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Abstract

Today, when the business network is spreading into a large chain of subcontracting, it is
impossible to keep the business under control with many different softwares. When the
ERP system has been integrated into a company’s business, one system can be used to
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cess mapping, and then by acquiring knowledge if identifying and describing processes.
The student’s previous experience in developing ERP systems helped in the research of the
enterprise resource planning system. The information of the process mapping was ob-
tained by interviewing the key personnel of the company, and the data of the interviews
were supported by observing the process.
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Keskeiset kasitteet

ERP-jarjestelma

Enterprise Resource Planning. Tuotannonohjausjarjestelma.

PDM

Product Data Management. Suunnittelussa kdytetty tuoterakenteiden tietokanta.

Oscar Pro

Oscar Softwaren kehittdma ERP-jarjestelma.

eMobile
Oscar Softwaren tarjoama mobiilialustalle suunniteltu lisémoduuli Oscar Pro:n rin-

nalle.

CERP

Selainpohjainen kayttéliittyma Oscar Pro:n toimintoihin.

Tydjono

Tyojarjestys kustannusryhmittdin. Listataan tyot esimerkiksi toimitusajan perusteella.

Tuoterakenne

Valmistettavan kappaleen rakenne, mista aliosista koostuu.

Tyénumero

Tietylle tyolle kohdistettu tyomaarain. Sisdltda maaritellyt tydvaiheet ja materiaalit.

Parametri

Asetus. Ohjelmalle kdynnistyksen yhteydessa lahetettava muuttumaton komento.



1 Johdanto

1.1 Flexmill Oy

Flexmill Oy on pieni, kansainvalinen huipputeknologian kasvuyritys, joka tarjoaa alyk-
kaita ja mukautuvia automaatioratkaisuja ja tydkaluja geometrisesti monimutkaisten
kappaleiden pintojen viimeistelyyn erityisesti ilmailu-, meri- ja energia-aloille. Yrityk-
sen paatoimipaikka sijaitsee Nurmijarvelld Etela-Suomessa. Toinen toimisto sijaitsee
Singaporessa, silld ilmailualan asiakkaat ovat keskittyneet Aasiaan, ja heita halutaan
palvella paremmin. Flexmillin asiakkaisiin kuuluu suuria monikansallisia yrityksia, ku-
ten Rolls-Royce, Collins Aerospace, GKN Aerospace, AVIC International, Aikoku Alpha,

Magna ja Wartsila.

Flexmill Oy:n juuret ulottuvat vuoteen 1994, jolloin teknillisessa yliopistossa alettiin
tutkimaan teollisuusrobottien mahdollisuuksia toimia tyostokoneille suunnattujen
CAD/CAM-ohjelmistojen mukaisesti. Varsinaisesti Flexmill Oy on perustettu vuonna
2017, kun JOT Automationin liiketoimintayksikkd irtautui liiketoimintakaupalla
omaksi yhtiokseen ja samalla liiketoimintayksikén ydintiimi siirtyi uuteen yritykseen
jatkamaan toimintaa. Flexmill Oy:n pddomistajana on suomalainen padomasijoitus-
yhtio VersoVentures. Irtautumisen jalkeen JOT Automation jai Flexmillin vahemmis-
toosakkaaksi. Flexmill on talla hetkelld 100-prosenttisesti insinGoriorganisaatio, jossa
tyoskentelee 16 tyontekijaa. Yrityksen liikevaihto on 2—4 miljoonaa euroa. (Kosonen

2019.)

1.2 Ongelman kuvaus

Nykyinen ERP-jarjestelma, Oscar Pro on otettu yrityksessa kayttéon alle vuosi sitten,
eika jarjestelman ylésajoon ole kaytetty paljoa resursseja muiden, kiireellisempien
toiden vuoksi. Siita lahtien ERP on kulkenut rinnalla mukana, eika jarjestelmalla ole
ohjattu toimintaa. Jarjestelmalla on hoidettu Iahinna nimikkeist63, varastonhallintaa
ja tyokirjauksia erillisellda CERP-selainpohjaisella kayttoliittymalla. CERP ei kuitenkaan

toimi tyoaikakirjauksissa taysin halutulla tavalla. Tuotannonsuunnittelun tydkaluja ei



ole hankintojen suunnittelua lukuun ottamatta otettu kdyttoon, eika toéiden aikatau-
luttamista ole tehty kovin tarkasti. Yksikdiden valmistusprojektit kestavat kauan, jo-
ten useat keskenerdiset tydbnumerot on tuotu vanhasta ERP jarjestelmasta suoraan.
Aiheeseen tuo lisdhaastetta se, etta kaikki yrityksen tyontekijat eivat tyoskentele sa-
massa toimipaikassa, joten tyokirjauksien kanssa ei toimi mikaan paikan paalla oleva
yhteinen tietokone tai Flexim -leimausjarjestelma. Flexmillilla ei ole my&skaan kartoi-
tettu ja tunnistettu prosesseja muuten, kuin yhdessa tilaus—toimitusketjusta luo-

dussa prosessikaaviossa.

Flexmill Oy:n halu tutkia tapausta tulee organisoinnin ja selkeyden puutteellisuudesta
tuotannonohjauksessa ja siitd, ettd tuotantoprosessia ole vielad tarkemmin kuvattu tai
dokumentoitu. ERP-jarjestelman tehokas kdyttoonotto edellyttda myos kattavat pro-
sessikuvaukset, josta syntyi myds Flexmillin tarve tutkia omia prosesseja. Oma kiin-
nostuneisuuteni ja kokemukseni ERP-jarjestelmia, kdyttdonottoa ja tuotannonoh-

jausta kohtaan innostivat tekemaan opinnaytteen kyseisen aiheen parissa.

1.3 Tavoite

Opinndytetyon tavoitteena on kartoittaa ja tunnistaa Flexmill Oy:n ydinprosessit seka
kuvata tuotanto- ja materiaalinkasittelyprosessit. Prosessikuvausten jalkeen tarkoi-

tuksena on tunnistaa kehityskohteet tuotannonohjauksesta ja selvittda, miten yrityk-
sen ERP-jarjestelmaa saataisiin hyodynnettya paremmin testaamalla ja ottamalla uu-
sia tuotannonohjauksen tyokaluja kayttoon. Tarkoituksena on saada aikaan muutok-
sia nykytilanteeseen, jotta tuotannonohjaus saataisiin hoidettua nykyista jouhevam-

min.

