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ALKUSANAT

Taman insin6orityon tilaajana oli Nopan Metalli Oy Kuhmosta. Tyon tarkoituksena oli
uuden tuotannonohjausjirjestelmin, Lemonsoftin, ylésajo ja kidyttéonotto yrityksessa.
Lemonsoft-ohjelmistolla ~ haettiin ~ ratkaisuja ~ materiaalivirtojen ~ hallintaan ~ ja

kustannustehokkuuden parantamiseen.

Ty6n aikana sain monipuolisen kisityksen tuotannonohjausjirjestelméin ideologiasta ja
konepajayrityksen toiminnasta. Samalla oli hieno olla osa EU-rahoitteista projektia, johon

osallistui viisi kainuulaista yritystd Metapart-ryhmin sisalta.

Erityiskiitokset tyon onnistumisesta kuuluvat Nopan Metalli Oy:n suunnittelijalle Veikko
Huotarille ja toimitusjohtajalle Mauri Huotarille sekd insin6orityon ohjaajalle  Jarmo
Happoselle. Lisdksi haluan kiittad muita Lemonsoft-projektiin osallistuneita yrityksia

kokemuksien ja nikemyksien jakamisesta.

Kaikkiaan insinoorityon teko ja tyOharjoittelu on ollut mielenkiintoinen ja haastava urakka.

Uskon, ettd saamastani kokemuksesta on tulevaisuutta silmélld pitden paljon hyotya.

Kajaanissa 9.4.2010

Joona Juntunen
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1 JOHDANTO

Aloitin tyOharjoitteluni syyskuun lopussa vuonna 2009 kuhmolaisessa konepajassa, Nopan
Metalli Oy:ssi. Nopan Metalli Oy on tilauskonepaja, joka tekee metalliratkaisuja
asiakastarpeisiin ja tarjoaa lisiksi suunnittelu-, korjaus-, huolto- sekd raaka-aineiden
jilleenmyyntipalveluita. Nopan metallin  organisaatioon kuuluvat toimitusjohtaja,
suunnittelija, tyonjohtaja sekd kahdeksan metallialan tyomichestd. Yrityksen litkevaihto on

noin miljoonan euron luokkaa. [1.], [2.]

Nopan Metalli Oy kuuluu Metapart-ryhmiin, joka koostuu 12 kainuulaisesta metallialan
yrityksestd. Metapartin = sisdlli  tyoskentelee noin 700 metallialan ammattilaista  ja
kokonaisliikevaihto on noin 100 miljoonaa euroa. Metapartin keskeisend tehtivinid on
yritysten vilisen yhteistyon lisddminen seké etujen parantaminen ja lisidminen. Kainuun Etu

Opy:n tehtdvind on koordinoida kehitystyotd Metapartin sisalla. [2], [3]

Metapart-ryhmisti ldhti vuoden 2009 alussa viisi yritystd mukaan Lemonsoft-projektiin.
Osallistuvien yrityksien pyrkimyksend oli uudistaa tuotantonsa suunnittelua, ohjaamista seki
tuotantoteknologiaa. Projektin keskeisend tavoitteena oli saada osallistuville yrityksille

samansisiltéinen tuotannonohjausjarjestelma. [2.]

Yrityksissa kaytettivin tuotannonohjausjirjestelmi on nimeltian Lemonsoft. Lemonsoft Oy
on turkulainen ohjelmistotalo, jonka pédituote on Lemonsoft-yritysohjelmistot. Lemonsoft
Oy keskittyy ohjelmistojen kehittimiseen ja niihin liittyvien palveluiden tuotteistamiseen.
Yrityksissd kéytettdvd ohjelmisto on Lemonsoft-tuotanto-ohjelmisto. Se on suunnattu
metalli-, muovi-, elektroniikka- ja puuteollisuuden tarpeisiin. Se on tarkoitettu tuotannon

suunnitteluun, ohjaamiseen ja jalkilaskelmiin. [2.], [4.]

Tassa insinOOrityossa  kisittelen tuotannonohjausjirjestelmian ylésajoa ja kayttéonottoa
Nopan Metalli Oy:ssa. Pyrin selventdimiin kayttoonottoprosessia kokonaisuutena, jotta siitd
saisi hyvin yleiskisityksen. Insindérityon tarkoituksena oli tehdi jarjestelmiin tarvittava
perusty6, henkil6ston koulutus sekd suorittaa porrastetusti varsinainen kayttoonotto syksyn

2009 ja kevian 2010 aikana.



2 LEMONSOFT-PROJEKTI

2.1 Toteutus

Lemonsof-projekti toteutettiin yritysryhmi-hankkeena, jossa ulkopuolisena asiantuntijana
toimi Nesme Consulting. Projektin sisdisind kouluttajina toimivat Kainuun Etu Oy:n
asiantuntija Raimo Kovanen sekd Lemonsoft-kouluttajat Timo Niiranen ja Kimmo

Gronfors. [2.]

Projekti toteutettiin kdyttdimalld kehittdmis- ja analyysimenetelmini asiantuntijaohjauksessa
toteutettavia koulutuspdivid, yrityskohtaista teknistd ja strategista konsultaatiota sekd
prosessin kuvaus- ja analysointivilineitd. Koulutusta helpottamaan saatiin alkutalvesta 2009
kayttoon Adoben tarjoama palvelu, jossa etikoulutus pystyttiin suorittamaan Internetin
vilitykselld. Projektin alku- ja lopputasojen yrityskohtaiset arvioinnit toteutettiin kdyttien

7M-yritystoiminnan arviointimenetelmia. [2.]

Tietojirjestelmainvestoinnin kannattavuutta analysoitiin NESME Consultingin
prosessiperustaisella kannattavuuslaskentamallilla. Projektissa mukana oleville yrityksille
tehtiin taloudellinen analyysi kokonaistilanteen selvittimiseksi. Kokonaistilanteen

analysointiin kéytettiin talouden analysointivilineitd, kuten Navita ja Dupont. [2.]

2.2 Lemonsoft ja kainuulainen metalliteollisuus

Metapart-tuotannonohjausprojektin tavoitteena oli Kainuun metalli- ja koneteollisuuden
litketoiminnan, verkostoitumisen ja tietoteknisen tason kehittiminen. Tdmi tapahtui
hy6dyntimalld alueellisia synergiactuja sekd luomalla uusia yhteistoiminnan mahdollisuuksia.
Kaikissa projektiin osallistuvissa yrityksisséd oli yrityskohtaisella tasolla tavoitteena ottaa
kayttoon yrityksen tarpeita palveleva tietojirjestelma. Yrityksissd vietiin ldpi strategiaprosessi
tukemaan tietojirjestelmiinvestointia ja yrityskohtaisen kokonaiskuvan muodostamista.
Keskeiseni asiana strategiatyo nosti esille yrityksen toimintaan kuuluvia asioita, jotka liittyvit
asiakkuuksiin, osaamiseen, teknologiaan, investointeihin ja verkostoitumiseen. Yritykset
salvat projektissa niihin liittyvid priorisointeja ja padtoksid tukemaan myos muun

verkkoyhteison tuen. [2.], [4.]



Tietojirjestelmin ja toiminnanohjauksen kiytto6notto vaikuttaa yleensd koko yhtion
toimintaan. ERP-jdrjestelman ohjatessa tilaus-toimitusketjua myynnista toimitukseen saakka
yrityksen koko henkil6sto kiy lipi toimintatapojen muutoksen. Projektissa tuettiin
investointipdatoksen synnyttimisen lisiksi my6s henkil6stdd omaksumaan tima muutos.
Samalla henkil6ston kanssa kaytiin lipi muutoksen tarpeellisuuteen vaikuttavia asioita seka

sen vaihtoehtoja. [2.]

Kainuun alueellisen kehittimisen nikékulmasta oli tirkeda huomioida verkostoitumisen
merkitys ja se ettd yksittdisen yrityksen menestys riippuu osaltaan liiketoimintayhteis6n
muiden toimijoiden menestymisesti. Talloin strategisessa suunnittelussa oli huomioitava

my0s liiketoimintayhteison muut toimijat. [2.]

Hitsaavan teollisuuden teknisessa ja rakenteellisessa murroksessa yrityksen on tirkedd
madrittdd toimintaansa liiketoimintayhteis66n, jossa se toimii ja johtaa toimintaansa yrityksen
litketoimintaymparistdssd tapahtuvien muutosten pohjalta. Yritysten menestyminen tissd
murroksessa edellyttdd méaritietoista tyota ja nakemysté tulevaisuuden osaamis- ja
padomapohjaisesti verkottuneessa tuotantotoiminnassa. Tami edellyttad
toimintastrategioiden vahvaa uudistamista, uusien litketoimintamallien kehittimistd seka

koko toiminnan modernisointia. [2.]

2.3 Lemonsoft ja Nopan Metalli

Nopan Metallin tavoitteena oli tietotekniikan avulla parantaa sekd vihittdismyytivien, ettd

valmistettavien nimikkeiden tuotehallintaa ja parantaa siten litketoiminnan kannattavuutta.

2]

2.4 Toimintatavan muutoskuvaus

inosaamista painottava strateginen ajattelu metalli- ja koneenrakennusteollisuudessa on
Yd ta painott teg jattel talli- ja k k teollisuud
johtanut sithen, ettd lopputuotteiden valmistajat pyrkivat ulkoistamaan tuote- ja
palvelukokonaisuuksia kiihtyvalld tahdilla. T4std johtuen vastuut tuotekehityksesta,

materiaaliteknologian hallinnasta seka tuotteen valmistettavuudesta ja suunnittelusta siirtyvat



toimitusketjussa alaspiin. Projektitoimittajilta vaaditaan ja edellytetddn ottamaan suurempaa

roolia ja vastuunottoa asiakkaan tuotekehitys- ja tilaus-toimitusprosesseissa. [2.], [5.]

Suomalaisista teknologiateollisuuden yrityksistd suurin osa on pk-yrityksia, joiden toimialana
on sopimusvalmistaminen tai palvelujen tarjoaminen muille. Yritysten keskeisena
kehityshaasteena on sopeutua toimintaympiériston muutospaineisiin ja hyédyntai yrityksen
litketoimintaa tukevat kasvumahdollisuudet. Yritysten tulisi tarkastella itselleen sopivia
rooleja erilaisissa arvoketjuissa, kuten suomalainen-venildinen, ja tehda itselleen sopivia
tietoisia valintoja verkostoasemansa muuttamiseksi. Proaktiivisuuden ja
litketoimintaosaamisen kehittiminen mahdollistaa pk-yritysten kasvun ja kannattavuuden

kehittymisen. [2.]

Laajojen tuote- ja osakokonaisuuksien ja niitd tuottavien verkostojen hallinta edellyttia pk-
yrityksiltd hyvii jarjestelmatoimittajaosaamista ja tehokasta hajautetun toiminnan hallintaa,
kuten tehokasta toimitusten ja projektien ohjausta sekd toimivia tiedonkulun,
vuorovaikutuksen ja kehitystoiminnan kanavia. Toiminnan kehittiminen edellyttad
ammattimaista johtamista, yhteistoiminnallisia ty6tapoja ja operaatioiden tehokasta

hoitamista. [2.]

Globaalit teollisuustuotannon rakenteiden muutokset edellyttivit yrityksiltd osaamisen,
toimintamallien ja yhteistyotapojen kehittimistd. Yrityksen kehitys, uudet innovaatiot ja
kasvu sekd myos yritysten sdilyminen kilpailussa ovat riippuvaisia strategian lisaksi

toimintakonseptista ja organisatorisista yhteismuodoista ja tavoista. [2.], [5.]

2.5 Tuotannonohjausprojektin tavoite

Tuotannonohjausprojektin tavoitteena on parantaa yritysten kilpailukykya luomalla uusia
litketoimintamalleja ja strategioita. Tarkoituksena on lisitd Pohjois-Suomen alueen
toimijoiden valistd yhteistyotd ja kehittdd yritysten vilistd ja yritysten sisdistd toimintaa.
Tavoitteena on ollut kdynnistda syksystd 2009 alkaen kehitys- ja investointiprojekteja, jotka

ovat nousseet esiin yritysten tarpeista kehittdmisalueilla. [2.], [5.]



Metapartin keskeiset tavoitteet liittyvit verkoston kilpailukyvyn, ketteryyden ja
nykyaikaisuuden lisidmiseen. Osallistujayrityksissd konkreettinen toimintatavan muutos
liittyy sisdisen viestinnin, liitketoiminnan ohjaamiseen ja tuotantoteknologian

kehittimiseen.|2.]



3 TUOTANNONSUUNNITTELU JA OHJAUS

3.1 Tuotannonohjauksen historia

Teollisen  kehittymisen myotd alkoi my6s tuotannonohjaus  kehittya.  Alkuun
tuotannonohjausta ei pidetty erityisend toimintona, vaan yksinkertaiset tuotteet kulkivat

valmistuksen lapi ilman erillisid ohjausfilosofioita. Ainakaan niitd ei alkuun osattu mieltai. [6.]

Adam Smith vaikutti teollisen vallankumouksen aikaan Englannissa 1700-luvun puolivilissa.
Adam Smithin ajatusten pohjalta teollisuuden perustaksi miellettiin tyénjako ja
erikoistuminen. Tilloin tyontekijoita koulutettiin valmistuksen tiettyihin osiin, jotka he

nopeasti oppivat tekemain hyvin. Tuotannonohjaus suoritettiin tydvaihekohtaisesti. [6.]

Nykyaikaisessa tuotannonohjauksessa suunnittelulla ja valvonnalla pyritidn tarkastelemaan
tuotantoa laajempina kokonaisuuksina. Tuotannossa pyritddn joustavuuteen ja yhteistydhon
eri toimintojen valilli. Kumppanuussuhteita on pyritty parantamaan niin yritysten,
alihankkijoiden  kuin asiakkaidenkin wvalilli. Puhutaan verkostoitumisesta. Tama
verkostoituminen on myo6s asettanut uusia haasteita tuotannonohjaukselle, kun vanhasta

vaithekohtaisesta ohjauksesta on pyritty padsemiin pois. [6.]

Tuottavuus parani, kun osia alettiin standardisoida. Osien vaihtokelpoisuus parani ja niitd
voitiin ~ valmistaa  suurempina eridkokoina. Talloin  syntyi kdsite sarjatuotanto.
Autoteollisuuden siivittimana syntyi liukuhihnatuotanto. Liukuhihnan varteen sijoitettiin eri
ty6tehtaviin erikoistuneita tyontekijoitd. Teknologian ja tuotannon kehittyessa tyontekijoitd

alettiin korvata koneilla ja roboteilla. Till6in syntyi massatuotannon kisite. [0.]

Tuotannon tehostuessa syntyi tarve my6s tuotannonjohtamisen tehostamiseen.
Johtamisjirjestelmid kehitettiin ja ty6skentelyd tehostettiin. Toisen maailmansodan aikaan
tilanne oli se, ettd markkinat vetivit kaiken sen, minkd teollisuus pystyi tuottamaan.
Markkinat olivat tuolloin tuotantokeskeisid. Nykyisin markkinat ovat asiakaskeskeisii.
Kilpailu on globaalia ja markkinoilla on useita samankaltaisia tuotteita, joista asiakkaalla on

mahdollisuus mieltymystensid mukaan valita mieleisensa. [0.]

Nykyaikaiseen tuotannonohjaukseen liittyy oleellisesti tietotekniikka. Tarjolla on

ohjelmistoja, jotka voidaan rditiloidd yrityskohtaisesti helpottamaan tuotannonohjaukseen



liittyvien osakokonaisuuksien hallintaa. Tekniikka ja ohjelmistot helpottavat suunnittelua,
mutta pitdd muistaa, ettd niitd on myOs osattava kayttid. Kaiken takana on ihminen joka

kokonaisuutta hoitaa. [6.], [7.]

3.2 Tuotannonohjauksen kisite

Tuotannonohjaus on menettely, jolla yritys pyrkii ohjaamaan tuotantoa, jotta se pystyisi
tiyttimddn tilattujen tuotteiden valmistamisen vaatimukset laadusta, médrdstd ja
toimitusajasta. Tuotannonohjaukseen on perinteisesti kuulunut tuotannon ajoitus, varastojen
valvonta ja tuotantokapasiteetin tehokas hyodyntiminen. Nykyddn tuotannonohjaukseen
sisallytetddn koko toimitusketjun kustannusten ja laadun hallinta, seké tavaravirtojen lisiksi
my0s informaatiovirrat. Tuotannonohjauksen tehtivini on toteuttaa yrityksen valitsemaa

tuotantostrategiaa. [8.]

Tuotannonohjauksella  tarkoitetaan tuotantoon liittyvien toimintojen hallintaa ja

organisointia. Naiilld pyritiin saavuttamaan yrityksen tuotantotavoitteet. [6.], [7.]

Tuotannonohjauksen perinteisestd mallista voidaan erottaa seuraavat paitehtivit, jotka ovat

esitetty kuvassa 1.

Tuotannon ajoitus
ja valvonta

Tuotantokapasiteetin
tehokas
hyddyntiminen

Varastojen valvonta

Kuva 1. Tuotannonohjauksen paatehtivit.
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Perinteisen mallin haittapuolena on sen aikaansaama rajapinta tuotannon ja markkinoinnin
sekd tuotannon ja asiakkaan vililld. Nykyaikana asiakas ja alihankkija ovat keskeisina rooleina
tuotannonohjauksessa. Yrityksen sisdiset tyoryhmat, tiimit ja verkostoituminen aiheuttavat

omat haasteensa tuotannonohjaukseen ja siind onnistumiseen.

Tuotannonohjauksen modernimpi tapa ja mairitys voidaan kuvata seuraavasti:

Tuotannonohjaus on toiminto, joka on havainnollistettu kuvassa 2.

Kuva 2. Tuotannonohjaus toimintona.

Tuotannonohjauksen tehtivit on esitetty kuvassa 3.

Kuva 3. Tuotannonohjauksen tehtavit.



3.3 Tuotannon ohjattavuus

Tuotannonohjauksessa puhutaan usein tuotannon ohjattavuudesta, toiminnanohjauksesta ja
tuotannon  operatiivisesta  ohjauksesta.  Tuotannon  ohjattavuudella  tarkoitetaan
tuotantojirjestelmin kykyd saavuttaa sille asetetut tavoitteet. Toiminnanohjaus on ennen
kaikkea padtoksentekoa. Se kisittad eri toimintoihin liittyvdat mittaukset, suunnittelun ja

valvonnan. Toiminnanohjauksen paitéksentekoon kuuluvat elementit on esitetty kuvassa 4.

[6.], [9]

Kuva 4. Toiminnanohjauksen péitoksenteko.

Tuotannon operatiivinen ohjaus mielletddn lyhyesti vain tuotannon ohjaukseksi. Toiminnot
ovat yritysten tal organisaatioiden sisdisid prosesseja, jotka hankkivat resursseja. Resurssit
muutetaan tulokseksi, jota yhteis6 voi kiyttid hyvikseen. Tuotannon operatiivisen ohjauksen

paatehtivit ovat esilld kuvassa 5. [9,s. 191.]

Kuva 5. Tuotannon operatiivisen ohjauksen padtehtivit.
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Tuotannonohjaus on toiminto, ei niinkddn organisaation yksikko. Padtoimet on hyvi
keskittad, mutta joustavimmin tuotanto, varsinkin valmistus, onnistuu tyotd suorittavassa
organisaatiossa. Tuotannon toistuessa operatiivinen ohjaus perustuu ennalta synnytettyihin
valmiuksiin. Valmiuksilla tuotteen rakenne on jo tuotesuunnitteluvaiheessa sovellettu
vastaamaan tuotantojirjestelmdd. Osille ja komponenteille on etukdteen suunniteltu
hankintakanavat ja suunniteltu ja aikataulutettu ldpiisyaika sekd kuormitus. Lopuksi

valmiudet lisdtddn tuotetietoihin. [9, s. 191-192.]

Operatiivisen ohjauksen tavoitteita on kuvassa 0.

Kuva 6. Operatiivisen ohjauksen tavoitteita.

