lokerot niin työnjohtoon kuin myös varastoihin sekä ostajille, 

jotka tilaavat kappaleille ulkoisen käsittelyn. Ensimmäinen menetelmä, jossa työ-

kortit sijoitetaan työnsuunnittelun lokeroihin, on sikäli parempi vaihtoehto, että 

turha osastolta toiselle juokseminen voitaisiin välttää sisäistä postia hyväksi käyt-

täen. Työnjohtajat hakevat lokeroista oman osastonsa työkortit ja vastaavasti osta-

jille työkortit välittyvät sisäisen postin kautta konttorilla oleviin henkilökohtaisiin 

postilokeroihin. Järjestelmän valinnalla ei sikäli ole väliä, koska molemmissa ta-

pauksissa työkortit saadaan liikkeelle. Oleellisinta on yhtenäinen toiminta, jossa 

kaikki työnsuunnittelijat toimivat sovitun kaavan mukaisesti. 
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6.3.2 KS-tuotteiden vaiheistus   

Varaosatuotannon osalta työnsuunnittelua muutettiin 20.6.2005 siten, että tuotan-

topäällikkö antoi työnsuunnittelijoille määräyksen tulostaa KS-tuotteiden (Andritz 

Oy:n varaosapuolen nimi Kone Service) työkortit vihreäpohjaiselle paperille. 

Muutoksen tarkoituksena oli helpottaa kyseisten tuotteiden työkorttien havainnol-

listamista muusta tuotannosta. Laitevalmistuksen jalkoihin jääneiden varaosien 

valmistus- sekä toimitusaikoja haluttiin menetelmän avulla tehostaa. KS-

tuotteiden työnsuunnittelun osalta muutos edellytti ainoastaan paperinvaihtoa tu-

lostimeen, joten aikaisempaan verrattuna lisätyön osuus jäi melko pieneksi.  

Lähinnä ongelmaksi muodostuivat määräyksen noudattamatta jättäminen sekä 

inhimilliset virheet tulostuksen suhteen. Tulostuksen ongelmana on ollut paperin 

vaihdon muistaminen, koska aiempi toiminta ei sitä vaatinut. Tämän seurauksena 

KS-tuotteiden työkortit ovat vaihtelevasti olleet valkoisia ja vihreitä. Muutoin-

kaan määräystä ei olla kaikkien työnsuunnittelijoiden osalta noudatettu, koska se 

on ilmeisesti koettu tarpeettomaksi. Jatkoa silmällä pitäen määräys pitäisi joko 

kumota tai vastaavasti määräyksen noudattamisen seurantaa pitäisi vahvistaa. 

6.3.3 Materiaalikorttiin liittyvä vaiheistusmuutos  

Kahden erillisen varaston osalta työkorttiliikenteeseen pitäisi saada muutos. On-

gelmana on se, että tietty työvaihe saattaa vaatia osto-osia molemmista varastois-

ta. Tällöin materiaalikortin tulostuessa yksittäisenä kappaleena, tilannetta on 

mahdoton käsitellä järjestelmän mukaisesti. Ongelma korostuu, kun varastojen 

henkilöstö on poissa, eivätkä sijaiset tiedä järjestelmän ulkopuolisesta toiminnas-

ta. Näin ollen työnsuunnittelun pitäisi muuttaa vaiheistusta siten, että molemmille 

varastoille saadaan oma materiaalikortti.  

Muutos edellyttäisi yhden työvaiheen lisäämistä, jolloin varastojen osat liittyisivät 

työlle periaatteessa eri työvaiheissa. Käytännössä työvaihe kuitenkin aloitettaisiin 

vasta molempien materiaalikorttien saapuessa, mikä ei muuttaisi itse työvaihetta 
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millään tavalla. Kyseinen vaiheistuksen muutos selkeyttäisi huomattavasti varas-

tojen välistä toimintaa. 

6.3.4 Rumpusolun alivaiheet 

Makron Oy:n funktionaalisesta organisaatiosta poikkeavan rumpusolun työnsuun-

nittelu eroaa muusta työnsuunnittelusta. Alkujalostuksesta saapuvat raaka-aineet 

valmistetaan lähes poikkeuksetta valmiiksi asti rumpusolussa, pintakäsittelyä lu-

kuun ottamatta. Tästä johtuen työnsuunnittelu saattaa vaiheistaa lähes koko rum-

pusolussa tehtävän valmistuksen ainoastaan yhdelle työkortissa olevalle työvai-

heelle.  

