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1 JOHDANTO

Opinnaytety® on tehty Koskisen Oy:n Jarveldan pinnoitustehtaan toimeksiantona. Tyd poh-
jautuu Koskisen Oy:n kayttamaan toiminnanohjausjarjestelméaén Digia Enterpriseen ja sen
asiakaskohtaisten tilaustekstien virheiden kartoittamiseen ja virheiden ehkaisyyn tulevai-
suudessa. Toiminnanohjausjarjestelmasta nahdaan kaikki tilaukseen kohdistuvat tyévai-
heet ja niihin liitetyt tydohjeet. Ongelmaksi on muodostunut se, etteivat tydntekijat voi luot-
taa toiminnanohjausjarjestelman teksteihin. Tama vaikeuttaa tydntekoa seka uusien tyon-
tekijoiden kouluttamista. Virheelliset tydohjeet hidastavat tydskentelya ja saattavat aiheut-
taa asiakkaalle vaaranlaisia tuotteita. Sama tilaus saatetaan valmistaa asiakkaalle usealla
eri tavalla riippuen tekstien tulkitsijasta. Laadultaan ja ulkonddltdéan vaihteleva tuote vai-
kuttaa negatiivisesti asiakassuhteeseen, minka vuoksi on tarkeaa saada jokainen vuoro

hoitamaan tilaukset samalla tavalla, oikeellisten tekstien mukaisesti.

Tyo6n tavoitteena on pohjustaa, millaisia virheita teksteissa esiintyy, ja selvittaa, miten vir-
heitd voisi tulevaisuudessa ehkaista. Toiminnanohjausjarjestelman tekstien tulee olla sel-
laiset, ettd jokainen tydntekija voi niihin luottaa ja toimia ohjeiden mukaisesti. Asiakkaan
tilaaman tuotteen laadun ja ulkonadn pitaé olla yhtenéainen. Luotettavat tekstit my®s no-
peuttavat tyon tekemista, silla tydntekijdiden ei tarvitse erikseen lahettaa sahkopostia
myyjalle ja selvittaa oikeaa tapaa tydn tekemiseen. Tama nopeuttaisi myds uusien tyénte-
kijoiden kouluttamista ja heidan tyOpisteen oppimista. Tavoitteena on myds parantaa tuo-
tannon ja myyjien valista yhteisty6td molemmin puolin, jolloin tuotantotydntekijoiden olisi
helpompi olla myyjiin ja tuotannonsuunnitteluun yhteydesséa ongelmatilanteissa ja myyjat
voisivat tarkistaa tuotannolta, milla tavalla asiakkaiden pyynnot olisi kaikista jarkevin kir-

jata teksteihin.

Opinnaytety0 jakautuu kahteen osaan. Ensimmainen osa on teoriaosuus, jossa kasitel-
l&aan toiminnanohjausjarjestelmia ja niiden toimintaa puuteollisuudessa seké vanerin pin-
noitusprosessia ja eri pinnoitteita. Lahteena kaytetadn aiheesta tehtyja tutkimuksia, netti-

julkaisuja ja oppimateriaaleja.

Toinen osa on opinnaytetyon tutkimusosa. Tutkimus perustuu jarjestelman tilausten tutki-
miseen seké Koskisen Oy:n tyontekijoiden suullisiin haastatteluihin. Tutkimusosassa pa-
neudutaan toiminnanohjausjarjestelman tilauskohtaisiin ongelmiin ja niiden ehkaisyyn tu-
levaisuudessa. Lisdksi tutkimusosassa kasitellaan haastatteluissa esille tulleita ongelmia

ja tarjotaan niihin mahdollisia ratkaisuja.



2 KOSKISEN OY
2.1 Historia

Koskisen Oy on perheyritys, joka on keskittynyt puunjalostukseen. Koskisen Oy perustet-
tiin Karkolassa 1909 Kalle Koskisen toimesta. Firma sai alkunsa Kalle Koskisen sa-
hausurasta, jota Kallen poika, Kalevi Koskinen, jatkoi. Kalevi Koskinen laajensi yritysta sa-
hateollisuudesta myds vaneri-, rakennus- ja lastulevyteollisuuteen. Vaikka Koskisen Oy oli
alun perin sahateollisuuden yritys, talla hetkell& suurin osa Koskisen Oy:n liikevaihdosta

koostuu levyteollisuudesta. (Koskisen 2017.)
2.2 Toiminta

Koskisen Oy tuottaa vaneria, sahatavaraa ja -jalosteita, lastulevya, ohutvaneria ja -viilua
seka seinaelementteja ja kattoratkaisuja. Koskisella on toimipisteitd Suomessa Jarve-
lassa, Vierumaella, Hirvensalmella ja Kissakoskella. Ulkomaan toimipisteita Koskisella on

Puolassa Toporowissa ja Vendajalla Sheksnassa.

Koskisen konserni

Koskitukki Oy

emoyhaio, pUUnhankima Koskisen Dy

Levyteollisuus

Koskisilva 000 Vaneri

Koskiles 000

Sahateollisuus

—EEED

Taloteollisuus

Ohutvaneriteollisuus

KUVIO 1. Koskisen konserni (Koskisen 2017)



Koskisen Oy:lla tyéskentelee talla hetkella 1062 tydntekijad. Vuonna 2017 Koskisen Oy:n
likevaihto oli 270 miljoonaa euroa. Tama jakautui niin, etté levyteollisuus oli siitd 43 %,
sahateollisuus 34 %, puunhankinta ja bioenergia 15 %, taloteollisuus 5 % ja ohutvanerite-
ollisuus 3 %. (Koskisen Oy 2018.) Vuonna 2016 Koskisen Oy:n liikevaihdosta Suomen si-
salla oli 46 %, EU:ssa 36 % ja muissa maissa 18 %. Koskisen Oy toimittaa tuotteitaan

69:4an eri maahan (Koskisen 2017).

2.3 Koskisen vaneriteollisuus

Koskisen Oy:n vaneritehdas sijaitsee Jarvelassa. Vaneritehdas perustettiin 1965. Koski-
sen vaneriteollisuus tuottaa vanerilevyja useisiin eri kayttokohteisiin, kuten kuljetusvéalinei-
siin, rakentamiseen, sisustukseen ja stanssaukseen. Vuonna 2016 levyteollisuus toimitti
vaneria 82 % Eurooppaan, 10 % Suomeen ja 8 % muihin maihin. Toimituksista viennin
osuus on 90 %. Vaneria tuotettiin 78 500 m3, josta 86 % oli pinnoitettua ja 14 % pinnoitta-
matonta. Vuonna 2016 Koskisen vaneriteollisuus tyollisti 469 ihmisté. (Koskisen 2017.)



3 ERP-JARJESTELMA
3.1 Toiminnanohjausjarjestelmat

ERP-jarjestelméat (Enterprise Resource Planning) ovat toiminnanohjausjarjestelmia. Toi-
minnanohjausjarjestelmat ovat laajoja ohjelmistoja, jotka on tarkoitettu yritysten ohjaami-
seen. Niiden tarkoituksena on yhdistaa yrityksen eri liikketoimintaprosessit yhteiseksi koko-
naisuudeksi helpottamaan tiedonkulkua paaosin yrityksen sisélla, mutta myos eri yritysten
valilla. Liiketoimintaprosesseja on useita, ja niihin kuuluvat esimerkiksi myyntitoiminnot,
taloushallinto, projektinhallinta ja tuotannonsuunnittelu. Toiminnanohjausjarjestelmia kay-
tetdan padosin suurissa yrityksissa, mutta nykydan ne ovat yleistyneet myds pienemmissa
yrityksissa. (Kettunen & Simons 2001.) Toiminnanohjausjarjestelméat koostuvat moduu-
leista, joista yritys voi valita tarpeisiinsa parhaiten sopivat. Kaikki organisaation eri osa-
alueet voivat kayttaa yhtenaista tietokantaa ja reaaliaikaista informaatiota (Logistiikan
maailma 2018). Yleensd ERP-jarjestelmia kaytetadn yritysten sisdiseen hallintaan ja toi-
mintojen suunnitteluun. Yritysten valistd yhteydenpitoa varten jarjestelméassa on EDI
(Electronic Data Interchange), minka avulla voidaan tehda séahkadisia tilauksia ja laskutuk-
sia. (Kettunen & Simons 2001). ERP:n tiedoissa yllapidetaan nimikkeita eli kaikkia myyta-
vid, ostettavia ja valmistettavia tuotteita. Liséksi tiedoista 16ytyy nimikkeiden rakenteet ja
vaiheistukset. Nimike voi olla yksittdinen tuote tai myyntitilauksen kokonaisuus. Tiedoista

l6ytyy myos resurssit, asiakkaat ja toimittajat. (Varis 2017, 247—251.)

ERP-jarjestelma

Valmistus 41" Henkilostéhallinto

Jakelunhallinta [ 7 Mpyyntitoiminnot

Varastonhallinta [« ”Shop-floor”

Hankintatoiminta T Asiakashallinta

Taloushallinta < Laadunvarmistus

KUVIO 2. ERP-jarjestelma (Kettunen & Simons 2001)



3.2 Toiminnanohjausjarjestelmien historia

ERP-jarjestelmat perustuvat 1960-luvulla kehittyneisiin varastonseurantaohjelmistoihin.
Ohjelmistot olivat yleensa hyvin yksinkertaisia, ja ne raataloitiin yrityksen tarpeiden mukai-
siksi. Naiden paaasiallinen kayttokohde oli varastojen seuranta. (Kettunen & Simons
2001.)

1970-luvulla syntyivat MRP-jarjestelmét (Material Resource Planning), joita pidetdan ERP-
jarjestelmén pohjana. MRP-jarjestelmien tehtava oli seurata varasto- ja tarvikehankintatoi-
mintoja. TAman avulla tilausten tekemista pystyttiin automatisoimaan ja ohjaamaan osto-
toimintaa esimerkiksi halyttamalla silloin, kun jokin materiaali oli loppumassa. Ohjelma
my0s suoritti materiaalitarvikelaskentoja ja auttoi tilauksissa optimaalisimman erékoon las-
kemisessa. Jarjestelmia ei enaa samalla tavalla raataloity yksittaisten yritysten tarpeisiin,

vaan pakettimuotoiset ohjelmistot alkoivat yleistya. (Kettunen & Simons 2001.)

1980-luvulla kehittyi MRP 11, joka perustui aiempaan MRP-jarjestelm&én, mutta sisélsi laa-
jemmin toimintoja. Uusiin toimintoihin siséltyi esimerkiksi lattiatason toiminnanohjausta ja
jakeluhallintaa. 1990-luvulla tietokoneiden yleistyessa myos MRP Il -jarjestelméat yleistyi-
vat ja niihin lisattiin uusia ohjelmistoja. Uusia ohjelmistoja olivat esimerkiksi projektihal-

linta, taloushallinta seké henkiléstdhallinta. (Kettunen & Simons 2001.)

Jarjestelma ja A
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>
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Kehittynyt  Varaston- ja
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KUVIO 3. Toiminnanohjausjarjestelmien kehitys (Kettunen & Simons 2001)



3.3 ERP-jarjestelman hyodyt

ERP-jarjestelmat ovat hyvin monialaisia ja ne tarjoavat laajoja mahdollisuuksia yritykselle.
Toiminnanohjausjarjestelmat mahdollistavat reaaliaikaisen informaation jokaisella eri ty6-
pisteelld. Tama helpottaa tyovaiheiden vélistd kommunikointia sek& materiaalien hallintaa.
Internet on mahdollistanut séhkoiset toimintamallit, joiden avulla voidaan kehittédé toiminta-
tapoja ja yritysten valista toiminnanohjausta. Kun kaikki informaatio on kasattu samaan
paikkaan, informaation yllapitokustannukset pienenevat. Jokaisella omalla jarjestelmalla
on omat yllapitokulunsa, joten yhden yhteisen jarjestelman kayttaminen pienentaa kuluja.
Liséksi informaatio on nopeasti saatavilla kaikille, mikd mahdollistaa nopean reagoinnin
muutoksiin. Yhteinen jarjestelmé helpottaa tuotannon ennustamista ja tulevaisuuteen va-
rautumista. Tama mahdollistaa tuotteille nopeammat toimitusajat ja parantaa asiakastyyty-
vaisyytta. ERP-jarjestelmén tavoitteena on kehittaa liiketoimintaa, tietojarjestelman lisaksi
ERP vaikuttaa positiivisesti myds toimintaprosesseihin ja toimintatapoihin. (Vilpola 2006,
11.)

3.4 ERP-jarjestelman ongelmat

Toiminnanohjausjarjestelmat ovat joustamattomia. Vanhat varastonseurantajarjestelmat
raataloitiin yritysten tarpeisiin, mutta nykyajan ERP-jarjestelmi& ei voi juurikaan muokata.
Tarjolla on valmiit moduulit, joista yritys voi valita tarpeisiinsa sopivimmat, mutta moduu-
lien sisaltéa ei voi juurikaan muokata. Jarjestelma perustuu tiettyihin toimintamalleihin,
jotka eivat huomioi yrityksen muuttuvaa toimintaymparistoa. Yritys joutuu joustamaan ja
mukautumaan tietojarjestelman kayttamaan logiikkaan sen sijaan, etta voisi kayttaa tilan-

teeseen kaikista optimaalisinta logiikkaa. (Kettunen & Simons 2001.)

Toiminnanohjausjarjestelmien kayttddnotto vaatii aikaa. Yrityksesta riippuen toiminnanoh-
jausjarjestelman suunnittelu ja kayttoonotto saattaa kestéda muutamasta kuukaudesta use-
aan vuoteen. Yritykset ja niiden toiminta ovat jatkuvassa muutoksessa, joten jarjestelman

hankinnan alussa asetetut tavoitteet saattavat muuttua prosessin etenemisen aikana, eika

uusi jarjestelma enaa valttamatta vastaa niitd. (Kettunen & Simons 2001.)

Henkiloston kouluttaminen tietojarjestelmaan saattaa osoittautua hankalaksi. Kaikilla tyon-
tekijoilla ei ole valttamatta vahvaa tietoteknista osaamista, minka seurauksena tapahtuu
virheitd ja epaonnistuneita valintoja. Varsinkin siind vaiheessa kun jarjestelmaa ollaan ot-

tamassa kayttoon, virheiden mahdollisuudet kasvavat. (Kettunen & Simons 2001.)