Tuotantoresurssien tehokkaampi kiyttd joka osa-alueella antaa mahdollisuuksia uusien
tuotteiden kehitykseen ja innovointiin. Resurssien tehokkaampi kédyttd parantaa yrityksen tai
organisaation kilpailukykyd ja tekee siiti vahvemman. Hyvilli toiminnanohjauksella
pystytadn  vaikuttamaan tehokkaasti oleellisiin  kilpailutekij6ihin, kuten tuotteen

ominaisuuksiin, laatuun, tehokkuuteen ja toimitusaikaan. [6.]

Hyvin tuotantojirjestelmin tunnusmerkki on, ettd se toimii eikd maksa paljon. Hyvastd

tuotantojirjestelmasti viestivat tunnusmerkit on esitetty kuvassa 7. [9, s. 230.]
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Kuva 7. Hyvin tuotantojirjestelmin tunnusmerkit.

Ohjattavuuden tekij6itd ja niiden vaikutusta toisiinsa on havainnoitu kuvassa 8. Nima
vaikuttavat tekijat kattavat koko yrityksen tuotannollisen ketjun, aina hankinnoista
valmistukseen. Tuote on keskeisin, ja onkin ymmarrettivaa, ettd hyva ohjattavuus parantaa

my0s tuotantojirjestelmin muita ominaisuuksia, kuten kustannustehokkuutta. 9, s. 230.]

Tuotteen
rakenne

Tuotteen
materiaalit

Tuotantojirjestelmi

Kuva 8. Ohjattavuuden tekijit.
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3.3.1 Tuotteen rakenteen vaikutus ohjattavuuteen

Selkea rakenne helpottaa tuotteen ohjausta. Rakenteen on oltava tasoiltaan tuotteen kokoon
nihden looginen ja selked, ja lisiksi osakokoonpanotasot on tehtiva valmistuksen kannalta
jarkeviksi. Osakokoonpanotasot voi tehdd my6s omina vaiheinaan, jotka littyvit
valmistuksen myohemmissa vatheessa paakokoonpanoon. Hyvin ohjattavan tuoterakenteen

ominaisuuksia on havainnollistettu kuvassa 9. [9, s. 231.]

Kuva 9. Hyvin ohjattavan tuoterakenteen ominaisuuksia.

Moduuleissa pysyvyys on keskeistd. Moduulit pitdisi pitdd mahdollisimman vakiona, jolloin

muutoksia tehtiisiin ainoastaan, kun sithen on aihetta. [9, s. 231.]

Nimikkeiden miird tuotteessa on verrannollinen ohjauksen miairiin. Kokoonpantavuus
helpottuu ja kustannukset pienenevit nimikemdirin ollessa mahdollisimman alhainen.

Turhien ty6vaiheiden vilttimiselld parannetaan myo6s ohjattavuutta. [9, s. 231.]
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3.3.2 Materiaalien vaikutus ohjattavuuteen

Materiaaleihin liittyvia keskeisia ominaisuuksia ohjattavuuden kannalta on esitelty kuvassa 10.

l v

Kuva 10. Materiaalien ominaisuuksia ohjattavuuden kannalta.

Nimikkeiden mairin pitiminen mahdollisimman pienend vahentdd varastoja ja helpottaa
varastonhallintaa.  Toimitusaikojen  pysyvyys riippuu  materiaalien  saatavuudesta.
Harvinaisempien tuotteiden menekki joudutaan ennustamaan, mistd aiheutuu

epavarmuustekijoitd. [9, s. 232.], [16.]

Materiaalitoimittajalta edellytettdvid padkohtia on havainnoitu kuvassa 11.

Kuva 11. Edellytykset materiaalitoimittajalta.
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Materiaalitoimittajien  suurella lukumdéirilli helpotetaan materiaalien saatavuutta ja

kilpailuttamista, varsinkin kun kyseessd on suurempia tavaramairia. [9, s. 232.]

Laatuhiiriot huonontavat ohjattavuutta. Laatuhiiriot aiheuttavat muutoksia arvioituihin
aikatauluihin ja toimitusaikoihin, ja niistd aiheutuu lisikustannuksia ja keskeytyksid ja
ongelmia tuotantoon. Lisdhiirioitd aiheuttavat myo6s tiettyjen materiaalien menekin
ennustettavuus ja niiden saatavuus. Hairidtekijoitd voidaan kylld vihentdd standardoimalla ja
pitimilld  materiaaleja  varastossa. Epikuranttiusriski ~ pienenee, mutta varaston

kustannustehokkuus huononee. [9, s. 231.]

3.3.3 Myynnin vaikutus ohjattavuuteen

Konfiguroitavien tuotteiden kohdalla myynnin ja myyntitapahtuman merkitys tuotannon

ohjattavuuteen korostuu. Oleellista on, etta
- toimitusspesifikaatiot ovat selkeitd,
- yliméariisistd asiakasmuutoksista luovutaan,
- madritteet ajoitetaan myyntitapahtumaan ja sitd seuraavaan aikaan.

Modulaarisuuden soveltaminen niin myynnissd kuin valmistuksessakin on tassd keskeisinti.
Tuotesuunnittelulla on suuri rooli moduulijirjestelmidn luomisessa. Téstd johtuen
moduulijirjestelmd on asiakastarpeista lihtevd kaikkia funktioita koskeva yhteistyon ja

suunnittelun kohde. [9, s. 233.]

3.3.4 Tuotantojirjestelmidn oma vaikutus ohjattavuuteen

Tuotantosuunnitelman kiintedn osan ollessa pieni on mahdollista pidentid muutettavissa
olevaa osaa. Tilloin saadaan pelivaraa tuotantosuunnitelman tekemiseksi ja toteuttamiseksi.
Kuormituksia voidaan tasata lyhyilld lapdisyajoilla ja pienilld eridko “oilla pienennetddn kiintedn
osan pituutta. Hyvin ohjattavuuden omaavan tuotantojirjestelmin ominaisuuksia on

havainnollistettu kuvassa 12. |9, s. 233 ]
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Kuva 12. Hyvin ohjattavan tuotantojirjestelmin ominaisuuksia.

Itsendisind toimivien valmistusyksikbiden avulla saadaan joustavuutta valmistukseen.
Itsendiset yksikét kykenevit hoitamaan sisdisen ohjauksensa itse. Riippuvuussuhteet muihin

yksikéihin heikentavit ohjattavuutta. [9, s. 233.]

Reservikapasiteetti mahdollistaa kuormituksen tasaamisen ja joustavuuden paranemisen.
Reservikapasiteetista on ylikuormitustilanteissa etuja, mutta toisaalta se on ylimadrdistd ja

aiheuttaa kustannuksia. [9, s. 233-234 ]
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3.4 Tuotantosuunnitelma

Tuotantosuunnitelman tarkoitus on varmistaa toimitustapahtumien oikea-aikaisuus.
Tuotantosuunnitelma viestii myynti-tuotantotilanteesta. Tuotannonohjauksen tavoitteena on
hyvin tuotantosuunnitelman laatiminen ja sen toteuttaminen. Tavoitteiden saavuttaminen on

haastavaa, silli pitivd tuotantosuunnitelma on monien eri tekijéiden huomioonottamisen

summa. Oleellisia asioita tuotantosuunnitelmaa laadittaessa on havainnollistettu kuvassa 13.

[9, 5. 194

Kuva 13. Oleellisia asioita tuotantosuunnitelman laadinnassa.

Tilaukset ovat tuotantosuunnitelman perusta, ja tavoite on tilauksen valmistuminen lahella
toimitusajankohtaa. Pelivaraa tuotantosuunnitelman laatimiseen antaa oman valmistuksen
lipaisyaika. Tehokas tuotantojirjestelma helpottaa tuotantosuunnitelman laatimista. [9, s.

196
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3.5 Tuotannon suunnittelu

Tuotannon suunnittelun tarkoituksena on yhdistad liiketoimintasuunnitelma ja tuotannon

karkeasuunnitelma.

Yrityksen tuotannonohjauksen karkeasuunnittelu on riippuvainen siitd, mitd suunnitellaan ja
ohjataan seki kuinka tarkkaa ohjausta tarvitaan. Toiminta kokonaisuudessaan voidaan jakaa

seuraaviin pailuokkiin, jotka ovat esitetty kuvassa 14. [10.]

44 a
o lllied

Kuva 14. Pailuokkien jaottelu.

Todellinen valmistuksen ohjaus tapahtuu hienosuunnittelun ja tyonjirjestelytoimintojen

avulla. Tuotannon ohjauksen systeemimalli on esitetty kuvassa 15. [10.]
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Ennustetiedot

A

Ennusteet

Valiton vaikutus

Karkeasuunnittelu Hienosuunnittelu ; Valmistus

Ympéristo
vaikutus

Tavoitteet Suunnitelmat

Suoritus-
toiminnot

Uudelleen
Suunnittelun
< tarve

<

Tulosraportit Raportointi

"Toleranssirajan

Informaatio
Resursseista ja
kapasiteettitarpeista

Tilannetiedotukset

Panos

Kuva 15. Tuotannonohjauksen systeemimalli.

Tuotannonohjauksen systeemimalli kuvaa tuotantoprosessin kiertoa organisaation sisilla ja
sitd, kuinka tuotanto lihtee pyorimiin alun ennustamisesta lopun tuotantoon aina valmiiksi
tuotteeksi.  Systeemimallista on  erotettavissa  karkeasuunnittelu, hienosuunnittelu,

materiaalisuunnittelu, tyonjarjestely ja valvonta.
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Karkeasuunnittelussa tuleva tuotanto pyritidn ennustamaan mahdollisimman aikaisessa
vaiheessa. Ennusteiden pohjalta arvioidaan kustannukset, suunnitellaan kapasiteettitarpeet ja
tehddin  tarvelaskelmat. Ennusteet tehddidn tavallisesti —mdidraajoin, esimerkiksi

neljinnesvuosittain. Karkeasuunnittelun osatehtivid on esitetty kuvassa 16. [10.]

Kuva 16. Karkeasuunnittelun osatehtavia.

Karkeasuunnittelun tietoldhteet ovat esitetty kuvassa 17.
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Mita pitaa tehda? Milld edellytyksilld?

Mista tehddaan? Milla keinoilla?

SUORITUSKYKY

Kuva 17. Karkeasuunnittelun tietolahteet.

Hienosuunnittelussa  hy6dynnetddn  karkeasuunnittelussa  tehtyjd  valmistusohjelmia.

Valmistusohjelmien lisiksi tarvitaan tietoja tuotteesta, raaka-aineista ja tydmenetelmisté. [10.]

Valmistuksen ohjauksessa hienosuunnittelun osuus on kolmiosainen, ja nimi osat ovat
suunnittelu, ohjaus sekd seuranta ja valvonta. Suunnittelussa tilaus eritellidn tarkasti eli
madritellddn materiaalit, tyGvaiheet, laatuvaatimukset ja kapasiteetti. Ohjauksessa médritiin
tyon tekemisjirjestys sekd ajoitus. Ohjauksessa valmistellaan myds tyOmairdimet.
Seurannassa ja valvonnassa suoritetaan tyon johtaminen, muutoksien teko, laadun tarkkailu

ja tulosten kirjaaminen. [10.]

Materiaalisuunnittelussa osto-organisaatio yhdessi karkea- ja hienosuunnittelun kanssa
suunnittelee materiaalihankintoihin ja varastointiin liittyvid toimintoja. Materiaalivirran

hallinta tuotannossa kuuluu materiaalisuunnittelun toimiin. [10.]
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Ty6jirjestelyssi huolehditaan tuotantosuunnitelmien toimeenpanosta. Tyojarjestely huolehtii
toiden  esivalmistelutoimenpiteistd,  suoritusjirjestyksestd sekd  toiden  jakamisesta

tyontekijoille. [10.]

Valvonta huolehtii suunnitelmien toteutuksesta. Péddpaino perustuu karkea- ja
hienosuunnittelussa mairitettyithin toimintoithin. Valvonta seuraa poikkeamia lisaksi
tuotantomuoto, tuotannonohjausfilosofia ja tuote mairdi toteutuksen tarkkuuden. Kuvassa
18 on havainnollistettu tuotannonohjauksen paitoimintojen suhteita ja sitd miten

informaatio litkkuu eri osa-alueiden vililla. [10.]



Kuva 18. Tuotannonohjauksen paitoiminnot.

22
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Kokonaissuunnitelma on johdon kannanotto huomioon ottaen tuotannon resurssit. Niitd
resursseja  yrityksessa ovat palveluaste, tyGvoima, varastot, kysynnin ja kapasiteetin
rajoitukset sekd aika. Kokonaissuunnittelussa tuotteiden ja palveluiden seki ajan
suunnitteluprosessi ei ole yksityiskohtainen. Pohjatietoja joudutaan kaivamaan useilta
organisaation toiminnallisilta alueilta. Tama johtaa herkisti ristiriitoihin, jotka on kuitenkin

sovitettava suunnitelmaan. [6.]

Tuotannonohjauksen pditoksentekovaiheet ovat joko reaktiivisia tai aggressiivisia.
Reaktiivinen paitoksentekovaihe huomioi asiakkaan kysynnin annettuna maarina, kun taas
aggressiivinen paatoksentekovaihe ohjaa kysyntid tehokkuuden saavuttamiseksi. Kéytettivia
lihestyttavia strategiatapoja on kaksi. Henkilostomaira ja kapasiteetin kayttoaste pidetidn
tasostrategiassa vakiona. Mukautuva strategiamalli on joustavampi, silli se sallii

henkil6stomairin ja kiyttéasteen vaihdella kysynnin mukaisesti. [6.]

3.6 Tuotannonohjauksen merkitys

Yrityksessd on johdon lisdksi perinteisesti toimintoja, jotka ovat esitelty kuvassa 19.

Jakelu Markkinointi ja myynti
Kuljetus Tuotekehitys
Osto
Varastointi Tuotanto
Laadunohjaus Tuotannonohjaus

Kuva 19. Yrityksen paitoiminnot.

Tyonjako perinteisessd tavassa on jirjestetty siten, ettd asiakaskontakteista huolehtii
markkinointi ja myynti. Tuotekehitys suunnittelee tuotteet asiakkaan tai markkinoiden
vaatimusten mukaisesti. Tuotantoon tilattavista ja tarvittavista materiaaleista huolehtii osto.

Tuotanto  huolehtii  tuotteiden  valmistuksesta ja  tuotannonohjaus  tuotannon
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aikatauluttamisesta ja valvomisesta. Laadunohjaus tekee mittauksia ja valvoo tuotteiden
laatua. Varastointiin, kuljetukseen ja jakeluun voi 16ytyd omat sisdiset organisaatiot, tai ne

voidaan tarvittaessa ostaa ulkopuolisena palveluna. [6.]

Kuvassa 20 esitetty malli on toimintakelpoinen niin isoissa kuin pienissikin yrityksissa.
Yrityskoon kasvaessa eri toiminnoille voi olla olemassa oma organisaationsa. Pienemmissa
yrityksissd eri toimintoja hoitaa samanaikaisesti yksi henkil6 tai pieni tyéryhma. Yrityskoosta

riippumatta yrityksen toiminnoista voidaan erottaa materiaalivirrat ja informaatiovirrat. [6.]

gy
a
ey
g-:' Tuotantojirjestelmi
g
&2 Raaka-
aine-
varasto Valmis- &
tuote- \:I <
e
varasto ST
o]
<
Tuotanto

Y N

Keskenerdinen
tuotanto (KET)

Kuva 20. Materiaalivirrat. [6.]

Kuvassa 21 esitetddn informaatiovirran kulkua. Eri osa-alueilla on yhteys tietokantaan, jossa
tiedot kootaan yhteen. Tietokannan kerddmin tiedon avulla toimintoja voidaan johtaa ja

valvoa halutulla tavalla.
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ennusteet tuotannon tuote-
ajoitus rakenne
asiakas- ’\ '/‘ tuotannon
tilaukset | —— | walvonta
TIETO-
| KANTA
0sto Ja '\‘ suunnittelu
vastaanotto / I
kustannukset laatu varastat

Kuva 21. Informaatiovirrat. [6.]

3.7 Tuotannonohjauksen toimituskehi

Asiakastyytyvaisyyden saavuttamiseksi on jokaisen tuotannon osa-alueen hoidettava
tehtdvinsd mahdollisimman hyvin. Tuotantojirjestelmin tehtdvini on tuottaa laadukkaita

tuotteita oikeaan aikaan ja paikkaan mahdollisimman alhaisin kustannuksin. [6.], [7.]

Laadun merkitystd ei voi lilaksi korostaa. Laadun merkitys tiytyy olla tiedostettuna koko

yrityksen henkiloston osalta. Laatu on asiakaslihtoinen kokonaisuus. [6.], [7.]

Aika on suure, joka voidaan kisittdd monella eri tavalla sen kidyttGkohteen mukaan.
Tuotannollisessa toiminnassa puhutaan toimitus- ja lipdisyajoista. Tuotannossa ldpaisyajaksi
mielletddn se vili, mikd kestdd valmistuksen aloittamisesta tyon toimittamiseksi asiakkaalle tai
varastoon. Toimitusaika taas kisittdd ajanjakson tilauksen saapumisesta sen toimittamiseen
asiakkaalle. Erilliseksi osaksi voidaan erottaa my6s markkinoille tuloaika, eli aika, joka kestda
uuden tuotteen toimittamisesta markkinoille myytdviksi tuotteeksi. Oli aika sitten missa

merkityksessa tahansa, tarkeinta on, etta asiakas on tyytyvainen.[6.
8 s yVv

Kustannukset on termi, jolla voidaan sanoa olevan tilannekohtainen merkitys. Hinta, jonka
asiakas maksaa, ei ole sama kuin valmistajalle aiheutuneiden kustannusten summa.

Kustannus on kiytettyjen rahallisten resurssien mitta. Kustannuskisitys on historian saatossa



26

muuttunut. Nykyisin puhutaan kustannusten johtamisesta kustannusvalvonnan tai -

seurannan sijaan. [06.]

Kuvan 22 toimituskehid kuvaa kolmiyhteytti laadun, ajan ja kustannusten valilld. Kolmiyhteys
tarkoittaa yhteyksien keskindistd riippuvuutta toisistaan. Laadun kasvaessa my6s kaytettivit

aikaresurssit ja kustannukset kasvavat.

Laatu

Aika Kustannus

NS

Kuva 22. Toimituskeha. [6.]

3.8 Tuotannon tietojarjestelmit

Tuotannon ydin ja samalla ongelma on, kuinka saada oikea maira tuotteita tiettyyn aikaan ja
paikkaan kannattavasti. Miten saadaan hallittua ja ohjattua materiaaleja, toimitusaikoja,
kapasiteettia ja tuotesuunnittelua? Olennaisia kohtia tietojirjestelmidn onnistumisessa on

esitetty kuvassa 23. [9, s. 237.]
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Kuva 23. Olennaista tietojarjestelmin onnistumisessa.

Jarjestelman pitdiminen ajan tasalla on keskeinen sovellusongelma. Yritykset joutuvat
varaamaan resursseja jarjestelman yllapitoon, eikd tuotanto pyori niin jouhevasti kuin pitaisi.
Muuttujien maira pitdisi pitdd mahdollisimman alhaisena ja niiden hajonta on saatava
hallintaan. Oleellisinta on “keep it simple” eli jirjestelmdn pitdminen mahdollisimman

yksinkertaisena. [9, s. 237.]

”“Monimutkainen tietojirjestelma on oire siitd, ettd jotkut suunnittelun perusteoreemoista on

laiminlysty” 9, s. 238.]

Pienisséd yrityksissd tuotannolliset tiedot ovat usein joko toimihenkilén paidssa tai karkeissa
muistiinpanoissa. ~ Toiminnan laajentuessa ja  muuttajamddrin  kasvaessa  tarve
tietojirjestelman hankintaan kasvaa. Tietojirjestelmin etuja verrattuna

manuaalimuistiinpanoihin on havainnollistettu kuvassa 24. [9, s. 238.]
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Kuva 24. Tietojirjestelmin etuja.