1.4 Aiheen rajaus

Ty6n aihe on hyvin laaja. Mikali Iahdettaisiin kehittamaan koko tuotannonohjausta ja

luotaisiin tarkat prosessikuvaukset jokaisesta ydinprosessista, olisi tydmaara jo itses-

saan opinndytteen laajuinen projekti. Tassa opinndytteessa on tarkoitus keskittya ku-



vaamaan yrityksen tuotantoprosessia. Kuvauksen avulla voidaan havainnollistaa tuo-
tannon nykytila ja muodostaa mahdolliset kehityskohteet tuotannon ohjauksessa
tata tyota ja tulevaisuutta ajatellen. Kehitystyo on rajattu vain parin tyokalun kayt-
toonottoon. Jo tydjonon kayttdonotossa ja kirjauksien testaamisessa kuluu paljon ai-
kaa, silla jarjestelman parametreja on sdadettdva ja testattava aina uudestaan saata-
misen jalkeen. Kirjauksien testaus hoidetaan samalla, kun testitéita luodaan. Tutki-
mustyo tehddan Oscar Pro ERP -jarjestelman ja lissamoduuli eMobilen ndakékulmasta,
eli opinndytteessa ei varsinaisesti huomioida Flexmillin kdaytdssa olevaa CERP-
jarjestelmaa tai muita ulkoisia tyékaluja. Tallaisella tutkimusalueen rajauksella saa-
daan perusteellisempi ndakékulma ERP-jarjestelmien omien toimintojen toimivuu-

desta yrityksen tuotannonohjauksessa.

2 Tutkimusote

2.1 Tutkimusmenetelmat

Aluksi opinnaytteessa oli tarkoitus kayttaa suunnitelman mukaisesti tapaustutki-
musta (case-tutkimus), jossa sovelletaan laadullisen tutkimuksen oppeja. Tapaustut-
kimuksessa tutkitaan rajattua kokonaisuutta ja erilaisia prosesseja, ja usein sita kay-
tetdankin teollisuudessa tehtavissa opinnadytetdissa. Tapaustutkimuksessa on kuiten-
kin tarkoitus ainoastaan ymmartaa ja kuvata toimintaa, joten sita ei voi soveltaa
opinndytteeseen, jossa toimintaa kehitetdan ja muutetaan (kuten tdssa opinnayt-

teessd). (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka. 2006. 5.5.)

Tutkimusmenetelmien soveltuvuutta tarkemmin tarkastelemalla opinndytteen tutki-
musmenetelmaksi valittiin toimintatutkimus, jossa sovelletaan laadullisen tutkimuk-
sen oppeja. Toimintatutkimuksessa on tarkoituksena kehittaa toimintaa ja ymmar-

rysta uusista toimintamalleista, mihin tdmankin opinnaytteen tuloksilla pyritdan. Toi-
mintatutkimus on laadullisen tutkimuksen suuntaus, jossa toiminnan avulla pyritaan

muuttamaan jotain ja lisdamaan ymmarrysta seka tietoa muutosta kohtaan. Toimin-



tatutkimus ja kehittamistutkimus ovat todella |dhella toisiaan, mutta toimintatutki-
mukselle yleistd on, etta tutkija osallistuu tavoiteltuun muutoksentekoprosessiin.

(Kananen 2012, 37-39.)

Suunnittelu Toiminta Arviointi Seuranta

Kuvio 1. Toimintatutkimuksen vaiheet. (Kananen 2012, 39, muokattu)

Toimintatutkimuksessa on erotettavissa selkedt vaiheet: toiminnan suunnittelu, toi-
minta eli muutoksen teko, tulosten arviointi ja seuranta (Kuvio 1). Tassa tapauksessa
ajallisten rajoitteiden vuoksi seuranta jaa opinnaytetyon ulkopuolelle yrityksen har-

teille. (Kananen 2012, 39.)

Laadullisessa tutkimuksessa tutkitaan yksittaista tapausta, ja tavoitteisiin pyritdan
padasemaan ilman maarallisid keinoja tai tilastoja. Prosesseja tutkitaan paaasiallisesti
laadullisesti, silld ne ovat usein niin monimutkaisia, ettd maarallisen tutkimuksen ti-
lastollisin analyysein niihin on ldhes mahdotonta paasta kasiksi. Kvalitatiivisessa tutki-
muksessa kdytetdaan hyodyksi sanoja ja lauseita tulosten aikaansaamiseksi. Aineiston
analysointi laadullisessa tutkimuksessa tapahtuu sykleittdin, ja aineistoa on analysoi-
tava jatkuvasti pitkin tyota. Varsinkin ERP:n kehitysprosessissa saatuja valituloksia on
jatkuvasti analysoitava useasta eri nakdkulmasta. On my6s arvioitava, miten ERP vai-
kuttaa ja palvelee suurinta osaa sen toimintaan osallistuvasta henkilostosta, ja teh-

tdva muutoksia tarpeen mukaan. (Kananen 2008, 24-25.)

Tutkimuskysymyksia, joihin tissa tyossa haetaan vastauksia, ovat:

- Miten prosessikuvauksella selvitetdan yrityksen kehitystarpeita?

- Miten tuotannonohjausjarjestelman tydkaluja saadaan sovellettua prosessi-
kuvauksessa esille tulleisiin ongelmakohtiin?

- Miten tuotannonohjausjarjestelmasta saadaan ty6jono nakymaan tuotantoti-
loihin?



2.2 Aineistonkeruu

Aineisto on keratty paasaantoisesti haastattelemalla ja havainnoimalla. Prosessiku-
vauksia varten haastateltiin yrityksen henkil6st6a. Haastattelujen jalkeen prosessista
tehtiin havaintoja, joita verrattiin haastatteluista saatuun informaatioon. N&in saatiin
vedettyd johtopaatoksia, eika tieto ollut pelkastdan yhden ldhteen varassa. Haastat-
telut perustuvat haastatellun henkilon omaan kokemukseen tai tietoon, joten vir-
heellinen tieto on mahdollista. Havainnoinnin avulla pystytdan tukemaan haastatte-
lua tarkistamalla, toimivatko ihmiset kuten sanovat toimivansa. Haastattelut pidettiin
avoimena eli strukturoimattomana lukuun ottamatta prosessin perustietojen kerays-
lomaketta (Liite 1.), jonka kysymykset etenivat jarjestelmallisesti vaihe kerrallaan.
ERP-jarjestelman uusien tyokalujen tutkiminen tehtiin suurimmaksi osaksi havainnoi-
malla. Muutamia huomioita saatiin haastattelemalla Oscar Softwaren omaa henkilds-
toa. (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka. 2006. 6.; Saaranen-Kauppinen & Puus-

niekka. 2006. 6.3.; Saaranen-Kauppinen & Puusniekka. 2006. 6.4.)