Toiminnanohjausjarjestelméa on verkossa oleva ohjelmisto. Teknologia kehittyy ja paivittyy
jatkuvasti. Ohjelmisto ei ole ikuinen, sen tekninen tuki ja paivitykset tulevat loppumaan
jossakin vaiheessa. Tassa vaiheessa yrityksen tulee taas vaihtaa uuteen, kehittyneem-
paan toiminnanohjausjarjestelmaan, jonka valitseminen ja kayttéonotto ovat aikaa vievia

prosesseja. (Vilpola 2006, 79.)

TAULUKKO 1. ERP-jarjestelméan hyodyt ja riskit (Vilpola 2006)

ERP-jarjestelman hyddyt ERP-jarjestelman riskit

Informaatio nopeasti saatavilla Jarjestelman tuki loppuu joskus

Kaikki kasilla samaan informaatioon | Hidas ottaa kayttéon

Yllapitokustannukset pienenevat Ei jousta yrityksen tarpeiden mukaan
Helpompi ennustaa tuotantoa Jarjestelma ei vastaa yrityksen tarpei-
siin

Tyb6vaiheiden valinen kommunikointi | Jarjestelmaa ei valttamatta osata kayt-
taa

Liiketoiminta kehittyy

Valittavat valmiit moduulit

3.5 APSjaMES

Yritysten toiminnanohjauksessa ei kaytetd pelkdstadn ERP-jarjestelmia. Varsinkin tuotan-
nonsuunnittelussa toiset ohjelmat koetaan usein ERP-jarjestelmia paremmiksi. Muut jar-
jestelmat voivat olla ERP-jarjestelman lisdna tai toimia kokonaan erikseen. APS (advan-
ced planning & schedulling) on ohjelma, joka on luotu simuloimaan erilaisia "enta jos” -
vaihtoehtoja. Ohjelma tarjoaa vaihtoehtoisia suunnitelmia sen mukaan, mité saattaa ta-
pahtua. APS:n avulla voi nopeasti suunnitella tuotannon uudestaan, jos kaikki ei mene
suunnitelmien mukaan. APS myds auttaa realististen tuotantosuunnitelmien tekemisessa,
mink& avulla tuotetta tuotetaan oikea maara oikeaan aikaan ja varastotasot voidaan opti-
moida. (Varis 2017, 248-249.)



MES (manufacturing execution system) on valmistuksenohjausjarjestelma. MES auttaa
valittamaan tietoa ERP-jarjestelman ja tehtaan automaation valilla. MES auttaa johtami-
sessa ja yhdistdd ERP:n tietoja tehtaan kaytontéon. MES on helppokayttdinen, ja sen
naytolta saadaan enemman tarvittavaa informaatiota kuin ERP:sté. Yleensa MES:ia kay-
tetdan tuotannosta ja ERP:ta talous- ja materiaalihallinnossa. ERP:n ja MES:n vdlilla ei
ole selkeaa rajaa, molemmat ohjelmistot sisaltavat samoja toimintoja kuin toinen jarjes-
telm&. MES:n tarkeimpiin ominaisuuksiin kuuluu tyéjonot. Tyontekijat voivat seurata,
missa vaiheessa valmistettava tuote menee, ja kuitata oman tyonsa valmiiksi, jolloin tuote
siirtyy tydjonossa seuraavaan vaiheeseen. Tasta jaa jarjestelmaan loki, josta voi tarkistaa,
mitk& vaiheet tuote on kaynyt lapi ja mité vaiheita tuotteella on viela edessa. Lisaksi MES
siséltaa tuotantoon liittyvid ohjeita ja kommentteja, jotka helpottavat tydntekoa. (Varis
2017, 250-251.)

3.6 Toiminnanohjaus puuteollisuudessa

Puuteollisuuden toiminnanohjaus perustuu liiketalouden nakdkulmaan. Prosessit on tar-
koitus kuvata jarjestelmaan niin, etta ne ovat ymmarrettavasti kaikkien tydntekijoiden kay-
tossé, eikad informaatio jaa pelkastaan yhden tydntekijan osaamisen varaan. Puuteollisuu-
dessa kaytetaan ERP-jarjestelmaa prosessin alussa ja prosessin lopussa. Tama sisaltaa
myynnin ja sen hallinnan seka valmiiden tuotteiden lahetyksen ja laskutuksen. ERP-jarjes-
telmaan syotettyja tietoja hyddynnetaan resurssien ja materiaalien kaytdon suunnittelussa.
ERP pohjautuu tapahtumien ja vaiheiden kirjaamiseen, joten se ei ole puuteollisuuden
tuotannonsuunnitteluun otollinen jarjestelma. Tuotannonsuunnittelussa on huomioitava eri
skenaarioita ja huomioitava eri vaihtoehtoja, mitd ERP ei pysty huomioimaan. Siksi tuo-
tannonsuunnittelussa kaytetdan yleensa APS-jarjestelmid (advanced planning & schedu-
ling). APS-jaetaan karkea- ja hienosuunnitteluun. Karkeasuunnittelun tehtavana on auttaa
materiaalien hankinnassa ja kapasiteetin tuotannossa pitkalla aikavalilla. Puuteollisuu-
dessa aikavali on yleensa 4 viikosta 18 kuukauteen. Karkeasuunnittelun avulla méaritel-
l&&an tilausten toimitusaika. Hienosuunnittelussa on kyse karkeasuunnittelua lynyemman
aikavalin toiminnasta, yleenséa alle nelja viikkoa. Hienosuunnittelun avulla méaritellaan
mita tyota tehdaan milloinkin ja milla resursseilla. Hienosuunnittelun avulla voi seurata,

ovatko tilaukset valmistumassa ajoissa ja priorisoida tyovaiheita. (Varis 2017, 249—250.)
3.7 ERP-jarjestelman toimivuus Koskisella

Koskisen Oy:ll& on toiminnanohjausjarjestelmana kayttssaan Digia Enterprise. Digia En-
terprise sisaltda kaikki toiminnot johdon p&atoksista tuotannon toimintaan. Digia Enterpri-

sen toimintoihin lukeutuvat muun muassa myynti- ja asiakkuudenhallinta,



tuotannonsuunnittelu, projektit, osto ja hankinta, varasto ja logistiikka, talousohjaus seka
tuotanto. Tuotannossa Digia Enterprisea kaytetaan tydvaiheiden seuraamiseen, tilauskoh-
taisten ohjeiden lukemiseen seké vaiheiden suorittamisen kirjaamiseen. Digia Enterpri-
sesta loytyy kaikki tilaukselle tarvittavat tiedot, kuten levyn mitat, halutut pinnoitteet, reu-
nasuojauksen tarve, tilattu kappalemaara, tydstot ja muu tilaukselle olennainen informaa-
tio. (Digia 2018.)
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4 VANERIN PINNOITUS

Vanerilevyja voidaan pinnoittaa kahdella eri tavalla: kiinteilla pinnoitteilla ja nestemaisilla
pintakasittelyaineilla. Kiinteisiin pinnoitteisiin kuuluvat kalvot, laminaatit ja viilut. Nestemai-
siin pintak&sittelyaineisiin kuuluvat maalit, lakat, 6ljyt ja vahat. (Varis 2017, 117-120.) Pin-
noituksen tarkoituksena on parantaa puun teknisid ominaisuuksia. Vanerin pinnoituksella
voidaan parantaa esimerkiksi saan- ja mikro-organismien kestavyytta. Ulkokayttssa ole-
vaan vanerilevyyn vaikuttavat auringon UV-séateet seka vaihteleva kosteus ja lampdtila, ja
levyjen pinnoitteet on tehty ehk&isemaan naista aiheutuvia haittoja. Puun pinnoitus on ke-
hittynyt huimasti viime aikoina. Muutamia vuosikymmenia sitten puun pinnoittamiselle ei
ollut juurikaan muita vaihtoehtoja kuin 6ljy- ja luonnonhartsit sek& muutamat synteettiset
kalvot ja maalit. Tana paivana puuteollisuudesta l16ytyy lukemattomia eri pinnoitteita, joista
monet on tarkoitettu hyvin spesifisiin kayttokohteisiin. Yleisimmat vanerin pinnoitustyypit
ovat fenolifilmipintaiset vanerit (sileat ja liukuestekuvioiset), maalauskalvopintaiset ja me-

lamiinifilmipintaiset vanerit. Pinnoituksen laatuun vaikuttavat puulaji, huokosrakenne, ke-

vat- ja kesapuu, sydan- ja pintapuu ja puun syiden epasaanndllisyys. (Puutuoteteollisuus
2018.)

KUVA 1. Vanerin erilaisia pinnoitteita (Metsateollisuus ry 2005)



TAULUKKO 2. Tarkeimmat vanerin pinnoitteet (Koponen 2002)
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Pinnoitus

Oljytty ja reunasuojattu

Maalattu ja lakattu
Fenolimuovikalvolla pinnoitettu
Melamiinimuovikalvolla pinnoitettu
PVC-kalvolla pinnoitettu
Muovilaminaatilla pinnoitettu
Maalauspohjapaperilla pinnoitettu
Puuviilulla pinnoitettu
Polyesterilasikuidulla pinnoitettu

Kaytto

Betonointi

Rakennus- ja kuljetusvalineteollisuus
Rakennus- ja kuljetusvalineteollisuus
Rakennus- ja huonekaluteollisuus
Rakennus- ja huonekaluteollisuus
Rakennus- ja huonekaluteollisuus
Kuljetusvalineteollisuus

Huonekalu- ja veneteollisuus
Kuljetusvalineteollisuus

4.1 Pinnoituksen hoydyt

Vanerilevyt pinnoitetaan niiden ominaisuuksien parantamiseksi. Pinnoittaminen parantaa

muun muassa levyjen kulutus-, iskun- ja séénkestavyytta. Pinnoituslaatu valitaan levylle

haluttujen ominaisuuksien mukaan, esimerkiksi liukuestekuvioitu vaneri parantaa levyjen

pinnan kitkaominaisuuksia ja ulkorakentamiseen kaytettavissa levyissa pitaa huomioida

saan- ja kosteudenkestavyys (KUVA 1). Pinnoituksella voidaan parantaa vanerilevyn ke-

miallista kestavyytta, milla tarkoitetaan kotitalouksissa kaytettavien aineiden ja lievien hap-

pojen kestavyytta. Pinnoitteilla voidaan myos parantaa tuotteen ulkondkoa. Pinnoitteet

laajentavat vanerilevyjen mahdollisia kayttékohteita, jolloin vanerilevyjen kaytto lisaantyy.

Uudenlaiset pinnoitteet ovat mahdollistaneet vanerin kayton esimerkiksi huonekaluteolli-

suudessa. (Puutuoteteollisuus 2018.)

4.2 Pinnoitusprosessi

Pinnoitusprosessi aloitetaan syottAmalla levyt pinnoituslinjalle, jonka jalkeen vanerilevyn

paalle asetetaan pinnoitekalvot. Tilauksesta ja halutusta levytyypista riippuen kalvon voi

laittaa joko levyn molemmille puolille, tai vaihtoehtoisesti vain toiselle puolelle. Pinnoite-

kalvo laitetaan levyjen paalle rullasta, josta se katkaistaan oikeaan mittaan. Pinnoitekalvo

on materiaalina haurasta ja hieman voipaperia muistuttavaa. Pienet kalvon halkeamat
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eivat vaikuta pinnoituksen lopputulokseen, silla ne tasoittuvat lammon ja puristuksen vai-
kutuksesta. Suuremmat repeamat pinnoituksessa aiheuttavat levyn hylkdamisen. Kalvot
kiinnittyvat vanerilevyihin sahkostaattisesti. Kalvojen kiinnittymisen jalkeen levyt siirtyvat
pinnoituspuristimeen, jossa ne joutuvat paineen ja korkean lampétilan vaikutuksesta.
Paine, lampdtila ja puristusaika ovat levy- , pinnoite- ja puristinkohtaisia. Yleensa vanerin
pinnoittamisessa kaytetaan monivalipuristinta, jossa puristuslampétila on 130-140 °C ja
puristusaika on 4-7 minuuttia. Liséksi kaytetaan nopeampia yksivalisia pikatahtipuristimia,
joissa puristuslampétila on 165-200 °C ja puristusaika 30—90 sekuntia. Puristuslampdtilat
vaikuttavat silhen, miten pinnoitteet kovettuvat. Taméan seurauksena yksivalipuristimella
pinnoitetut levyt saattavat ominaisuuksiltaan erota monivalipuristimilla pinnoitetuista le-
vyistd. Hyvaan pinnoitustulokseen vaikuttavat ajan ja lampdétilan liséksi levyn sileys ja ta-
saisuus. Pinnoitukselle optimaalisin kosteusprosentti on 6—8 %, mutta kosteus voi vaih-
della 5 ja 15 %:n valilla. (Varis 2017, 117-120.)

4.3 Pinnoitusvirheet

Pinnoituksen onnistuminen riippuu siitd, kuinka hyvin pinnoitekalvo tarttuu vanerilevyn pin-
taan. Liséksi pinnoituksen lopputulokseen vaikuttavat pintaviilun ominaisuudet: pintaviilun
tulee olla hiottu tarpeeksi siledksi, eika siind saa olla halkeamia tai muita avonaisia vikoja.
Vanerilevyn paksuustoleranssin tulee olla £0,2 mm:n sisalla, silla paksuusvaihtelut saatta-
vat aiheuttaa pinnan harmaantumisen tai sen, ettei kalvo kiinnity vanerilevyyn ollenkaan.
Liian korkea lampdtila aiheuttaa sen, etta kalvo kovettuu liian aikaisin ja puupinta palaa.
Tastéa seuraa pinnan huono ulkonakd ja kalvon huono tarttuvuus. Liian alhainen lampétila
aiheuttaa riittamattoman kalvon kovetuksen, minké& seurauksena kalvo tarttuu puristinle-
vyihin ja pinta saa huonot fysikaaliset ja kemialliset olosuhteet. Liian alhainen puristus-
paine aiheuttaa sen, ettd hartsi ei imeydy kunnolla puuhun ja pinta ja& harmaaksi eika
tartu kunnolla puuhun. Vanerilevyn liian suuri kosteusprosentti muodostaa vesihdyrya,
mika saa pinnan vaalenemaan ja muodostaa pinnoitteeseen hdyrykuplia. Liian kuiva va-
nerilevy ei ime hartsia tarpeeksi, jolloin kalvo tarttuu levyyn heikosti. Liian pitka avoin aika
saa levyn alapinnan kovettumaan liian alkaisin, jolloin alapinnan ulkondké jaa huonoksi ja
kalvo tarttuu huonosti kiinni. (Koponen 2002, 148-152.)