Etuja tietojirjestelmdn puolesta on helppo luetteloida. Tietojirjestelmit ovat nykyaikaa.
Pysyikseen kehityksen mukana yritysten on tiedostettava vanhojen jirjestelmien péivityksen
merkitys oman toiminnan tehostamisessa. Tietojrjestelmin edut ja puutteet kokee ja
punnitsee kukin organisaatio henkil6kohtaisesti. Asenteet ja omistautuminen vaikuttavat

sithen, miten tietojarjestelmin kdytossi ja kdyttoonotossa onnistutaan.
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4 ENTERPRICE RESOURCE PLANNING

4.1 ERP- toiminnanohjausjirjestelma ja toiminnanohjausjirjestelman kasite

Suomennettuna ERP (Enterprise Resource Planning system) tarkoittaa yrityksen resurssien
suunnittelua.  ERP-toiminnanohjausjirjestelmd on kehittynyt MRP I- ja MRP II-
jarjestelmien pohjalta, jotka kehitettiin organisaatioiden tuotannonsuunnittelun- ohjauksen ja
varastonarvojen hallintaan. ERP on jirjestelmd, joka yhdistid myynnin, kirjanpidon,
henkiléstohallinnan, projektinhallinnan, tuotannonohjauksen ja tuotesuunnittelun tiedot.
Jarjestelma antaa yrityksille pelimerkit kattavaan raportointiin ja hinnoitteluun, joiden avulla
voidaan hallita henkil6st6-, materiaali- ja rahallisia resursseja. [6.], [11.], [12.], [13.], [14.], [15.],
[16.]

Jarjestelmassd tiedot ovat reaaliaikaisia ja muutokset paivittyvit samanaikaisesti kaikkialle.
ERP-jirjestelmd on yrityksen tyokalu. Sitd on osattava kiyttdd ja hallita, jotta siitd saadaan
hy6ty irti. Yksin se ei ratkaise yrityksen ongelmia, vaan antaa oikein kaytettyna kayttajilleen

ty6kaluja niiden ratkaisemiseen. [11.], [12.], [15.]

4.2 ERP-jirjestelmin moduulirakenne

ERP-jirjestelma  voidaan  kuvata  tietojirjestelmaksi, joka  koostuu erilaisista
ohjelmistomoduuleista. Niiti moduuleita ovat esimerkiksi taloushallinta, tuotanto,
logistiikka, henkiléstohallinta, asiakashallinta, myynti, huolto ja niin edelleen. Moduulit
integroituvat toisiinsa yhteisen tietokannan avulla. Tdma tarkoittaa sitd, ettd johonkin
moduuliin sy6tetty tieto on vilittémisti koko tietojirjestelmin kiytettivissd. Moduulirakenne

on havainnollistettu kuvassa 25. [11.], [12.], [13.]
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Perinteinen nakékulma
Toiminnallisten moduulien integraatio

Tuotanto Logistiikka
Henkilosto Tietokanta Talous
Huolto My yti

Kuva 25. Perinteinen nikemys ERP-jirjestelmistd modulaarisena tietojarjestelmind. [10.]

Kuvan 25 keskelld oleva tietokanta-laatikko on jirjestelman aivot. Ymparilld olevat laatikot

kuvaavat moduuleita, jotka ovat integroituneina tietokantaan, aivoihin.

4.3 ERP-jirjestelmin hankinta

ERP on tietojirjestelmd, jonka avulla jirjestelmatoimittajat pyrkivdt saamaan
kiyttdjiorganisaatioille merkittdvid hyotyjd. Ainakin ndin he sen mieltivit. Jarjestelmin
myynti ja asiakkaiden vakuuttaminen sen hyodyistd on mielenkiintoinen prosessi. Asiakkaat
pyritidn saamaan vakuuttuneiksi jirjestelmian toimivuudesta. Ne myydadn lihes valmiina,
silld jarjestelmien ominaisuuksia perustellaan testauksilla, saaduilla kokemuksilla ja parhaana

vaihtoehtona juuri omalle toimialalle. [11.], [12.], [15.]

Tosiasia kuitenkin on, ettd jirjestelmi todellisuudessa rakentuu vasta kohdeorganisaatiossa.
Jarjestelma sisdltdd standardiosat, joiden avulla ohjelman rddtiléinti organisaatiokohtaisesti

aloitetaan. [11.], [12.], [15]

ERP-jirtjestelmid on kaupallinen idea. Ideasta-todeksi prosessi vaatii toimintaympariston,

organisaation, jotta idea voidaan ottaa kdyttéon. [11.], [12.], [15.]
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ERP-jirjestelmidn hankinta ei ole pelkistddn kallis. Lisaksi, ettd se on suuri taloudellinen

uhraus, on se my0s osoitus sitoutumisesta. [11.], [12.], [15.]

ERP-pyorin litkkeelle 13ht6 vaatii taakseen useita eri osapuolia. Prosessi on monitahoinen,
kyse ei ole pelkistddn kaupallisesta tuotteesta ja sen kdyttdonotosta. Tdrkeimmit toimijat

ovat:
1. Jérjestelmatoimittaja
2. Organisaatioiden paittivit elimet
3. Loppukayttajat

Kuvassa 26 on esitelty pditekijdt, jotka ERP: n kehitysprosessi vaatii taakseen.

A _—— 1 B 1 i
|/-’ ., | = - | I~ |
I Jirjestelmitoimitiajat l: I Liikkeenjohto >| I L op pu kytisjaEt I
|

I~ R e -
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I - Kaupallinen || -Organisaatio | I -Tuotanto ja toiminta |
! tietojarestel m | | -Portinvartiat hyviksyjat | | -Tehtaat, toiminnot |

|

Kuva 26. Piitekijait ERP-prosessin takana. [9.]

Kuvassa 26 on esitetty toimijaketju, joka ERP: n kehitysprosessiin liittyy.
Yksinkertaisuudessaan  jdrjestelmidtoimittajat  tarjoavat  palveluaan  organisaatioille.
Organisaatiot tekevit jarjestelmdn hankinnasta hankintapaatoksen. Loppukayttijat ovat ne

henkil6t jotka jarjestelmaa lopulta kayttavat. [9.]

ERP-jirjestelmian kdyttéonottoa ja hankintaa edeltdd kriittisten menestystekijoiden
tunnistaminen. Tdmi tarkoittaa pientd tavoitejoukkoa, jotka muovautuvat toimialan,
yrityksen, johdon ja ympiriston mukaan. Hyvin suoritetut kriittiset menestystekijit tuottavat
tulosta ja lisddvit suorituskykyd. Kriittisissa menetystekijoissa oleellista on, ettd ne voidaan

tunnistaa ja nithin voidaan vaikuttaa. [9.]

Erds kriittinen tekija on hankintaprosessissa suoritettava jirjestelmin valinta. Johto antaa

organisaation toiminnasta speksit, joiden pohjalta sopiva jirjestelma valitaan. [9.]
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4.3.1 Kuusi ERP:n hankintaprosessin vaihetta

ERP:n hankintaprosessissa voidaan esittad olevan kuusi erillistd vaihetta. Nama vatheet ovat
hankintapditos, valintakriteerien muodostus, vaihtoehtojen valinta, arviointi, valinta ja

neuvottelu. Hankintaprosessin kuusi vaihetta on esitetty kuvassa 27.
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Kuva 27. ERP-jarjestelmin hankintaprosessi [9.]

Kuvan 27 mukaisesti ensimmiinen vaithe on hankintapaités. Kaikki alkaa projektiryhmin
muodostamisesta jarjestelmdn hankintaa varten. Projektiryhma analysoi koko organisaation

toimintaa. Analysoinnin perusteella tehddin pdatos ERP:n hankinnasta. [9.]

Toinen vaihe on valintakriteerien muodostus. Toisessa vaiheessa pyritddn kartoittamaan
yrityksen teknisiin ja organisaattorisiin tekijoihin seka resursseihin liittyvid rajoitteita ja
mahdollisuuksia. Valinta- ja arviointikriteerit muodostetaan ja niitd kdytetidn palvelun
tarjoajien arviointiin, valintaprosessiin ja muun arvioinnin perustaksi. Hankintaprosessia

varten kehitetddn myo0s strategia, jonka tarkoituksena on epavarmuuden vihentiminen. [9.]

Tiedon etsintd on prosessi, johon koko hankintaprosessi perustuu. Taustatietoa pyritddn
saamaan mahdollisimman kattavasti, jotta tarjolla olevista jirjestelmistd saataisiin valittua
juuri optimi palvelemaan yrityksen tarpeita. Seulonta ja tietoldhteet ovat tiedon etsinnin
kaksi padelementtid. Padelementtejd hyvaksi kiyttien pyritadn saamaan luotettavat speksit

jarjestelmin hankintaa varten. [9.]

Kolmas vaithe on vaihtoehtojen valinta. Téssd vaiheessa tehddin markkina-analyysi.
Organisaation minimivaatimukset tdyttavisti ERP-jirjestelmistd tehdddn listaus. Tuloksia

arvioidaan ja potentiaalisista myyjistd, teknologioista ja tuotteista tuotetaan lista.
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Suunnitelmia ja kriteerejd arvioidaan ja niiden pohjalta hankintaprosessia vieddin eteenpdin.

9.

Neljas vaithe on arviointi. Arviointi-vaiheessa vaihtoehtoisista ERP-ratkaisuista hankitaan
aina vain yksityiskohtaisempia lisitietoja helpottamaan valintapddtostd. Jarjestelmin
toimittajat tarjoavat esittelytilaisuuksia, joihin osallistuu organisaation henkiléstéa hierarkian
joka portaalta. Pddpaino arvioinnissa on jirjestelmdn myyjien, toiminnallisuuden sekd
tekniitkan analysoinnissa. Arviointia suoritetaan ldpi koko valintaketjun, vaikka se onkin

erotettu omaksi kokonaisuudekseen.[9.]

Viides vaithe on valinta-vaihe. Valintavaiheessa projektiryhmid esittdd valitsemansa
jarjestelman organisaation paattaville tahoille. He tekevit lopullisen paitcksen jarjestelmin

mahdollisesta hankinnasta. [9.]

Kuudes ja viimeinen vaihe on neuvottelu. Neuvottelu-vaiheessa kiyddin neuvotteluprosessi,
jossa sovitaan osapuolten viliset sopimukset jdrjestelman hankkimisesta. Alustavien
sopimusten jilkeen neuvotellaan lakiasioista, jotka johtavat lopullisen sopimuksen

syntymiseen ja allekirjoittamiseen. [9.]

4.3.2 ERP-jirjestelmin hankintaa puoltavat seikat

Teknologia kehittyy kaiken aikaa. Uudet innovaatiot jalostuvat myytiviksi tuotteiksi ja
paatyvit kuluttajille. Pysyikseen mukana tdssd hektisessd maailmassa on organisaatioiden
suoritettava kasvojen pesua ja piivitettiva jarjestelmiddn vastaamaan nykyajan vaatimuksia.
Lihtokohtana on aina vain nopeampi reagointi vastaamaan asiakastarpeisiin. Apuviline

toiminnan tehostamiseen 16ytyy toiminnanohjausjirjestelmaisti, ERP: sta.

Organisaatioille esitettyjen kysymyksien pohjalta ERP-jirjestelmin hankintaa puoltaviksi
padtekijoiksi nousivat seuraavanlaiset kohdat: [13] Organisaatioilla oli tarve ja halu saada
toiminnot yhden ainoan jirjestelmidn taakse, jotta ristiriitaisuuksilta eri ohjelmien wvalilld
vialtyttdisiin ja toiminta tdtd kautta selkiytyisi. ERP-jirjestelmin avulla oli my6s mahdollisuus
helpottaa ja ennen kaikkea tehostaa prosesseja. ERP-jirjestelmin avulla helpotetaan tulosten
ja tilastojen tarkastelua. Organisaatioilla oli halu saada tietoa reaaliaikaisesti, helposti ja

luotettavasti ulos. Toiminnan selkiytyessd ja tehostumisen seurauksena mahdollisuus
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kustannusten minimointiin saadaan kasvamaan. Asiakastarpeisiin vastaaminen on
yritystoiminnan keskeisin osa. ERP:n avulla organisaatioiden reagointikyky paranee ja tita
kautta heididn asiakastarpeisiin vastaaminen nopeutuu ja tehostuu. Lisdksi ERP tarjoaa
apuvilineen padtoksenteon helpottamiseen. Kattavista raporteista ja laskentatyGkaluista
tunnusluvut saadaan entistdi helpommin ja luotettavammin irti ja titd kautta nopeutetaan

paatoksenteko ja vastausprosessia. ERP-jirjestelmdn hankintaa puoltavia seikkoja on

havainnollistettu kuvassa 28.

Kuva 28. ERP-jirjestelmin hankintaa puoltavat seikat

4.4 ERP-jirjestelman kiyttoonotto

ERP-jirtjestelmd on mahdollista kohdentaa lihes jokaiselle toimialalle, kuten teollisuus,
logistiikka, kaupanala, sairaalat ja oppilaitokset. ERP: n voidaan sanoa olevan operatiivinen
tyoviline, joka modifioidaan yleisestd tai erikseen mdiritetystd jirjestelmidstd yrityksen

tarpeita vastaavaksi tyovilineeksi. [9.], [10.], [13.], [15]
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ERP-jirjestelmidn kayttoonotto tulee aloittaa maidrittimilld yrityskohtaiset perustiedot.
Puhutaan jirjestelmin rddtaloinnistd, jossa jirjestelma pyritddn saamaan yrityksen tarpeita
palvelevaan muotoon. ERP-jirjestelmit ovat standardimuotoisia, eli ne ovat valmiiksi
ohjelmoituja, joihin yritysten on sovitettava oma liiketoimintansa. Sovittaminen vaatii usein
litketoiminnan uudelleen organisointia, jotta se saadaan vastaamaan jirjestelmin vaatimuksia.
Kustannustehokkaampi tapa on muokata yrityksen omia toimintoja, kuin lihted tekemaiin
ohjelmamuutoksia. Muokkaamalla omia toimintoja halutaan, etta yritystoiminta ajautuu kohti
ERP-jirjestelmien mukaista toimintatapaa. Jarjestelmin kdyttéonotto aiheuttaa myos
muutoksia yrityksen tai organisaation toimintatavoissa. Perinteisestd funktionaalisista

toimintatavoista luovutaan ja siirrytdan kohti prosessiajattelua. [9.], [10.], [13.], [15.]

Hyvin suunniteltu jirjestelmahankinta vaikuttaa ERP-jirjestelmin elin-ikddn. Kéyttéonotto
prosessin onnistumiseen vaikuttavia tekij6iti ovat muun muassa valmistautuminen,
sitoutuminen ja ennen kaikkea johdon asettamat jirjestelma vaatimukset. Oleellinen merkitys

on my6s kiyttbonoton ajoituksella, projektisuunnitelmilla ja muutoksenhallinnalla. [9.], [10.],

[13.], [15]

Taloudellinen taantuma antaa osaltaan mahdollisuuden organisaation toiminnan
kehittimiseen, mikili sithen on olemassa taloudellisia resursseja. Tyokuorman ollessa
kevyempi on mahdollista paneutua uuteen jarjestelmiin, sen kiyttoonottoon ja henkilston
kouluttamiseen. Taantumassa eletddn niin sanottua ’asemasota-vaihetta”, joka tulisi kayttaa
hy6dyksi tulevaisuutta ajatellen. Taantuman taittuessa ja uuden nousumonsuunin
puhaltaessa, voidaan nostaa purjeet ja ratsastaa teravimman aallon harjalla. Ne ketka sitkaasti

pitdytyvit perinteisissa menetelmissi, joutuvat altavastaajiksi ja jaavat herkésti rannalle.

ERP-jarjestelmidn kayttoonotto tarkoittaa yrityksissd organisaatiomuutoksia. Yrityksen
toimintatavat standardisoituvat ja kéyttdjit joutuvat seuraamaan jirjestelmadn integroituja
ennalta médrittyja prosesseja. Jarjestelman kiyttoonotto onkin yksi suurimpia ponnistuksia,

jonka yritys joutuu kiymain lipi. [9.], [10], [13.], [15]

Organisaatioissa valitsee usein harha-ajatus ohjelman valmiusasteesta. Monesti luullaan

2

valittu standardiohjelmisto, alkaa toimia topseli seinddn-periaatteella Tosiasia on
kuitenkin aivan toinen. Ohjelmiston raitiléinti on kaiken aikaa jatkuva prosessi, joka ei paity

koskaan.
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4.4.1 ERP-jirjestelmin kiyttoonottoprosessin viisi vaihetta Parrin & Sahnksin mukaan

Projektimalli koostuu paivaiheesta, joka on kiyttoonotto ja sen viidesta alavaiheesta, jotka
ovat valmistelu, prosessien muokkaus, suunnittelu, konfigurointi ja testaus sekd asennus.

Prosessimalli on esitettynd kuvassa 29. [9.]

— —_—

2 4
(1) @ (3) @ (5)
‘ Prosessien " Konfigurointi ja
Valmistelu Suunnittelu Asennus
muokkaus testaus

Kuva 29 ERP-jirjestelman kayttoonottoprosessi Parrin & Sahnksin mukaan [9.]

Kuvan 29 mukaisesti ensimmaiinen vaihe on valmisteluvaithe. Valmisteluvaiheessa
perustetaan teknisen alan ammattilaisista sekd litketoiminnan osaajista muodostuva
projektiryhmi. Tilloin sovitaan my6s kdytinnGt raportointia varten tal varmistetaan

periaatteet ohjausta varten. [9.]

Toinen vathe on prosessien muokkaus-vaihe. Tédssi  vaiheessa analysoidaan
litketoimintaprosesseja, ~ joiden  tarkoituksena  on  selvittdd  kuinka  paljon
toiminnanohjausjirjestelmidn  kidytt66noton my6tdi joudutaan ~muuttamaan vanhoja

prosesseja. Toisessa vaiheessa suoritetaan varsinainen ERP:n asennus ja projektiryhmin

koulutus. [9.]

Suunnittelu on kolmas vaihe. Suunnittelu-vaiheessa uuteen jirjestelmiin perehdytiin
tarkemmin ja pyritdidn motivoimaan tulevia kayttdjid. Suunnittelu-vaiheessa jarjestelmia

arvioidaan ja testataan yhteistyOssa kiyttdjien kanssa. [9.]

Konfigurointi ja testaus on neljas vaihe. Neljainnessd vaiheessa nimensi mukaisesti suoritaan
jarjestelmian  koekédyttéd  oikealla  aineistolla.  Tédssi  vatheessa  tehdddn  myo0s
testauskayttoliittymien toteuttaminen ja testausraporttien kirjoittaminen. Loppuun tehddin

systeemi- ja kayttdjitestausta. [9.]
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Asennus on viides ja viimeinen vaihe. Viimeisessd vaiheessa suoritetaan tietoverkkojen

rakentaminen, kaikki asennukset, kayttdjien koulutus ja kayttajituen jarjestiminen. [9.]

4.4.2 ERP-jirjestelmin kayttoonoton sudenkuopat

Koko ERP-jirjestelmien ydin on siind, etti jirjestelmitoimittajat pyrkivit saamaan
organisaatioihin ihanteellisen, parhaan mahdollisen toimintamallin. Ensimmiinen kynnys
tulee vastaan heti kalkkiviivoilla. Jirjestelmin toimittajat eivit tiedd mitddn asiakasyrityksesta.
Kyse on ohjelmasta ja jarjestelmastd, joka on suunnattu kaikille organisaatioille. ERP: ti ei
ole erikseen modifioitu yrityskohtaiseksi, vaan organisaatiosta riippumatta kaikki aloittavat
kiyttéonoton samoilla pelimerkeilld. Tamd on ERP: n tiedostettu liht6kohta. Organisaatio
muovaa toimintansa jirjestelmin ehdoilla, eikd jarjestelmi organisaation ehdoilla. [9.], [10.],

[13], [15]

ERP-jarjestelma hankitaan oman toiminnan tehostamiseen. Toiminnan tehostaminen ja
litketoiminnan parantaminen on hyvid porkkanoita ohjelmaa hankittaessa, mutta totuus
ohjelman tarjoamista konkreettisista hyodyistd ei ole tdysin selvd, silli ERP: n avulla
syntyneestd litketoiminnan tehostumisesta ei ole todisteita. Paremminkin organisaatioista
kuuluu soradanid tyoldastd sovittamisprosessista, jonka jirjestelman kayttéonotto aiheuttaa.
Paittdjien tietomadrd ja kokemuspohja on heikko jirjestelmdn sopivuudesta osaksi
organisaatiota. ERP konkretisoituu vasta kdytossd. Ainoastaan kaytolldi on mahdollisuus

saada aikaan toimiva ERP-jarjestelma. [9.], [10.], [13.], [15.]