Ongelmia on syntynyt keskenään poikkeavista työnsuunnittelijoiden toimintata-

voista. Jokaisella kuormitusryhmällä on omat tehtävänumeronsa, jota ei esiinny 

muilla kuormitusryhmillä. Numerot ovat pääsääntöisesti osastokohtaisia; poikke-

uksena ovat rumpusolu ja koneistamo, jotka molemmat ovat samalla numerolla 

630. Rumpusolun tehtävänumero on 941, jolla tehdään kaikki siellä valmistettavat 

työt, paitsi Gurutzpe (automaattisorvi), joka seurannan vuoksi on eritelty eri teh-

tävänumerolle 123. Rumpusolun hitsaustyötä ei näin ollen voi vaiheistaa hitsauk-

sen tehtävänumeroa soveltaen alivaiheelle 710, koska hitsaamon kuormitusryhmä 

on rumpusolusta poikkeava 620. Koska tehtävänumeroiden käyttö sotkee rum-

pusolun toimintaa, oikeampi tapa olisi käyttää sanalyhenteitä kuvaamaan valmis-

tusvaihetta. Sanalyhenteet, esim. SOV (sorvaus) ja HITS (hitsaus), toimisivat ali-

vaiheessa käytettävien tehtävänumeroiden korvikkeina, jolloin rumpusolun työ-

vaihe valmistettaisiin oikeaoppisesti kuormitusryhmälle 630 tehtävänumeron ol-

lessa rumpusolun 941. Kuten muissakin ongelmakohdissa on tullut esille, työn-

suunnittelun yhtenäinen toimintamalli edesauttaisi järjestelmänmukaista toimin-

taa. 
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6.4 Työnjohdon toiminta 

Työnjohtajien eräs tärkeimmistä tehtävistä on luoda osastoilleen selkeät toimin-

tamallit sekä ylläpitää niiden toimivuutta. Työkorttiliikenteen osalta olisi parempi 

käyttää yksikkömuotoa toimintamalli, koska järjestelmänmukaisessa toiminnassa 

jokaisen osaston tulisi toimia mahdollisimman yhdenmukaisesti. Jokaisella työn-

johtajalla saa kuitenkin olla oma visuaalinen näkemyksensä siitä, miten hän halu-

aa ryhmitellä työnsuunnittelusta haetut työkortit. Ryhmittelyn voi toteuttaa mm. 

laittamalla työkortit projektinumeron mukaisesti kasvavaan järjestykseen tai vaih-

toehtoisesti laittamalla samalla tavalla valmistettavien laitteiden/osien työkortit 

samoihin lokeroihin. Edellä mainittu toimintavapaus on selitettävissä siten, että 

työkorttilokerot ovat ainoastaan kunkin osaston työnjohtajan reviiriä. 

6.4.1 Ylimääräisten työkorttien poistaminen  

Työkorttien käsittelyn suhteen työnjohtajien pitäisi olla aktiivisia. Aina työvai-

heen valmistuttua työntekijän tehtävänä on tuoda siihen liittyvät työkortit piirus-

tuksineen työnjohtajalle, minkä jälkeen työnjohtajan tulisi karsia nipusta pois yli-

määräiset paperit, joita ei tarvita enää seuraavissa työvaiheissa.  

Ylimääräiset paperit vievät turhaa tilaa niin tulevien osastojen työnjohtotiloissa 

kuin työpisteissäkin. Menetelmällä työkortti- ja piirustusniput eivät kasvaisi liian 

suuriksi, minkä lisäksi turhien työkorttien ja piirustusten liikkuminen sekä käsitte-

leminen vähenisivät. 

6.4.2 Työmääräimeen liittyvä ongelma 

Työmääräimen tehtävänä on havainnollistaa, mitä tietty työvaihe pitää sisällään. 