Havainnoinnissa ja jarjestelman kehittamisessa hyodyksi oli my6s oma aiempi tyéko-
kemus kyseisen tuotannon ohjausjarjestelman parissa. Kokemuksen ansiosta opin-
naytteessa pystyttiin hyddyntamaan aiempia havaintoja ja tietoja jarjestelmasta ja
sen tuotannonohjauksen tydkaluista. Kokemus perustui kuitenkin sarjatuotannon oh-
jaukseen, minka vuoksi taytyi suhtautua kriittisesti aikaisempiin havaintoihin ja muis-

taa liiketoimintaprosessien erilaisuus.

3 Toiminnanohjaus

3.1 Prosessijohtaminen

Prosessijohtamisen lahtékohtana on pyrkia tunnistamaan yrityksen ydinprosessit.
Seka ohjaus etta toiminnan organisointi perustuvat prosesseihin eivatka funktionaali-

seen toimintatapaan. Prosessijohtamisen olennaisin asia on asiakkaiden tarpeista
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Iahteva toiminnan ohjaus. Tunnistetut ydinprosessit kulkevat yrityksen eri ydinfunkti-
oiden lapi jatkuen pitkdan kattaen asiakkaiden ja alihankkijoiden toimintoja. Taman
vuoksi my0s prosessikartassa ydinprosessien vaakasuuntaiset nuolet usein piirretdaan
jatkumaan jonkin matkaa yli ydinfunktioista. Perinteisessa yrityksessa on usein haas-
teellista tunnistaa prosessien omistajat ja prosessijohtamisessa ideana onkin juuri eri
prosessien prosessinomistajien maarittaminen. Prosessikartassa voi myds olla yrityk-
sen eri yksikoita ydinfunktioiden sijaan. Suurissa monikansallisissa yrityksissa, joilla
on useita eri tehdasyksikoita, voidaan konsernin laajuinen prosessikartan ylin taso
kuvata yksikoilla. Sen jalkeen eri yksikoissa voidaan tunnistaa ydinfunktiot prosessi-

karttaan. (Hannus 1994, 31-32.)

3.2 Prosessien kuvaus

Prosessi on sarja toisiinsa liittyvia toimintoja, joista syntyy tuotoksia ja lisdarvoa tuot-
tavia tuloksia. Prosessi on aina samanlaisena toistuva toimintatapa, jolla on aina sel-
ked alku ja loppu. (Mitad Prosessit Ovat? n.d.) Prosessikuvauksen perusteella saadaan
kattava kokonaiskuva omasta toiminnasta. Visuaalinen, helposti tulkittava kaavio
auttaa toimintaa parantavien kehitysideoiden |6ytymisessa, silla kuvauksen analy-

sointi on helppoa.

3.2.1 Prosessien tunnistaminen ja kartta

Prosessikuvauksen luominen ldhtee liikenteeseen prosessien tunnistamisesta, jossa
on mukana yrityksen johto tai operatiivisessa asemassa olevat henkil6t. Tunnistami-
sella on tarkoitus |6ytaa ydin- ja tukiprosessit, joiden pohjalta luodaan prosessikartta,
josta puolestaan kay ilmi prosessien luoma kokonaisuus. Kuvaamisen suunnittelussa
kannattaa pohtia etukateen, kuinka tarkasti kuvausta suunnitellaan tehtavaksi ja

mille tasolle asti kuvataan. (Hannus 1994, 43-44.)
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Kuvio 2. Prosessin kuvaamisen tasot. (Prosessien kuvausohje 2017.)

Kuviossa 2 on esitetty prosessin kuvaamisen tasot. Prosesseja voidaan kuvata aina
yksittaisen tehtavan tasolle saakka. Tyypillisesti prosesseja taytyykin tarkastella jopa
kolmannelle tai neljannelle tasolle saakka. Prosessien tunnistamisessa kannattaa
hankkia riittavasti pohjatietoa. Tietoa voidaan hankkia esimerkiksi lomakkeilla, joihin
kirjataan kaikki tarpeelliset pohjatiedot prosessista (esim. prosessin omistaja, resurs-
sit, aloitus- ja paattymispiste yms.). Prosessikartta on prosessikuvauksen ylin taso,

jossa kuvataan yrityksen ydinfunktiot ja niihin liittyvat ydinprosessit selkeélla graafi-

sella havainnoinnilla. (Hannus 1994, 41-44.; Prosessien Kuvausohje 2017.)
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ASIAKAS TOIMITTAJA YDINFUNKTIOT ASIAKAS

YDINPROSESSIT

Kuvio 3. Prosessikartan periaate. (Peuranen n.d., muokattu.)

Prosessikartta on prosessijohtamisen ndakdkulmasta merkittava tydkalu yrityksen ke-
hittyessa ja uudistaessa toimintaa. Yleinen prosessikartan esitystapa on kuviossa 3

esitetty tyyli.

Ensimmaisend pyritdan tunnistamaan ja maarittdmaan ydinfunktiot, joita tavallisim-
min teollisuusyrityksessa on myynti, suunnittelu, tuotanto-organisaatio ja tuotanto.
Tavallisesti, ainakin projektituotannossa, ydinfunktioiden molempiin paihin sijoite-
taan asiakas, silla koko yrityksen prosessi lahtee kayntiin asiakkaan tarpeesta ja paat-
tyy tuotetoimitukseen asiakkaalle. Ydinfunktioiden jalkeen prosessikarttaan kuvataan
ydinprosessit, jotka ovat liiketoiminnan kannalta merkittdvimpia prosesseja yrityksen
toiminnassa. Ydinprosesseille kuvataan aliprosessit tai tehtdvat, joita prosessin suo-
rittaminen edellyttaa. Karttaan on myds hyva kuvata ydinprosessien suorituskykymit-

tarit, jotka teollisuusyrityksessa voivat olla esimerkiksi toiminnan tehokkuusmittari

Tuotos

&

kuvataan tukiprosessit, jotka luovat mahdollisuuden toisen prosessin toteutumiselle.

anos) tai asiakasreklamaatiomittari. (Hannus 1994, 43—49.) Prosessikarttaan alas

Tukiprosessit ovat yleisesti arvoa tuottamattomia. Teollisuusyrityksessa tyypillisesti

tukiprosesseja ovat muun muassa kunnossapito ja IT. (Prosessien Kuvausohje 2017.)
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3.2.2 Prosessikaavio

Prosessikaaviolla on tarkoitus esittda visuaalisesti osallistujien roolit prosessin eri vai-
heissa sen koostuessa osaprosesseista. Yleinen prosessien kuvausmalli on uimarata,
jossa eri uimaradoilla ilmoitetaan tekija tai rooli. Uimaratamallia on sovellettu myds
tassa opinnaytteessa. Kuvauksen tulee olla aina selkea, jotta se mahtuu kerralla tu-
losteeseen tai kokonaisena tietokoneen ruudulle, mutta sen tulee kuitenkin olla tar-
peeksi informatiivinen. Kaavion laatija voi ikdan kuin sokeutua omalle tydlleen, eika
valttamatta huomaa kaavion puutteita tai virheita. Kaavioita onkin tekovaiheessa
syytad pohtia myos muiden prosessiin osallistuvien henkildiden seka yrityksen johdon
kanssa, jotta virheilta valtyttdisiin. Kaavioiden luontiin ja tarkastukseen kannattaa va-

rata hyvin aikaa. (Prosessien kuvausohje 2017.)