Keskeinen tekija projektien epdonnistumisessa on my0Os resurssien ylittyminen ja
aikataulutuksen pettiminen. Prosessikategoriaan kuuluvilla epdonnistumisilla on kahdenlaisia
tuloksia. Ensimmiinen on, ettei jirjestelmidn kayttoonotto kerta kaikkiaan onnistu
organisaation sisdlli. Toinen on budjetin ylittyminen ja aikataulutuksen pettiminen.
Epidonnistumiset ovat merkki epdonnistuneesta projektisuunnittelusta jirjestelmin suhteen.

[9.], [10, [13], [15]
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4.5 ERP-jirjestelmin elinkaari

Hankintapadtos, hankinta, kayttoonotto, kaytté ja yllipito, kehittyminen sekd kaytosta
poistaminen ovat kuusi vaihetta, jotka kuuluvat ERP:n elinkaarimalliin Estevesin ja Pastorin.

ERP-jirjestelmin elinkaarimalli kuvassa 30. [11.]

(4) (6)
1) E‘ @ 3) Lo (5) o)
[Hankintapaatt‘)s Hankinta Kayttdénotto Kaytto ja Kehittyminen Kiyttath
ylidpito poistaminen

Kuva 30. ERP-jirjestelmin elinkaarimalli Estevesin ja Pastorin mukaan. [11.]

Kuvan 30 mukaisesti hankintapdités on ensimmainen vaihe, jolloin ERP-jirjestelmin
hankinta kdynnistyy. Hankintapditostd pitdisi tukea yrityksen liiketoimintavisio.
Ensimmiinen vaihe sisiltid myos vaatimusmaarittelyd sekd kulujen ja hyotyjen arviointia.

[11]

Hankinta, eli  toisessa  vaiheessa  yrityksessi  suoritetaan  yksityiskohtaista
litketoimintatarpeiden analysointia ja mairittelyd. Vahvuuksia ja heikkouksia tarkastellaan
tarjolla olevien ERP-jirjestelmien suhteen. Analysointien ja omien tarpeiden pohjalta

valitaan yrityksen liiketoimintaa parhaiten tukeva jarjestelma. [11.]

Kayttéonotto-vaiheessa aloitetaan ERP-jarjestelmin rddtdlointi, parametrien asettaminen ja
organisaation mukauttaminen. Kayttéonotto-vatheessa suoritetaan my6s kaytettivien
laitteistojen asennus sekd tehddin tarvittavat organisaatiomuutokset, liittyen tiedon kulkuun,

tietimykseen, kulttuuriin, henkil6st66n ja tehtaviin. [11.]

Kaytto- ja yllipito-vaitheessa jirjestelmad kayttamilld pyritddn saavuttamaan sen
mahdollistamat hy6dyt ja minimoimaan haitat. Liiketoimintaprosesseja tdytyy sdannollisesti
valvoa, jotta ne vastaisivat elinkaaren alkuvaiheessa asetettuja tavoitteita. Toiminnallisuutta,
kaytettdvyyttd ja yhteensopivuutta liittyen organisaation prosesseihin tiytyy valvoa ja
ylldpitda. Pidmairini on jirjestelman mahdollisimman hyvi toimivuus ja toimintahiiriéiden

estiminen. Kiytto- ja ylldpito-vaiheessa tehdddn my6s yleisid parannuksia jarjestelmain. [11.]

Kehittyminen-vaiheessa voidaan jirjestelméin integroida tdydentivid ominaisuuksia, jolloin

jarjestelmistd on mahdollista saada enemmin hy6tya irti. ERP-jirjestelmdd on my6s
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mahdollista laajentaa. Integroimalla ja laajentamalla yrityksen pyrkimys on saada
jarjestelmastd lisdarvoa. lLaajennus kdytinnossa tarkoittaa lisenssin laajentamista, eli
moduulimadrin kasvattamista. Moduuli voi liittyd esimerkiksi asiakashallintaan tai

tuotantoon. [11.]

Viimeinen kuudes vaihe on jirjestelmin poisto. Yrityksen liiketoimintamalli ei endd tue
vanhaa ERP-jirjestelmid, jolloin sen kaytostd joudutaan luopumaan ja ottamaan kiytt66n
yrityksen tarpeita paremmin palveleva jirjestelmid. Jarjestelmistd luopuminen voi johtua
esimerkiksi teknologiauudistuksista tai ERP-jarjestelma ei vain kykene vastaamaan uusiin

litketoimintavaatimuksiin. [11.]

Prosessin  kulku ei ole tdysin suoraviivainen, vaan vatheiden valilli esiintyy usein
takaisinkytkent6ja. Vaiheet tuottavat tietoa toisilleen ja siksi kytkenndt aiempiin vaiheisiin

ovat merkityksellisid. [11.]

4.6 ERP: n kiytt6 tehdastodellisuudessa

ERP: n lihtokohta on sen olemassaolo tuotannon apuvilineend. Vaiheraportoinnin tarkkuus
on kuitenkin tuotannossa ongelmana, silld se tulisi olla yksityiskohtaista. Kirjausten mairin
tulisi jarjestelmdn kdytén myotd vihentyd, mutta todellisuus on osittanut, ettdi se on
lisadntynyt. Virhekirjausten maird on lisddntynyt ja niiden selvittimiseen kdytetty aika on
kasvanut. Tami johtuu osin varsinaisten kayttdjien, tuotantotyontekijoiden tieto-taidosta

jarjestelman kayttoa kohtaan. [12.]

Varsinaisten tuotantotyontekijoiden merkitystd osana prosessia ei ole tarpecksi huomioitu.
Ilman tuotantotekijéiden panosta el johto saa jirjestelmistd kunnollisia raportteja irti. Taltd
osin toiminnan pyoriminen jdd torsoksi. Tehokkaan toiminnan aikaansaamiseksi on
jarjestelmin kaytto hallittava lipi koko organisaatiorakenteen. Osaamattomuus jarjestelmaa
kohtaan korostuu ja tilléin virheiden maird lisddntyy. Jarjestelmidn ympirilld tulisi aina olla
osaavia ja saatavilla olevia tukihenkil6itd, jotka auttavat ongelmatilanteiden ratkaisussa.
Tyontekijoitd tulisi heti tukea jirjestelmdn kdytossd, jotta he kokisivat sen kiyton
mielekkadksi. Tietimittomyys ja negatiivinen asenne heikentdvit kiinnostusta jarjestelmaa

kohtaan ja ne voivat nikya myOs omassa tyossa. [12.]
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Yhteenveto jirjestelmistd on helppo tehdd. ”Mitd monimutkaisempi jirjestelmad, sitd
enemmin virheita”. Virheet nakyvit niin kauan kuin ne saadaan korjattua. Raporteissa ne
sateilevat lapi koko raporttiketjun ja kidytinnossia keskeyttidd niiden kayton. Virheitd syntyy
inhimillisistd erehdyksistd, on kuitenkin muistettava, ettdi virhe raportoinnissa ei pysayta
tuotantoa. Virheiden korjaus on aikaa vievdd, mutta ne on korjattava kuntoon, jotta

jarjestelmistd saadaan luotettavaa tietoa ulos. [12.]

Tuotannon raportointi ERP-jirjestelmdidn koetaan tehdasteollisuudessa haastavana.
Jarjestelma ei kunnolla pysty mukautumaan tuotantoymparistoon. Kokemusten mukaan
tuotanto- ja raportointiprosessien yhteispelin sovittaminen on kaikkein haasteellisinta.
Jarjestelman etu on tuotanto- ja raportointiprosessit pystyvit toimimaan itseniisesti, vaikka
niiden kuuluisi olla kisi kddessa. Raportoinnissa tapahtuu helposti virheitd, mutta tuotanto

pystyy jatkamaan toimintaansa virheista huolimatta. [12.]

Kustannuslaskennan onnistuminen ja luotettavuus on keskeinen osa tehdasteollisuuden
tuotannonohjausta. Talloin pystyttdisiin parantamaan tehokkuutta ja porautumaan yksittdisiin
kustannuksiin, kuten ty6, materiaali ja konekohtaisiin ja muihin tuotannossa aiheutuviin
kustannuksiin. Ihannetila ei kuitenkaan tahdo toteutua, silli luotettavan tiedon saant
edellyttdd raportoinnin onnistumista. Vaikka tuotannosta otettaisiin irti viliraportteja, on
niiden tulkinta silti haastavaa jatkuvasti muuttuvassa ympiristossa, varsinkin jos jarjestelma ja

tuotanto eivit kulje samalla aaltopituudella. [12.]

Tehdasteollisuuden on muistettava sen fokus, asiakas. Lihtokohtana on asiakkaan
palveleminen kaikin kdytettavissd olevin keinoin. Toiminnanohjausjirjestelmin suurin haaste
on tuotannon ohjaus pitkissd jalostusketjuissa. Pitkdt jalostusketjut aiheuttavat jatkuvia
muutoksia tuotantoon. Muutoksia syntyy myo6s kalustossa ja michistossad. Koneita taytyy
huoltaa, osa michist6d on sairaana, koulutuksissa ja niin edelleen. Ketju on siis jatkuvien
muutoksien kourissa ja tuotanto on kaikkea muuta kuin jirjestelmd olettaa sen olevan.
Tuotannon tyontekijit ovat viimekddessd ainoita, jotka hahmottavat tiysin tuotannon
todellisen tilanteen. Tehdastodellisuutta voidaan todellisuudessa havainnoida kuvan 31

mukaisesti.
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Todellinen
tehdastodellisuus

Kuva 31. Todellinen tehdastodellisuus

Todellisesta tehdastodellisuudesta voidaan todeta, ettdi suurimmat ongelmat syntyvit

viestinnassa.

ERP-jarjestelmian kayttd ei siis ole ldpihuutojuttu. Sithen perehtyminen, omaksuminen,
kaytto, henkil6ston koulutus ja onnistunut tuotannonohjaus on haaste, josta selviiminen

vaatii aikaa ja resursseja.
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5 LEMONSOFT-TUOTANNONOHJAUSJARJESTELMA

5.1 Valinta

Lemonsoft-projektin  tarkoituksena  oli  saada  yrityksille  yhtendiset ja  uudet
tuotannonohjausjirjestelmit  sekd  rutinoitua  niidden  kdytossi  ja  hallinnassa.
Toiminnanohjausjarjestelmé valittiin kahdeksasta ehdokkaasta, joista kukin ehdokas piti
kahden tunnin esitelmin tuotteestaan. Yksimielisesti voittajaksi kilvasta selvisi turkulainen
toiminnanohjausjirjestelmd Lemonsoft. Lemonsoftin valintaa puolsivat sen Windows-
pohjainen toimintaympiristd, selkeys ja visuaalinen ulkoasu. Toiminnot, moduulit ovat
selkedsti esilld ja valikoiden alta 16ytyvit tarvittavat tyOkalut yritysten toiminnanohjauksen
hallintaan. Ratkaisevin tekija oli kuitenkin hinta. Taantuman aikana yksittiinen iso
konttisumma pieniltd yrityksiltd olisi ollut ohjelmistosta liikaa. Hinta laski yrityksille
kohtuulliseksi, kun Lemonsoft mahdollisti lisenssin ostamisen lemonsaas-versiona.
Lemonsaas-versio tarkoittaa sitd, ettd koulutus ja tukipalvelut pystyttiin antamaan ja
jarjestimain yhteisesti etakoulutuksena verkon vilitykselld. Téll6in kaikki projektissa mukana
olleet yritykset saivat koulutuksen yhtid aikaa ja pystyiviat tyoskentelemidin omilta

tyopaatteiltaan.

Lemonsoftin valintaa puolsi myos sen nykyaikaisuus ja nuorekkuus. Lemonsoft on kyennyt
kasvattamaan markkinaosuuttaan ja se on jatkuvasti kehittyvd ohjelmisto. Lemonsoft
péivittyy aika ajoin ja ohjelmistoon tulee jatkuvasti uusia ominaisuuksia ja parannuksia

vastaamaan paremmin asiakastarpeisiin.

5.2 Moduulit

Lemonsof-tuotannonohjausjirjestelma rakentuu moduulien ympirille. Kiytettavid moduuleja
ovat jirjestelmid, asiakashallinta, taloushallinta, logistiikka, tuotanto henkil6stohallinta,

projektinhallinta, johdon ty6kalut, asetukset, ikkuna ja opastus.

Yritykset hankkivat kukin kolme lisenssid ohjelmiston kidyttéda varten. Lisenssit rajoittavat
ohjelmiston kdyttda siten, etti laajin on tarkoitettu yrityksen johdolle, toinen toimihenkil6ille

ja kolmas tyontekijoille. Selkein ero lisensseissi on rajaukset moduulien hallinnassa.
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Tyo6ntekijalisenssi antaa mahdollisuuden leimauspéitteen kiyttdon eli tydtuntien sekd téiden
kuittaamiseen ja kirjaamiseen, kun taas ylin johto hallitsee koko ohjelmistoa ja kdytéssd on
kaikki moduulit. Moduulien kdytén rajoitus on jirkeviid, koska silli kyetddn optimoimaan
virhekirjausten madrdd. Tyontekijoille annetaan valtuudet moduuleihin, joita he ty6ssddn
tarvitsevat ja mitd he tyossidn kayttavat. Kuvassa 32 on esitetty Lemonsoftin visuaalinen

ulkoasu.
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Kuva 32. Lemonsoftin visuaalinen ulkoasu.

Kuvassa 32 on esilli Lemonsoftin perustila, eli se tila joka avautuu ohjelman kiaynnistyessa.
Visuaalinen rakenne on selked ja helppolukuinen, lisaksi kaikki tarvittavat toiminnot ovat
kerralla esilli. Moduuleiden kiyttda ja valintaa varten on tarjolla useita eri polkuja. Kiyton
rutinoituessa tima helpottaa joutuisuutta, kun tarvittavaan tyokaluun paiastiin suoraan
kdsiksi. Selkeimmin moduulit ovat esilli niyttéikkunan ylarivilld, jossa moduulien sisdlto
avautuu pudotusvalikkoon. Kaytetyimpia ty6kaluja on myos mahdollista valita kuvakkeiden
takaa, jotka 16ytyvit perustilan keskeltd seka ylarivin alla olevista kuvakkeista. Pikavalintoja

havainnollistaa kuva 33.
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Kuva 33. Lemonsoftin pikavalinnat.

Kuvassa 33 on havainnollistettu pikavalintojen saatavuutta. Toimintokuvakkeet loytyvit
ympyroiden 1 ja 2 takaa. Ensimmiisen kohdan kuvakkeet ovat heti ylirivin alla ja toisen
perustilan keskelle avautuvasta laatikosta. Esilld olevat kuvakkeet ovat yleisimmin kéytettyja
toimintoja ja ne 16ytyvit kitevisti suoraan pikavalinnoista, eikd niitd tarvitse etsid moduulien
pudotusvalikkojen alta. Moduulien pudotusvalikkojen alta 16ytyvit seuraavat ominaisuudet,

jotka on esitelty referoiden:
Jarjestelma:

Jérjestelma-valikko sisiltdd tyokalut jirjestelman kayttoon ja ylldpitoon. Jirjestelmad-moduuli
on suunnattu ohjelmiston paakayttdjin tueksi. Oleellinen ominaisuus jirjestelma-valikossa on

loki, joka kirjaa virheilmaisut.
Asiakashallinta:

Asiakashallinta sisdltid paityokalut asiakasrekisterin hallintaan, myyntiin, markkinointiin,
laskutukseen ja tarjouslaskentaan. Analysointia varten asiakashallinnasta saa kattavan
valikoiman raporttipohjia ja tilastointityckaluja, joista voi tarpeen mukaan valita sopivimman.

Asiakashallinta on suunniteltu helpottamaan ja nopeuttamaan erityisesti myyntityota.
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Asiakasrekisterista 10ytyvit kaikki oleelliset asiakastiedot ja esimerkiksi integrointi

siahkGpostiin onnistuu suoraan.

Taloushallinto:

Taloushallinto-moduuli ~ tarjoaa  tyokalut yrityksen  kirjanpitolitkenteen  hallintaan.
Padelementteind ovat osto- ja myyntireskontra. Taloushallinnossa suoritetaan kaikki
laskutukseen, ostoon ja myyntiin liittyvit toiminnot. Taloushallinasta 16ytyy keskukset
laskutukselle, myynnille ja ostoille. Lisiksi kirjanpidon hallintaan tarvittavat kattavat raportit.
Taloushallinta on mahdollista linkittdd suoraan tilitoimistoihin sopivaksi. Taloushallinnan

avulla yrityksen talouden seuranta ja ennustettavuus helpottuu.
Logistiikka:

Logistitkka-moduuli  mahdollistaa  materiaalivirtojen  hallinnan.  Logistiikka-moduulin
padelementtejd ovat nimikkeiden, tuotteiden, tuoterakenteiden, varaston sekd osto- ja
myyntitilausten hallinta. Nimikerekisteri pitad sisillidan yrityksen tuotekatalogin, jonka avulla
muita kokonaisuuksia hallitaan. Oli kyseessd tuote, tuoterakenne, varasto, osto- tai
myyntitapahtuma, niin tarvittavat lihtotiedot haetaan nimikerekisterista.
Tuotannonohjausjirjestelmin ensiaskeleita on nimikerekisterin perustaminen, jonka jilkeen
kiyttoonotossa voidaan siirtyd eteenpdin. Logistiikka-moduuli tarjoaa mahdollisuuden
varastojen tiydelliseen hallintaan ja seurantaan, lisiksi logistitkassa tehdyt taloushallinnan

toimenpiteet on suoraan integroituna reskontraan.
Tuotanto:

Tuotanto-moduulin avulla hallitaan tuotannon resursseja, tyojonoja ja tyGaikaa. Tuotanto-
moduuli on suunnattu erityisesti tilaus- varasto-ohjautuvaan tuotantoon. Tuotanto-
moduulissa lisdtddn, aikataulutetaan ja keritddn tietoa tuotannosta. Tuotannon seuraamiseen
on kattava valikoima toimintoja, joiden avulla helpotetaan tuotannonjohtamista. Kuten
muutkin moduulit, tuotanto sisiltdd kattavan valikoiman raportteja helpottamaan ja

seuraamaan suunnittelutyota.
Henkil6stéhallinto:

Henkil6stohallinto-moduuli  sisdltad tyokalut henkiloston- ja leimauspaitteen hallintaan.

Henkilorekisteriin kirjataan yrityksen henkil6sto. Henkil6rekisterissda tyontekijoille voidaan
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kohdentaa vapauksia ohjelmiston kéyttéd varten, kuten kuittaus ja kassankayttdoikeus.
Henkilorekisteriin kirjatut henkil6t ovat oleellinen osa suunniteltaessa tuotannon resursseja.
Henkilostohallinnon  kautta hallitaan my6s leimauspaitettd ja leimaustapahtumia.
Leimauspéitteelld henkilostd  kirjaa  tyOtunnit ja tekee kuittaukset tyOmadrdimiin.
Leimauspiitteelld helpotetaan ja selkeytetddn lidsnidolon seurantaa ja se avulla voidaan

suorittaa tyOtuntien kirjaus ja palkkojen maksu.
Projektinhallinta:

Projektinhallinta-moduuli  koostuu kahdesta osiosta projektiseurannasta ja hallinnasta.
Projektiseurannassa kohdistetaan myynti, ostot, tyOtunnit ja tapahtumat projektille.
Projektiseurannassa projekteille voidaan laskettaa kustannuslaskenta ja silli pystytidn

seuraamaan yksittiisid projekteja.