4.3.1 Fenolifilmipinnoite

Yleisin kaytetty pinnoitetyyppi on fenolifilmipinnoite. Fenolifilmipinnoitus saa vanerilevyt
kestamaan paremmin levyyn kohdistuvaa kulutusta, kosteutta, kemikaaleja ja biopohjaisia
haittoja, kuten hyonteisid, sinistymista ja sienikasvustoa. Levyn reunat voidaan myds kasi-

tella maalilla, jotta mahdolliset kosteushaitat saadaan minimoitua. Fenolipinnoitetuissa
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vanerilevyissa on halkeilematon pinta, joka on hygieeninen ja helppo pitéda puhtaana.
Fenolipinnoitetut vanerilevyt lapaisevat vain vahan vetta ja vesihoyrya. Lisdksi levyt kesta-
vat hyvin kemikaaleja, rasvoja ja alkaleja. (Varis 2017, 241-242.) Filmipinnoitteissa yleisin
vari on tummanruskea, mutta myds muitakin vareja on saatavilla. Perinteisesti levyja on
pinnoitettu 120 g/m3, mutta viime aikoina myds 170 g/m3, 220g/m? ja 440 g/m3 ovat yleisty-
neet kaytdssa. Fenolifilmipintaisia levyja saadaan sileina ja kuvioituina. Kuviointi voidaan
tehda joko toiselle puolelle tai molemmille. Tyypillisin kuviointityyppi on viira (KUVA 2),
mutta my0s muutkin kuviot ovat mahdollisia. Liukuestekuviointi parantaa levyjen pinnan
kitkaa. (Metsateollisuus ry 2005.) Fenolipinnoitettuja levyja voidaan kayttdd muun muassa
betonimuoteissa, kuljetusteollisuudessa ja maatalousrakentamisessa (Puuinfo 2018).
Huonoa fenolipinnoitteissa on niiden vérin stabiilisuus. Pinnoitteen vari voi muuttua lam-
mon ja/tai valon vaikutuksesta, eika kirkkaita varisavyja ole mahdollista valmistaa. (Varis
2017, 243-246.)

KoskiDeck

Coated birch plywood with a slip resistant wire mesh
pattern
e  Film weights from 120g/m? up to 440g/m?, dark brown,
light and dark grey
Thickness: 6,5 - 30 mm
Panel sizes up to 1880 x 4000 mm

KUVA 2. Viirapinnoitteinen fenolilevy (Koskisen Qy. 2018)

4.3.2 Melamiinipinnoite

Melamiiniformaldehydihartsilla impregnoidut paperit ovat yleistyneet vaneriteollisuudessa.
Melamiinihartsilla saadaan varittomia, vaaleita tai kirkkaita pinnoitteita, joilla on hyva va-
lonkesto. Rakennus- ja kuljetusteollisuuden liséksi melamiinipinnoitteiset vanerilevyt ovat
yleistyneet huonekaluteollisuudessa. Melamiinikalvot pinnoitetaan yleensa pikatahtipuristi-
mella. Huonoa melamiinipintaisissa vanerilevyissa on pintaviilun taipumus halkeiluun. (Va-
ris 2017, 241.)
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KUVA 3. Melamiinipinnoitteista vaneria huonekalukaytdssa (Koskisen Oy. 2018)

4.3.3 Kertamuovit

Kertamuovipinnoitteet padsaantoisesti liimautuvat vanerilevyyn itsestaan. Yleisimmin pin-
noituksessa kaytetaan kyllastettya paperia, joka vaatii paineen puristuakseen levyyn. Ker-
tamuovit kovettuvat kemiallisella reaktiolla, eika niita ole enda mahdollista muokata kovet-
tumisen jalkeen. Kertamuovit kestavat muoveille hyvin korkeita lampétiloja. Lisaksi kerta-
muoveilla on hyvat mekaaniset ja kemialliset kestavyysominaisuudet. Yleisimpia kerta-
muoveja ovat fenoliformaldehydihartsit, aminoformaldehydihartsit, polyesterihartsit ja
epoksihartsit. Vaneriteollisuudessa kaytetaan kertamuoveista eniten fenoliformaldehy-
dihartseja. (Varis 2017, 235.)

4.3.4 Kestomuovit

Kestomuovit vaativat kiinnittyakseen erillisen liman. Kestomuoveja ei tarvitse erikseen ko-
vettaa, ja ne pehmenevat alhaisessa lampdtilassa, jolloin niitd on helppo muokata. Ne

pehmenevat tyypillisesti 90 °C:n lampdtilassa ja niiden ominaisuudet palautuvat ennalleen
niiden jAdhtyessa huoneenlampdétilaan. Kertamuoveihin verrattuna kestomuovit ovat jous-

tavampia ja pehmeampia. Tyypillisia pinnoituksessa kaytettavid kestomuoveja ovat
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polyeteeni, polypropeeni, polyamidi ja polyvinyylikloridi. Yleisin kestomuovi on PVC. (Varis
2017, 235.)

KESTOMUOVIT
-Itseliimautuvia -Kiinnittaminen vaatii
-Puristus vaatii lampoa liiman
-Ei voi muokata -Alhaiset lampétilat
kovettumisen jalkeen -Muokattavissa
-PF, mf, uf, PES -PE, PP, PA, PVC

KUVIO 4. Kertamuovit verrattuna kestomuoveihin (Varis 2017, 235)

4.3.5 Nestemaiset pinnoitteet

Nestemaisiin pinnoitteisiin kuuluvat maalit, lakat, vahat, 6ljyt ja puunsuoja-aineet. Maali
antaa peittavan, varillisen pinnoitteen levylle. Lakalla levyyn saadaan lapinékyva pinnoite
joko kiiltavana tai himmeana. Vaneriteollisuudessa yleisimpid nestemaisia pinnoitteita ovat
lakka, maali ja petsi. Puunsuoja-aineilla kasiteltyja vanerilevyja voidaan kayttaa myos
ulko-olosuhteissa. Maaleissa ja lakoissa kaytetaan sideaineita, pigmentteja, tayteaineita ja
liuotteita. (Varis 2017, 246.) Tayteaineiden tarkoitus on silottaa puupinta paremman maa-
laustuloksen saavuttamiseksi, ja sideaineen tehtava on kiinnittda pinnoite alustaan ja pitaa
pinnoite koossa. Pigmentti sen sijaan vaikuttaa kalvon ominaisuuksiin, kuten saan- ja ku-
lutuksenkestéavyyteen. Nestemaiset pinnoitteet kuivuvat joko hapettumalla (6ljymaalit, al-
kydimaalit) tai fysikaalisesti (selluloosamaalit- ja lakat, kloorikautsumaalit). Nestemaiset
pinnoitteet voivat kovettua myds kemiallisilla reaktioilla, kuten katalyyttikovetteiset maalit
ja lakat, epoksimaalit ja polyuretaanimaalit. Usein nestemaisesti pinnoitettavat puulevyt
vaativat reikien ja kolojen spaklausta. Nestemaiset pinnoitteet levitetdan vanerilevylle pin-
takasittelylinjalla, jossa pinnoite levitetaan ruisku- tai telalevityksella. Ruiskulevityksessa
kaytetaan apuna paineilmaa tai ylipainetta. Nestemaiset pinnoitteet voi levittdd myo6s ka-

sin. Myds upottaminen lasketaan kasinlevitykseen. (Koponen 2002, 164—166.)
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5 TUTKIMUKSEN TEKEMINEN

Tutkimuksen aloittamisessa tarkeinta on tutkimusongelman hahmottaminen ja méaarittami-
nen. Ongelman tulee olla selkea ja tehtavan tutkimuksen tulee vastata kyseiseen ongel-
maan. Kun tutkimusongelma on muotoutunut, pitaa valita kyseiseen tutkimukseen sopiva
menetelma. Tutkimusmenetelmia on useita, joten tarkoituksena on valita sellainen tutki-
musmenetelma, joka vastaa parhaiten asetettuun ongelmaan. Seuraavaksi tutkimuksessa
pitaa rajata aihe. Asiat eivat ole yleensa yksiselitteisia, vaan niilla on syy-seuraussuhteet.
Tutkimusta tehdessa pitda selvittaa, mitka asiat oikeasti liittyvat tutkimusongelmaan ja

mitk&a syyt ovat aihealueen ulkopuolella.

Tutkimusta tehdessa pitdd huomioida kohderyhma, tutkimuksen otanta, tutkimuksen laa-
juus ja tutkintatapa. Tutkimuksessa mittauskertoja voi olla yksi tai useampi. Yleisesti kyse-
lytutkimukset perustuvat yhteen mittauskertaan. (KvantiMOTV 2009.) Tutkimustyypit voi-
daan jakaa kvantitatiiviseen ja kvalitatiiviseen tutkimukseen. Kvantitatiivisella tutkimuksella
tarkoitetaan maarallista tutkimusta. Kvantitatiivisessa tutkimuksessa keskitytdan aiempien
tutkimusten johtopaatoksiin ja teoriaan. Aineistoa keratdan maarallisesti paljon ja valitaan
siihen sopiva tutkimusmenetelma, kuten esimerkiksi erilaiset kyselylomakkeet. Aineisto
kasitellaan yleensa taulukkomuodossa, jolloin siitéd on helppo suorittaa tilastollista analy-
sointia. Kvalitatiivisella tutkimuksella tarkoitetaan laadullista tutkimusta. Kvalitatiivisessa
tutkimuksessa pyritddn kuvaamaan todellista elamaa mahdollisimman kokonaisvaltaisesti.
Tietoa hankintaan todellisista tilanteista. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa kaytetaan
yleensa ihmisté apuna tiedonkeruussa. Taméan takia haastattelut ja testit toimivat yleenséa
tutkimusmenetelm&na. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa on tarke&é valita tutkittava joukko
tarkoin. Tutkimuksen tulokset kasitellddn jokainen yksittain ja aineisto tulkitaan aina ta-
pauskohtaisesti. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2016, 135-140, 160-164.)

Haastattelututkimus on tutkimusmenetelmana joustava. Aineiston keruuta voidaan saa-
della aina tapauskohtaisesti, haastateltavan henkilon vastausten mukaan. Haastattelutut-
kimus voi muotoutua haastattelutilanteen ja haastateltavan henkilon reaktioiden mukaan.
Haastattelutilanteessa haastateltavan henkilon vastauksia voidaan tarvittaessa tarkentaa,
jolloin epéaselvyyksille saadaan suora vastaus ja haastateltavan mielipide saadaan kuul-
luksi. Haastatellut ihmiset myds yleenséa tavoittaa helposti, jos jokin kysytty aihe vaatii sel-
vennysta. Haastattelututkimus on hyva tutkimustyyppi, kun tutkitaan tuntematonta aihetta,
josta ei vield tiedeta, mihin suuntaan vastaukset menevat. Haastattelututkimus osoittautuu
edulliseksi myds silloin, kun etukéateen tiedetaan, etta tutkimuksen aihe aiheuttaa monen-
laisia mielipiteita useisiin eri suuntiin. Haastattelututkimuksessa voidaan myos syventaa

saatuja tietoja ja saada tutkitusta aiheesta laaja kuva. (Hirsjarvi ym. 2016, 204-207.)
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Haastattelututkimuksella on myds huonoja puolia. Haastattelututkimus vaatii aikaa niin
haastattelijalta, kuin haastateltavaltakin. Haastatteluissa ilmenee myds usein runsaasti vir-
heldhteitd, jolloin haastattelijan tulee osata tulkita todellinen tilanne virheldhteiden takaa.
Haastateltava saattaa vastata kysymyksiin ohi aiheen, jolloin haastattelu ei vastaa tutki-
musongelmaan ja tutkimuksesta tulee helposti liian laaja. Haastattelutilanne saattaa myos
osoittautua haastateltavalle pelottavaksi tai ahdistavaksi, jolloin haastateltava ei valtta-
matt& uskalla puhua tutkimuksen aiheesta yhta avoimesti, kuin esimerkiksi anonyymisti
kyselylomakkeen kautta. (Hirsjarvi ym. 2016, 204—-207.)
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6 ONGELMIEN KARTOITUS

Tyon tarkoituksena oli etsia tilausten teksteissa esille tulleita ongelmia ja etsia niihin rat-
kaisuja. Ongelmien kartoitus aloitettiin tyontekijéiden suullisilla haastatteluilla. Lisaksi
tyontekijoille annettiin nettilomake, johon virheelliset tilaukset pystyi kirjaamaan aina nii-
den tullessa vastaan. Nettilomakkeen lisdksi tuotantotyontekijat [ahettivat sdhkopostilla in-
foa virheellisiin tilauksiin ja niiden teksteihin liittyen. Tuotannon liséksi myds myyijia ja tuo-
tannonsuunnittelijoita haastateltiin, jotta saatiin tasapuolisesti molempien osapuolien mieli-
piteet tilauksiin liittyvistd ongelmista esille. Suullisissa haastatteluissa tuotantoty®ntekijoi-
den haastattelut noudattivat samaa mallipohjaa, mutta myyjien ja tuotannonsuunnittelun

haastatteluissa haastattelukysymyksia muokattiin tarvittavan tiedon mukaan.

Tekstien ongelmat hidastavat tydskentelya ja pahimmassa tapauksessa vaikuttavat asiak-
kaan saamiin tuotteisiin. Koskisen Oy:n levyteollisuuden suurimmat reklamaatioiden ai-

heuttajat ovat seuraavat:
1. naarmut
2. Kkierot/kayrat levyt
3. pinnoitevirheet
4. viilujen limittymat
5. muu syy
6. liimavikaiset levyt.