——
Tekee AIKA Selonteko
valituksen "l asiakkaalle
Vast?anottaa
valituksen
L 131likks Vie valituksen Muutokset
aatupaallikko asiakastietokantaan jarjestelmaan
Viikkopalaveri Ka§|ttelee
valituksen
Toiminto Sglvit.té'é tau.stat
ja aiheuttajat ey
r
\ 4
Ulkoinen Lausunto
asiantuntija

A 4

Kasittelee yhteenvedot syista

Johdon katselmukset ja kustannuksista 2x/v

Kuvio 4. Prosessikaavio esimerkki. (Peuranen n.d., muokattu.)

Kuviossa 4 on kuvattu esimerkki uimarata-prosessikaaviosta. Jokaiselle radalle lista-

taan vasempaan reunaan, kenen vastuulla mikakin osaprosessi tai tehtdva on. Pro-
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sessit tulee kuvata vaakasuunnassa jarjestyksessa, jotta lukijan on helppo tulkita ku-
vausta. Kaavio koostuu yleisesti osaprosesseista, joista voidaan tehda myos erillisia

osaprosessikaavioita.

3.2.3 Osaprosessi

Osaprosessi on prosessikaaviosta erillinen osa tai alempi taso, joka on kuvattu tar-
kemmin omana kuvauksenaan ja joka muodostuu yksittdisista tehtavista. Valmista-
van tuotannon tuotantoprosessissa osaprosessina on hyddyllista kuvata esimerkiksi
ERP-jarjestelmassa tehtdva tuotannonohjausprosessi ja materiaaliprosessi (eli se,
mita raaka-aineille tapahtuu niiden saapumisen jalkeen, ja miten ne paatyvat oikealle
tyopisteelle jatkojalostukseen). Esimerkiksi kuvion 4 oikean reunan Muutokset jérjes-
telmdiéin -vaiheesta pystyisi tekemaan osaprosessikaavion, mikali muutoksenteko
olisi monimutkainen prosessi. Kaavio voisi tall6in toimia myds eradnlaisena tyooh-

jeena. (Prosessien Kuvausohje 2017.)

3.3 ERP-jarjestelma

Enterprise Resource Planning eli ERP on jarjestelma, joka sisdltaa kaikki liiketoiminta-
prosessin kokonaisvaltaiseen hallintaan kaytetyt tekniikat hallintoresurssien tehok-
kaan kayton nakokulmasta yrityksen toiminnan tehokkuuden ja tuottavuuden paran-
tamiseksi. ERP-jarjestelmat on suunniteltu kuvaamaan ja ohjaamaan useimpia yrityk-
sen perusprosesseja taloushallinnasta lattiatason tydskentelyyn. Kdytannossa mik-
royrityksid lukuun ottamatta yritykset eivat selvidisi ilman ERP-jarjestelmas, silla ver-
kostot ovat laajoja ja yha enemman tuotantoa tuotetaan alihankintana. Yrityksissa

keskitytdan vain tuottavaan ydinosaamiseen. (Leon 2000, 3—4.)



Strateginen ja
operatiivinen suunnittelu

Tuotanto

ERP

Jarjestelma

Materiaalihallinta

Laadunhallinta

Myynti ja jakelu

15

Talous

Henkiloresurssit

Logistiikka

Kunnossapidon hallinta

Kuvio 5. Yrityksen tiedon integroituminen ERP-jarjestelman kautta. (Leon 2000, 4,

muokattu.)

ERP-jarjestelma integroituu yrityksen liiketoimintaan ja jarjestelmalld yhdistetdan

kaikki liiketoimintaprosessit (Kuvio 5.). Jarjestelman avulla yrityksen informaation

kulku saadaan sujuvammaksi. Kun esimerkiksi yrityksen konttorissa toisella puolella

maapalloa kirjataan tilaus, tieto kulkee jarjestelman avulla haluttuun paikkaan tie-

tylle osastolle valittdmasti ilman suurempia ponnisteluja. Yksi syy ERP-jarjestelmien

integroitumiseen yritysten kayttdon on ollut myods se, etta yrityksia on ryhdytty pyo-

rittdmaan prosessijohtamisen nakékulmasta. Aikoinaan kaikki liiketoimintaan liittyvat

tehtdvat suoritettiin omilla ohjelmistoillaan, mika aiheutti yrityksille valtavasti tyota.

Kun yrityksen verkosto kasvaa, tilannetta on vaikeampi pitaa hallussaan. Myds tama

on vaikuttanut jarjestelmien integroitumisen nopeutumiseen. (Leon 2000, 4—6.; Kur-

bel 2013, 95.)
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Nykyaan yrityksissa tehdadan enemman ja enemman vain yrityksen omaa ydinosaa-
mista. Useat toiminnot on ulkoistettu alihankkijoille, jotka tekevat omaa ydinosaa-
mistaan parhaalla tavalla. Kaikkien ulkoistettavien toimintojen seuraaminen ilman
ERP-jarjestelmaa suuressa alihankintaverkostossa on lahestulkoon mahdotonta. Jar-
jestelma yhdistaa kaiken informaation, ja tavaraa saadaan jaljitettya todella tarkasti

esimerkiksi ostotilausten ja tydbnumeroiden perusteella. (Kurbel 2013, 3.)

Internetin lisidamat mahdollisuudet

Internetin yleistyessa myos ERP-toimittajat ovat lisdnneet yhda enemman internet so-
vellutuksia jarjestelmiin. Ennen piti ilman vaihtoehtoja asentaa jarjestelma yrityksen
tietokoneilla ja yrityksella tuli olla serveri tietokantoja varten. Yhteyksien nopeutumi-
sen myota asiakkaat voivat kayttaa etdohjauksella ERP-jarjestelmas, ettei servereita
tarvitse hankkia ja siirretdan yllapito toimittajalle. Ohjelmistotoimittajat ovat myos
rakentaneet erindisia selainpohjaisia jarjestelmia. Naiden sovellusten myota ERP-
jarjestelmia pystyy kayttamaan myos ulkopuolella, esimerkiksi tydomatkalla padasee
kirjautumaan jarjestelmaan. Vield uudempana on tullut mobiilialustoille suunnitellut
erindiset sovellutukset. Mobiilisovellutuksia kdytetdan suurimmaksi osaksi niin sano-
tusti lattiatason toiminnoissa, eika niissa ole hallinnollisia ominaisuuksia. Pdaosin
muutamia tiedonkeruun toimintoja. Jarjestelmiin tarjotaan erilaisia tasoja eri tason
toimijoille. Esimerkiksi erds yhtio kayttaa ulkoistettua kiertdavaa kunnossapitoa. Yhtio
on antanut alihankkijalle tabletin, josta alihankkija ndkee tyotilaukset ja kirjaa suori-

tetut huollot suoraan itse yhtion jarjestelmaan reaaliajassa. (Kurbel 2013, 125.)