Projektihallinta on projektiseurannan laajennettu versio, joka antaa mahdollisuuden lisitd
projekteille ohjausryhmia ja vaiheistuksia. Projektihallinta tarjoaa mahdollisuuden muuttaa
perinteinen laskutus maksupostiperusteiseksi, jolloin laskutus mairdytyy tyon etenemisen

mukaan.
Johdon ty6kalut:

Johdon tySkalut-moduuli on suunniteltu palvelemaan yrityksen hallinnolliset elimien tarpeita.
Johdon  ty6kaluissa noustaan ruohonjuuritasolta seuraamaan suurempia linjoja ja
lopputuloksia eri tilastojen ja raporttien avulla. Johdon tySkalut-moduuli sisaltda toiminnot
myyntibudjetin luontiin, myyjiseurantaan, sopimusten hallintaa, kassavirtaan, mittareihin
sekid tuloslaskelmaan. Nama toiminnot on tehty erityisesti pelimerkeiksi, joilla yrityksen
toimintaa padstian kattavasti seuraamaan ja tulevaa toimintaa linjaamaan. Ylin johto niin
sanotusti tietdd missd mennddn. Johdon tySkalut sisiltivit myOs kattavan valikoiman
raportteja analysointia varten. Raportteja on saatavilla asiakas-, toimittaja-, myyja-, tuote- ja
myyntitilastoista. Analysointia on mahdollista suorittaa joko numeroina tai graafisena.

Johdon ty6kalut on suunniteltu erityisesti tavoitteiden asettamiseen ja niiden seuraamiseen.
Asetukset:

Asetukset-moduulissa nimensd mukaisesti hallitaan ohjelmiston asetuksia. Asetukset
modifioidaan palvelemaan yrityksen tarpeita. Asetus-valikkoon syGtetddn yritystiedot seka

suunnitellaan tilikartta, palkkalajit ja tyovuorot. Asetus-valikkoon tehtivit kirjaukset on
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suunniteltava huolella, koska ne pyritidn pitimdin mahdollisimman pysyvind. Esimerkiksi

tilikartta on kiinted, eikd sitd muuteta niin kuin jonkin yksittdisen tuotteen myyntihintaa.

Asetukset osiossa tehddin my0s jaottelu eri listoista, ryhmista ja sarjoista. Jaottelulla pyritdin
selkeyttimdin kokonaisuuksien hallintaa. Esimerkiksi nimikelistaan voidaan méaritelld
tuotteiden jaottelu, oleellista on miten tarkaksi jaottelu viedddn. Oleellisinta on tuotteen

l6ytyminen mahdollisimman nopeasti ja helposti.
Ikkuna:

Ikkuna-moduulissa hallitaan avattuja valikoita, eli ikkunoita. Ikkunoita voidaan jirjestelld
niytolle omaa tyOskentelytapaa parhaiten tukevalla tavalla. Jirjestely helpottaa my6s
luettavuutta, kun kaksi tai useampi ikkuna voi olla yhtd aikaa auki. Ikkuna-valikon kautta

vililehtien sulkeminen tapahtuu nopeimmin, kun kaikki saa suljettua kerralla.
Opastus:

Opastus-moduuli on suunniteltu tukemaan kéyttijin tarpeita. Opastus-valikon alta 16ytyvat
ohje-osio sekd kayttdjan kasikirjat. Ohje-osissa on hakutoiminto, joka etsii hakusanalla
jarjestelmin sisaltdmit tukitiedot. Kisikirjat on ohjelmiston uusi ominaisuus, joka ilmestyi
vuoden vaihteen 2010 jilkeen. Kisikirjat sisdltivit yleisohjeet bdf-muodossa ja ne on
havainnollistettu  yksinkertaisin =~ esimerkein. Ohjelmiston kayttéonoton alkuvaiheessa

opastus-moduuli on hyédyllinen tyokalu ongelmatilanteissa.

Lemonsoft-tuotannonohjausjirjestelmi on siis moduuleista koostuva toisiinsa integroitunut
jarjestelmd. Edelld esitellyt moduulit ovat sidoksissa toisiinsa ja tehtiinpd muutos missa
tahansa moduulissa hyvinsi se piivittyy vilittomésti muihin. Integroituminen ja
modulaarisuus ovat oleellisia etuja yrityksen toiminnanohjauksen jirjestimisessd. Yritys
pystyy hoitamaan kaikki toimintonsa yhden ainoan jirjestelemin avulla sen sijaan, ettd se

joutuisi hankkimaan kullekin moduulille omansa.

5.3 Lisenssit

Yrityksilli on alun perin kiytossdan kolme lisenssid, joiden avulla se kiyttid Lemonsoft-

ohjelmistoa. Kolme lisenssid tarkoittaa, etti Lemonsoftia voidaan kiyttid kolmelta eri
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pédtteeltd yhtd aikaa. Lisenssit asettavat ohjelmiston kayttGympiriston laajuuteen rajoitteita
siten, ettd suurin lisenssi mahdollistaa kaikkien moduulien kiyton ja pienin ainoastaan téiden

sekd tuntien kirjaamisen ja kuittaamisen.

Laajin lisenssi on tarkoitettu yrityksen paakayttijille. Pdakayttdjalli on mahdollisuus tehda
jarjestelmain kirjauksia ja ohjata siten koko ohjelmiston toimintaa. Toinen lisenssi on
hieman ensimmaistd rajoitetumpi ja se on tarkoitettu toimihenkiléiden kdytt66n. Pienissd
yhden tai useamman toimihenkilén pk-yrityksissi sama henkil6 joutuu hoitamaan ja
hallitsemaan useita eri kokonaisuuksia. Tédstd johtuen toimihenkil6t ovat ohjelmiston
pédasiallisia kayttdjid ja tarvitsevat siten kadyttbominaisuudet lihes kaikkiin moduuleihin.
Yrityskoon kasvaessa lisenssejd voi hankkia lisad siten, ettd esimerkiksi taloushallintoa ja
tuotantoa hoitavat eri toimihenkil6t. Kolmas lisenssi on kohdennettu yrityksen suorittavan
osaston kidyttéon eli tyotitekeville henkilokunnalle. Henkilokunnan kiytt66n suunnattu
lisenssi antaa mahdollisuuden tyGtuntien ja tyémdéariinten kirjaamiseen. Henkilorekisterissa
voidaan  yksittiisten tyontekijoiden  kidyttOympiristéd laajentaa  lisddmailld  heiddn

ominaisuuksiinsa esimerkiksi kassankayttooikeus.

Lisenssin laajuus méariytyy heti sisidn kirjautumisen yhteydessi. Kuva 34. Kiyttijanimi ja

salasana ovat lisenssikohtaiset, joten kayttoymparist6 valikoituu heti kirjautuessa.

Yhdistd kohteeseen lgate.lemonsaas.fi

N

Yhdistetdan kohteeseen lgate.lemonsaas. fi.

K&yttajanimi: | €3 lemonsaasinopan) . |
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Kuva 34. Lemonsoftiin kirjautuminen.

Kuvan 34 valikko avautuu ensimmiiseksi kirjautumisen yhteydessd ja tdssid valitaan

kaytettava lisenssi.
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5.4 Edut yrityksille

Yritykset ldhtivdt uusimaan tuotannonohjausjirjestelmiddn, koska he kokivat, ettd vanhat
ruutupaperimenetelmit ovat aikansa elineitid. Yritykset oli saatava tietokoneaikaan ja
tuotannon toimet yhtendistettyd. Pienet yritykset ovat herkkid muutoksille. Organisaatioiden
pienuudesta johtuen ongelmana oli, ettd tietotaito oli tallennettuna joko toimihenkil6iden
kovalevylle tai korvien wviliin. Sielti sitd olisi hankala jakaa muille. Nykyaikainen
tuotannonohjausjirjestelmid Lemonsoft mahdollistaa tietotaidon jakamisen kaikille
ohjelmiston kiyttijille. Ohjelmistoon tallennetut tiedot paivittyvit reaaliaikaisesti koko
jarjestelmin  kayttoon. Talld estetian ongelmien syntyminen, mikali organisaation

henkil6stossd tapahtuu muutoksia.

Elimme globaalissa maailmassa, niin myo6s kainuulaiset konepajat. Pysyakseen mukana
kilpailussa ja halutakseen olla mukana teollisuudessa on herittivi tihidn aikaan. Kainuulaiset
konepajat herdsivit ja lihtivit uudistamaan tuotannonohjausjirjestelmidan. Laatujirjestelmat
ja tuotannonohjausjirjestelmit ovat titd paivdd. Asiakassuhteiden luonti voi kaatua, jos
yritykselld ei ole kaytossadn tuotannonohjausjirjestelmai. Kauppojen kariutuminen tietda
tuotannon kuihtumista ja litketoiminnan kannattamattomuutta. Lemonsoft-projektissa
mukana olleet  yritykset  hyppasivit kerralla 2010-luvulle uudistaessaan
tuotannonohjausjarjestelminsd ja ovat ndin  hyvin ajan  hermolla, ehkd jopa

etuly6ntiasemassa.

Lemonsoft tarjoaa tyokalut tuotannonohjaukseen, mutta sen lisiksi myos koko yrityksen
toimintojen pyorittimiseen. ERP-jirjestelmd sisiltid moduulit niin tuotantoon, talous-,
asiakas-, henkilosto- kuin logistitkankin hallintaan. Niin ollen yritykset pérjadvit yhdelld

jarjestelmalld ja yhdelld toisiinsa integroidulla tietokannalla.

Lemonsoft-tuotannonohjausjirjestelmian  ylésajo  on  kaikissa  yrityksissa  vield
rakentamisvaiheessa. Uusia ominaisuuksia omaksutaan ja otetaan kaytto6n vahitellen.
Kuitenkin jo ensimmiiset kokemukset ohjelmiston kiytostd on osoittanut, etti paluuta
entiseen ei ole ja hankintapdités on ollut oikea ja kannattava. Kiyttékokemusten
lisddntyminen ja tiedon mdédrin kasvaminen niin jdrjestelmin sisdlldi kuin kayttdjien
keskuudessa avaa varmasti uusia ovia ja mahdollisuuksia jirjestelmin kdytén suhteen. Uskon,
ettd kdyton rutinoituessa ja kayttoonottoprosessin edetessd tuotantoa saadaan tehostettua ja

kustannustehokkuutta parannettua.
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6 LEMONSOFT TUOTANNONOHJAUSJARJESTELMAN KAYTTOONOTTO

6.1 Jarjestelmain ja tyGymparistoon tutustuminen

Aloitin tyoharjoitteluni ja samalla tutustumisen Lemonsoft-tuotannonohjausjirjestelman
sisalton Nopan Metalli Oy:ssd syksylld 2009. Ty6 alkoi laitteistojen asennuksilla ja
ohjelmistopiivityksien suorittamisella. Asennuksien jilkeen péddsin avaamaan varsinaisen
Lemonsoft-ohjelmiston ja tutustumaan jirjestelmin sisdlto6n. Ensimmadiset viikot menivit
ohjelmiston moduuleiden alta 16ytyvien tyokaluihin tutustumiseen ja jirjestelmian ohjeiden
lukemiseen. Kayttoohjeista 16ytyi yksinkertaisia esimerkkimalleja, joiden mukaan harjoittelin
tietojen syOttimistd jarjestelmaidn. Lemonsoftin visuaalisuus ja selkeys nousivat positiivisesti
heti alussa esille. Toiminnot olivat selkeitd ja tarvittavat tyokalut l6ytyivat helposti.

Yleisimmille toiminnoille oli olemassa pikanappidimet ja niiden kdyton omaksui nopeasti.

Samanaikaisesti tein tutustumistyOtd niin Lemonsoftiin kuin tulevaan tyOympirist6oni.
Ensimmiisia tehtivia Nopan Metalli Oy:ssa oli resurssien kartoittaminen. Tyokoneista ja
henkil6stosta tuli kartoittaa perustiedot, jotta ne voitaisiin jatkossa syottdda kapasiteetiksi
Lemonsoft-jirjestelmdin. Nopan Metalli Oy:ssd nimikkeiden kirjo on laaja, silld yritykselld
on my0Os metalliraaka-aineiden jalleenmyyntia. Tuotetietojen syottiminen, eli nimikerekisterin
paivittiminen olivat kapasiteetin lisiksi varhaisimpia tehtivid, joita ohjelmiston parissa

suoritin.

Toisella tyoharjoitteluviikolla Kainuun FEtu Oy:n ja samalla Lemonsoft-projektin
yhteyshenkil6 ja kouluttaja Raimo Kovanen tuli kdymain vierailulla Kuhmossa. Kovasen
opastuksella tutustuin yleisimpiin jdrjestelmdn toimintothin ja sovimme alustavan
etenemissuunnitelman, jolla Lemonsoftin kaytto6nottoa lidhdettdisiin viemiddn eteenpdin
Nopan Metalli Oy:ssi. Oleellinen tekija Lemonsoftin  kidyton harjoittelussa  oli
harjoitteluympiristS. Sisddn kirjautumisen yhteydessd oli mahdollisuus valita, joko oman
yrityksen tyGymparist6 tai Metapart-harjoitteluympiristd. Metapart-harjoitteluymparisté oli
tarkoitettu jirjestelmddn tutustumiseen ja testaamiseen. Harjoitteluympiristé oli yhteinen
kaikille projektiin osallistuneille yrityksille ja kukin pystyi tekemiin sielli koeajoja ennen
tietojen syottimistd varsinaiseen yrityskohtaiseen tietokantaan. Kuvassa 35 on esitetty

Lemonsoftiin kirjautuminen.
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Valitse yritys E

Tiedosto  Muokkaa  Tulostus

: Haku &% |
- Mro Yritys Tigtokarta Alkupvm Loppupvm
0 Harjoitus LemonDBO
| 1 Metapart LemonDB1
2 Terosa Oy LemonDB2
3 Sumetek Chy LemonDB3
4 Hitsacon Cry LemonDB4
b1 Mopan Metalli Cry LemonDBS

Ok Peruuta |
4

Kuva 35 Lemonsoftiin kirjautuminen.

Kuvan 35 kirjautumisikkunassa on mahdollista valita, joko oma yritys tai Metapart-
harjoitteluympirist.  Yrityskohtaisilla  kirjautumistunnuksilla on mahdollisuus — paista

yrityksen omaan tietokantaan sekd Metapart-harjoitteluymparistoon.

6.2 Perustietojen sySttiminen

Tietokannan rakentaminen alkoi nimikerekisterin tdydentimiselld, yritystietojen ja
kapasiteetin syottimiselld. Ensimmaiiset moduulit kuvassa 36, joihin tutustuin, olivat
logistiikka, tuotanto, henkilostohallinto ja asetukset. Perustietojen kattava syottiminen oli
projektin ty6ldin vaihe, silli kirjauksia syntyi tuhansia. Perustiedot oli heti sy6tettdva
mahdollisimman kattavasti silli se helpottaa tyGskentelyd jatkossa. Moduulipohjainen
jarjestelmd mahdollistaa, ettd kattava perustyé tarvitsee tehdd vain kerran ja se on heti
kaikkien moduulien kiytssa. Esittelen muutaman perustyotehtivin, joita tein perustietojen

syOttimisen yhteydessa.
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Kuva 36 Alkuvaiheet moduulit.
Nimikerekisteri:

Nimikerekisterin perustaminen alkoi nimikelistan suunnittelulla ja jaottelulla. Nopan Metalli
Oy:ssd nimikelistan jaottelu tehtiin tarkoituksella tarkaksi, koska tuotteiden miird varastossa
oli suhteellisen suuri. Jaottelun pyrkimys oli helpottaa nimikkeiden jisentelya ja helpottaa

niiden 16ytymista jatkossa jirjestelmin sisiltd. Ote nimikelistasta on esitetty kuvassa 37.

Nimikerekisterin tiydentiminen alkoi nimikelistan perustamisen jilkeen. Nimikerekisteri on
koko jarjestelmin runko. Moduulien tyckaluja kiytettiessi kaikki tarpeellinen tieto haetaan
péadasiassa nimikerekisterin kautta, tdstd syystd siitd pyrittiin tekemdin mahdollisimman
kattava. Nimikerekisteriin kautta ostetaan, myyddin, laskutetaan, tilataan, suunnitellaan
tuotanto ja tuoterakenteet. Nimikerekisterin avulla hallitaan my0s yleisesti kaikkia logistisia
toimenpiteitad, kuten varastonhallintaa. Kuvassa 38 on ote nimikerekisteristi.
Nimikerekisterin tiydentiminen oli yksittiisend tyGvaitheena kaikkein aikaa vievin. Nopan
Metallin nimikkeisté kattaa tilld hetkelld kolmisen tuhatta erillistd nimettd tai tuotetta ja se
lisidntyy kaiken aikaa. Nimikkeiden lisddmistd helpotti suora vientitoiminto Excel - listojen
avulla. (Liite 1). Nimikekohtaiset yksikkémuunnokset ja niiden saaminen palvelemaan
yrityksen tarpeita oli aikaa vievd tyGvaihe. Nimikkeisto on monta kertaa pitinyt selata

yksitellen ldpi ja tehdd kullekin yksittéiselle kohdalle tarvittavat muutokset.
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= mimikelista [-[O]

Tiedosto
Nimikelista | Syittolomake |

i NEyts Tuoteryhmat - I @& Hae | () Valitse () Valitse jo sulie | Rajaus: B mitsan - |
E-£3 2 Metalt =] ) L —
E-£9 21. Levy- ja nauhamaterizali Halutieto I Toimittaja Iﬁ J
l:il S ¥ Koodi | Nimike | Lisanimike | Hinta B
= jaa =
K- teraskela DCOT AmO EN 10130
E-£ 213, Sahkisinkiyt kelat ja arkit S
=4 214, Kuumavalssatut teraslevyt 1371 K- terskela DCO1 AmO EN 10130 0.4x 1250 0,0000
-4 215. Verickolaatat ja levyverkot 1372 KY-teraskela DCOT AmO EN 10130 0.5x 1000 0,0000
-4 216. Alumiinisinkityt teraslevyt ja .
55 22 Pt o putkipelet 11373 K- teraskela DCO1 AmO EN 10130 0,7x 1000 0,0000
{2 221, Putkipalkit sucrakaitest 11374 KY-terdskela DCOT AmO EN 10130 0.7x 1250 0.0000
L 222. Putkipalkt nefiot 11375 KY-teraskela DCO1 AmO EN 10130 0,75x 1000 0,0000
- 223. Putkipalkit pyoreat -
3 224, Huonekaluputet, pyéredt 11376 K- terskela DCOM AmO EN 10130 0,75x 1250 0,0000
{24 225. Huonekaluputket. neliét 1377 K- teraskela DCOT AmO EN 10130 0.75x 1500 0,0000
4 226, Huonekaluputket. suorska 11378 KY-teraskela DO AmO EN 10130 1.0x 1000 0.0000
{3 227. Yleisputket
3 228 Anesputket 1378 KY-teraskela DCOT AmO EN 10120 1.0x 1150 0.0000
-.:i 229, Kuumavalssatut palkit 11380 K- teraskela DCO1 AmO EN 10130 1,0x 1250 0,0000
=4 23. Muctotanget ja profiilit -
%2 231, Latatengot 11381 KY-teraskela DCO1 AmO EN 10130 1.0x 1500 0.0000
{3 232, Pyérétangot 11382 KY-terdskela DCOT AmO EN 10130 1.2x 1250 0,0000
1 233, Nelidtangot — 11383 KY-teriskela DCO1 AmO EN 10130 125x 1000 0,0000
{1 234, Tasakylkiset kulmatangot —
23 235, Erikyliset kulmatangot 11384 K- teraskela DCOT AmO EN 10130 1.25% 1250 0,0000
{3 236. T4angot 11385 K- terskela DCO1 AmO EN 10130 1,25% 1500 00000
{2 237, Nosturiiskot S
529 7 Kymamuctolh 11386 KY-teraskela DCO1 AmO EN 10130 1.5% 1000 0.0000
-9 239, Automasttterskset 11387 K- teraskela DCO1 AmO EN 10130 1,5% 1250 0,0000
B 240. Kylmavedetyt 11388 KY-teraskela DCO1 AmO EN 10130 1.5% 1500 0.0000
[ 241, Kilaterakset -
14 23 23, Vol tokoet soumet yms . 11389 K- teraskela DCOT AmO EN 10130 2.0% 1000 0,0000

Kuva 37. Ote nimikelistasta.