Teksteista johtuvat suurimmat ongelmat eivat siis aiheuta merkittavia reklamaatioita. Ai-
noa merkittavasti tuotteeseen vaikuttava tekstien virhe on puutteellisesti ilmaistu levyjen
tydstbsuunta ja ylimaaraisesta levynippujen kaantelysta aiheutunut levyyn kohdistuva va-
hinko. Vaikka tekstien ongelmat eivat tuota merkittavaa taloudellista tappiota, niiden epa-
selvyys hidastaa tydntekoa ja vaikuttaa vanerilevyn tuotannon kapasiteettiin. Tekstien kor-
jaamiseen kaytetty aika nopeuttaa ja sujuvoittaa pinnoitustehtaan toimintaa pitkalla aika-

valilla, jolloin on my6s mahdollista tuottaa suurempia maaria levyja.
6.1 Tutkimus

Tutkimus toteutettiin kvalitatiivisena haastattelututkimuksena. Tutkimus suoritettiin Koski-
sen Oy:n vanerin pinnoitustehtaalla 2018 kesé- ja heinakuun aikana. Tutkimusongelmana
oli vanerin pinnoitustehtaan ERP-jarjestelmassa esiintyvat virheet ja niiden ehkaisy. Tutki-

mustyypiksi valittiin suulliset haastattelut niiden joustavuuden ja muokattavuuden takia,
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silla tyopisteilla esiintyvat ongelmat poikkeavat toisistaan suuresti. Haastateltavat tuotan-
totydntekijat valittiin haastatteluihin sen perusteella, missa tyopisteissa teksteihin liittyvia
ongelmia ja epaselvyyksia eniten esiintyy. Loput haastateltavat valittiin sen perusteella,
ketka vaikuttavat tekstien muodostumiseen. Tuotantotytntekijoiden haastattelut suoritet-
tiin suullisina haastatteluina perustuen mallipohjaan, mutta haastattelukysymykset muo-
vautuivat havaittujen ongelmien ja tyontekijéiden vastausten mukaan. Myyntihenkilékun-
taa ja tuotannonsuunnittelua haastatellessa haastattelut olivat avoimia ja haastattelukysy-

mykset muodostuivat keskustelun my6ta.
6.2 Tulosten analysointi

Tuotantotydntekijéiden haastatteluissa ilmenee hyvin selkedsti, etta tekstien virheiden us-
kotaan johtuvan vanhojen tekstien kopioimisesta ja tilausten paivityksen puutteesta. Myy-
jia haastatellessa virheiden uskotaan johtuvan siitd, ettd toiminnanohjausjarjestelmassa
on niin paljon tietoa, ettei kaikkia kohtia pysty aina huomioimaan tai muistamaan ulkoa.
Haastatteluissa tuli ilmi, etta tekstit ovat kuitenkin parantuneet. Tekstit eivét ole aivan viela
sellaiset kuin pitaisi, mutta muutos entiseen on huomattava. Yleisena toiveena esiintyi,
ettd jokainen vanha tilaus kaytaisiin yksitellen lapi ja tekstit tarkistettaisiin. Uusissa tilauk-
sissa tuotannon toiveet tekstien suhteen on helppo huomioida, mutta niiden lisaksi myos
vanhat tekstit pitaisi paivittaa ja korjata luotettaviksi. Yleisimmat haastatteluissa ilmenevat
ongelmat olivat tekstien kopioituminen, vanhentuneet tai vaarat tekstit, ongelmat tarkan
maaran suhteen, ristiriitaiset tekstit, vaarat paketointityypit seka epaselvyys siitd, tuleeko
tilauksen ylimaaraiset levyt laittaa omalle pohjalle vai menevétkd ne samaan pallettiin.

Haastattelujen tulokset on tyypitelty jokaisen haastateltavan tydpisteen mukaan.
6.2.1 Lajittelu

Koskisen Oy:n Jarvelan pinnoitustehtaalla on kolme eri lajittelupistetta: kasi-, linja- ja ro-
bottilajittelu. Lajittelupisteistd ongelmia tekstien suhteen oli eniten kasilajittelussa. Kasilajit-
telun pddongelmiin kuului vanhojen tai vaarien tilausten tekstit. Toimintatapaa tilauksen
suhteen on muutettu, mutta teksteissa lukee yha vanhat toimintatavat. Lisaksi reilusti on-
gelmia esiintyy tilauksissa, joissa lajitellaan saman tilauksen alla useampaa erilaista levy-
tyyppia. Tiettyyn levytyyppiin liittyvat lajitteluohjeet nakyvat kaikkien levytyyppien teks-
teissa, vaikka ne eivat liittyisi taman levytyypin lajitteluun millaan tavalla. Siledpintaisen le-
vyn teksteissa saattaa lukea esimeriksi "lajitellaan crown-puoli ylospain”, vaikka levyssa ei
ole ollenkaan crown-pintaa. Tilauksista my6s puuttuu oikeita teksteja. Esimerkiksi Koskifu-
turoissa on muista levytyypeista poikkeavat, tarkat lajitteluohjeet, mutta tata ei ole kaikkien

Koskifuturoiden teksteissé mainittu. Liséksi ongelmaksi on muodostunut teksteissa
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esiintyva toisto. Laajasta tekstiosiosta on vaikea I6ytaa tarkeat, tilaukseen liittyvat yksityis-
kohdat.

Kasi- ja linjalajittelussa ongelmaksi muodostui tilausten ristiriita tarkkojen maérien suh-
teen. Esimerkiksi teksteissa saattaa aluksi lukea "palletit tarkalla maaralla”, mutta lopussa
lukee toleranssina "+/- 10 pcs/ pall”. Ohjeiden ristiriitaisuus aiheuttaa ongelmia sen suh-
teen, kumpaa pakettikokoa tulee noudattaa ja montako levya yhteen pallettiin tai koko ti-
laukselle saa laittaa. Vaikka ylim&araiset levyt saisikin laittaa mukaan tilaukselle, pitéaa
viela selvittda, voiko levyt laittaa samaan nippuun muiden levyjen kanssa vai tarvitsevatko
ne oman pohjan. Lajittelijat joutuvat selvittelem&én asiaa paketoinnin tyontekijoiden
kanssa, mika hidastaa tyoskentelya.

Seka kasi- etta robottilajittelussa ongelmana esiintyy puuttuva tieto suojalevyjen tar-
peesta. Joihinkin tilauksiin tulee suojalevyt joko alle, paalle tai molempiin. Suojalevyt lisa-
taan palletteihin yleensa lajittelussa. Jos lajittelun jalkeen levyt menevat esimerkiksi ty6s-
to6on tai sahaukseen, suojalevy voidaan laittaa myds niilla pisteilla. Puuttuvan infon takia
palletit palautetaan joskus pakkauksesta tai trukista takaisin lajitteluun, jotta nippuihin voi-
daan lisatd suojalevyt. My6s suojalevyjen tarvittava paksuus on oleellinen tieto. Jos paket-
tiin tarvitaan normaalista poikkeavan paksuista suojalevyd, taman tulisi myoés Ioytya teks-

teista.
6.2.2 Trukki

Vanerin pinnoitustehtaalla ajetaan trukkeja kolmella eri linjalla: Schellingilld, Holzmalla ja
pakkauksessa. Lisaksi on yksi telapinnoitus-trukki. Useimmat trukkikuskit eivat katso
ERP:issa olevia tekstejd, joten he eivat mydskaan olleet huomanneet niissa ongelmia.
Muutama trukkikuski oli kuitenkin kiinnittanyt huomiota toistuviin ongelmiin, jotka koskevat
levyjen kaantamista. TyOstetyissa levyissa ei aina lue teksteissa, miten pain levyt tulisi
tydstaa tai miten pain levyt menevat sahaukseen. Mydskin pinnoituspuristimelta sahauk-
seen menevissa levyissa toistuu sama ongelma. Trukkikuskien pitaa muistaa ulkoa, yksi-
tyiskohtaisesti jokaisen asiakkaan jokaisen levytyypin haluttu kayttdpuoli jokaisessa tyo-
vaiheessa. Vaarinpain olevat levyt pitaa palauttaa seuraavasta tytvaiheesta takaisin
kaannettavaksi, mika tuottaa trukkikuskeille ylimaaraista ajelua. Levyjen kddnnéssa myos
suojalevyt saattavat muodostua ongelmaksi. Joissakin levyissa suojalevy on vain toisella
puolella, pakettia kddntdessa suojalevy menee vaaralle puolelle. Silloin palletin pohja
saattaa jadda suojaamattomaksi ja trukin sorkat aiheuttavat alimpaan levyyn ylimaaraista

vahinkoa, mik& aiheuttaa ylimaaraisia reklamaatioita.
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6.2.3 Pinnoitus

Pinnoituksessa ei ole kauheasti ongelmia yksittaisten tilausten suhteen, silla useissa le-
vyissé pinnoitusprosessi tapahtuu hyvin samalla tavalla. Joissakin tilauksissa on kuitenkin
virheellista tai harhaanjohtavaa tietoa. Esimerkiksi joissakin tilausten teksteissa lukee "pin-
noitettava ehdottomasti P5!”, mutta tyévaiheisiin on merkattu puristimeksi joku muu kuin
P5. Kyseisissa tilauksissa tulisi selvittda, onko levyt oikeasti puristettava juuri P5:lla vai
kayko jokin muukin puristin. Jos muutkin puristimet k&yvat, koko tekstin voisi ottaa pois.
Lisaksi joissakin tilauksissa lukee "Pinnoitettava ehdottomasti P5, huom! 6,5 mm kay
myds P6”. Tata tietoa lukee muidenkin paksuuksien kuin 6,5 mm:n teksteissa. Tekstit,
jotka eivat liity kyseisen tilauksen tiettyyn mittaan millaén tavalla, voisi poistaa teksteista

kokonaan.

Myds levyjen kaantamiset tuottavat ongelmaa. Kaikkien levyjen teksteissa ei lue, miten
pain ne tulee pinnoittaa ja miten pain levyt jatkavat sahaukseen. Joidenkin tilausten teks-
teissa lukee, miten pain levyjen tulisi olla kullakin tytpisteellda, mutta teksteja ei joko lueta,
tai niita jatetddn noudattamatta. Levyjen ylimaarainen kaantely hidastaa tydntekoa ja saat-
taa vahingoittaa levyja. Tama tulisi ehdottomasti minimoida kaantamalla levyt oikein pain

oikeissa kohdissa heti.

6.2.4 CNC

CNC:n teksteista puuttuu paljon oleellista tietoa. Suurimmat ongelmat esiintyvat tydstdjen
maalauksissa ja tydstokuvissa, jotka ovat epaselvia tai puuttuvat taysin. Kaikkien tilausten
teksteissa ei mainita, jos tyostetyt osat tulee maalata jalkeenpain. Maalausinfon tulisi olla
selkeasti heti esillda CNC:n teksteissa, jotta jo tydstetyt levyt voisi maalata samalla kun
seuraavia levyja tydstetdaan. Maalausinfon huomaaminen sen jalkeen kun kaikki levyt on
jo tydstetty ja laitettu samaan nippuun hidastaa ty6ta, silla joissakin tapauksissa nippu pi-
taa purkaa, jotta levyt saadaan maalattua yksitellen. Jokaisessa tydstossa pitéisi olla
my0s helposti ja nopeasti esille saatava tydstokuva, mista nakyisi kaikki tydstoille oleelli-
set tiedot. Naitd ovat mm. tydstopuoli, tydstdjen kohdat, tydstjen koko ja tydstdjen kulma.
Oikeanlainen ty6stokuva varmistaa oikeanlaiset ty6stot. Joissakin tapauksissa kuva on lai-
tettu liitteeksi teksteihin, mutta se ei aukea. Wieltoneissa tydstopiirustusten tekstit ovat
puolaksi. Kuvien tekstit pitaa k&dantdd Google Translaten avulla, jotta tarvittavan tiedon
saa esille. Toimivien tydstopiirustusten liséksi pitda siis huomioida niissa oleva teksti ja
k&aantaa se tarvittaessa englanniksi tai suomeksi. Ty6stettavia tilauksia tehdessa olisi
my06s hyva ennakoida, millaisia terid kyseinen tydsto tulee vaatimaan. Jokaisella terélla on

rajalliset mahdollisuudet tiettyihin levyihin ja kulmiin, joten jo tilausta tehdessa pitéisi
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huomioida, onko kyseiseen tydstdon tarvittavia teria kaytdssa. Jos tydstda varten joutuu
tilaamaan uuden teran, sité saattaa joutua odottamaan useamman viikon. Levyt joutuvat
odottamaan haluttua tydstoteraa, jolloin koko toimitus viivastyy. Ennakoinnilla ylimaarai-
nen terien odottelu voitaisiin saada poistettua kokonaan, jos oikeanlaisten terien saata-

vuus ja tilausajat tarkastettaisiin jo myyntivaiheessa.
6.2.5 Schelling

Suurimmat ongelmat teksteissa liittyvat tekstien tietojen ja eratietojen ristiriitoihin mittojen
suhteen. Teksteissé saattaa lukea, etta sahataan eri mittaan, kuin eratiedoissa kasketaan.
Ongelmana on mya@s eri rivien mittojen vaihtelu, jolloin on vaikea tietda, minka mitan mu-
kaan menn&an. Joissakin tilauksissa levyjen pituus- ja leveysmitta vaihtelevat keskendéan,
mika aiheuttaa ongelmia sen suhteen, mistd suunnasta levyt pitda sahata. Jos sahaus-
suunnalla ei ole merkitystd, asia pitaisi mainita teksteissa. Vaarat sahausmitat ovat tilauk-
sen kannalta vakava ongelma, mika pahimmassa tapauksessa vie kaikki sahatut levyt hyl-
kyyn. Siksi on aarimmaisen tarkeaa, etta sahauksen teksteissa kaikki tiedot ja mitat ovat

oikein.
6.2.6 Pakkaus

Paketointipisteella on eniten ongelmia ERP:in tekstien suhteen. Monet ongelmista liittyvat
siihen, kuinka monta levya yhteen pakettiin tai yhdelle tilaukselle saa lahettaa. Joskus ti-
lausten tekstit ovat keskendan ristiriidassa sen suhteen, montako levya tilaukselle saa lait-
taa. Saman tilauksen teksteissd saattaa olla useampi eri ristiriitainen tieto. Teksteissa
saattaa lukea esimerkiksi ndin "Huom! Tarkka maara!”, "ylimaaraiset levyt saa laittaa mu-
kaan” ja "toleranssi -5/+10 pcs”. Tdma tuottaa suuria ristiriitoja sen suhteen, mita kysei-
sista teksteista tulisi uskoa. Joissakin tapauksissa "tarkka maara” ja "ylimaaraiset levyt
saa laittaa mukaan” tulkitaan siten, etta ylimaaraiset levyt lahetetddn mukaan tilaukselle
omalla pohjallaan. Tama on kuitenkin hAmaavaa ja pelkastaan tekstien perusteella on vai-
kea tietaa, saako ylimaaraisia levyja laittaa ollenkaan tilaukselle ja menevatkdé ne samaan

nippuun kuin muutkin levyt vai tarvitsevatko levyt oman pohjan.