Työntekijän pitäisi työmääräimen, piirustusten sekä mahdollisen materiaalikortin 

avulla pystyä suoriutumaan omasta työvaiheestaan. Esim. hitsausvaiheessa on-

gelmia saattaa aiheuttaa työmääräimen suppea tieto siitä, millaisia osia työvai-

heessa tarvitaan, koska edellisten alkujalostusvaiheiden tiedot eivät näy hitsaus-
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vaiheen työmääräimessä. Tällöin työntekijän pitää kuluttaa paljon aikaa joko sel-

vittämällä tarvittavat osat piirustuksista tai vastaavasti lainata työnjohtajalta viite-

korttia, josta selviävät myös edellisissä vaiheissa tehdyt osat, jotka liittyvät hit-

sausvaiheelle.  

Koska viitekortin paikka on työnjohdossa, työntekijän pitäisi osien etsinnän jäl-

keen palauttaa viitekortti työnjohtoon. Edestakaisen liikkumisen voisi välttää käy-

tännöllä, jossa työnjohtaja ottaisi kyseisissä tilanteissa viitekortista kopion, jonka 

työntekijä saisi käyttöönsä. Koska kopion käyttö ei johdu alkuperäiskortin häviä-

misestä, kopioon voisi merkitä esim. tähden hitsausvaiheen kohdalle. Se kuvaisi 

lainaustoiminnan eroavaisuutta, jolloin mahdollisilta jatko-ongelmilta vältyttäi-

siin. 

6.4.3 Työvaiheen kuittaaminen 

Työvaiheen valmistuttua työnjohtajan tehtävänä on kuitata työvaihe valmiiksi. Se 

tapahtuu siten, että työnjohtaja ympyröi viitekortista kyseisen vaiheen tehtävänu-

meron, mikä samalla toimii kuljetusmiehelle merkkinä työvaiheen valmistumises-

ta.  

Tämän lisäksi työnjohtajan pitäisi kuitata työvaiheen valmistuminen Baan-

toiminnanohjausjärjestelmään (ks. kuvio 3). Tietokoneeseen liitetyllä viivakoo-

dinlukijalla luetaan työmääräimessä oleva viivakoodi, jolloin työvaihe kuittautuu 

valmiiksi.  
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KUVIO 3. Baan-toiminnanohjausjärjestelmä (Makron Oy 2007) 

Jos kyseessä on työtilauksen viimeinen työvaihe, työtilaus voidaan kuitata koko-

naisuudessaan valmiiksi samalla menetelmällä, eli viivakoodin avulla (ks. kuvio 

4).  
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KUVIO 4. Baan-toiminnanohjausjärjestelmä (Makron Oy 2007) 

Kyseinen menetelmä helpottaa huomattavasti kappaleiden valmistukseen liittyvää 

seurantaa. Se helpottaa myös työnjohtajan osastokohtaista valmistelevaa työtä 

sekä edesauttaa muiden työnjohtajien töiden valmistelua. Jos työnjohto kokonai-

suudessaan suorittaisi työvaiheiden kuittaamisen Baaniin, se palvelisi koko työn-

johdon toimintaa. 

6.5 Varaston toiminta 

Varaston kokonaistoiminnan perustana pitää olla järjestelmällisyys niin tavaroi-

den kuin työkorttienkin suhteen. Järjestelmällisyys edellyttää jokaisen työntekijän 

tarkan tehtäväkuvan määrittämisen. Koska varastohenkilöstöä on rajattu määrä, 

tehtäväkuvan pitäisi kuitenkin olla joustava, mikä edesauttaisi jokapäiväisten töi-

den hoitamista. 
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6.5.1 Tavaroiden vastaanottopaikkojen kartoitus  

Makron Oy:n Hollolan konepajan varastotoiminta on jaettu kahteen erilliseen va-

rastoon, mikä aiheuttaa työkorttiliikenteeseen ongelmia. Teräsvaraston pääasialli-

sena tehtävänä on varastoida teräslevyä, teräsputkea sekä –tankoa, mutta sen li-

säksi teräsvarastoon saapuu myös koon perusteella suurimpia aihiota, kuten esim. 

laakeripesiä. Päävarasto puolestaan hoitaa kaiken muun varastointiin liittyvän 

toiminnan.  

Epäselvyyksiä on aiheutunut ns. rajatapauksien suhteen, eli millainen aihio on 

liian suuri päävarastoon jne. Tällöin mm. samanlaisten tavaroiden vastaanottoja 

saatetaan eri henkilöiden toimesta tehdä eri tavalla. Ongelma korostuu, jos työkor-

tit ja materiaali eivät kohtaa. Tästä johtuen varaston kokonaistoimintaa pitäisi 

selkeyttää kartoittamalla kappaleiden varastointipaikat, muutoin työkortteja on 

mahdotonta sijoittaa oikeille paikoilleen. 