Kuvan 37 nimekelista olisi ollut mahdollista tehdi pelkistetympina. Esimerkiksi levytavarat
olisi voinut laittaa kaikki yhden kansion alle, mutta halusimme kuitenkin tehdi tarkemman

jaottelun ja eritelld tuotteet erikseen omiin kansioihinsa.
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Pituus [uooo Pitustusnumero gg Procitangat
Nabot
Korkeus fD 224, T, o " oot
Versio — Owinsiouudet 215 Ericyboset kudmatargot 73
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Kokclajitelma | = P 5
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™ Ersoumaccsevarts
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Kuva 38. Ote nimikerekisterissi

Kuvassa 38 on esitetty nimikerekisterin visuaalinen ulkoasu. Uuden nimikkeen perustaminen

alkaa perustietojen syOttimiselld ja tuotetietojen antamisella. Perustietojen yhteydessi
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suoritetaan myds jaottelu, jossa kdytetddn pohjana nimikelistaan tehtyd nimikekarttaa.

Tuoteryhmissi tuote kansioidaan oikeaan paikkaan, jotta se tarvittaessa 16ytyy helposti.
Tuoterakenne ja tyon lisidminen tuotantoon:

Nimikerekisterin ~ perustamisen  jilkeen  suunniteltin  ensimmiinen  tuoterakenne.
Tuoterakenne kertoo koko tuotteen elinkaaren yksittiisestd osasta aina valmiiksi tuotteeksi.
Tuoterakenne on toki mahdollista tehdad karkeampanakin tilanteen ja tarkoituksen mukaan.
Oleellisinta on tietdd, tuoterakennetta suunniteltaessa sithen sisillytetddn tyGvaiheet ja
tarvittavat raaka-aineet. Tuoterakenteessa tuotteelle voidaan laskettaa kustannusarvio eli
hinta. Tuoterakenne on hyvd suunnitella karkeasti jo tarjouskyselyyn vastattaessa.
Tuoterakenteen pohjalta tarjoukselle saadaan arvioitua hinta, jos tarjous hyviksytidn, on

valmiille pohjalle helppo tehda hienosuunnittelu ja lisita tuoterakenne lopuksi tuotantoon.

Esimerkkituoterakenteen avulla paidsi nikemididn, miten tuotantoa johdetaan ja ohjataan

Lemonsoftin sisalla. Kuvassa 39 esimerkkituoterakenne.

® Tuoterakenne

Tiedosto  Muokkaa  Tulosta
_JUusi | X Poista | L)) Kopiol tuotteeita... | [ Talenna

Nayta Tuoterakenne - Perustiedot

TEET T_U/10_11 Pastaso o Tyumeo o

¢
i
E
|»

5 @ 11 Tasokaide 2R_1001 1.00kpt [KATEET T_U/0_11
[ 10508 Yiessputks pyores 42.463.2 S23502H EN 10219
[§ 10035 Lattatanko 6x 60 5235 JRG2 0.25m Ipaskokoonpano
(1 12520 Yieisputiikuima pyorea 42.4¢3.2 S23502H EN 11 Valmistuskiriaus [~ Koko rak
1 12407 Pyoratanko (12) 5235 JR EN 10025 8,13m

= @ 12 Tasokaide 2R_1002 1.00kp!
[ 10508 Yieisputks pyorea 42,4x3,2 S23502H EN 10219 Kasittely Valmistus v
1 12520 Yieisputkikuima pyorea 42 4x3,2 S235J2H EN 1l
{4 10035 Lattatarko 6x 60 S235JRG2 041m
{1 12407 Pyorotanko (12) S235 JREN 10025 2221m
= @® 13 Tasokaide 2R_1003 1.00kpt
[ 10508 Yieisputks pyorea 42.4x3.2 S235J2H EN 10219
a

{1 12520 Yieisputkikuima pyorea 42.43.2 S23502H EN 11 Tuctetiedot | Kustannusiaskenta | Lista | Rivieksti |
[4 10035 Lattatanko 6x 60 S235JRG2 0.25m
[1 12407 Pyoratanko (12) 5235 JREN 10025 11.12kg o [ Rivinumero [1
=@ 14 Tasokaide 2R_1004 1.00kpl Tyyppi ]vwm: | T Passsvien
{1 10510 Yiessputks pyored 48,33.2 S23542H EN 10219 — :
[ 10505 Yieisputki pyorea 33, 52,5 S23502H EN 10219 Lutskood - : Bl T
[4 10035 Lattatanko 6x 60 S235JRG2 0.75m Nimike [KAITEET T_U/10_11
[1 12414 Pyératanko (30) 5235 JR EN 10025 0.12m lisinirrike [ Frrme——
[ 12521 Yieisputiskuima pyorea 48 3x3,2 S235J2H EN 1 lsikoods I—
=-@® 16 Tasokaide 2R_1006 1.00kp! %
[1 10510 Yeisputka pyorea 48,3¢3,2 S23502H EN 10219 _| Maara [1.00 Jkol |
[1 10505 Yieisputka pyorea 33,725 S235J2H EN 10219 Per I
[l 12521 Yiessputickuima pyorea 48.%3.2 S23502H EN 1t 5
{3 10035 Lattatanko 6x 60 S235JRG2 0.75m Hukka” [o.00
{1 12414 Pyordtanko (30) S235 JR EN 10025 0.12m Mitat |
(- @ 17 Tasokaide 2R-1008 1.00kpl Vit | |
[1 10510 Yieisput pyorea 48,33.2 S23502H EN 10219
[1 12521 Yiessputickuima pyorea 48.%3.2 S23502H EN 11 Varastopaikka [T Nopan Metal =]
& > . v
o 110035 Ltk 6605205 JRG2 Qd5ka _»_[—I Tyovaihe I =]

Kuva 39. Esimerkkituoterakenne.
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Tuoterakenne suunnitellaan siten, ettd nimikerekisteriin perustetaan uusi nimike, jonka alle
tuoterakenne syntyy. Tarvittavat raaka-aineet haetaan nimikelistasta ja tuotannon resurssit ja
tyon varsinainen toteutussuunnitelma lisdtdan tyovaiheista. Tuoterakenteen valmistuessa se
voidaan lisitd tuotantoon palaamalla nimikerekisteriin ja lisidmalld tyé tuotantoon. Tyon

lisddminen tuotantoon on esitetty kuvassa 40.

Nimikerekisteri 10 KATTEET T_U/10_11

Tiedosto  Muokkaa Tulosta Etsi  M3yta

A HIQ DX | S| M 4 4 11 p Pl |Nakyma A=K
Hirniketiedot
Tuotef—-=+—I=n = oterskenne  EAN-koodi I ™ Ei varastotucte
Tulo... — i
Mimike Hakutunnus Ika'rteet r PESE[I."[HEI‘I
Liséin Otto... ——1 =i V' Myytava tuote
15anir S ajl ITthantonlmlkkeet j sttt ot
Valmistuskirjaus. .. :
[d Pe Lrttiedutl Hinnoittelu | =5 Varestopailkat | Telestit | Kuvat | Adtributit |
Muuta keskiostohinta. ..
Ohje! Vie tedostoon. .. I Werollinen  Tuoteryhma |12. Tuctantotuctteet j |
Wakig Tuo tiedostosta. .. Tuotevastaava | j
Tuoterakenteen tuont. .. ari I j
Mitat Tyévaiheet. .. Merkki | j
Leve Lis& tuotantoon... Malli | |
Fituu e Fiirustusnumero |
Kaorks
Versi Laheta viesti 3 BT 1 Valmistus

Kuva 40. Tyon lisidminen tuotantoon

Tuoterakenteen valmistuessa palataan kuvan 40 mukaisesti takaisin nimikerekisteriin.
Napsauttamalla vihredlldi pohjalla olevaa tuotekoodi-kenttdd avautuu pudotusvalikko, josta
ty6 voidaan lisitd tuotantoon. Tuotantoon lisdidmisen jilkeen tyo siirtyy tuotantolistalle, josta
voidaan aikatauluttaa tyon tekoajankohta. Lisiksi tuotantolistalta ndhdddn materiaalitarpeet ja
tyostd voidaan tulostaa tyontekijoille tyomaéariimet, jotta he padsevit suorittamaan tyon
valmistuksen. Ohjelma varoittaa, jos materiaaleja ei ole saatavilla tai jos tilaus ei valmistu
suunniteltuna ajankohtana. Kuvassa 41 on esitetty ote tuotantolistasta. Tuotantolistassa on
ote esimerkkituoterakenteesta tai pikemminkin tuoterakenteesta, joka on lisitty tySksi
tuotantolistalle. Tuotannonohjausjirjestelmin todellinen hyoty ja merkitys korostuvat vasta,
kun tuotantolistalla on samanaikaisesti useita, jopa kymmenid to6ita yhtd aikaa.

Kokonaisuuden hallinta kisin on tilloin lihes mahdotonta ja turhaan suunnitteluun
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joudutaan kdyttimdin resursseja. Tuotannonohjausjirjestelmd antaa mahdollisuuden

porrastamiseen ja pelaamiseen kiireellisyytta ja tuotannon resursseja hyviksi kayttien.

[¥] Tuotantolista | _ O] x|
Tiedosto  Tulosta Muokkaa  Mayts
A Muokkaa [#]Virkists | () Aloitusiupa | [F Tuotantotilanne | @y 41/ Kalenteri Q|
= T
= Mat | Tydnumerc| Tilausno | Tuotekoodi | Kuvaus | Maara | Tehty | Jalglda | Valmina | Asnro | Asigkas | Tia | MyBhastyy
f 00 0 D p 00 0.00 0o 010 0 a -
@ |00 0 1 Tasokaide 2R_1... 1,00 000 1.00/17.22010 |0 Wiatu <[ T

B AloitaF3 | Keskeytd | 3z valmis F10 M vialiset F12 | FH] Leimaukset ﬁ,Maheriaa\it

¥ Mo | ID Al Kone Vaihe Tarkenne Maara Tehty Jaliella Henkild Kesto Aloitus Ko Lopetus Ko Tyyppi Ostotilg
3 i- 3 @ |Metora Sa... |Sahaus 115 kpl sahauk. 1.00 0.00 1.00 3 1022010 (936 1022010 |94 Padtasa ~|0
T 2 10 @ Jaromet 5... | Leikkaus 24 kpl leikkauk. .. 1.00 0,00 1.00 2 1022010 (936 1022010 |9:48 Paataso ﬂ 0

3 " e Pylvaspora... | Koneistus 48 kepl reikia 1.00 0.00 1.00 3 1022010 (9:36 1022010 |9:49 Paataso ﬂ 1]

4 12 @ |Vanustelia | Talin teko jigien ja toppari.. 1.00 0.00 1.00 ] 1022010 (936 10220010 10:36 | Padteso ~[[0

5 13 @ Hitsauskon... | Hitsaus 1.00 0,00 1.00 (1] 1022010 (936 1022010 |9:36 Paataso ﬂ 0

6 14 e Maalar Maalaus 1.00 0.00 1.00 0 1022010 (9:36 1022010 |9:36 Paataso ﬂ 1]

Kuva 41. Ote tuotantolistasta.

Tuotantolistalta seurataan tyon valmistumista. TyOvaiheille annetaan aloitus-, keskeytys- ja
lopetuskuittaukset tuotantolistan kautta. Tyo6vaiheet voidaan kuitata, joko manuaalisesti

tuotantolistan kautta tai leimauspaitteen avulla suoraan tydmaidraimista.

Esimerkkituoterakenteen avulla ohjelman kayttaytymisestd sai kokonaisvaltaisen kuvan. Se
selvitti tuoterakenteen rakentumisen sekd lisddmisen ja kdyttdytymisen tuotannossa.
Tuoterakenteen pohjana olivat kattavat perustiedot nimikkeistd ja kapasiteetista, joita ilman

tuoterakenteen teko el olisi onnistunut.
Referenssit:

Perustietojen syOttimiseen kuului my0Os asiakasrekisterin tiydennys. Asiakasrekisteri
tiydennetdidn samoin periaattein kuin nimikerekisterikin. Ensimmdiseksi asiakasrekisteriin
tehdédin jaottelu. Tdmi tapahtuu asetukset-moduulin valintalistojen kautta. Nopan Metalli
Oy:ssi asiakkaat jaoteltiin asiakkaisiin, toimittajiin ja kiteisasiakkaisiin. Asiakaita lisittiessad
perustietojen yhteydessd aivan kuten nimekerekisterin tuoteryhmissi asiakkaat jaotellaan
asiakasryhmin mukaan oikeaan paikkaan. Referenssien lisdidminen on tirked toimenpide heti

alussa, silld se helpottaa tyoskentelya jatkossa.
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6.3 Koulutus

Yhteiset koulutustilaisuudet Lemonsoft-projektiin osallistuneiden yritysten valilla aloitettiin
marraskuun puolivalissd 2009. Koulutus toteutettiin kayttimalli Adoben-etiyhteyspalvelua,
jossa kukin yritys sai koulutuksen omalta tyOpaitteeltidn verkon wvilitykselld. Koulutus
toteutettiin siten, ettd Kainuun Etu Oy:n Raimo Kovanen toimi koulutuksen jarjestdjana.
Mukana oli my6s Lemonsoft-kouluttajista, joko tuotannosta vastaava Kimmo Gronfors tai
taloudesta vastaava Timo Niiranen. Koulutus koostui siis yrityksen edustajista, Lemonsoft-
edustajasta sekd koulutuksen vetdjasti Raimo Kovasesta. Organisaatiokuvaus on esilld

kuvassa 42.

Lemonsofkouluttaja Lemonsoftkouluttaja
Timo Niiranen Kimmo Grénfors
-Talous- -Tuotanto-

Kuva 42. Organisaatiokuvaus

Kuvassa 42 on esitetty organisaatio, joka osallistui yhteiskoulutukseen Lemonsoft-projektin
aikana. Koulutuksen jirjestyminen etiyhteydelld oli suurin yksittdinen tekijd, mikd mahdollisti
Lemonsoftin hankinnan yritysten kidyttéon. Etdyhteydelld toteutettu koulutus oli lisndoloa
vaativaan koulutukseen nidhden huomattavasti kustannustehokkaampi toteutustapa ja tdstid

syysta yritykset kykenivit lahtemédidn projektiin mukaan.

Koulutus toteutettiin kahden tunnin pitkissd yleensd perjantaiaamuisin. Koulutuksiin
sovittiin edellisend istuntona aina uusi kisiteltivd aihe ja viikon aikana aiheesta sai esittdd

askarruttavia kysymyksid, jotka koulutuksen yhteydessa pyrittiin ratkomaan.
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Aihekokonaisuus kiytiin yksityiskohtaisesti lapi ja mikili se jii kesken tai episelviksi athe
jatkettiin seuraavassa koulutuksessa loppuun. Kahden tunnin koulutussessiot olivat
pituudeltaan sopivia. Se ei liiaksi sitonut yrityksid pois normaalista tyOnteosta ja toisaalta se

oli omaksumisen kannalta jirkevi, tilloin uutta asiaa tullut kerralla litkaa.

Yhteisen koulutuksen jirjestiminen oli ratkaiseva tekija ylosajoprosessin onnistumisessa.
Koulutuksen yhteydessd yritykset pystyivit jakamaan kokemuksiaan ja tukemaan toinen
toisiaan. Koulutuksien pohjalta ja niiden edetessd yrityksen tietokantaa pystyl jatkuvasti
paivittamain ja koko kdyttbonottoprosessia viemaian eteenpdin, samalla lisddntyi tietotaito ja
hallinta jirjestelmidn kdyttéad kohtaan. Ongelmatilanteissa kysymyksiin sai vastauksia niin

koulutuksien yhteydessd, kuin suoraan sidhkopostin valitykselld ottamalla  yhteyttd

Lemonsoft-kouluttajiin tai Raimo Kovaseen.

Viimeinen yhteinen etiyhteyskoulutus jirjestettiin helmikuun viimeiselld viikolla 2010.
Kuluneiden kuukausien aikana jarjestetyistd koulutuksissa saatu pohja oli hyvi ja projektin
atkana kayttoonottoasteet yrityksissa saatiin ithan hyviksi. Perusta kayttéonotolle on siis

valettu ja kdyttoonottoastetta kyetddn omin voimin askel askeleelta nostamaan.

6.4 Laitteistojen asennus

Lemonsoft-projektiin liittyi my0s laitehankintoja ja niiden asennuksia. Yritykset joutuivat
hankkimaan lisid paitteitd, langattomat tukiasemat sekd viivakoodin lukijat. Uudet péitteet
oli tarkoitettu tehdashallin puolelle toiden kuittaamiseen ja kirjaamiseen. Langattomien
tukiasemien kéytolld valtyttiin uusien kaapeleiden vetdmisestd tehdashalleithin. Internet-
yhteys muodostettiin langattomasti tukiasemia hyviksi kiyttden. Kuvassa 43 on periaatekuva

langattomasta verkosta.
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TOIMISTO TEHDASHALLI

Lankaverkkeo

Langaton signaali

Verklokaapeli 10 m . ‘ Verkkokaapeli

Kirjaustydasema

Kuva 43. Periaatekuva langattomasta verkosta. [18.]

Kuvan 43 periaatekuva havainnollistaa langattoman verkon rakennetta yrityksien sisilld.
Langattomat tukiasemat sijoitetaan toimistoon seka tehdashalliin. Informaatiovirta toimiston
ja tehdashallin valilli saatiin kulkemaan ilmateitse. Tehdashalliin sijoitettavan pédtteen
yhteyteen liitetidn my6s leimauspéite, jolla tyontekijat voivat kuitata tyOmadrdimet ja

tyotunnit seka hallita varaston materiaalivirtoja.

6.5 Kayttoonotossa vastaan tulleet ongelmat

Lemonsoft-ohjelmisto on tuore ja nykyaikainen. Lemonsof on jo nyt hyvid, mutta se ei
tarkoita, ettd se olisi ohjelmistona vield tdysin valmis. Se ei varmaan ole tarkoituskaan,
oleellisinta on, ettd Lemonsoft piivittyy aika ajoin ja se pyrkii vastaamaan asiakastarpeisiin

parhaalla mahdollisella tavalla.

Lemonsoft-projektin aikana ja ylosajoprosessin edetessd tormasi viistimattd tilanteisiin,
joihin sai esittad kysymyksid ja tismennyksid. Taytyy kuitenkin muistaa, etti ERP-jirjestelma
suunniteltu palvelemaan organisaation tarpeita ja organisaation tehtdva on rdatiléida ERP-

jarjestelma palvelemaan omia tarpeita.

Varsinaisen puutelistan osuus jii suhteellisen pieneksi. Suurimmat ongelmat syntyivit

tietotaidon puutteesta, jota itselld ei alussa ollut ohjelman kaytt6d kohtaan. Syksylld 2009
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ensimmiiset esimerkkituoterakenteet olivat yrityksissd valmiina. Sen hetkisessd Lemonsoft-
versioissa ilmeni puutteita tuoterakenteen kustannuslaskennassa. Kustannuslaskenta tapahtui
virheellisesti, eikd kustannuslaskennan kohdentaminen alikokoonpanoille onnistunut.
Lemonsoftin henkilokunta pyrki poistamaan ongelman ja vuodenvaihteen 2010 jilkeen

péivitetyssa versiossa ongelma saatiin lihes korjattua.