Joskus tilauksissa lukee "toleranssi +/- 10 pcs” ja "painoraja 2500 KG”. Toleranssiin sisal-
tyvat ylimaaraiset kymmenen levya saattavat ylittaa tilauksen painorajan. Naissakin ta-
pauksissa olisi hyva tietdd, lahetetaanko toleranssiin sisaltyvat ylimaaraiset levyt mukaan
tilaukselle ja tarvitsevatko ne oman pohjan. Painorajan ylittymisen huomaa vasta pak-
kausvaiheessa, silloin kun tilaus on jo kirjattu jarjestelmaan. Jos painoraja ylittyy, pitda pa-
ketti poistaa jarjestelmésta. Se kuinka monta levya paketista pitaa poistaa painorajan salli-

mia rajoja varten, jaa arvailuksi. Pakkaus ei pysty mydskaan itse siirtdmaan ylimaaraisia
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levyja omalle pohjalle, joten paketti pitaa vieda takaisin lajitteluun siirtoa varten. Jos vain
muutama pieni levy pitda varastoida erikseen omalle pohjalle, on kyseenalaista, onko nain
jarkevaa tehda. Yhden levyn pakkaus vie paljon varastointitilaa, eika ole tiedossa, kuinka
pitkaan levy joutuu odottamaan varastossa. Ne levyt, joita tilaukselle ei saa laitettua mu-
kaan, varastoidaan tyyppina 1-0 varastoon. Taman seurauksena varastoon kasautuu jat-
kuvasti pikkupaketteja, jotka jaavat odottelemaan yhdistamista tulevaisuuden tilauksille. 1-
0:na varastointi on epéedullista ja tilaa vievaa (KUVA 4). Pienten pakettien etsiminen ja
yhdisteleminen kuluttaa my6s aikaa. Pienen paketin etsimisesséa saattaa menna jopa
tunti, ja viimein levyjen 16ydyttya levyt saattavat olla vahingoittuneet I&ahetyskelvottomiksi.
Pienet paketit ovat varastossa pitk&an, jolloin levyjen vahingoittumisriski kasvaa. Otolli-
sinta olisi, jos asiakkaat eivat vaatisi tilausten suhteen niin tarkkoja méaaria, vaan sallisivat
tilauksiin prosentuaalisen heiton. Ylimaaraiset levyt saisi laitettua tilauksiin mukaan, ei-
vatka pienet paketit jaisi rasittamaan varastoja.
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KUVA 4. 1-0 paketteja varastossa

1-0 pakettien suhteen tulisi my6s selvittdad, mita levyja on kannattavaa varastoida ja missa
maarin. Usein varastosta tulleet 1-0 paketit ovat vahingoittuneet niin pahasti (KUVA 5),
ettei niitd voi laittaa enda tilaukselle. Yksittaisia ja pienia levyja on turha varastoida, koska

ne vievat paljon tilaa muutenkin tdydesta varastosta. Isoissa ja kalliissa levyissa



24

muutamankin levyn varastoiminen saattaa olla kannattavaa. Ehdotuksena tuli, ettei alle 10
cm levynippuja varastoitaisi ollenkaan 1-0:na. Pienten, alle 10 cm korkeiden levynippujen

suhteen voisi tehda pakkauksen koneelle selkeét ohjeet siita, milloin ylimaaraisia levyja

varastoidaan 1-0:na ja milloin levyt on jarkevaa laittaa haketukseen.

KUVA 5. Varastossa hajonnut 1-0 paketti

Virheelliset pakkaustyypit osoittautuvat suureksi ongelmaksi. Tilauksen tiedoissa pakkaus-
tyyppind saattaa lukea jokin muu, kuin miten vastaavanlaiset levyt normaalisti pakataan.
Esimerkiksi tyostetyissa levyissa tydstot suojataan hyvin usein vanerisivuilla, etteivat ty6s-
tot vahingoitu. Pakkaustyyppina saattaa kuitenkin lukea kevyt tai vienti, jolloin tydstoja ei
suojattaisi kuin pelkalla pahvilla, tai sitten tydstdja ei suojattaisi ollenkaan. Tallaisissa ta-
pauksissa paketoinnissa jatetdan yleensa pakkaustyyppi huomioimatta ja tydstot suoja-
taan silti vanerilla ohjeista huolimatta. Riskina on se, etteivat kaikki pakkaajat valttamatta
halua jattaa jarjestelman kaskya noudattamatta, vaan pakkaavat levyt niin kuin ohjeissa
sanotaan. Silloin on suuri todennakagisyys, ettd levyt saapuvat asiakkaille rikkinaisina.
Joissakin tilauksissa pakkaustyyppina saattaa lukea "muovipinp” ja tilauksen teksteissa
lukee tarkennus "pakataan ymparivaneriin”. Laittamalla suoraan tuotantotilaukseen pak-

kaustyypiksi "muovivanpak”, vanereista ei tarvitsisi mainita erikseen teksteissa. Vaaraa
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pakkaustyyppia tapahtuu varsinkin ¥ vaneripakettien kanssa. ¥z vaneri on pakkaustyyp-
pind selked, mutta ongelmana on se, etteivat kaikki myyjat kayta kyseista pakkaustyyppia.
Sen sijaan he merkitsevat palletin pakkaustyypiksi "vientipinp”, mutta kirjoittavat teksteihin
"suojalevyt paalle ja alle”. Suojalevyjen tarvetta ei tarvitsisi kirjata erikseen teksteihin ol-

lenkaan, jos pakkaustyyppina olisi ¥z vaneri.

Pakkaustyyppeihin kuuluu kevyt, vienti, ¥z vaneri, vaneri, muovipinpak, vaneripinpak, tyos-
topak ja kiristepinp. Jokaisesta tyypistd on myos standardiversiot, mika tarkoittaa sita,
ettei tilaukseen laiteta pitkittaisia vanteita eiké etikettia paatyyn. Lisaksi on omat, asiakkai-
den vaatimat vakiintuneet pakkaustyypit. Pakkaustyyppien karsiminen voisi helpottaa oi-
kean pakkaustyypin valitsemista oikeaan tilanteeseen. Esimerkiksi vaneripaketteihin ei
tarvitse ollenkaan standardiversiota, silla jos palletti pakataan vaneriin, se tarvitsee aina

pitkittdisvanteet. Vaneristandardin voisi siis kokonaan poistaa pakkaustyypeista.

Kiristepaketit ovat harvinaisia ja niitd menee vain muutamille asiakkaille. Asiakkailta voisi
selvittaa, kavisiko heille muut tarjottavat pakkaustyypit. Yhteiskunta pyrkii jatkuvasti va-
hentamaan muovien kayttta, joten olisi myods Koskisen imagolle edullista karsia muovien
kayttoa paketoinnissa ja korvata ne pahvilla tai reunasuojamaalilla. Muovivaneripakkauk-
set ovat kaikista tyolaimpia ja hitaimpia pakkauksia, mutta talla hetkella markkinoilla ei ole
muuta vaihtoehtoa taydellistd kosteussulkua ja suojaa tarvitseville standardilevyille. Levy-
jen reunasuojaukset suojelevat levyja saan vaikutuksilta, mutta joissakin tapauksissa reu-
nasuojatut levyt pakataan silti muovipaketteihin. Muovivaneripaketin teksteihin tarvittaisiin
maininta siita, ettd pohjalavan ja muovin véliin tarvitaan ruskea pahvi. Osa tyontekijoista ei
laita kyseiseen pakkaustyyppiin pahvia, koska sitd ei erikseen teksteissd mainita. Jos
muovivaneripakettiin ei ole laitettua aluspahvia levyjen alle, vanteiden pujottaminen on aa-

rimmaisen tyolasta ja hidasta.

My0s plancopaketeista olisi hyva pyrkia kokonaan pois. Plancopaketeissa Koskisen logoja
ei saa nakya paketin pahveissa eika tuotantoetiketissa. Printtaamatonta pahvia on vain
matalissa korkeuksissa, joten korkeisiin paketteihin pitaa taitella pahvisuojat kansipah-
veista. Tama hidastaa toimintaa aarimmaisen paljon. Lisaksi kirjurin pitaa irrottaa tuotan-
toetiketeista kaikki Koskisen Oy:n tekstit, mik& on myds hyvin hidasta. Ongelmana on
myds se, ettd Koskisen CE-merkinndissa lukee Koskisen nimi, jolloin myds CE-merkinta
tulee leikata pois pakkauksesta, jolloin asiakas ei voi tietdd, onko tuotteella CE-merkintaa

vai ei.
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6.2.7 Myynti

Myynnin haastatteluissa otettiin puheeksi tekstien muodostuminen ja virheiden syntymi-
nen. Virheitda koetaan muodostuvan sen takia, ettd ERP-jarjestelmassa on niin paljon ul-
koa muistettavia ja huomioitavia riveja, etté joskus kaikkia asioita ei pysty havaitsemaan.
Kaikilla myyjilla ei ole puualan koulutusta, joten myoskaan oma tietotaito ei valttamatta
aina riita kaikkiin tilauksella huomioitaviin yksityiskohtiin. Koska puualan osaaminen ei ole
kaikilla myyjilla vahva, tuotantotydntekijoiden pitéisi olla myyntiin yhteydessa ja ilmoittaa
ongelmatilanteista ja vaarista teksteista, silla muuten myyjat eivat voi virheista tietaa.
Myyntihenkilokunta kokee aarimmaisen tarkeana sen, etta jos tuotanto toimii eri tavalla,
kuin ohjeissa neuvotaan, asiasta pitaa ilmoittaa eteenpdin. Jos tuotanto toimii ohjeiden
vastaisesti, asiakas valittaa tasta myyjille. Ristiriitaisissa tilanteissa tuotannon pitaisi aina
tarkistaa myyjiltd oikea toimintatapa, ennen kuin toimii omin pain. Koskisella ei ole ketdan
yksittaista henkil6a, kuka vastaisi teksteista, joten ongelmatilanteita selvitellaén tuotan-
nonsuunnittelijoiden kanssa. Kun kukaan yksittdinen henkil® ei ole vastuussa teksteista,

asia helposti unohtuu, eiké kukaan korjaa sita.
6.2.8 Tuotannonsuunnittelu

Tuotannonsuunnittelun mukaan ongelmat muodostuvat siita, etta teksteihin kirjoitetaan lii-
kaa yksittaisten tydpisteiden toimintaohjeita, jotka eivat koske koko tilausta. Silloin tilauk-
sille tulee teksteja, jotka eivat koske kaikkia levytyyppeja. Ongelmia myds muodostuu
Siitd, etta teksteja kirjoitetaan liilan aikaisin. Myyntitilauksen muodostumisesta saattaa
menna usea kuukausi, kunnes tilaus menee tuotantoon. Téssa vaiheessa tydvaiheet saat-
tavat vaihdella paikkoja kesken&én, joten vaihekohtaiset ohjeet menevat vaarille tyopis-
teille. Teksteissa pitaisi lukea niin vahan tekstia kuin mahdollista ja kaikki oleellinen tulisi
ilmoittaa ERP:n omien arvojen ja ohjelmien mukaan. Teksteihin ei saa mydskaén jattaa
tulkinnanvaraisuuksia, vaan asiat tulee ilmoittaa niin selkeasti kuin mahdollista, ettei vir-
heita paése tapahtumaan. Tyopisteen ohjeet eivat kuulu ERP:iin. Ongelmaksi muodostuu,
kun tuotanto ei ilmoita tekstien ongelmista eteenpdin, vaan toimii vanhojen tottumusten
mukaisesti. Virheelliseen tai ristiriitaiseen tekstiin torméatessa asiasta tulisi aina ilmoittaa
tuotannonsuunnittelijoille, jotta asia saadaan korjattua. Ongelmia on myds tyontekijoiden
ERP:n kayttotaidoissa: vaikka asia olisi teksteissa, tyontekijat eivat valttAmatta osaa etsia

oikeaa informaatiota.
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7 TULOSTEN TARKASTELU
7.1 Tarkat maarat

Joissakin tilauksissa ongelmia tuottaa se, kuinka monta levya pallettiin saa laittaa. Tilauk-
sessa saattaa lukea "tarkka maara 40 kpl”, mutta teksteissa voi lukea "toleranssi -5 - +10
levya”. Tama tuottaa tuotannolle ongelmia, silla ei olla varmoja, pitaako paketissa olla juuri
40 kappaletta levyja vai kaykd myds 35—50 levya yhteen pakettiin. Jos tekstien ohjeet
ovat ristiriidassa toisiinsa ndhden, muodostuu ongelmaksi, kumpaa ohjetta tulisi noudat-
taa. Esimerkiksi teksteissa saattaa lukea "loput kirjataan Il/1l laatuun, toimitetaan myés
asiakkaalle. Max 17 kpl/pal”’, mutta heti perdan seuraavalla rivilla lukee "loput kirjataan 11/11
laatuun, toimitetaan myos asiakkaalle. Max 15 kpl/pal”. Lisaksi tilauksen loppuun on kirjoi-
tettu maaratoleranssi +/- 5 pcs, mika mahdollistaa pakkauksen koon valille 12—23 kpl/pal-
letti. Ongelmaksi muodostuu se, mika toleransseista on kaikkein merkittavin. Tallaisissa
tilanteissa tuotanto joutuu soittamaan myyijalle ja tarkistamaan sopivan pakettikoon. Tama
kuitenkin hidastaa tytskentelya, silla tuotanto tydskentelee kolmessa vuorossa ja myynti
yhdessa, joten myyjat eivat ole aina tavoitettavissa. Teksteissa maaratoleranssien tulisi
olla erittain selkeasti esilla ja esitetty niin, etta ristiriitoja ja vaarinkasityksia toleransseista
ei voi syntyd. Tuotannon puolesta olisi kaikista otollisinta suosia tilauksia, joissa kaytetaan

toleransseja tarkkojen maérien sijaan.
7.2 TyO0stot

Tyostettyjen levyjen teksteissa tulisi nakya, miten pain levyt tulee tydstaa. Tydstosuunta
nakyy talla hetkella vain muutamissa tilauksissa. Joissakin tilauksissa saattaa lukea "kayt-
topinta alaspain”, mutta tilauksessa ei kerrota, kumpi puoli on levyn kayttépinta. Talla het-
kella tyostetyt levyt menevat puhtaasti trukkikuskien ulkomuistin mukaan. Wieltonin tilauk-
sissa kuvassa lukee tekstit halutuista tydstosuunnista, mutta kuvan tekstit ovat kirjoitettu
puolaksi. Lisdksi tydstokuvat eivat usein avaudu ollenkaan, joten levyn oikea puoli jaa ar-
vailuksi. Levyn oikean tydstosuunnan tulisi ndkya teksteissa ainakin CNC:n, trukin, Homa-
gin, Scheerin, Schellingin ja lajittelun kohdalla. Jos teksteissd mainitaan esimerkiksi kayt-
topuoli alaspdin, voitaisiin teksteihin lisata, kumpi puoli on kayttdpuoli. Liséksi tydstoku-

vien tekstit voisi kdantaa suomeksi tai englanniksi, jotta tuotanto tietdd, mita tehda.