6.5.2 Lähtevä ja saapuva tavara 

Kaikkien tehtaalta lähtevien sekä saapuvien tavaroiden pitäisi liikkua varastojen 

kautta, jotta tavaroiden liikkuminen olisi kontrolloitua. Jos tavaraa saapuu varas-

tohenkilöstön lähdettyä, työnjohtajan pitäisi huolehtia vastaanotto varaston tiloi-

hin. Muussa tapauksessa vastaanotettu tavara saattaa unohtua ja kadota, koska 

vastaavat työkortit sijaitsevat varastossa. Epäselvyyksien välttämiseksi asian tär-

keydestä olisi hyvä keskustella myös työntekijöiden kanssa. 

6.5.3 Viitekortin liikkuminen oston yhteydessä 

Työnsuunnittelun tehtävänä on vaiheistaa työkortteihin tehtaan sisäisten työvai-

heiden lisäksi myös tehtaan ulkopuoliset työvaiheet, kuten esim. sähkösinkitys ja 

lämpökäsittely. Koska ulkopuolisen työvaiheen tarkka ajankohta on vaikea mää-
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rittää, ostaja tekee usein tilauksen vasta saatuaan viitekortin merkiksi edellisen 

vaiheen valmistumisesta.  

Edellisen vaiheen valmistuttua kuljetusmies vie kappaleen/kappaleet varastoon, 

sekä jättää viitekortin piirustuksineen varaston lokeroon. Tämän jälkeen varasto-

henkilöstö välittää paperit ostajalle sisäistä postia pitkin. Tilauksen tehtyään osta-

ja on velvollinen viemään viitekortin takaisin varastoon, johon se jää odottamaan 

vastaanottoa.  

Raskasta käytäntöä voisi muuttaa siten, että kuljetusmiehen tuotua viitekortin va-

rastoon varastohenkilöstö ilmoittaisi ostajalle puhelimitse tilauksen tekemisestä. 

Tällöin viitekortti ei lähtisi vaeltamaan, vaan jäisi varastoon jo valmiiksi odotta-

maan vastaanottoa. Tämän lisäksi toimintamalli nopeuttaisi ostajan saamaa infor-

maatiota tilauksen tekemisestä, jolloin sisäisen postiliikenteen aiheuttama viive ei 

hidastaisi toimenpidettä. 

6.5.4 Tavaroiden vastaanottotarkastus  

Varaston kautta vastaanotettujen alihankintakoneistettujen osien vastaanottotar-

kastuksiin pitäisi kiinnittää erityistä huomiota. Suuren kuorman ja sen johdosta 

kapasiteetin puutteen vuoksi ulkopuoliseen koneistukseen joudutaan ajoittain tur-

vautumaan erittäin paljon. Tästä johtuen vastaanotettavan tavaran määrä saattaa 

tietyillä hetkillä olla niin suuri, ettei kiireen vuoksi varastohenkilöstö ehdi suorit-

taa tarvittavia vastaanottotarkastuksia. Tällöin riski virheellisten kappaleiden 

käyttöönotolle pitäisi eliminoida siirtämällä kapasiteettia vastaanottotarkastuksiin. 

Työkorttiliikenteen osalta vastaanottamattomien kappaleiden työkortit jäävät 

usein varastoon, mikä pahimmassa tapauksessa johtaa tunnistamattomien osien 

käyttöönottoon. Tunnistamattomuus tietysti edellyttää sitä, ettei osia ole oikeaop-

pisesti merkitty, joten tässäkin yhteydessä osien merkitsemisen tärkeys korostuu. 

Kun kaikille vastaanotetuille kappaleille suoritetaan vastaanottotarkastus varasto-
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henkilöstön (vastaanottotarkastaja) toimesta, järjestelmänmukainen työkorttilii-

kenne sekä virheettömien kappaleiden käyttöönotto toteutuvat.  

Jos kuitenkin tilanteen vaatiessa joudutaan tarkastamaton kappale ottamaan työn 

alle, on varmistettava, että kyseisen kappaleen työkortit piirustuksineen poistetaan 

varastosta kappaleen mukana. Tämän lisäksi on varmistuttava siitä, että tarvittaes-

sa työntekijän kappaleelle tekemän tarkastuksen lisäksi vastaanottotarkastaja pys-

tyy suorittamaan kappaleelle jälkitarkastuksen. 