Aikaa vievin ty6vaihe oli ylivoimaisesti nimikerekisterin yksikkémuunnokset. Nimikkeiston
sal kelata ja pdivittdd useita kertoja, jotta sen sai toimimaan halutulla tavalla palvelemaan
yrityksen tarpeita. Ensimmadisessd paivityksessd esimerkiksi putkipalkkien yksikot kasiteltiin
kuvan 44 tavalla. Yksikkokasittely oli epaselva, koska tiettyji tuotteita ostetaan eri yksikkona
kuin myyddidn ja toisaalta oma yksikkonsa saattoi olla myOs varastossa. Téstid johtuen
yksikkokisittely ei ollut yksiselitteinen. Kuvan 44 yksikkokasittely oli periaatteeltaan ihan
hyvd, mutta kilot olivat yksikkond liian vallitseva. Tidstd johtuen yksikkokasittely piti
suunnitella uudelleen ja se yksinkertaistettiin, tilléin se osoittautui kayttotarkoitukseltaan
paremmin vastaamaan Nopan Metallin tarpeita. Kuvassa 45 on esitetty yksikéiden kisittelyn

paivitetty versio.

Nimikerekisteri 10133 Putkipalkki 25x25x3 53255J2H EN10219

Tiedosto  Muckkaa Tulosta Etsi Naytd

L EHIQ DX S M M4 4 y1 b Pl Nekyms =)
= Nimiketiedot
Tuotekoodi |1[:.1 33 Uusirakenne  EAN-koodi I ; Ei varastotucte
. — -
Nimike [Putkipalkdi 2525¢3 53255J2H EN10219 Hakutunnus  [ituote sssivinen
. . V¥ Mhyytava tuote
Lisanimike IP'ftL"-'S Em Laji ITuntantDnimiI-:keet j [V Ostettava tuote

| Fen.lstiedatl £b Toimittajat Yhshat | Muut tiedot' Hinnaittelu | £ Varastopaikat | Tekstitl Kuvat |

X 4 4B e b |
Peus  Lista |
¥ | Yiokkd | Varastomzas | EOURMEYA | g | ot | Hita | Vamsto | Myni | Osto
b—m 100 oo om| om| F W g 2
P 11,34 00| om| om| I r r r
m 189 000 o000 o000 [T r v 3

Kuva 44. Putkipalkkien yksikéiden kisittely.
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Kuvan 44 yksikdiden kisittelyssd nimekettd voidaan kisitelld kolmella eri yksikolld (kg), (kpl)
ja (m). Tama kasittely ei kuitenkaan ollut toimiva, silli kilogrammojen (kg) yksikko

osoittautui liian hallitsevaksi.

a5 Mimikerekisteri 10132 Putkipalkki 5355)2H EN10219
Tiedosto  Muokkaa Tulosta Etsi MNaytd

A0 0% 3 M |4 4 1332712 b Bl Nakyms Kaikki - H e
Mirniketiedot
Tuotekoodi [10132 Uusirskenne  EAN-koodi | | ' Eivarastotucte
Nimike [Putkipalkcki 53552H EN10219 Hakutunnus  [535512H B e

Iv Myytava tucte
Lisanimike  [25¢25c3 Laii | Tuotantonimikkeet v | Tl By

3 Perustiedot | £ Toimittajat Yksidt ‘ Muut tiedot | Hinnoittelu | ] Varastopaikat | Tekstit | Kuvat | Adtribuutit |
P L I B T

"Perus  Lista l

= Yhsilkdo Varastomaara E;goéeﬁava Paino Kutiot Hinta Varasto Myymti Osto

» 1.00 0.00 189 000 W v v v

Kuva 45. Piivitetty versio yksikkokisittelysta.

Kuvassa 45 yksikéiden hallitseva yksikké on metri (m). Tdlld tavoin merkattuna mukaan
saatiin myoOs metripaino, joka on paino-kentdssa. Yksikot saatiin talloin kasiteltyd parhaalla

mahdollisella tavalla. Yksikkokasittelyprosessi liitteessa (2)

Lemonsoftin raporttipohjat vaativat myos modifiointia. Nimikkeille varattu kenttd on turhan
rajattu, eli pitkd nimike ei sovi sille varattuun tilaan. Laskupohjissa pyori asiakkaita himaava
ylimadrdinen alv-merkintd. Pohjiin tuli kuitenkin muutos, ja nykyisistad laskupohjista alv-

merkintd on mahdollista jittda pois. Liite (3)

Viivakoodinlukija tuli kdytt66n heti alkuvuodesta 2010. Samalla alkoi tyomairdinten ja
nimikkeiden testaaminen ja kuittaaminen viivakoodeja lukemalla. Viivakoodipohjia joutui
modifioimaan, silld alun perin viivakoodit olivat liian “sumpussa”, eikd lukija osannut niitd
tulkita. Varsinaisten viivakoodien tulostus aiheutti pddn vaivaa. Osa viivakoodeista tulostui ja

osa ei, lisiksi osasta viivakoodeista tulostui pelkkd epimaiiriinen merkkijono. Liite (4)

Kaiken kaikkiaan vastaan tulleet ongelmat olivat korjattavissa pienin toimenpitein. Ongelmia
kartoitettiin yhteisissd koulutustilaisuuksista ja ratkaisuvaihtoehtoja pohdittiin yritysten

kesken yhdessi. Kehitysehdotukset raportoitiin Lemonsoftin tukihenkiléille, jotka tekivit
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vaaditut pdivitykset. Lemonsoftin tukihenkil6t tekivit ohjelmaan muutoksia omaan
laskuunsa, mikili siind oli selvid puutteita tai virheitd, joita ei olisi kuulunut olla. Periaate
kuitenkin oli, ettd mikili ohjelmiston kiinted tarjonta ei yritykselle riittinyt, voisi raatiléintia

teetdttdd Lemonsoftilla yrityskohtaisesti laskutustunnein.

6.6 Tuotannonohjausjirjestelmin tavoitteet Nopan Metalli Oy:ssd

Nopan Metalli Oy lihti mukaan Lemonsoft-projektiin, koska yritykselld oli tarve saada
nykyaikainen tuotannonohjausjirjestelmd, joka kykenisi vastaamaan timin piivin
vaatimuksiin. Uusien asiakassuhteiden luonnissa tuotannonohjausjirjestelma voi nousta
kynnyskysymykseksi. Asiakas voi edellyttdd olemassa olevaa jarjestelmad ja mikili sitd el ole,
voi suhteet jaddd syntymittd. Tuotannonohjausjirjestelmin hankinta ei ole sidonnainen
yrityskokoon, vaan se on kiyttokelpoinen organisaatiokoosta riippumatta. Ei varmasti ole
olemassa yritystd tai organisaatiota, jonka toimintaa ja toimintatapoja ei olisi mahdollista

kehittda ja tehostaa.

Nopan metalli poikkeaa muista Lemonsoft-projektissa mukana olleista yrityksista siind, ettd
silli on muita suurempi materiaalivarasto. Ensisijainen tavoite jirjestelmin hankinnalla oli
saada materiaali- ja varastonhallinta reaaliaikaiseksi ja niin sanotusti “tietokoneaikaan”.
Jarjestelman avulla pyritidn nopeuttamaan varaston kiertoa ja  suunnittelemaan

materiaalihankinnat paremmin ja saavuttaa niin kustannustehokkaampi tapa toimia.

Materiaali- ja varastonhallinnan lisdksi késinkirjoitetuista lipuista ja lapuista oli tavoitteena
pédstd eroon. Suurin osa materiaalien suoramyynnistd kuitataan kisin ldhetteille. Lahetteiden
kirjaaminen ja kansioiminen on aikaa vievii tyOtd ja ne vaativat useita eri tyGvaiheita ennen
kuin rahat on lopulta saatu kuitattua pois. Lemonsoftin avulla kirjaaminen nopeutuu ja
helpottuu merkittdvisti. Turhat ty6vaiheet karsiutuvat ja kirjaukset saadaan suoraan siirrettya
laskutukseen ja kirjanpitoon. Inhimillisten kirjausvirheiden médrid ja turhat tyovaiheet

saadaan optimoitua ja toiminta kokonaisuudessaan tulee selkeytymiin ja tehostumaan.

Tulevaisuudessa varsinainen tuotannonjohtaminen, tyotuntien kirjaaminen ja palkan maksu
on mahdollista ottaa kidytt6on jirjestelmian avulla. Ensisijainen tavoite on kuitenkin
materiaali- ja varastonhallinnassa, mutta uusia ominaisuuksia tultaneen ottamaan kaytt66n

vihitellen lisad. Kayttoonotto tarkoittaa kayttod. Jotta kiyttd olisi mahdollista, on
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ohjelmistoa osattava kiyttdd. Kiyttoonoton onnistuminen edellyttdid henkil6kunnan
kouluttamista ja alussa tyoskentelyn valvontaa. Varastonhallinnan saa nopeasti sekaisin, jos
materiaalit ja raaka-aineet jattad kuittaamatta tai ne kuittaan vaarin. Tastd syystd koulutuksen
onnistuminen ja henkilokunnan motivointi ja mukaan saanti tulee nousemaan keskeiseen
rooliin. Nopan metalli Oy:ssi henkilokunta on tietoinen tulevista muutoksista ja he ovat
sithen varautuneet ja asennoituneet. Omaksuminen ja kiytt6onotto eivit tulle olemaan este

jarjestelmin kayttoonotolle ja tehokkaalle kaytolle.

6.7 Lemonsoftin kdyttéaste Nopan Metalli Oy:ssa kevaalld 2010

Tarvittava pohjatyd kiyttG6nottoa varten on tehty ja kiyttGonottoastetta voidaan lihted
varovasti nostamaan. Sumetek Oy:n Yrj6 Moilasen sanoin ’kyni on kidessd, kun silld vain

oppist kirjoittamaan”

Keviin 2010 aikana kiytt6on on tarkoitus ottaa materiaalin- ja varastonhallinta sekd
suorittaa henkilokunnan koulutus ja toiminnan valvonta. Kirjanpidolliset toimenpiteet
tullaan my6s suorittamaan mahdollisimman pitkille Lemonsoftia hyviksi kidyttien. Nopan
Metallissa taloushallinta pitad miettid tarkkaan, koska kirjanpito suoritetaan talli hetkelld
erilliselld ohjelmalla. Tulevaisuus nayttda missi muodossa ja laajuudessa Lemonsoft tulee
taloushallinnan Nopan Metallissa hoitamaan. Into kayttoonottoa ja uutta jirjestelma kohtaan
yrityksen sisdlli on ihan hyvi ja uskon, ettd kuluva vuosi antaa ja opettaa jirjestelmasta

paljon lisda.
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7 JATKOKEHITYS JA KEHITYSIDEAT

Syksyn 2009 ja kevddn 2010 aikana Lemonsoft on piivittynyt useita kertoja ja se on
ohjelmistona kehittynyt koko ajan. Lemosoftin tavoitteena on uusien ominaisuuksien
kehittiminen ja olemassa olevien parantaminen. Uudistumalla ja jatkuvalla kehitystyolla

lemosoft pyrkii vastaamaan asiakkaiden tarpeisiin mahdollisimman hyvin.

Tyo6harjoittelujakson ja insindoritydén teon aikana olen myos henkilokohtaisesti ehtinyt
visioimaan ja kartoittamaan ominaisuuksia sekd kehitysideoita, jotta ohjelmasta saataisiin
mahdollisimman suuri hyoty irti. Metapart-yrityksilli olisi loistava mahdollisuus kayttaa
hyvikseen yhtendisti ohjelmaa siten, ettd kaikki hyotyisivit. Metapart-yritykset voisivat
perustaa yhteisen lisenssin, johon kaikilla osakkailla olisi kayttooikeus. Yhteisen tietokannan
avulla yritykset voisivat ostaa, myyda ja tarjota omia tuotteita ja palveluita toisilleen. Tall6in
olisi mahdollisuus nopeuttaa materiaalien kiertonopeutta ja saatavuutta, lisiksi ylimadraisistd

tuotteista padsisi nopeammin eroon.

Nopan metallissa raaka-ainevalikoima on laaja. Esimerkiksi polttoleikkauksien yhteydessi jda
usein hukkapaloja, joille itselld ei vilttimitta ole kayttod. Hukkapalat ja ylimédardisen
materiaalin voisi syottdd yhteiseen tietokantaan, koska niille voisi 16ytya kayttod jostakin
toisesta yrityksestd. Niin toimimalla olisi mahdollista saavuttaa puolin ja toisin
kustannussadstojd, kun yritysten el tarvitsisi turhaan ostaa materiaaleja tdysimittaisina
varastoon. Kuormitushuippujen aikana yritykset voisivat jakaa tyokuormaa toisilleen ja

samalla kehittyisi kainuulaisten konepajojen konkreettinen yhteistyo.

Metapart-tietokantaan voisi perustaa osuuskunnan, johon voisi liittyd ja myyda lisensseja
muillekin ulkopuolisille yrityksille, jotka kayttivit Lemonsoft-ohjelmistoa. Yhteiseen
tiectokantaan kirjautuminen tapahtuisi normaalin kirjautumisen yhteydessi kuva 46
mukaisesti. Jatkossa Metapart-yritykset voisivat hyodyntdd tietotaitoaan ~myymalld
konsultaatio-palvelua tuleville Lemonsoftia kiyttéville yrityksille. Yritykset voisivat lisiksi
tehddi  kehitysty6sopimuksen  Lemonsoftin  kanssa, jossa  yritykset  antaisivat
kenttikokemuksien perusteella kehitysehdotuksia palveluntarjoajille. Yhteisty6sopimuksen
avulla yritysten hankkimien lisenssien kustannukset voitaisiin  esimerkiksi saada

edullisimmiksi.
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Valitse yritys B

Tiedosto Muokkaa  Tulostus

i Haku & |
b MNro Yritys Tietokanta Allcupvm Loppupvm
[}] Harjoitus LemonDBD
O e
2 Terosa Oy LemonDB2
3 Sumetek Oy LemonDB3
4 Hitsacon Oy LemonDB4
5 Mopan Metalli Cy LemonDBS

Ok I Peruuta |

%

Kuva 46 Yhteinen Metapart-tietokanta.

Kuvan 46 mukaisesti kirjautumisikkunasta olisi mahdollista valita my6s yhteinen Metapart-

tietokanta.

Varsinaiseen ohjelmistoon lisiominaisuuksia kaivataan tarjouslaskentaan. Tilld hetkelld
jarjestelmi laskee automaattisesti tuotteista painon (kg)ja pituuden (m). Pituuden yksikké ei

toistaiseksi toimi oikein, silld se péivittyy vadrin. Ote tarjouslaskennasta on esilld kuvassa 47.

Tarjouslaskenta 2010017 [ O[] I
Tiedostoe  Muokkaa Tulosta Eisi  Nayts
e = NS TN N N N e e S W T R A=) .
Perustiedot | Muut tiedot I Ennuste ja kilpailiat | Tapahtumat I Kansilehti I Rivin lisatiedot I Laji Tarjoukset 2010 j'
Numero |2D1 0017 Toimitus 10004 /J 3 Toimitustapa -
Tila IKESKEN Mimi Toimitusehto -
Paivays I 8. 32010 'I Kielikeodi Suomi hd
Voimassa ¥ 8. 4.2010 - Lshicsoite | Maksuehto 7 pv netto -
Myyja IHuotari Veikko i v[ Osoite Vaiheet -
Viitteenne [iaerto Yhieyshenkila | vaie
Viitteemme I\‘Iékeh(o Toimituszika  [[¥ 31, 3.2010 vl Projekti 0 hd
Rivitiedot | Kunvaus I

@Excel '] Hinnoittelu @Laske projektilta

w E i&i Z Valisumma > % 1Sopimusalennus 2% = Hinnasto - Teksti - ovh
¥ | Pos | Koodi Mimike Lisanimike: Maara Yks ahinta Ae% Yhteensa Nettohinta | Tili Vero% Warasto

10421 Futkipalkki $355J2H EN10219 50x30x3 1,00 (m 7.08 0,00 7.08 2,70 | 3000 22,00 [ 1 Nopan M. ﬂ r
D_ 10422 Putkipalkki 5355J2H EN10219 50x30x4 1.00 |m 9,00 0,00 2.00 0,00 | 3000 22,00 [ 1 Nopan M. ﬂ r
* ] []
~ | 2

i[Z] | G 0,00 [0 ka 420 7,50 m | m? | m? |

Kuva 47. Ote tarjouslaskennasta.




66

Kuvassa 47 suureet on merkattuna tarjouslaskennan oikeaan alalaitaan. Suureista on tilld
hetkelld saatavilla paino ja pituus, tosin pituuden yksikko ei paivity oikein. Suureista valmiiksi
ovat varattuna paikat kolleille, nelidille, kuutioille ja piirille. Suureet olisi hyvi saada
toimimaan oikein ja ne helpottaisivat tarjouslaskentaa huomattavasti. Pinta-alasta saataisiin
suoraan laskettua esimerkiksi pintakisittelyyn tarvittavan raaka-aineen, kuten maalin madra
sekid arvioitua ty6hon kiytettivd aika. Piiriominaisuudella saisi suoraan tieto hitsaussauman
pituudesta ja tistd voitaisiin laskea lisdaineiden midrd ja tyohdn kiytettivd tyGaika.
Tarjouslaskenta on kriittinen ty6vaihe toiden hankinnassa. Kilpailukykyisen hinnan
muodostaminen helpottuu, kun lihtéarvoihin pdistidn porautumaan mahdollisimman
tarkasti. Konepajateollisuudessa hinta usein on sidoksissa kilogrammoihin. Kilogrammat
varmasti pysyvit pohjana jatkossakin, mutta mitd tarkemmin todellinen hinta saadaan
muodostettua, sitd paremman mahdollisuudet urakoita on mahdollista saada. Ennen kaikkea

talld helpotettaisiin tarjouslaskentaan kaytettavaa tyokuormaa.

Konepajoissa laskentatoimet on usein totuttu tekemiin Excel-ohjelmistolla. Excelistd
16ytyvit valmiiksi tehdyt laskentapohjat, joiden avulla yritykset ovat laskeneet téilleen
hintoja. Lemonsoft-ohjelmistosta 16ytyy myos linkki Exceliin, mutta se ei ole kidytossa.
Linkki tulisi ehdottomasti saada kiytt66n, jotta yritykset voisivat tehokkaasti hyodyntda

vanhoja laskentatoimia uudessa ohjelmistossa.
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8 TYON TOTEUTUMINEN

Tuotannonohjaus-projekti oli tarkoitus toteuttaa aikavalilla 1.1.2009 — 31.12.2009. Vuoden
2009 aikana tarkoituksena oli suorittaa ohjelmiston kayttoonotto ja tarvittava koulutus.
Alkuvuosi ja kevit kuluivat paperisodan selvittimisessd ja tulevan ohjelmiston valinnan
kartoittamisessa. Voittajaksi ja valittavaksi ohjelmistoksi lopulta selvisi turkulaisen

ohjelmistopalveluita tuottavan yrityksen Lemonsoft-tuotannonohjausjirjestelma.

Ensimmiiset kokemukset Lemonsoftista saatiin suomussalmelaiselta Sumetek Oy:ltd, joka
aloitti  jirjestelman  ylosajon = Metapart-ryhmastd  ensimmdisend  kesilla  2009.
Tuotannonohjausjirjestelmien kaytt66nottoon avuksi tuli Kajaanin ammattikorkeakoulun
insindoriopiskelijoita, jotka suorittivat tyOharjoittelun projektiin osallistuvissa yrityksissa.

Ensimmiiset kokemukseni Lemonsoftista sain vierailulla Sumetek Oy:ssa loppukesista 2009.

Aloitin tyOharjoitteluni ja samalla Lemonsoftin ylésajon Nopan metalli Oy:ssd syyskuun
lopussa 2009. Loppuvuosi kului perustietojen syottimisessa, koulutuksiin osallistumisessa ja
ennen kaikkea Lemonsoftiin tutustuessa. Vuosi on kaiken kaikkiaan lyhyt aika uuden
jarjestelmin kayttoonotolle, varsinkaan kun vastaavasta jarjestelmastd ei ole aikaisempaa
kayttokokemusta. Syksyn aikana selvisi, ettei mairdaika tulisi millidn riittimaan sithen, ettd
kaikissa yrityksissd tdysimddrdinen kiytto6notto olisi onnistunut vuoden 2009 loppuun
mennessi. Koulutusaikatauluja jouduttiin erindisistd syistd siirtimain ja loppupeleissa

projektin paitoskokous saatiin pidettyéd alkukevaalld 4.3.2010.