ERP-jarjestelmien juuret ulottuvat 1960 -luvulle, jolloin tietokoneilla alettiin ratko-
maan ensimmadisia lilkketoimintaongelmia. Tuotantoyrityksille tietotekniikkatoimitta-
jat tarjosivat ensimmaisena ohjelmistopaketteja helpottamaan materiaalihallintaa
(MRP — material requirements planning). Paketit olivat kuitenkin todella yksinkertai-
sia; ne eivat kyenneet kasittelemaan tietoa, vaan muuttivat karkeasti sisdédn menevan
tiedon ulos tulevaksi tiedoksi, vaikka liiketoiminta ja tuotantoprosessi ovat todelli-
suudessa paljon monimutkaisempia kokonaisuuksia. Ensimmaiset jarjestelmat vasta-
sivat ennalta maaritetyn tuotanto-ohjelman vaatimuksiin, esimerkiksi siihen, mita ja
miten paljon materiaaleja tarvitaan tuottamaan haluttu tuotanto-ohjelma ja miten

nama materiaalivaatimukset saadaan toteutettua.
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Seuraavaksi kehitettiin MRP Il (Manufacturing requirements planning), joka sisalsi jo
valmistusresurssien suunnittelua, tuotannonsuunnittelua, kustannuslaskentaa,
myyntia ja tuotantodatan tarkastelua. Jarjestelman oli tarkoitus sisaltaa kaikki yrityk-
sen menestystekijoihin vaikuttavat resurssit suunnittelussa, mika ei kuitenkaan taysin
toteutunut. MRP Il oli tehty vain valmistavan tuotannon nakékulmasta, vaikka todel-
lisuudessa on paljon muitakin liiketoiminta-alueita.

ERP-jarjestelma olikin seuraava askel ohjelmistoissa. ERP otti huomioon sen, ettd on
olemassa muitakin kuin vain teollisuuden alan yrityksia. ERP on monialainen jarjes-
telma, joka tukee kaikkia liiketoimintaprosesseja, ja jarjestelmissa on suuri skaala tu-
ettuja liiketoimintatyyppeja eri yrityksille. Termin Enterprise Resource Planning
(suom. yrityksen resurssien suunnittelu) ottivat kayttoon 1990-luvulla ohjelmistotoi-
mittajat, johon kuuluivat muun muassa SAP, PeopleSoft ja Baan. ERP:n syntyessa
MRP Il -jarjestelmat jaivat pois; jotkut nimettiin uudelleen ERP:ksi ja toisista tuli osa
suurempaa ERP-kokonaisuutta. Tana paivana ERP -jarjestelma muodostaa yrityksen
informaation selkdrangan valtaosassa maailman yrityksista.

(Kurbel 2013, 1-2.)

Nykypaivan yrityksille ERP-jarjestelman kayttaminen voi kuitenkin olla ongelmallista,
silla ensimmainen ERP on rakennettu jollekin tietylle yritykselle toimivaksi kyseisen
yrityksen liiketoimintaprosesseja ajatellen. Kun myéhemmin on havaittu, etta jollain
toisella yrityksella on samankaltainen liiketoimintaprosessi, ovat ohjelmistotoimitta-
jat tuotteistaneet ERP-jarjestelman ajatellen, etta kaikki muutkin asiakasyritykset
mahtuvat niihin raameihin, joihin jarjestelman tyokalut ja toiminnot on rakennettu.
Tama toimintatapa pakottaa asiakasyritykset toimimaan samankaltaisesti kuin muut
yritykset, ja asiakkailla on vaikeuksia soveltua ERP:n toimittajien asettamiin raamei-
hin. Raameihin asettautuminen voi kuitenkin olla hankalaa, vaikka liiketoiminta olisi-
kin toiminnoiltaan hyvin samanlaista kuin muilla yrityksilla. Léhes aina liiketoiminta-
prosesseista I6ytyy pienia eroja. Erot aiheuttavat varsinkin suuremmille yrityksille lo-
puttoman konsulttikierteen, kun jarjestelmaa raataloidaan valmiiksi toisen yrityksen
tarpeisiin rakennetusta tuotteistetusta paketista.

Benchmarking, eli vertailukehittdminen on hyva toimintatapa ERP-jarjestelman han-

kinnan suunnittelussa. Vertailukohdetta kannattaa kuitenkin tutkia kriittisesti, silla
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lilketoiminnassa tai tuotannonohjauksessa saattaa olla pienia eroja, joiden takia ky-
seinen jarjestelma ei valttamatta toimi hyvin yrityksen omassa kayttotarkoituksessa.
Nama erot olisi hyva pystya tunnistamaan loputtoman konsulttikierteen valtta-
miseksi. Yleinen virhe on, etta yritys valitsee jonkin tietyn ERP:n, koska naapurillakin
on se kaytossa. Tata tulisi valttaa, ja pohjatiedot tulisi selvittdaa tarkemmin. Toinen
kompastuskivi on ERP:n valinta pelkan hinnan mukaan. Halvin jarjestelma voi koitua
todellisuudessa kalliimmaksi, mikali jarjestelma ei sovellu yritykseen. Naissa tapauk-
sissa toimittajan kannattaa myds hieman arvioida, kannattaako projekti ottaa vas-
taan, silla kustannukset voivat soveltumattomuuden vuoksi kasvaa myos toimittajalle
suureksi, ja pahimmassa tapauksessa kauppa on kokonaisuudessaan tappiollinen.

(Holamo 2019.; Peci & Matus 2014.)