6.5.5 Tavaroiden keruuprosessi  

Kuten aiemmin on mainittu, varastotoiminta edellyttää tarkkaa järjestelmällisyyt-

tä. Näin ollen varastohenkilöstölle on luotava riittävät resurssit sen ylläpitämisel-

le. Ongelmia on aiheuttanut varaston ulkopuolisen henkilöstön järjestelmänvas-

tainen toiminta, joka auttamatta vaikuttaa monin tavoin mm. työkorttiliikentee-

seen.  

Varastohenkilöstön käytäntönä on hyllyttää tavarat tietyille hyllypaikoille, joista 

ne siirretään työpisteisiin työnjohtajien pyynnöstä. Esim. kokoonpanon työnjohta-

jan tulisi ennakoida valmistuksen alle tulevat työt siten, että varastohenkilöstölle 

jäisi riittävästi aikaa tarvittavien osien keräämiseen. Suurempien laitekokonai-

suuksien osalta osien keruu tapahtuu yleensä työtilauksittain rajallisen työtilan 

vuoksi.  

Keruun pilkkomisesta johtuvat ongelmat korostuvat iltavuoron aikana, jolloin 

varastohenkilöstö ei ole paikalla. Asennusvaiheessa työntekijä saattaa havaita 

osapuutteita, jolloin hänen pitäisi informoida tästä paikalla olevaa työnjohtajaa. 

Jos työntekijä kuitenkin päättää itsenäisesti etsiä tarvittavia osia varastosta, hänen 

pitäisi varmistua, että löydetyt osat kuuluvat valmistuksen alla olevalle projektille 

sekä ilmoittaa työnjohtajalle tehdyistä toimenpiteistä. Työnjohtajan tehtävänä 

puolestaan on huolehtia siitä, että varastohenkilöstölle jäisi tieto poistetusta mate-

riaalista. Tällöin varastohenkilöstö pystyisi jälkikäteen toimittamaan materiaali-
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kortin työnjohtajalle tai suoraan työpisteeseen, jolloin työkortit päätyisivät oikeal-

le paikalleen.  

Tavaran keräämiseen liittyviltä ongelmilta voitaisiin välttyä keräämällä tietyn 

projektin kaikki osat kokoonpanon hyllyille, jolloin kyseessä olisi eräänlainen 

välivarastointi. Tämä poistaisi ulkopuolisen henkilöstön sotkeutumisen varaston 

toimintaan, mikä puolestaan varmistaisi oikeiden osien käyttämisen sekä työkort-

tiliikenteen toteutumisen. 

6.6 Työkorttiliikenne tehtaiden välillä 

Makron Oy:n toiminta muuttui vuonna 2004, kun Makron Oy osti Andritz Oy:ltä 

Hollolan konepajan. Hollolan konepajan lisäksi Makron säilytti pääosin entisel-

lään Lahden Ala-Okeroisissa sijainneen konepajan toiminnan (hitsaus siirrettiin 

Ala-Okeroisista Hollolaan), joten yritys tarvitsi kasvunsa johdosta aiempaa te-

hokkaamman logistisen ratkaisun. Tällöin Makron siirtyi käyttämään Hollolan 

konepajalla jo aiemmin käytössä ollutta Baan-toiminnanohjausjärjestelmää. Jär-

jestelmän toimivuutta ei ollut testattu kahden erillisen konepajan välillä, mikä 

aiheutti ongelmia mm. työkorttiliikenteen osalta. 

6.6.1 Kappaleiden sekä työkorttien liikkuminen Ala-Okeroisiin 

Makron Oy:n alkujalostus- ja hitsaustoiminta tehdään kokonaisuudessaan Hollo-

lassa. Tästä johtuen Ala-Okeroisiin siirtyvän tavaran määrä saattaa ajoittain olla 

melko suuri, jolloin tavaran hallinta saattaa tuottaa ongelmia.  