Myo6skin muissakin kuin tydstopakkauksissa on ongelmia levyjen kdantamisen suhteen.
Pinnoituspuristimelta sahaukseen menevissa levyissé ei ole teksteissa mitddn mainintaa,
miten pain levyt kuuluu sahata. Levyt kuljetetaan pinnoituspuristimelta sahaukseen, jolloin
sahuri huomaa levyjen olevan vaarinpain ja levyt pitda palauttaa takaisin kaannettavaksi.

Tyovaiheet nopeutuisivat, jos levyt vietdisiin suoraan sahaukseen oikein pdin, eika niita
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tarvitsisi jalkikateen palauttaa takaisin kaannettavaksi. Teksteissa tulisi olla selkeat mai-

ninnat levyn oikeasta sahauspuolesta pinnoituspuristimen, trukin ja sahojen teksteissa.

Joihinkin ty6stdihin vaaditaan tyostojen jalkeen maalaus. Tama ei tule aina selkeésti esille
teksteissa. Olisi hyva huomata tyostdjen maalaustarve, jotta ne voisi maalata heti. Joskus
kaikki levyt on jo ehditty tydstaa ja kasata nippuun, kun maalauksen tarve huomataan. Sil-
loin nippu pitdé purkaa ja maalata tyostot yksitellen. Kaikissa tydstopaketeissa ei ole
my06skaan liitteend kuvaa siitd, miten levyt tulisi tydstaa. Kuva helpottaisi prosessia ja var-
mistaisi, etta tilaus menee oikein. Jokaisen tydston teksteissa pitaisi olla liitteena tydsto-
kuva, jossa lukee englanniksi tai suomeksi halutut tydstot ja niiden puolet seka tydstdjen
pituudet. Maalauksen tarve tulisi mainita teksteissa. Joskus tyéstokuva on laitettu tilauk-
selle, mutta se ei suostu avautumaan. Tyostdkuvan tulisi olla helposti ja nopeasti tilauk-

selta saatavissa, jotta tilauksen oikeellisuuden voisi tarkistaa nopeasti.
7.3 Tekstien kopioituminen

Korostuva ongelma oli asiakaskohtaisten tekstien kopioituminen. Kun asiakas on alun pe-
rin tilannut Koskiselta tuotteensa, muodostuu myyntitilaus. Myyntitilauksesta muodostuu
tuotantotilaus, johon kaikkien tilaukselle oleellisten tietojen tulisi péivittya. Joskus asiak-
kaalta tulee lisatietoja tilaukseen myyntitilauksen hyvaksymisen jalkeen, minka jalkeen tie-
dot eivat enda paivity automaattisesti tuotantotilaukselle. Taméan seurauksena tuotantoti-
lauksen tiedot pitda paivittdéd manuaalisesti vastaamaan myyntitilauksen tietoja. Manuaali-
nen paivitys on hidasta ja tyolasta, silla myyntiriveja saattaa olla useita satoja, jotka kaikki
pitaa tarkistaa lapi. Myyntiriveista ei heti nay, mille riville virheellinen teksti on kirjattu.
Teksti saattaa olla kirjattu myos asiakaskohtaisiin tietoihin, jolloin se tulee teksteihin myyn-
tirivin teksteista huolimatta. Usein tassa vaiheessa vanhan tilauksen tekstit kopioituvat uu-
den tuotantotilauksen teksteihin. Ongelmaksi muodostuu, etté paivitetylle tilaukselle kertyy
sama teksti monta kertaa, silla teksti on kopioitunut suoraan vanhan tilauksen teksteista.
Tekstien vélissa saattaa olla my6s uusi, muuttunut tieto, mika on vaikea huomata toiston
seasta. Tama hidastaa tuotannon toimintaa, silla teksteja ei voi jattaa lukematta, vaikka
niissa olisi reilusti toistoa, silla valissa saattaa olla jotakin tarkeaa ja tilaukselle olennaista
tietoa. Ei ole varmaa, miksi samat tekstit tulevat tuotannon ERP:in teksteihin useaan ker-
taan. Oletettavasti tdmé& johtuu tuotantotilausten yhdistelyisté ja teksteille merkityista ri-
veista. Asia on kuitenkin muodostunut ongelmaksi l&dhes jokaisessa tytpisteessa ja se hi-
dastaa tyontekoa merkittavasti. Ongelmaa ratkotaan Digia Enterprisen henkildstén kautta,

jotta tekstien kopioituminen saataisiin loppumaan.
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7.4 1/ll-pakettien yhdistaminen

Osassa tilauksia on mainittu, etté I/ll-levyt voi laittaa samaan nippuun priiman kanssa. Toi-
sissa tilauksissa taas I/ll-levyt pyydetaan laittamaan erilliselle pohjalle, erilliseen pakettiin.
Joissakin tapauksissa levyt menevét samalle asiakkaalle, mutta teksteissa on eri info sen
mukaan, saako levyt laittaa samaan nippuun vai ei. l/ll-levyjen pakkaaminen samaan nip-
puun kuin priimalevyt on tuotannolle paljon helpompi. Olisi suotavaa pyrkia suosimaan
tata tapaa jatkossa. Paéasia kuitenkin olisi, ettd samalla tilauksella suosittaisiin samoja
kaytantoja teksteissa, jotta tiedettaisiin, haluaako asiakas levyt erillisené nippuna vai voiko
ylimaaraiset levyt laittaa samaan pakettiin. Tuotannon ty0 helpottuu, kun samojen tilaus-

ten suhteen on aina samat kaytannot, jolloin teksteja ei tarvitse lukea niin paljon.
7.5 Tyostetyt kevytstandardit

Kotimaisissa pakkauksissa pakkaustyypiksi laitetaan yleensa kevytstandardi. Joissakin ta-
pauksissa levyjen sivut on tydstetty, mika viittaa paketointityypin suhteen tydstopakettiin,
mutta tilauksen teksteissa lukee paketointityyppina kevytstandardi. Paketoinnissa useim-
mat vuorot pakkaavat nama levyt ymparivaneriin tydstdpakettien ohjeiden mukaisesti, silla
tydstoja halutaan suojata. Jos paketti kuitenkin pakattaisiin toiminnanohjausjarjestelman
tekstien ohjeiden mukaisesti, siihen tulisi vain kevyt suojapahvi kanteen. Tama saattaa
muodostua ongelmaksi osa-aikaisten ja harjoittelijoiden keskuudessa, jotka saattavat hel-
posti noudattaa toiminnanohjausjarjestelméan kirjattua paketointityyppia. Yleisena saan-
tona myads on, ettd paketit tulisi pakata ohjeiden mukaisesti. Tassa tapauksessa ohjeiden
mukainen paketointi hyvin todennakdisesti vahingoittaisi levya. Paketti on luultavasti alun
perin Kirjattu ohjelmaan vaarin, silld yleensa tyostetyt levyt ovat ohjelmassa nimella tydsto-
paketti. Vastaavat ongelmat saattavat johtua siita, ettei tilausta kirjatessa myyjilla ole tie-
toa siita, millaisen suojapaketoinnin tydstetyt levyt tarvitsevat. Vanerisivujen tarve riippuu

tydstojen tyypista, joten tama tieto olisi hyva saada esille jo teksteja kirjoittaessa.
7.6 Saman tilauksen eri pinnoitustyypit

Samalla tilauksella saattaa olla useita erilaisia levyja, joissa on erilaiset pinnoitteet. Jois-
sakin tasaisissa Koskifutura-levyissa lukee teksteissé& mainintoja crown-puoleen ja sen oh-
jeisiin liittyen. TAma tieto ei ole oleellista kyseisille levyille, ja se saattaa hammentaa ope-
raattoria. Pinnoitteiden lisdksi sama ongelma koskee maalattuja levyja. Teksteissa saattaa
lukea "levyt valkoiset puolet toisiaan vasten”, mutta tilauksen levyt ovat mustia. Tama ai-
heuttaa epailysta siihen, ovatko levyt maalattu oikein. Tilauksiin, joissa on useaa erilaista

levya, ei pitdisi laittaa teksteihin vain yhta levytyyppia koskevia ohjeita. Yksittaisia levyja
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koskevat ohjeet pitaisi paivittaa jokaisen eri levytyypin suhteen pateviksi, kyseista levy-
tyyppia koskeviksi. Vaihtoehtoisesti teksteissa voisi olla maininta "Lajitellaan Koskifuturan
ohjeiden mukaan” ja linkki siihen, mista Koskifuturan lajitteluohjeet 16ytyvat. Tamankin pi-

taisi koskea pelkastaan niita levyja, jotka tulee lajitella kyseisen ohjeen mukaisesti.
7.7 Ehdoton pinnoitus P5:lla

Osassa tilausten teksteja lukee "Dekoratiiviset ja Koskilaser transparentit pinnoitettava eh-
dottomasti pikatahtipuristimella (P5)”, mutta tilauksen vaiheissa nakyy, etta levyt on pin-
noitetaan joko P6- tai P7-puristimella. Tam& hamment&a pinnoituslinjojen tyontekijoita,
silla heidan pitda varmistaa, onko varmasti suotavaa pinnoittaa levyt vaiheiden mukaan
kyseisilla puristimilla, vaikka teksteissa lukee muuta. Vaikuttaa siltd, etta naissa tilauksissa
ehdoton kasky P5:lla pinnoittamiseen on vanhaa tietoa. Vastaavista tilauksista kaskyn
P5:sella pinnoittamiseen voisi poistaa niilta linjoilta, joilla P5 ei ole ehdoton ka&sky, ettei
tekstit aiheuta turhaa hammennysta tydntekijoissa. Vastaavasti jos tulevaisuudessa tulee
tilaus, joka pitaisi oikeasti ehdottomasti pinnoittaa P5:lla, tydntekijat saattavat olla notee-
raamatta tekstia ja pinnoittaa levyt tekstien vastaisesti vaaralla puristimella vaiheiden mu-

kaisesti.
7.8 Pakettien aluspuut

Tilauksen teksteissa saattaa lukea "oltava 5 aluspuuta”. Tama on ymmarrettavaa pitkissa,
yli 3000 mm levyissa. Samalla tilauksella saattaa olla kuitenkin useita eri mittaisia levyja,
joissa lukee sama teksti viiteen aluspuuhun liittyen. Osa paketeista on reilusti lyhyempia
(esim. 1500 mm), jolloin viiden aluspuun laittaminen paketin pohjalle tuottaa jo kaytan-
ndssa ongelmia. Silloin trukin sorkat eivat mahdu pakkauksen alle, eiké sita voi kuljettaa.
Vastaavissa tilanteissa tekstit viidesta aluspuusta on jatetty huomioimatta, ja paketit on
pakattu neljalla aluspuulla. Saman tilauksen eri mittaiset erét pitaisi kayda yksitellen lapi,
ja ottaa ohje viiden aluspuun kayttsta pois niiden erien teksteista, joissa sité ei oikeasti
tarvita. Tilanteessa on mahdollisuus, etta joku tydntekija tulkitsee teksteja liian kirjaimelli-
sesti ja lahettdé neljalla aluspuulla olevan pienen paketin takaisin lajitteluun, jotta sen voi
laittaa viiden aluspuun pohjalle. Témé& on taas ylimaaraista, prosessia hidastavaa tyota.
Tilaukset tulisi tarkistaa yksitellen 1&pi ja varmistaa, mihin mittoihin asiakas haluaa juuri
viisi aluspuuta, ja missa mitoissa vahemmat aluspuut riittavat. Ohjeen aluspuista voisi
myds jattdd kokonaan mainitsematta, silla pitkiin paketteihin laitetaan yleensa normaalisti-

kin viisi aluspuuta, jotta ne kestavat levyjen painon.
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7.9 Uusien tyontekijoiden koulutus

Jo pidempaén Koskisella tydskennelleet tydntekijat ovat tottuneet tekstien ongelmiin. Ti-
lauksen nahdessaan, he muistavat, miten kyseisen tilauksen kanssa tulee menetella,
vaikka sita ei teksteissa tulisi. Kyseisten tilausten kanssa toimiminen on selvinnyt myyjéalle
soittaessa, tyokaverilta kysyessa tai ongelma on kasitelty aamupalaverissa. Naistd muo-
dostuu yleisid kaytdnnon saantoja, joita ei kuitenkaan kirjata mihinkdan. Taméa muodostuu
suureksi ongelmaksi uutta henkildstda kouluttaessa. Kouluttajat joutuvat tilanteisiin, joissa
koulutettavan neuvotaan toimimaan tekstien suhteen, mutta kielletd&n toimimasta osan
teksteistd suhteen. TAma aiheuttaa hdmmennysta uusissa tyontekijoissé ja hidastaa kou-
lutusprosessia. Jos uusi tyontekija toimii tekstien ohjeiden mukaisesti, tilaus saattaa
menna silti vaarin. Teksteista poikkeavat toimintaohjeet on muistettava ulkoa. Koulutus
helpottuisi, jos uusia tyontekij6ita voisi pyytaad toimimaan taysin tekstien mukaisesti. Ti-
lauskohtaisia poikkeuksia ei tarvitsisi alkaa selvittelemaan, joten aikaa saastyisi ja tehok-

kuus nousisi.
7.10 Tydkierto

Myyjista Johanna Rohrweck on tyéskennellyt paketoinnissa muutaman vuoron myynti-
tyodnsa ohella. Pakkauksen puolella tyokierto koettiin aarimmaisen positiivisena asiana,
minka toivottiin jatkuvan myos tulevaisuudessa. Pakkauksen haastatteluissa tuli esille,
etta Rohrweckin tekemien tilausten koettiin parantuneen huomattavasti pakkauskokemuk-
sen jalkeen. Myds Rohrweck itse piti kokemusta positiivisena asiana, vaikka lyhyen tyos-
kentelyajan vuoksi han saikin pakkauksen toiminnasta vain pienen pintaraapaisun. Kes-
kusteluyhteyden ja yhteistyon parantaminen tuli esiin seka tuotannon etta myynnin puo-
lelta. Yhteistydn lisddminen toisi myds pysyvaa muutosta tilausten tekemiseen ja tekstien
oikeellisuuteen. Pakkauspiste on kertonut ottaneensa nykyaan useammin myyijiin yhteytta
virheellisiin tilauksiin térméatessa, mika on yleensa ratkaissut tilaukseen liittyvan ongelman.
Tama kuitenkin auttaa vain yksittaisten tilausten kohdalla eik& poista itse ongelmaa. Pak-
kauspiste toivoi, etta vastavuoroiset myyjat ottaisivat myds heihin yhteyttd ongelmallisten

tilausten yhteydessa.
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8 KEHITYSEHDOTUKSET
8.1 Pakkausten painorajoitukset