3.3.1 Kayttédnotto

ERP-jarjestelmien kayttoonotto yrityksessa on suuri ja aikaa vieva prosessi. Ennen jar-
jestelman toimittajan valintaa on suunniteltava, miten jarjestelmaa aiotaan kayttaa
ja mita toimintoja silla halutaan ohjata. Prosessikartan ja prosessikuvausten laatimi-
nen on yksi tyypillisimmista tavoista kartoittaa tarve uudelle ERP-jarjestelmalle. Yri-
tyksen on tarkeaa pyrkia kartoittamaan kaikki prosessit, kun suunnitellaan uuden jar-
jestelman hankintaa. Kurbelin (2013, 98-99) mukaan prosessien kuvaaminen on
syyta tehda selkeasti ja kuvaukset tulee esittdaa ERP-jarjestelmien toimittajille, jotta
toimittajat saavat paremman ymmarryksen potentiaalisen asiakasyrityksen liiketoi-
minnasta. Usein kuitenkin kartoitetaan vain yrityksen liiketoimintaprosessit, ja tama
voi johtaa siihen, etta joillain osastoilla jarjestelman toiminta jaa puutteelliseksi so-
veltumattomien tyokalujen vuoksi. Tapauksissa, joissa yrityksessa ei meinata onnis-
tua jarjestelman tarpeen kartoittamisessa, kdytetaan hyvaksi kolmatta osapuolta ja
palkataan konsultti, jolla on mittava kokemus ERP -jarjestelmien toiminnasta ja hal-
linnasta. Konsultoinnissakin on omat huonot puolensa, silla useimmat konsultit kes-
kittyvat mahdollisimman suureen taloudelliseen voittoon ja kauppaavat asiakkaille
heidan tarpeisiinsa soveltumattomia ja yrityksen liiketoiminnan kannalta epaolennai-
sia lissamoduuleja ERP:n hankinnan yhteydessa. Moduuleissa saattaa olla myds kor-

keat vuosittaiset lisenssimaksut ja silti heikko yllapito. (Peci & Matus, 2014.)
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Kayttoonoton epaonnistuminen ei ole milldan tavalla erityista. Tutkimusten mukaan
10 prosenttia maailman ERP-jarjestelmien kayttoonottoprosesseista epaonnistuu
taysin, ja projekti keskeytetadan. Nama epdonnistuneet projektit vaikuttavat yrityksen
talouteen merkittavasti, ja niiden seurauksena yritykset ovat tehneet jopa konkurs-
seja. Lahihistoriassa eras yritys haastoi jopa toimittajan ja konsultointiyrityksen oi-
keuteen epdonnistuneen ERP-kdyttéonottoprosessin vuoksi ja vaati satojen miljoo-
nien dollareiden korvausta. 60 prosenttia ERP:n hankkineista yrityksista ovat tyyty-
vaisia, ja jarjestelma on integroitu hyvin. Loput 30 prosenttia asettuu neutraalille lin-
jalle, eli parjaavat jarjestelman kanssa, mutta eivat ole taysin tyytyvaisidkaan. Jarjes-
telmén integrointi vaati taytta panostusta yrityksen avainhenkilGiltd, seka toimivaa
kommunikointia ERP toimittajan tai konsultointiyrityksen kanssa. Joissain yrityksissa
palkataan lisatydvoimaa hoitamaan ERP projektia, silld esimerkiksi tuotantojohtaijilla
on jatkuvasti kddet tdynna toita, etteivat mitenkaan ehdi hoitamaan uuden jarjestel-

man kdyttoonottoprojektia. (Peci & Matus, 2014.)

Wrong choice
of ERP
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Too tight project Change Management
Insufficiently Defining Business schedule '
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effectiveness the team E ERP vendors
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Poor knowledge

transfer User resistance

to change
Poor
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Kuvio 6. Suurimmat syyt ERP:n kdyttodnoton epdonnistumiseen. (Peci & Matus
2014.)
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Kuviossa 6 on havainnollistettu suurimmat syyt, jotka johtavat jarjestelman kayttéon-
oton epdonnistumiseen. Lahes kaikki yksittdiset epaonnistumisen syyt liittyvat huo-
noon suunnitteluun, eli pohjatyd on jadanyt tekematta tai sitd on johdettu vaarin. Epa-
onnistuminen liittyy usein jarjestelman huonoon integraatioon yrityksen kaytdssa.
Jarjestelma ostetaan ja otetaan osittain kdaytt6on, mutta monet asiat jatetaan ERP-
jarjestelman ulkopuolelle. Syyna voi olla esimerkiksi, ettd usein monia toimintoja on
hoidettu Excel-taulukkolaskentaohjelmalla, ja taulukot on vuosien saatossa kehitetty
toimivaksi, joten voi tuntua turhalta hyodyntaa ERP -jarjestelmaa naissa. Talloin ei
paadsta hoitamaan kaikkia asioita saman jarjestelman alla. Naissa tapauksissa asiakas
maksaa niin sanotusti turhasta ERP-toimittajalle, silla tydkalut ovat olemassa, mutta
niitd ei kayteta. Yksi tapa pienentda epaonnistumisen riskid on kayttaa vanhaa ja
uutta ERP jarjestelmaa yhtéa aikaa yrityksessa. Kahden jarjestelman kaytto aiheuttaa
kuitenkin kaksinkertaisen tyon, mutta siind on helppo tehda uudella jarjestelmalla
toimintoja eri asioiden hoitoon, samalla kun hoitaa kyseisia vaiheita vanhalla jarjes-
telmalla. Maltillisesti hoidettuna projekti onnistuu, liialla kiirehtimisella jaa useita asi-

oita hoitamatta ja tyo saattaa jadada kesken joiltain osin. (Peci & Matus 2014.)

3.3.2 Oscar Pro

Oscar Pro tuotannonohjausjarjestelma on suomalaisen Oscar Softwaren, yritysten
korkeatasoisiin tietojarjestelmiin erikoistuneen yrityksen, toimittama ERP-
jarjestelma, joka on toteutettu suomen kielelld. Tuttavallisemmin puhekielessa eri
paikoissa kaytetaan vain nimea Oscar. Oscar Pro sisdltda tuotannonohjauksen, varas-
tonhallinnan, kunnossapidon, taloushallinnan seka verkkokauppatoiminnan tyokalut.
Jarjestelméassa on myds lukuisia raportintulostustoimintoja, ja dataa saadaan tulos-
tettua myos suoraan .xls-muotoon, eli sitd voidaan kasitelld Microsoft Excelilla. Jar-
jestelman tueksi on olemassa monia lisiamoduuleja, kuten ty0ajanseuranta ja tyévuo-
rosuunnittelu, tydjono ja tdiden kirjausmoduuli, CERP-selainpohjainen jarjestelma

sekd matkapuhelinalustalle suunniteltu eMobile. (Oscar Software Oy. n.d.)
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4 Flexmill Oy tuotantoprosessi

4.1 Prosessikuvaus

Prosessikuvaus on kokonaisuus, jonka tarkkuus maaritelldaan alussa ennen kuin pro-
sesseja lahdetdan tunnistamaan ja kuvausta laatimaan. Tassad opinnaytteessa kuvaus
suoritettiin prosessikartasta tuotantoprosessin osaprosessitasoille asti. Mahdollista
olisi myos ollut tehda useammista osaprosesseista kaaviot, mutta ne eivat olleet
merkittdvassa roolissa tyon kannalta, ja niiden laatimiseen olisi kulunut turhan paljon

resursseja.