Kuljetusmiehen tehtävänä on siirtää Ala-Okeroisiin menevät kappaleet työkorttei-

neen varastoon. Työkortit pitäisi laittaa Ala-Okeroisiin lähetettävien kappaleiden 

työkorttilokeroon, jonka jälkeen varastohenkilöstön tehtäväksi tulisi järjestää kap-

paleille sekä niiden työkorteille kuljetus. Kyseisessä tapauksessa viitekortti piirus-

tuksineen pitäisi ehdottomasti siirtää Ala-Okeroisiin kappaleiden mukana, jolloin 

papereiden häviämisriski saataisiin minimoitua.  
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Varastohenkilöstön pitäisi tarkastaa Ala-Okeroisiin lähetettävien kappaleiden työ-

korttilokero päivittäin, etteivät mahdollisesti kiireellä valmistetut kappaleet jäisi 

”makaamaan” varaston lattialle. Hollolan konepajalla olevan henkilöstön pitäisi 

myös varmistaa, että kappaleiden mukana lähtevät kaikki tarvittavat työkortit pii-

rustuksineen. Jos papereiden osalta havaitaan puutteita, ne pitäisi ehdottomasti 

selvittää ennen kappaleiden lähetystä, tai ainakin varmistaa ja tiedottaa Ala-

Okeroisiin, että ne ovat tulossa. Tällä saataisiin vähennettyä ylimääräistä selvitys-

työtä. 

6.6.2 Kappaleiden sekä työkorttien liikkuminen Ala-Okeroisiin 

ulkopuolisen toimittajan kautta 

Kuten aiemmassa yhteydessä on käynyt ilmi, Hollolan konepajassa tehdään alku-

jalostus myös Ala-Okeroisissa jatkokäsittelynsä saaville kappaleille. Alkujalos-

tuksen jälkeen joillekin kappaleille tehdään ulkopuolinen työvaihe, kuten esim. 

sähkösinkitys tai lämpökäsittely, ennen kuin ne siirretään Ala-Okeroisiin. Tästä 

johtuen työkorttiliikenne on poikkeava kappaleessa 6.6.1 esille tulleesta tilantees-

ta. 

Kappaleen 6.6.1 tilanteessa työkorttien pitäisi kulkea kappaleiden mukana Ala-

Okeroisiin. Tässä tilanteessa työkortteja, pois lukien saatekortteja, ei tulisi laittaa 

kappaleiden mukaan, koska ulkoisen työvaiheen käsittelyssä ei tarvita viitekorttia 

eikä piirustuksia. Toimittaja pystyy merkitsemään kappaleet käsittelyn jälkeen 

käyttämällä hyväkseen saatekorttia tai muuta tunnistemerkintää. Viitekortti piirus-

tuksineen pitäisi toimittaa Ala-Okeroisiin yrityksen sisäistä postia pitkin, jolloin 

henkilöstön ulkopuolinen tekijä ei epähuomiossa hävitä niitä. 
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6.7 Erillisiä työkorttiongelmia 

6.7.1 Työvaiheen aloitus ilman viitekorttia 

Työtilaus saattaa sisältää monia alkujalostusvaiheita, jotka eivät valmistuksellises-

ti ole riippuvaisia toisistaan. Tästä syystä on mahdollista, että esim. vaiheen 020 

polttoleikkaus on tehty valmiiksi ennen vaiheen 010 sahausta jne. Koska alkuja-

lostusvaiheet eivät välttämättä ole sidoksissa toisiinsa, valmistuneiden työvaihei-

den kappaleita pyritään siirtämään tulevien vaiheiden tonteille. Käytäntö on ym-

märrettävää rajallisen tilan vuoksi, koska välivarastoinnillekaan ei ole mahdolli-

suuksia.  

Edellä mainittujen tilanteiden ongelmat korostuvat alkujalostuksen ja rumpusolun 

välillä. Rumpusoluun saatetaan viedä vaiheittain valmistuneita kappaleita viite-

kortin pysyessä oikeaoppisesti alkujalostuksessa, koska viitekortin pitää siirtyä 

vasta kaikkien alkujalostusvaiheiden valmistuttua. Vastaavasti rumpusolussa töitä 

ei järjestelmän mukaan saisi aloittaa ennen viitekortin saapumista. Mikäli rum-

pusoluvaiheen osittaiselle aloittamiselle ei ole käytännössä muita esteitä kuin vii-

tekortin puuttuminen, työn etenemistä ei sen johdosta pitäisi pysäyttää.  