Insin6orityota  tehdessdni  tormdsin  tutkimuksiin, jossa selvitettiin = ERP-jirjestelmien
kayttoonottoa organisaatioissa. Tutkimuksissa ilmeni, ettd ERP-jirjestelmin kayttoonotto on
kokonaisvaltainen projekti, joka vaatii runsaasti aikaa ja resursseja sekd henkil6kunnan
sitoutumista yhteisen asian hyvaksi. Vuosi, joka projektin lipiviemiseksi varattiin, oli tiysin
yltidoptimistinen aika. Tosin tuon todellisen reilun vuoden aikana yritykset saivat
jarjestelmistd kattavan tietotaidon ja kykenevit siten viemiddn projektin kukin tahoillaan

loppuun.

Projektin aikana Nopan Metalli Oy:ssd saatiin pohjatyo tehtyd hyvin. Tietokanta on kattava
ja se on valmis kaytettavaksi. Ohjelmiston hallinnasta saatiin kokonaisvaltainen kuva, ja yritys
on valmis nostamaan kiyttéonotto astetta vahitellen ylospdin. Kaytto6notto materiaali- ja

varastonhallinnan osalta tullaan suorittamaan kevaan 2010 aikana.
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Kaiken kaikkiaan reilussa vuodessa saatiin paljon atkaan. Ottaen huomioon lihtétilanteen,
jossa  yhdellikdan  yritykselli ei  ollut  aikaisempaa  kokemusta  vastaavasta
tuotannonohjausjarjestelmasti. Etdyhteyspalvelun kiytté koulutuksissa oli iso edistysaskel
koulutuksen jirjestimisessd ihan valtakunnan tasollakin. Alkujaan sen toimiminen ja
onnistuminen oli kysymysmerkki, mutta loppujen lopuksi kaikki onnistui sen suhteen erittiin
hyvin ilman suurempia ongelmia. Ilman etdyhteyspalvelua koulutusten aikatauluttaminen
olisi hankaloitunut merkittivisti tai se olisi voinut jopa epdonnistua. Avain asia oli, etteivit
koulutukset sitonut henkil6kuntaa liiaksi rutiinitéistd ja koulutuksen sai suoraan omalta
tyopaitteeltd. Koulutuksien varsinainen sisdltd oli kattava ja ne palvelivat hyvin

kayttoonottoprosessia.

Henkilokohtaisesti olen tyytyvdinen saavutettuihin tuloksiin. Yhdessi nopan metallin
henkil6kunnan ja erityisesti suunnittelija Veikko Huotarin avustuksella jirjestelmain syGtetty
sisaltd saatiin palvelemaan yrityksen tarpeita. Projektin aikana sain kokonaisvaltaisen kuvan
konepajayrityksen ~ toiminnasta  ja  lisdksi  paddsin @ ndkemddn ja  kokemaan
tuotannonohjausjirjestelmin ylosajoprosessin. Tyoharjoittelun ja ylésajoprojektin aikana sain
ohjelmiston parista lisaksi timan insin66rityon atheen, jossa kisittelen kayttoonottoprosessia

Nopan Metalli oy:ssa.

Toita jarjestelmin kdyttoonotossa vield riittdd, mutta talld hetkelle yrityksissa ollaan oikealla
tielld. Kuluva vuosi 2010 tulee varmasti olemaan edistyksellinen kaikissa yrityksissd ja
kiyttéonoton asteet saadaan nousemaan ylos. Projektilla mahdollistettiin, ettd yritykset saivat
nykyaikaiset tuotannonohjausjirjestelmit, joilla he kykenevit vastaamaan nykypaivin
vaatimuksiin. Tulevaisuus ndyttdd, kuinka uuden jirjestelmin hankinta nikyy viivan alla.

Ainakin yrityksen toiminta selkeytyy, tehostuu ja turhia tyévaiheita karsiutuu pois.
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9 TULOSTEN TARKASTELU

Taman insin6orityon tarkoituksena oli selvittdd Lemonsoft-tuotannonohjausjirjestelman
kayttoonottoa Nopan Metalli Oy:ssi. ERP-tyyppinen toiminnanohjausjirjestelmd on
kokonaisuutena niin laaja, etten ldhtenyt varsinaisesti porautumaan tarkemmin mihinkidn
yksittdiseen aihealueeseen. Pikemminkin pyrin selventimiin kayttoonottoa yleiselld ja niin

sanotulla paipiirteiselld tasolla.

Tyon edetessd teoria ja kiytintd kohtasivat konkreettisesti. Aiemmat tutkimukset ERP-
jarjestelmien kédyttoonotoissa ovat osittaneet, ettd liian tiukkoja ja lukkoon lyGtyja
aikamdareitd kayttoonotolle on hankala asettaa. Kéyttoonotossa on niin paljon muuttujia ja
kompastuskohtia, joita on alkuvaiheessa hankala mairitelld. Suurimmat tekijat lihtevat
organisaation siséltd, sen halusta ja sitoutumisesta jarjestelman kéyttéd kohtaan. Projektissa
mukana olleet yritykset ovat kokoluokaltaan pienid mikro- tai pk-yrityksid. Pienten yritysten

etu on nopea reagointikyky ja ne kykenevit helpommin mukautumaan muutoksille. Tastd

johtuen kiyttéonotto prosessikin on luultavasti kevyempi.

Ennen luultiin, etta ERP-jirjestelmid on kannattavaa hankkia vain suuriin organisaatioihin ja
yrityksiin.  On  totta, ettd organisaatiokoon kasvaessa toiminnanohjausjirjestelmin
olomassaolo on vilttimittomyys, jotta kokonaisuus saadaan hallittua. Toimiva
toiminnanohjausjirjestelmi on hankittava, vaikka hankinta- ja kayttokustannukset olisivatkin
suuret. Tama pdiva osoittaa, ettd ERP-jirjestelma on mahdollista ja kannattavaa hankkia jo
ithan pieniinkin yrityksiin. Hinnan suhde hyotyyn on saatu kilpailukykyiseksi ja jirjestelma on

koettu jarkevaksi investoinniksi.

Nyt maaliskuun alussa 2010 Nopan Metallissa kdyttoonottoprosessi on edennyt siithen
pisteeseen, ettd kdyttbonotto astetta voidaan lihted nostamaan ylospdin. Kuluneen reilun
puolen vuoden aikana tarvittava perustyé on saatu tehtyi ja jirjestelmin kayton hallinta on
saatu hyville mallille. Tarvittavien laiteasennuksien osalta jirjestelmd on valmis kédyttéasteen
nostamiselle. Taman insinoorityén teko on siirtinyt kiayttoonottoa, koska tyoharjoittelun
paatyttyd  keskityin  yksinomaan yhteisiin = Lemosoft-koulutuksiin  ja  insin6orityén
dokumentointiin. Ty6n valmistuttua padpaino palaa konkreettiseen kiyttG6nottoon ja

henkilokunnan koulutukseen.
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Lemonsoft-projektin eteneminen sujui kidsi kddessi muiden projektiin osallistuneiden
yritysten kanssa. Yritykset tekivit pohjatyotd kukin tavallaan rdataldiden jarjestelmiddn
yrityksilleen sopivimmiksi tietenkin samoja ohjeita ja perusperiaatteita noudattaen.
Ylosajoprosessi oli sidoksissa yhteisiin koulutuksiin, joissa jirjestelmistd saatiin uutta
informaatiota ja toimintaohjeita ylosajoa varten. Koulutuksien sisalté oli kattava ja ylosajoa
hyvin tukeva. Ensimmiiset yhteiset koulutukset jirjestettiin vasta marraskuussa 2009, joten
kaiken kaikkiaan loppuvuoden aikana tapahtui paljon edistysaskelia ja ylosajo eteni

harppauksin.

Vaikka projekti on vield kesken, olen toiveikas ja luottavainen sen suhteen, ettd jirjestelmén
hankintapditos on ollut oikea. Tulevaisuus nidyttdida miten jarjestelmistd saatava hyoty
konkretisoituu. Saavutetaanko asetetut tavoitteet ja kuinka henkilokunta kayton lopulta
omaksuu? Jirjestelmilld haetaan organisaatioihin selkeyttd, optimointia ja tietokantaa joka on
kaikkien kaytettivissd. Tuloksia lukujen valossa paistidan vasta tulevaisuudessa puntaroimaan,

kun kiytto6notto on edennyt ja nihdddn luvut viivan alla.

Projektin paatoskokouksessa 3.4.2009 ilmeni, ettd kaikkien osallistuneiden yritysten mielestd
hankintapdités on ollut oikea. Projekti eteni péapiirteissdédn suunnitellulla tavalla ja
tavoitetaso lihes saavutettiin. Yritykset olivat valmiita toiminnan uudistamiselle ja
ruutupaperiajasta  luopumiselle. Projekti atheutti positiivista litkehdintdd muissakin
kainuulaisissa toimijoissa, ei pelkistiin osallistuneiden yritysten sisdlli. KAO ja Kajaanin
ammattikorkeakoulu hyppisivait mukaan Metapart-yritysten soutamaan veneeseen ottamalla
Lemonsoft-ohjelmiston mukaan osaksi koulujen opetusohjelmia. Jatkossa kouluista

valmistuu valmiita Lemonsoft-osaajia, jotka ovat saaneet perustiedot jirjestelmin

bl

toiminnasta.

Paitoskokouksessa Lemonsoft-edustajat visioivat, ettd jatkossa Kajaaniin olisi mahdollista
perustaa jopa Lemonsoftin osaamiskeskittyma. Jarjestelman kaytté kun onnistuu verkon yli,
olisi Kajaanista mahdollisuus suorittaa vaikka taloushallinnan osaamista erityisesti painottuen
kirjanpidollisiin asioihin samalla tavalla, kuin Turusta kisin suoritettu koulutus. Kaiken
kaikkiaan projektissa onnistuttiin niin yritystasolla, kuin yleiselld tasollakin. Kuten edelld
mainitsin, projekti ldhti rénsyilemddn my6s yritysten ulkopuolelle ja se aiheutti ndin

taantuman keskelld positiivisen tuulahduksen, joka voi jatkossa poikia paljon hyvai.
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10 YHTEENVETO

Kokonaisuutena on ollut hienoa olla osa projektia, jossa kainuulaiset konepajat vetivit yhta
koyttd ja paittivat yhteisvoimin ldhted uudistamaan toimintatapojaan. Projektissa on ollut
mukana paljon hienoja elementteji. Projekti on ollut kuin yhteinen puurokattila, johon
kaikkien lusikat ovat mahtuneet. Padkokkina eli rahoittaja oli Tekes. Koulutuksesta vastasivat
Kainuun Etu ja konsultaatiosta Nesme Consulting, lisiksi mukana olivat tietysti itse yritykset.

Lopputuloksena syntyi ithan maistuva tuotos.

Tyo6harjoittelun ja insindo6rityon teon aikana sain monipuolisen kuvan konepajayrityksen seka
Lemonsoft-tuotannonohjausjirjestelmin toiminnasta. Lemonsoftista sai varmasti parhaan
mahdollisen kuvan, kun kiyttéonottoprosessin on péassyt juurimultia my6ten kokemaan.
Tyo6harjoitteluni  alkoi oikeastaan parhaaseen mahdolliseen aikaan. Alkuvuoden 2009
paperisodat ja paitokset palveluntarjoajan valinnasta oli ehditty suorittaa ja padsin syksylld
saapuessani Kuhmoon vilittomasti jirjestelmidn kimppuun. Turhaan hieromiseen ei niin

tarvinnut kayttaa aikaa.

Projektissa konkretisoitui yritysten ja oppilaitosten vilinen yhteistyo. Opiskeluvaiheessa
oppilaitokset pyrkivit saamaan kontakteja yrityksiin, jotta niin sanottu kuilu opiskelu- ja
tyémaailman vililld saataisiin mahdollisimman pieneksi. Lemosoft-projektissa timi onnistui
hyvin, kun yritykset saivat motivoituneita opiskelijoita palvelukseensa. Opiskelijat taas saivat
yrityksen tarjoaman tietotaidon, aidon tyGympariston sekd mahdollisuuden kehittdd omaa
osaamistaan. Lisaksi kaikki mukana olleet insino6riopiskelijat saivat projektin parista aiheet

insin6orityohon.

Taman insin6orityon tarkoituksena oli kdyda lipi Lemonsoft-tuotannonohjausjirjestelmin
kayttoonottoa Nopan Metalli Oy:ssd. Tyon aikana tuotannonohjausjirjestelma saavutti sille
asetetut lahtotavoitteet, joiden pohjalta kdyttoonottoastetta voidaan alkaa nostamaan. Uskon,
ettd tehdystd tyOstd on yritykselle tulevaisuudessa hyotyé ja ettd se saa Lemonsoftin avulla
selkeytettyd ja tehostettua toimintaansa. Ennen kaikkea saa yhteniistettyd materiaali- ja

varastonhallinnan selkedksi, toimivaksi ja reaaliaikaiseksi kokonaisuudeksi.
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LIITE 1

A B 1 D 3 F G H | J K L M N 0 P Q
1 Tuotekoodi Nimike Lisanimike Ohjehinta  Tuoteryhm Yksikko Varasto Varastosa?????  Hakutunmi; 1=passii; 1=ei varastos ; 1=myyta\; 1=ostettz ; toimittaj ;paino kil toimittaji
1 |Product_cod Product_descriptior Product_description Product_price  Product_g Product_u Stock_nun Stock_inst Text_head Product_s product_n product_nanst Product_t Product_f customer_ Product_w Supplier_c
3 10168 Lattatankn 3 x 12 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §235JRG2 frue frue 20002 0,28 RF12
4 10169 Lattatanko 3 x 16 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 5235 RG2 true true 20002 0,32 E002
5 10170 Lattatanko 3 x 2052 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §235JRG2 frue frue 20002 047 045
g 10171 Lattatanko 3 x 25 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 5235 RG2 true true 20002 0,59 Re22
7 10172 Lattatanka 3 x 3052 Pituus &m 0 Bim 1 0 §235JRG2 true true 20002 0,1 RF41
8 10173 Lattatanke 3 x40 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 5235 )RG2 true true 20002 0,34 RB28
g 10174 Lattatanka 3 % 50 52 Pituus 6m 0 Him 1 0 5235 RG2 true true 20002 118 RF13
10 10175 Lattatanko 4 x 2052 Pituus 6m 0 Bim 1 0 5235 RG2 true true 20002 083 RFt4
11 10176 Lattatanka 4 % 25 52 Pituus 6m 0 2im 1 0 5235 RG2 true true 20002 0,79 RAN
12 10177 Lattatanko 4 x 30 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 5235 JRG2 true true 20002 0,34 RFS7
13 10178 Lattatanka 4 x 40 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §2351RG2 true true 20002 1,26 [G47
14 10173 Lattatanko 4 x 5052 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §235JRG2 frue frue 20002 157 RAdE
15 10180 Lattatanko 5 x 16 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §2351RG2 true true 20002 063 143
16 10181 Lattatankn 5 x 2052 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §235JRG2 frue frue 20002 0,18 ECT8
17 10181 Lattatanko 5 x 25 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 5235 RG2 true true 20002 0,32 BQ00
18 10183 Lattatanka 5 x 30 52 Pituus &m 0 Bim 1 0 §235JRG2 true true 20002 118 BL43
19 10184 Lattatanke 5 x 35 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 5235 )RG2 true true 20002137 GEQ
20 10185 Lattatanka 5% 40 52 Pituus 6m 0 Him 1 0 5235 RG2 true true 20002157 BlE7
2 10186 Lattatankn 5 x 45 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 5235 RG2 true true 20002117 GE1
22 10187 Lattatanka 54 50 52 Pituus 6m 0 2im 1 0 5235 RG2 true true 20002 1% FO16
23 10188 Lattatankn 5 x 60 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 5235 JRG2 true true 20002 2,38 1G53
s 10189 Lattatanka 5% 70 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §2351RG2 true true 20002 275 e
25 10190 Lattatankn 5 x 75 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §235JRG2 frue frue 20002 2,94 G55
26 10191 Lattatanko 5 80 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §2351RG2 true true 20002 314 G55
27 10197 Lattatankn 5 x 1005 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §235JRG2 frue frue 20002 393 CF0s
28 10193 Lattatanko 5 x 1505 Pituus 6m 0 Bim 1 0 5235 RG2 true true 20002 589 1027
29 10194 Lattatanka & x 16 52 Pituus 6m 0 Bim 1 0 §235JRG2 true true 20002 /0,75 RF15

0 1 0

30 10195 Lattatanka 6 x 20 52 Pituus 6m

Bim 5235 JRGL true e 20002 0,94 BXS7
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Yksikkokasittelyssa en saanut muutettua hallitsevaksiyksikdksi metria (m). Esim. putkipalkkien kohdalla m-
kasittely olisi parempikoska tavara ostetaan jamyydaan metreina.

Talla hetkelld yksik6t on tehty Raimo Kovasen antamien ohjeiden mukaan, jossa kilo (kg) on hallitseva.

Yksikkd muunnos metreiksisaastaa turhalta kertolaskulta, niiden nimekkeiden kohdalla, jotka ostetaan ja

myydaan metreina.
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M VM ATIOROLLE VTR ATTG

KEeTTA oA
KATWean weiwvens

10430 Putkipalkki S3552H EN102) kg 21,19 X
50x40x5
10431 Putiipakii S356J2H EN102. kg 16,31 X
S0x60x3
10432 Putkipalklo S355J2H EN102;, | kg 21,19 X
B0x60x4
? OM NWNAKkeoPCATA ol TuowTu
10433 Putkipalkki S35502H EN102-, kg 25,81 b3
? 80x60x%5
10434 Putkipakki S355J2H EN102', kg 18,31 X
,7 G0x60x3
10435 Putiipatki S355J2H EN102° kg 2119 x
o 90x50x4 M
10435 Puliipaikici 3552+ EN102,,_ kg 25,81 X
7 90 x50x5
10437 Putkipalkki S355J2H EN102', _ kg X
1 50 x50 x 6,3
10438 Putkipalkki S36502H EN102"__ kg 16,31 X
7 100x40x3
10439 Putkipaliki SI6502H EN102",._ kg 2118 X
? D0 x40x4
10440 Putkipalki S385J2H EN102" kg 2581 X
? 100 x40 x 5 "
4
10441 Putiipaliid S35502H EN102', . kg 17,05 X
? 100x50x3
10442 Pulkipalkls S356/2H EN102-, _, kg 2243 X
P 100 50 x 4
10443 Putkipalkki S365J2H EN102°_ kg 27,45 X
? 100x50x5
10444 Putkipalkki S355.2H EN102', .. kg 32,71 X

100x50x6

Ltiag

X

rPlew

S3256J2H EN1021¢

S3255J2H EN1021¢

53255J2H EN1021¢

$3255)2H EN1021¢

S325502H EN1021¢

S3255J2H EN1021¢

S3255J2H EN1021¢

53255J2H EN1021¢

S3256J2H EN1021¢

$3255J2H EN1021¢

S3256J2H EN1021¢

§3255J2H EN1021¢

S3265J2H EN1021¢

S3255J2H EN1021¢

S325502H EN1021¢
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TYOMAARAIN
Tydnumero
1027 LR
Tuote Fiinstusnumero
10
KAITEET T_U/10_11
pédkokoonpano Masra
1,00
Vaimiing Tamitsatic Aslakas
3.2.2010
Tiausnumeso Asiakkaan taus
0
Materiaall
Koodi Nimike Tarve per yksi Tarve
11 Tasokade 2R_1001 1,00 1,00
ali
12 Tasokade 2R_1002 1,00 1,00
alikokcanpano
13 Tasokade 2R_1003 1,00 1,00
alikokoonpano
14 Tasokade 2R_1004 1,00 1,00
alikokconpano
16 Tasokade 2R_1008 1,00 1,00
alikokoonpano
17 Tasokade 2R-1008 1.00 1,00
alikokoonpano
18 Tasokade 2R-1006 1.00 1,00
alikokconpano
VA o e Kone Stdaika  Urakka
Alolte A # 27.1.2010 8§34
1 11 115 kpl sahauks Metora Sagermaster M 0.05
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