4.1.1 Prosessikartta

Flexmillin ydin- ja tukiprosesseja lahdettiin tunnistamaan haastattelemalla yrityksen
henkilostoa. Haastattelut toteutettiin hyvin kevyesti strukturoituna, eli luotiin vain
muutamia apukysymyksia, jotta haastattelusta tulisi johdonmukainen, eika asioita
unohtuisi kovin paljoa. Talla pyrittiin siihen, ettd haastattelusta tulisi kerralla mahdol-

lisimman tarkka ja riittavan laaja.

Prosessikuvaus tuotantoprosessin osalta aloitettiin laatimalla prosessin perustietojen
kerdyslomake (Liite 1.). Perusteellisen pohjan laatimisella sai prosessikuvaukselle hy-
van pohjan aikaan. Perustietolomakkeen taytossa kadytettiin apuna yrityksen tuotan-
nonohjauksesta vastaavan henkilon tietoja tarkimman ja ajankohtaisimman tiedon
hankkimiseksi. Lomakkeessa (Liite 1.) ei ole lainkaan kasitelty prosessin vaiheita, vaan
siind oli kuvattu prosessinomaisesti alku ja loppu. Prosessin vaiheet saatiin havainnoi-
malla tuotantoprosessia ja analysoimalla prosessin vaiheita yrityksen henkiléston

kanssa.

Ydinprosessien ja -funktioiden tunnistaminen onnistui kohtalaisen hyvin, silld yrityk-
sen henkilosto oli hyvin selvilld yrityksen toiminnasta ja prosesseista. Taman jalkeen
piirrettiin prosessikartta (Liite 3), jota muokattiin, kun ensimmainen raakaversio oli

saatu laadittua. Ensimmaisessa versiossa piirrettiin kaikki ydinprosessit leikkaamaan
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kaikkien ydinfunktioiden lapi niiden alkua ja loppua sen kummemmin pohtimatta. Ta-
man jalkeen karttaa muokattiin ja ydinprosessien alku- ja loppupisteet laitettiin oi-
keille, toimituksen mukaisille kohdille. Suunnittelun ydinprosessi paadyttiin jakamaan
kahteen eri osaan, esisuunnitteluun ja suunnitteluun. Esisuunnittelu on kaytannossa
tarjousvaiheessa tehtavaa suunnittelua, jossa suunnitellaan alustavasti, millaista rat-
kaisua asiakkaalle tarjotaan esimerkiksi jonkin kappaleen hiontaan. Suunnittelu on
puolestaan varsinaista mekaniikka-, sahko- ja ohjelmistosuunnittelua. Varsinkin oh-
jelmistosuunnittelu jatkuu hyvin pitkalle viimeiseen asiakasvaiheeseen asti, jotta oh-

jelmistosta saadaan toimiva ja asiakastarvetta palveleva.

Myynti laitettiin seka ydinprosessiksi seka -funktioksi, koska ei ketju toimi ilman
myyntid. Tuotetilaus ei siirry tuotekehitykselle ilman myyntiorganisaatiota. Myyntior-
ganisaatio on kontaktissa molempiin suuntiin seka asiakkaan, etta tuotekehitystiimin
kanssa. Myyntiprosessi ulottuu alkavaksi jo ennen asiakasta, silla myyntia tapahtuu
markkinoinnin muodossa ensimmaisen asiakaskontaktin saamiseksi. Ydinprosessien
alkupaihin on listattu toiminnot, jotka kuuluvat kyseisiin prosesseihin. Tukiprosessien
tunnistaminen ei ollut kovin helppoa, silla yrityksessa ei tehda niin sanottua perin-
teista valmistavaa tuotantoa, jossa tukiprosessit on helppo tunnistaa. Tukiproses-
seiksi tunnistettiin kaksi arvoa tuottamatonta prosessia (IT ja R&D), jotka ovat mer-

kittavassa roolissa ja Flexmillin prosessien toiminnan kriittisia edellytyksia.

4.1.2 Tuotantoprosessi

Tuotantoprosessista laadittiin uimaratakaavio (Liite 4), jossa eri radoilla on prosessiin
osallistuvien vastuuhenkildiden tai organisaatioiden roolit ja niiden tehtavat. Kaavi-
oon on piirretty yksi kysymys: Toimiiko laite kaikilta osin mekaanisesti ja ohjelmalli-
sesti? Mikali laite ei toimi, palataan takaisin kaaviossa joko sahkdasennukseen, me-
kaaniseen asennukseen tai mahdolliseen ohjelmistoasennukseen tai -korjaukseen.
Kaaviossa alhaalla on selkeyden vuoksi piirretty siniselld nuoli ulkopuoliseen prosessi-
kehitykseen, silld valmiiseen yksikk6on tehddaan myos sisdista prosessikehitysta. Kaa-
vion oikeaan reunaan on laitettu suuri nuoli ja osio kuvastamaan loppupalaveria, jo-
hon osallistuvat kaikki projektiin osallistuneet osapuolet. Opinndytteessa paadyttiin

kuvaamaan tuotantoprosessin kuvaaja uimaratakaaviona, silla se on hyvin selked ja
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prosessissa useita eri osallistujia, joiden roolit ovat hyvin selkeitd. Yhdessa roolissa on
projektiorganisaatio. Flexmilliltd puuttuu talla hetkelld varsinainen tuotanto-organi-
saatio, vaikka se olisi tuotannon kannalta tarkea. Sita ei kuitenkaan ole yrityksessa
muodostettu, koska toiminta ei ole viela vakiintunut taysin, ja yritys kasvaa kovaa

vauhtia.

4.1.3 Tuotannonohjausprosessi

Koska opinnayte sisaltda ERP-jarjestelman kehitystd, on tuotannonohjausprosessi (eli
ne toiminnot, joita hoidetaan ERP-jarjestelmassd) syyta kuvata omana osaprosessi-
kaavionaan (Liite 6). Kuvausta ei toteutettu uimaratakaaviona, silld prosessiin osallis-
tuvia osapuolia ei tunnistettu erikseen. Osaprosessilla haluttiinkin vain nahda tar-
kemmin ja selkedmmin, mita toimintoja tuotannonohjauksessa tehdaan. Prosessin
kuvauksessa kaaviot kuvataan yleensa aina samalla tyylilld. S4antoa siis rikottiin tie-

toisesti opinndytetyota tehdessa.