Työmääräin ja sen ohessa olevat piirustukset riittävät työvaiheessa olevan osa-

valmistuksen aloittamiseen. Kun kappale on saatu valmiiksi, työmääräimeen pitäi-

si merkitä esim. ”TEHTY” valmistuneen vaiheen kohdalle, sekä nimilyhenne ja 

päivämäärä. Toimenpide toimisi merkkinä viitekortin odottamisesta. Viitekortin 

saavuttua osaston työkorttilokeroon, työn tehnyt työntekijä olisi velvollinen siir-

tämään tiedon siihen. Näin työhön käytettävää läpimenoaikaa saataisiin 

supistettua ja järjestelmästä poikkeava työ kontrolloitua. Menetelmää tulisi 

kuitenkin käyttää vain silloin, kun tilanne niin vaatii, koska kaikissa tilanteissa 

pitäisi ensisijaisesti pyrkiä järjestelmänmukaiseen toimintaan. 
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6.7.2 Sarjatyö 

Useiden samanlaisten pienosien valmistus pyritään toteuttamaan sarjatyönä, jol-

loin mm. asetusaikoja pystytään minimoimaan. Tästä johtuen työnsuunnittelu 

yleensä vaiheistaa kyseisille töille ainoastaan yhdet työkortit. Vastaavan mene-

telmän soveltaminen suurempien laitekokonaisuuksien kohdalla on aiheuttanut 

ongelmia mm. työkorttiliikenteen osalta. 

Suuren yksittäisen laitteen valmistaminen koostuu useista työtilauksista, jolloin 

työkorttien hallinta, suuresta määrästä johtuen, hankaloituu. Laitevalmistuksen 

kohdalla esim. kolmen vastaavan laitteen valmistaminen samoilla työkorteilla on 

aiheuttanut monenlaisia vaikeuksia, koska toimintamallia on tekijästä riippuen 

sovellettu eri tavoin. Esim. kokoonpanossa työntekijä saattaa ensimmäisen lait-

teen kohdalla kerätä myös sarjan muiden laitteiden osat työpisteelle, jolloin riski 

niiden häviämiselle on erittäin suuri. Toisaalta työkorteissa oleva kappalemäärä 

ohjaa työntekijää toimimaan edellä mainitulla tavalla, joten sen suhteen toiminta-

tapa ei ole järjestelmän mukaan virheellinen. 

Edellisestä toimintamallista poiketen osa työntekijöistä kerää työssä tarvittavat 

kappaleet laitekohtaisesti, jolloin toisistaan eriävät toimintatavat sotkevat työkort-

tijärjestelmän. Epäselvyyksien vuoksi kunkin osaston työnjohtajan pitäisi tarken-

taa työntekijöille haluamansa toimintamalli, jota kaikkien osaston työntekijöiden 

pitäisi yhdenmukaisesti noudattaa.  

Kuten aiemmin on tullut esille, työnsuunnittelun tehtävänä on palvella valmistus-

ta, eikä päinvastoin. Jos esille tulleita sarjavalmistuksen ongelmia ei pystytä rat-

kaisemaan, työnsuunnittelun pitäisi muuttaa käytäntöä tulostamalla jokaiselle lait-

teelle omat työkortit.  
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7 YHTEENVETO JA JOHTOPÄÄTÖKSET 

Tämän opinnäytetyön tarkoituksena oli tutkia Baan-toiminnanohjausjärjestelmän 

avulla tulostettavien työkorttien liikkumista Makron Oy:n Hollolan konepajalla.  

Tavoitteena oli kartoittaa mahdolliset työkorttiliikenteen ongelmakohdat, sekä 

luoda niihin ratkaisuehdotuksia. Tutkimuksen pohjana käytettiin vuonna 2006 

suoritettua työkorttiauditointia, joka toteutettiin yrityksen laatuvastaavan johdolla. 

Auditointi suoritettiin osastoittain pienryhmissä, jolloin koetut ongelmat saatiin 

tarkemmin selvitettyä. Itseni lisäksi auditoinneissa olivat mukana laatuvastaava, 

tuotantopäällikkö, kehitysinsinööri ja aina kyseisen osaston työnjohtaja sekä kaksi 

kokenutta osaston työntekijää.  