Osassa tilauksissa mainitaan pakkauksen teksteissa painorajoitus. Taméa muodostuu on-
gelmaksi pakkauksessa, silla toiminnanohjausjarjestelma laskee paketin yhteispainon
vasta etiketin tulostamisen jalkeen. Jos etiketistd huomaa paketin painon ylittyneen, pitda
paketti poistaa jarjestelmasta, poistaa paketista levyja seuraavaan pakkaukseen ja kirjata
paketti uudestaan jarjestelmaan. Teksteissa lukee paketeille annettu maaratoleranssi, esi-
merkiksi 45—50 levya pakettia kohden. Joskus paketti siséltyy maaratoleranssin sisélle,
mutta ylittda painorajan. Koska paketoinnissa ei ole tarkkaa tietoa yhden levyn painosta,
oikea pakettikoko pitaa arvailla kirjaamalla ja poistamalla sama paketti aina uudestaan,
kunnes paastaan sallittuun painorajaan. Tama hidastaa tyéntekoa merkittavasti. Lisaksi

paketoinnissa levyjen siirtely on tydturvallisuusriski, jota tulisi valttaa.

Ratkaisuna ongelmaan voisi toimia, jos yhden levyn yksittaispaino olisi selvilla jo myyntiti-
lanteessa. Kun asiakas maarittaa painorajan tilaukselle, sopivaa erdkokoa paatettaessa
myyjé pystyisi laskemaan, kuinka monta levyéa pakettiin on mahdollisia laittaa painorajan
sallimissa rajoissa. Silloin taman tiedon pystyisi myds heti kirjaamaan tilaukselle, esimer-
kiksi "painoraja 1900 kg, max. 45 levya per paketti”.

8.2 Tilausten paivittaminen projektitydna

Tilausten pdivittdminen ajan tasalle on suuri tyd. Myynnilla ei ole aikaa keskittya tekstien
paivittdmiseen ja niiden virheiden korjaamiseen oman tyonsa lisaksi. Lisaksi myyjijilla ei ole
myoskaan valtuuksia poistaa ja muokata tilausten teksteja. Myynnista ehdotettiin, etta tyo-
hon palkattaisiin ulkopuolinen projektitydntekija paivittamaan tilaukset ja niiden tekstit
myyntiassistenttien ja tuotannonsuunnittelijoiden kanssa yhteistydssa. Silloin joku ottaisi
selkeasti vastuun tilausten tekstien oikeellisuudesta ja huolehtisi myos tilausten paivityk-

sestd, kun muutoksia tulee.
8.3 Ylim&araiset tekstit pois

Useiden tilausten teksteissa lukee toistuvasti ylimaaraisia ja taysin turhia teksteja. Kysei-
sia teksteja ovat mm. "pakataan muovivanteilla”, ’kulmapalat myos alas”, "narukuivat”, ”jos
resu niin kaksi kulmapalaa paallekkain”. Tekstit eivat ole vaarin, mutta kyseiset tekstit ovat
normaaleja kaytantoja ja toimintaohjeita. Teksteihin ei ole jarkevaa laittaa sitd, mika teh-
daan kyseisten tilausten kanssa muutenkin. Tuotannossa tulisi olla selvaa, etta toimitaan

normin mukaisesti ja tehdaén ty6 hyvin, vaikka sitd ei erikseen teksteissé mainittaisikaan.
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Vastaavat tekstit olisi hyva jattaa tulevaisuudessa teksteistd kokonaan pois. Teksteissa
tulisi mainita vain tilauksen erikoisuudet, poikkeustapaukset ja mahdolliset epaselvyydet.

Ylimaaraiset ja turhat tekstit vaikeuttavat oleellisten asioiden huomioimista.

TyOpisteilta pyydetaan usein, etté teksteihin saisi yksityiskohtaisia, yhteen tyopisteeseen
liittyvia teksteja ja toimintaohjeita. Naita on turha laittaa ERP-jarjestelméan teksteihin, silla
siella pitaisi olla vain erityiset, normaalista poikkeavat toimintaochjeet. Sen sijaan tyopis-
teen yksittaiset ohjeet jotka liittyvat tiettyyn asiakkaaseen tai tiettyyn levytyyppiin voisivat
I0ytya linkin takaa eri jarjestelmasta, josta ohjeet voisi tarvittaessa nopeasti tarkistaa.
Tama toimisi niissa tilauksissa ja levytyypeissa, joita tulee tuotantoon jatkuvasti ja joiden
yleiset toimintaohjeet ovat jo vakiintuneet. Kun normaalit toimintaohjeet vakiotilauksissa

[Oytyisivat linkin takaa, tilauskohtaiset poikkeukset erottuisivat teksteista paremmin.
8.4 Tekstit oikeille vaiheille

Teksteissa kaikki oleellinen tieto ei 10ydy tarvittavilta tydvaiheilta. Paketteja pitdd palauttaa
vaiheilta toisille, silla tietyn tydpisteen teksteihin merkitty tyo olisi pitanyt tehda jo aikai-
semmalla tydpisteelld. Esimerkiksi lajittelijat joutuvat kysyméaéan pakkauksesta, saako yli-
maaraiset levyt laittaa samaan nippuun muiden levyjen kanssa vai menevatko levyt
omalle pohjalle. Ongelmasta tekee vaikean se, etté jokaisella tilauksella on erilaiset ty6-
vaiheet, eikd samoja asioita tehda aina samoissa tydvaiheissa. Kun maininnan alle tule-
vasta suojalevysta laittaa jokaiseen tyopisteeseen, missa suojalevyja laitetaan, on teksti
ylimaarainen joillakin pisteilla. Ylimaaraiset tekstit ovat haitallisia ja niista on hyva pyrkia
eroon, mutta myds oleellisten tekstien puute on ongelma. Ongelmaa voisi ehkaista koulut-
tamalla teksteista vastaavaa henkilokuntaa laajemmin vaneritehtaan tyovaiheisiin ja sii-
hen, millaisen vaiheketjun minkakin tyyppiset tilaukset kayvat Iapi. Myynnin puupuolen
osaamista voisi parantaa tehdaskierroksilla ja ty6vaiheisiin tutustumisella, jolloin myyjien
ei tarvitsisi olla tuotannonsuunnittelijoihin niin vahvasti yhteydessa. Jos tydvaiheista tiede-
taan, ettd ne saattavat vaihtaa keskenaan paikkaa, teksti tulisi laittaa molempien tyOpistei-
den teksteihin. On parempi, etta tyopisteilta 16ytyy ylimaaraista tekstia kuin se, etta tyopis-
teeltd olennaista tekstid puuttuu. Tahan voisi tehda tilauskohtaisia esimerkkitaulukoita ti-
lauksista ja niiden tyvaiheiden toiminnoista malliksi siihen, mitk& asiat hoidetaan misséa-

kin tyopisteessa.

8.5 Kommunikaation lisdaminen

Kommunikaation puute on suurin ongelma useimpiin tekstien virheisiin. Virheiden synty-
mista teksteja kirjoittaessa ei voi taysin ehkaista, silla virheita ja vahinkoja tapahtuu aina.

Ongelmaksi virheet muodostuvat siina vaiheessa, kun kukaan ei korjaa niitéd. Tuotanto
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saattaa ohittaa virheellisen infon ja toimia vanhan tottumuksen mukaan ilmoittamatta tasta
kenellekédan. Vaihtoehtoisesti tuotanto saattaa selvittédéa puhelimitse oikean toimintatavan,
mutta ei tee tasta kirjallista huomiota, jolloin kyseinen vuoro tietda miten toimia kyseisen
tilauksen kanssa, mutta kukaan muu ei sita tieda. Tekstien kirjoittajien on mahdotonta tie-
taa tekemistaan virheista ja tekstien ongelmista, jos kukaan ei niista heille kerro. Jos asia
hoidetaan vain puhelimitse, asia saattaa olla yhden tilauksen kohdalla hoidettu, mutta on-

gelma toistuu taas heti seuraavassa tilauksessa.

Tuotannossa pitdisi ottaa yleiseksi kaytanndksi, ettd aina kun teksteissa huomataan virhe,
siitd ilmoitetaan tuotannonsuunnittelijalle ja tilauksen myynninvalvojalle kirjallisesti. Toi-
minta saattaa kyseisena hetkena tuntua hidastavalta ja turhauttavalta, mutta pidemman
padlle tilaukset saadaan korjattua eika muiden tyontekijdiden tarvitse enaa selvitella asiaa
jatkossa. Jos tuotanto toimii eri tavalla kuin ohjeissa tai teksteissa sanotaan, tasta pitaisi

aina ilmoittaa eteenpain, jotta kyseinen ongelma tulee tietoon.

My6s myyntipuoli kokee ongelmia puutteellisessa kommunikaatiossa. Jos tilauksessa
esiintyy epaselvyyksia, kukaan ei valttamétta vastaa siihen, miten tilaukset tulisi kirjata jar-
jestelmdan. Tuotannonsuunnittelijat ovat kiireisia, eivatka aina ehdi vastaamaan myynnin
sahkoposteihin siitd, miten ja mille vaiheille tilaus tulisi kirjata jarjestelmaan. Jos ongel-
maan ei saada nopeaa vastausta, asia helposti unohtuu ja virheelliset tekstit siirtyvat jar-

jestelmaan.
8.6 Tyontekijoiden koulutus ERP:n kaytosta

Joissakin tilauksissa tekstit ovat kunnossa ja niista [6ytyy tarvittava tieto, mutta kaikki ope-
raattorit eivat osaa kayttdd ERP:ta niin hyvin, ettd he osaisivat 16ytaa tarvittavat tiedot.
Kaikki oleellinen info siis on jarjestelméssa, mutta sita ei l6ydeta. Tahan auttaisi kurssi-
muotoinen tydntekijdiden tietotekniikkataitojen parantaminen, missa kasiteltaisiin ERP:in
ominaisuuksia ja toimintoja. Koulutus ei ole valttamaétta oleellinen kaikilla tyopisteilla,
mutta ainakin pakkauspiste hoytyisi ERP:in kayttokoulutuksesta reilusti. Koulutuksen tulisi
olla selked ja aloittelijaystavallinen, jotta myds ne tydntekijat, joilla ei ole vahvaa tietotek-
nista osaamista, osaisivat suorittaa ERP:n perustoiminnot. Koulutustiedostot voisi tallen-
taa jokaisen tytpisteen koneelle, jotta ongelmatapauksessa tydntekija voi tiedoista tarkis-

taa, miten haluttu toiminto suoritetaan.
8.7 Vanhat tekstit

Tilauksia paivitetddn ja niiden tiedot muuttuvat, mutta osa vanhasta tiedosta saattaa jaada

silti teksteihin. Vanhat ja uudet tyoohjeet saattavat olla ristiriidassa kesken&an, jolloin



37

tyontekijat joutuvat soittelemaan myyntiin ja selvittamaan oikean toimintatavan. Vaikka
vanhat tekstit eivat olisikaan ristiriidassa uusien tekstien kanssa, ne ovat tilaukselle yli-
maaraisia ja turhia. Esimerkkina vanhoista teksteista toimivat tilaukset, joissa tarkastus-
poytakirja pyydetaan toimittamaan henkildlle, kuka ei enaa vastaa niista. Teksteista puut-
tuu kokonaan sen henkilén nimi, kuka nykyaan vastaa kyseisista poytakirjoista. Uuden tai
tuuraavan tydntekijan on mahdoton tietaa, ettd poytékirjat lahettyvat vaaralle henkildlle.
Tilausta paivittaessa tulisi myos kayda tarkasti lapi jokainen tilauksen rivi seka myyntiti-
laus, jotta vanha tieto saataisiin kaikkialta pois ja ristiriitoja ei syntyisi. Vaikka kaikki vanhat
tekstit poistuisivat ja uudet tekstit paivittyisivat tilalle, tuotantotyontekijat eivat valttamatta
luota uusiin teksteihin, vaan toimivat sen mukaan, miten kyseisen tilauksen kohdalla on
aina ennenkin toimittu. Taman takia tilausta muutettaessa myynnin tulisi aina informoida
sitd tyopistettd, mitd muutokset koskevat. Silloin tuotannolla olisi varmaa tietoa siitd, miten

kyseisen tilauksen kanssa toimitaan.
8.8 Muovipaketit

Pakettien muovipaallystaminen on hidasta ja tydlasta. Paketit pakataan ymparimuoviin,
silla asiakas mahdollisesti varastoi niité ulkovarastossa, jolloin levyt joutuvat kosteuden ja
saan vaikutuksen alaiseksi. Pinnoittamattomissa standardilevyissa muovisuojaus on ainoa
vaihtoehto, mutta pinnoitetuissa levyissa reunasuojaus riittaisi suojaksi. Jos asiakas ei ha-
lua ndkyvaa reunasuojausta, levyjen sivut voisi suojata lapinakyvalla reunasuojalla, jolloin
kosteus ja saaolosuhteet eivat paasisi vaikuttamaan levyyn. Silloin muovittamista ei kysei-
sille levyilla enada tarvittaisi. Joissakin tapauksissa jo valmiiksi reunasuojatut levyt paka-
taan silti ymparimuoviin, vaikka reunasuojaus toimii kosteus- ja saasuojana. Kyseisilta asi-
akkailta voisi tarkistaa, onko ymparimuovitus valttamatta tarvittava, silla reunasuojaus it-

sessaan suojelee levya ulkovarastoinnin aiheuttamilta vahingoilta.
8.9 Alihankinta

Koskisen Oy:lle tyGstetaéan alihankintana vanerilevyja. Koskisen tuottaa valmiit vanerilevyt,
jotka lahetetddn alihankintaan tydstettavaksi ja palautetaan takaisin vanerin pinnoitusteh-
taalle levyjen pakkaamista varten. Alihankinnan pakettien suhteen on useita ongelmia,
muun muassa pakettiseteleiden sekoittumisen ja vaaran erékoon suhteen. Pakettiseteli
kertoo, mitd levya kyseisen tilauksen pitaisi olla ja mitka ty6stot levylle on tehty. Vaarat eti-
ketit hidastavat tydskentelyd, vaneritehtaan paassa on vaikea selvitelld, mita tilausta ky-
seiset levyt oikeasti ovat, jos etiketti on vaara. Asiaa on helpompi selvitella alihankinnan
paassa, missa etiketit ovat sekoittuneet. Ongelmatilanteissa otetaan yhteytta alihankinnan

tuotannonsuunnittelijaan, joka selvittaa, mita tilausta levyt oikeasti ovat. Asia helpottuisi
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suuresti, jos alihankkija pakkaisi itse tyostetyt levyt. Silloin niita ei tarvitsisi palauttaa takai-
sin vanerin pinnoitustehtaalle vain pakkausta varten, vaan tilaukset voisi lahettdd suoraan
asiakkaalle. Silloin olisi ainakin selvaa, mita tilausta kyseiset levyt ovat, eika pakkauspis-

teen tyOaikaa tarvitsisi tuhlata kyseisen asian selvittelyssa.
8.10 Levyjen kdanto

Ylimaarainen levyjen kdantely hidastaa tuotantoa ja tuottaa trukkikuskille ylimaaraista aje-
lua. Pahimmassa tapauksessa levyjen kdantely vahingoittaa k&éannettavia levyja. Teks-
teissa tulisi olla aina maininta siit, jos levya pitaa kaantaa eri tyopisteilla normista poik-
keavasti. Ongelmaa voisi helpottaa hankkimalla levyjen kaantolaitteet niille pisteille, missa
levyjen kaantaminen on oleellista tyopisteelle. Tassé vaiheessa tydpisteen tydntekijat jo
itse kdantavat levyt, kun huomaavat teksteissd maininnan levyn kdantamistarpeesta. Le-
vyjen kdantotarve tulisi pyrkid mainitsemaan myds edeltavan tyopisteen teksteissa, eri-
merkiksi jos levy menee pinnoituksesta suoraan sahaukseen kaannettavaksi, maininta le-
vyn kaantétarpeesta pitdisi laittaa seka pinnoituksen etta sahan teksteihin, jotta levyjen
kaantotarve huomattaisiin ajoissa. Kyseisia tyopisteita ovat esimerkiksi pinnoituslinjan 16-
valinen puristin sek& Homag. Kaantolaitteet myds nopeuttaisivat tuotantoa, jolloin ylimaa-

rainen odottelu jaisi pois, ja olisi mahdollista tuottaa suurempia méaaria levyja.
8.11 Myynnin koulutus tuotannosta

Myyntihenkilsto asettaa tilauksiin vaihekohtaiset tekstit. Ilman puualan tuntemusta on
vaikea tietdd, miten vanerin tuotantoprosessi tapahtuu. Talla hetkella myyijien pitaa tietaa
ulkomuistista jokainen tyopiste ja mité kyseisilla tyopisteilla tehdaan. Myynnin olisi hel-
pompi méaaritella vaihekohtaiset tekstit, jos vaneritehtaan toiminta olisi heille tutumpi.
Myyntihenkildstélle voisi jarjestaa tehdaskierroksia pienessa porukassa (noin 3-5 henki-
168), joissa kierrettaisiin jokainen ty6piste lapi. Pienet, vapaamuotoiset tehdaskierrokset
liséisivat ja helpottaisivat molemminpuolista kommunikaatiota. Sen sijaan etté kierroksen
vetdisi ulkopuolinen ohjaaja, olisi parempi, etta tyopisteiden tydntekijat kertoisivat myynti-
henkildstolle itse, mihin asioihin heidan tulee kiinnittdd huomiota tilauksia tehdessa. Sa-
massa myyntihenkildsto pystyisi kysymaan askarruttavista asioista niiltd henkil6iltd, jotka
ovat paivittain tilausten ja niiden tekstien kanssa tekemisissa. Tassa vaiheessa myds on-
gelmatilanteissa on helpompi kysya apua, silla tilauksen tehneet henkilot saavat kasvot.
Henkil6lle on helpompi laittaa viestia ongelmallisesta tilanteesta, kun on kerran n&hnyt

henkilon kasvokkain.
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8.12 Tybstokuvat

Kaikki tydstokuvat eivat aukea Digia Enterprise -toiminnanohjausjarjestelméssa. Toimivat
tydstokuvat ovat CNC:n toiminnalle erittain oleelliset, jotta tydstdjen oikeellisuuden voi tar-
kistaa ennen tyostojen aloittamista. Kun tydstokuvat eivit aukea, on hyvin vaikea tietéa,
tyOstetddnko levy oikein. CNC:n liséksi tydstbkuvien tulisi avautua myos pakkauksen ko-
neella, silld pakkauksessa on tiedettava, onko pakattava levy varmasti oikealla tilauksella.
Tydstokuvat tulisi muuttaa sellaiseen muotoon, ettd ne avautuvat kaikkien tyopisteiden ko-
neilla. Lisaksi tyostokuvista tulisi l10ytya kaikki tydstdille oleellinen informaatio, kuten tyos-
topuoli, tydstdjen koko ja etaisyys seka tyostdjen suunta. Tydstokuvissa saattaa olla ohje-
teksteja muillakin kielilla kuin suomella ja englannilla, vieraskieliset tydstotekstit tulisi
kaantaa sellaisiksi, etta CNC:n operaattorin ei tarvitse itse alkaa kaantamaan teksteja ym-

marrettavaan muotoon.

PItadko tydstét maalata
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KUVIO 7. Kehitysehdotukset
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9 POHDINTA

Opinnaytety6n tavoitteena oli tutkia Koskisen Oy:n vanerin pinnoitustehtaan toiminnanoh-
jausjarjestelmassa esiintyvien tekstien ongelmia ja etsia niille parannusehdotuksia. Mene-
telmana kaytettiin haastattelututkimusta, jossa Koskisen Oy:n tyontekijoita haastateltiin ja
selvitettiin heidan mielipiteitd&n toiminnanohjausjarjestelman teksteisté ja niiden ongel-
mista. Aihe rajattiin vanerin pinnoitustehtaan tekstien ongelmiin, silla opinnaytetydn teki-
jalla oli jo entuudestaan kokemusta kyseisesta tehtaasta ja sen tyontekijoista. Lastulevy-
tehdas yhdistyy samaan tietojarjestelmaan vanerin pinnoitustehtaan kanssa, joten myos
lastulevytehtaan tekstien tarkistaminen olisi aiheellista. Opinnaytetytnéa kahden tehtaan
tietojarjestelmien kasittely muodostuisi liian laajaksi yhdelle ihmiselle, joten aihe kasittelee
pelkastdan vanerin pinnoitustehdasta. Rajallisen ajan ja tyontekijoiden kiireiden takia kaik-
kia pinnoitustehtaan tyontekijoita ei ollut mahdollista haastatella, joten opinndytetyon ka-
sittelemien ongelmien lisaksi teksteissa saattaa olla muitakin ongelmia, jotka eivét ole tul-

leet haastatelluille tydntekijoille esille.

Tuotantotydntekijat haastateltiin avoimessa taukohuoneessa, johon kenella tahansa oli
paasy. Tama saattaa vaikuttaa tulosten oikeellisuuteen, silla kaikki tyontekijat eivat puhu
ongelmista valttamatta yhta vapaasti, kun haastattelulla on muitakin kuulijoita. Haastatte-
lutuloksia analysoidessa tulee huomioida, etta haastattelututkimuksen tulokset ovat tyon-
tekijoiden kokemia ongelmia ja henkilékohtaisia mielipiteitd. Haastateltavan kokema on-
gelma ei valttamatta johdu jarjestelmasta tai virheellisista teksteista, vaan ongelmana
saattaa olla haastateltavan puutteelliset toiminnanohjausjarjestelman kayttétaidot. Haas-
tatteluissa tyontekijat toivat esiin ongelmia, jotka eivat liity toiminnanohjausjarjestelméén
tai sen tekstien virheisiin. Tulosten tulkinnassa tuli olla kriittinen, ja rajata opinnaytetydsta

sellaiset ongelmat pois, jotka eivat liity teksteihin ja niiden virheisiin.

Virhetyyppeja ja niiden ehkaisykeinoja on kasitelty opinndytetydssa, mutta asiat tulisi ottaa
myds kaytantdon. Tekstit eivat parane, eiké haluttuun lopputulokseen paasta, jos korjaus-
ehdotuksia ei huomioida. Varsinkin uusien tydntekijdiden kouluttamisen kannalta oikeelli-
set tekstit ovat ddrimmaisen tarkeat, jotta tyontekija voi luottaa siihen, ettd han voi tyds-
kennellda ohjeiden mukaisesti. Ty6ta tulisi siis jatkaa, ja aiheellista olisi korjata tekstien on-

gelmat myo6s kaytannossa.



41

10 YHTEENVETO

Tyon tarkoituksena oli tutkia Koskisen Oy:n vanerin pinnoitustehtaan ERP-jarjestelmassa
esiintyvia virheita ja etsia niille korjausehdotuksia. Tavoitteena oli etsia erilaisia virhetyyp-
peja ERP-jarjestelmén teksteista ja selvittad, miten virheet ovat syntyneet ja miten niitéa
voitaisiin tulevaisuudessa ehkaista. Oikeelliset ja selkeat tekstit ovat tuotannon kannalta
aarimmaisen tarkeat, silla ne ohjaavat tydvaiheita ja vaikuttavat tuotteen laatuun ja loppu-
tulokseen seké hidastavat tuotantoa. Pahimmassa tapauksessa virheelliset tekstit voivat

pilata tuotteen taysin.

Opinnaytetydssa tutkittiin Koskisen Oy:n kayttamaa ERP-jarjestelméé ja sen teksteja.
Kaytannon osuus suoritettiin tydntekijdiden suullisilla haastatteluilla, joissa kyseltiin ERP-
jarjestelman teksteista ja niiden ongelmista. Tydntekijoista haastateltiin tuotantotydnteki-

joita, myyntihenkilostta seka tuotannonsuunnittelijoita.

Tekstien ongelmia ja erilaisia virhetyyppeja 16ytyi useita. Taltd osalta opinnaytetytssa
paastiin tavoitteeseen, silla useiden ongelmien syntymisen syyt selvisivat ja ongelmiin [0y-
tyi korjaus- ja kehitysehdotuksia. Kuitenkaan kaikkiin tekstien ongelmiin ei voi vaikuttaa.
Esimerkiksi tekstien kopioituminen on toiminnanohjausjarjestelman sisdinen vika, jota rat-
kotaan Digia Enterprisen henkildston kanssa. Koska kaikkia tyontekijoita ei ollut mahdol-
lista haastatella, opinnaytetydssa tulee esille vain haastateltujen tydntekijéiden kokemat

ongelmat. Haastattelut eivat siis valttamatta sisalla kaikkia tekstien ongelmia.

Opinnaytetytssa haasteelliseksi osoittautui aiheen rajaus. ERP-jarjestelma koskettaa
Koskisen Oy:n jokaista tyOpistetta, joten tydssa oli haastavaa l6ytaa ne asiat, jotka kosket-
tavat pelkastaan vanerin pinnoitustehdasta. Liséksi tyontekijat kertoivat haastatteluissa
useista pinnoitustehtaan toimintoihin liittyvistd ongelmista, mutta kaikki ongelmat eivat liit-
tyneet ERP-jarjestelmaan ja sen teksteihin vaan muihin aiheisiin. Lisaksi Koskisen pinnoi-
tustehdas yhdistyy samaan tietojarjestelmaan lastulevytehtaan kanssa, joten myds lastu-

levyteollisuuteen liittyvat tekstit ja niiden ongelmat olisi jarkeva kartoittaa.

Useimmat ongelmat johtuvat tietamattémyydesta, kiireesta ja kommunikaation puutteesta.
Myynnilla ei ole vahvaa puupuolen tietdmysta, mika vaikeuttaa tekstien asettamista oi-
keille vaiheille. Kaikki tuotantotytntekijat eivat osaa kayttaa kunnolla ERP-jarjestelmaa,
joten vaikka oikea tieto toiminnanohjausjarjestelmasta I6ytyisikin, sita ei osata etsia. Mo-
lemmat ongelmat helpottuisivat tyontekijoiden koulutuksella. Tyontekijoiden kommunikaa-
tiossa on ongelmia. Teksteissa esiintyvista ongelmista ei ilmoiteta eteenpéin, joten niita
mydskaan voida korjata. Tilausta kirjatessa esiintyviin ongelmiin ei aina saada vastausta,

joten asia jaa roikkumaan ja vialliset tekstit jadvat jarjestelmaan.
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Jatkoehdotuksena opinnaytetydlle on, etta jarjestelman tilaukset kaytaisiin lapi ja tilausten
teksteihin tehtaisiin kehitysehdotusten mukaiset muutokset. Havaittujen virheiden synty on
helppo ehkaista tulevissa tilauksissa, mutta myods vanhat tilaukset tulisi kayda projekti-

muotoisesti lapi ja korjata tekstit oikeellisiksi. Sama ty6 tulisi tehdd myoés lastulevytehtaan
teksteille tietojarjestelmien yhdistymisen takia.
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LITTEET

LIITE 1. Haastattelulomakkeen mallipohja

Haastattelulomake

Paivamaara: Haastateltava: Tyobpiste:

1.Yleinen mielipiteesi ERP-jarjestelman tekstien toimivuudesta?

2.Minka tilausten teksteissa olette huomanneet ongelmia?

3.Millaisia ongelmat ovat olleet?

4 Millaisten tekstien tulisi olla?

5.Misté uskot virheiden johtuvan?

6.Miten asian voisi korjata?

7.Muuta?
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