Teoriaosuudessa käsiteltiin mm. toiminnanohjausjärjestelmän sekä tuotannonoh-

jauksen merkitystä yrityksen toiminnassa. Toiminnanohjausjärjestelmän tehtävänä 

on sananmukaisesti ohjata yrityksen toimintaa, joten siihen on sisällytettävä kaik-

ki yrityksen toiminnot. Tuotannonohjaus puolestaan on toiminnanohjausjärjestel-

män eräs osa-alue, joka ei välttämättä tarvitse omaa järjestelmäänsä. Edellytykse-

nä on kuitenkin se, että toiminnanohjausjärjestelmää hyväksi käyttäen pystytään 

toteuttamaan tuotannonohjauksessa tarvittavat toimenpiteet, kuten esim. työkortti-

en luominen. 

Työkorttiliikenteen ongelmakohtien kartoituksen yhteydessä kävi ilmi, että mo-

nissa tapauksissa järjestelmän toimivuus ei aiheuttanut ongelmaa, vaan järjestel-

män virheellinen tai puutteellinen käyttäminen johtivat hankaluuksiin. Toimin-

nanohjausjärjestelmä itsessään ei voi ohjata toiminnan kulkua, vaan sen käyttäjät 

ovat viime kädessä vastuullisia toiminnan- sekä tuotannonohjauksen onnistumi-

sesta tai mahdollisesta epäonnistumisesta. 

Tutkimuksen perusteella Baan-toiminnanohjausjärjestelmä soveltuu Makron Oy:n 

Hollolan konepajan funktionaalisen organisaation tuotannonohjaukseen melko 

hyvin. Työkorttien suuri määrä aiheuttaa ongelmia silloin, jos niille ei ole asian-

mukaista säilytyspaikkaa. Tästä johtuen jokaiselle työkortille tulisi järjestää tehtä-

väkohtainen lokero jokaiselle osastolle, jolloin niiden hallittu käsitteleminen olisi 

mahdollista. Järjestelmästä poikkeavien tilanteiden varalle pitäisi myös järjestää 
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lokerot, joista selviäisi miksi kyseisen työkortin toiminta edellyttää poikkeusjär-

jestelyn. Menetelmällä saataisiin poistettua työpöydille kerääntyvät epäselvät työ-

korttipinot. Näin ollen työkorttilokeroita tulisi mieluummin olla liioitellun paljon 

kuin liian vähän. 

Tutkimusosuudessa selvisi, että työkorttiliikenteen ongelmat keskittyvät lähinnä 

työnsuunnitteluun, työnjohtoon sekä varaston toimintaan. Yleisellä tasolla toimin-

ta on hyvää, mutta tietyissä tilanteissa yhdenmukaisen toiminnan puuttuminen 

aiheuttaa epäselvyyksiä. Baan-toiminnanohjausjärjestelmä luo mahdollisuuden 

toimia monella eri tavalla, jonka takia yhdenmukaisen toiminnan pelisäännöt tuli-

si määrittää. Lisäksi selvisi, että joillekin tuotannon osa-alueille, kuten esim. tava-

roiden varastokohtaisille vastaanottopaikoille, ei ollut selkeää järjestelmänmu-

kaista toimintamallia.  

Työkorttiliikenteen järjestelmänmukaisen toiminnan onnistuminen edellyttää ko-

ko henkilöstön sitoutumista pelisääntöjen noudattamiseen. Jopa yksilötasolla tehty 

virhe saattaa aiheuttaa muulle henkilöstölle ylimääräistä selvitystyötä, mikä puo-

lestaan aiheuttaa näkymättömiä kustannuksia. Tämän vuoksi jokaisen työkorttien 

kanssa tekemisissä olevan henkilön pitäisi saada riittävä koulutus työkorttiliiken-

teeseen, jolloin virheellisen toiminnan riskit saataisiin minimoitua.  

Kuten aiemmin tuli esille, työkorttiliikenteen toteutuminen vaatii jokaisen yksit-

täisen henkilön sitoutumista järjestelmänmukaiseen toimintaan. Tämä edellyttää 

yhdenmukaisuutta, sekä esille tulevien ongelmien ratkaisemista. Yrityksen johdon 

tulisi viime kädessä seurata järjestelmän toimivuutta ja valvoa järjestelmänmukai-

sen toiminnan toteutumista. Kuitenkin on tärkeää muistaa, ettei mikään järjestel-

mä ole täysin aukoton, minkä takia ongelmilta ei voida täysin välttyä. 
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