Havainnointien ja haastattelujen jalkeen luotiin kaavio, josta ilmenee kohtalaisen se-
kava prosessi. Keskustelusta Flexmillin henkil6stén kanssa kuitenkin ilmeni, etta kaa-
vio kuvastaa todella hyvin nykytilaa. Tuotannonohjausprosessista paadyttiin kuvaa-
maan viela toinenkin kaavio, joka kuvastaa haluttua tavoitetilaa, jota kohti tulisi tule-
vaisuudessa tai jopa tdman tyon aikana pyrkia (Liite 7). Tavoitetilan kuvauksessa tar-
keat toiminnot on yhdistetty yhdeksi tuotannonsuunnittelu -osioksi. Tavoitetilan-
teessa kaikki sen sisaltamat asiat olisi tarkoitus hoitaa kerralla mahdollisimman va-
hélla vaivalla, mika sadastaisi tuotannonsuunnittelijalta tai -ohjaajalta aikaa turhien
asioiden kasittelyltd. Tama kuitenkin vaatii ERP-jarjestelman parempaa kayttoastetta.
Jarjestelmaa tulisi siis pystya hyddyntamaan paremmin yrityksen tuotannon tarpei-
den vaatimalla tavalla. Opinnaytteen tarkoituksena ei siis ole muokata Flexmillin tuo-
tantoa ERP:hen sopivaksi, vaan kehittda ERP-jarjestelmaa Flexmillin tuotantoon so-
veltuvaksi. Poikkeuksena kuitenkin tuotannonsuunnittelussa on, etta tuoterakenne
saadaan ERP -jarjestelmaan vasta kun se on saatu siirrettya tuotesuunnitteluraken-

teesta (PDM) ja tatd varten on oltava vain pdakokoonpanon tyonumero ensimmai-
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sena, johon tuotekehityksen tunnit kirjataan yl6s. Loput tyon rakenteesta ja materi-
aalirivit saadaan vasta, kun tuotesuunnittelu on valmis. Tavoitetilan kuvaus on kui-

tenkin tulevaisuudennakyma, jota on hyodyllista kayttaa visiona.

4.1.4 Osien vastaanotto ja keraily

Vastaanottoprosessi

Toinen olennainen osaprosessi tuotantoprosessissa on materiaalin vastaanotto ja
osien kerays tyolle. Flexmillilla kdytetdan varastotoiminnoissa Oscar Pro-liitdnnaista,
mobiilialustalle suunniteltua eMobilea. Alusta on suunniteltu kaytettavaksi tuotanto-
tiloissa ja silla saa paasaantoisesti vain syotettya dataa jarjestelmaan. eMobilen tar-
keimmat toiminnot ovat inventointi, keraily, hyllysiirto, tyokirjaus ja materiaalitapah-
tumien kirjaus. Osaprosessikaavio (Liite 5) tehtiin materiaaliprosessista. Eli tavaran
tilaamisesta siihen asti, kunnes se kerataan tyolle tydbnumeron materiaalirivien perus-
teella. Tavaran vastaanotossa eMobilella ilmeni ongelmia, jos nimikkeelle ei ollut
maaritelty hyllypaikkaa valmiiksi. eMobilessa hyllypaikan maaritykselle on mahdolli-
suus vastaanoton yhteydessa, mikali sita ei ennestaan ole. Jos hyllypaikka maarite-
taan eMobilessa suoraan vastaanottaessa tavaraa, hyllypaikka ei tallin siirry Oscar
Pro:n puolelle nimikkeen tietoihin, vaan se nakyy erillisena paikkana saldonaytolla.
Mikali sen jalkeen hyllypaikkaa ei aseta nimikkeen perustietoihin, niin nimikkeen
saldo ndyttaa nollaa myéhemmin eMobilessa. Ndiden sekavien ongelmien vuoksi vir-
heiden maara kasvaa todella suureksi. Saldovirheiden vuoksi yrityksessa tapahtuu

paljon turhaa tavaran tilaamista.

Toimimattomuuden vuoksi osaprosessikaavioon (Liite 5) piirrettiin lenkki, jossa hylly-
paikka taytyy kdyda asettamassa Oscar Prossa nimikkeen perustietoihin, mikali sita ei
vield ole. Taman jalkeen hyllyosoite pitda kopioida eMobileen, minka jalkeen hylly-
paikka saadaan myds nimikkeelle. Jarjestely ei toimi, silld tuotantotiloissa pitdisi par-
jata alypuhelimella tai tabletilla toimivalla eMobile-kayttoliittymalla. Tietokantaon-
gelma tulee jarjestelman toimittajalta, joten yrityksessa asian edistamiseksi ei voida
tehda mitdan. Yksi valiaikainen ratkaisu olisi kuitenkin se, ettd ostotilausta vahvistet-
taessa ostaja tarkistaisi ostettavan nimikkeen perustiedoista, onko hyllypaikka maari-

telty, ja maarittaisi sellaisen valmiin hyllypaikan puuttuessa.
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Hyllypaikan siirto

Myos nimikkeen hyllypaikan siirrossa eMobilessa havaittiin merkittavia ongelmia. Jar-
jestelmasta havisi nimikkeiden saldoja, ja hyllypaikat saattoivat myods havita ilman
minkaanlaista logiikkaa. Toisinaan nimikkeita joutui inventoimaan uusiksi, vaikka
tuotteet oli vasta hetki sitten otettu vastaan. eMobilessa on Flexmillin hyllypaikka-
avaruus eli lista kaikista Flexmillin hyllypaikoista. Avaruuden laajuus on satoja hylly-
paikkoja, mutta eMobilessa oleva hyllypaikkojen hakutoiminto ei toiminut lainkaan,
eika hyllypaikkoja ole listattu minkdanlaiseen loogiseen jarjestykseen. Jos listasta 10y-
sikin jonkin hyllypaikan, sen valinnasta ei tapahtunut mitdan, vaikka nimikkeelle olisi
pitdnyt maarittya uusi hyllypaikka automaattisesti. Taman vuoksi uusi hyllypaikka piti
vaihtaa Oscar Prossa nimikkeen perustiedoissa, jonka jalkeen se piti etsid uudelleen
eMobilessa hyllypaikka-avaruudesta, eika hyllypaikan siirto vieldkdaan onnistunut.
Sama kierto piti tehdd useamman kerran, mutta lopulta hyllypaikka vaihtui eMobi-

lessa, ja myo6s nimikkeen saldo siirtyi uudelle hyllypaikalle.

Hyllypaikan

Hyllypaikan maaritys . etsiminen
Saldok .

Oscar Pro:ssa aldokorjaus Hyllypaikka-

7Y avaruudesta

1

Hyllypaikan maaritys
Oscar Pro:ssa
uudelleen

Hyllypaikan maaritys

Saldokorjaus eMobilessa

Kuvio 7. Hyllypaikan siirto.

Kuviossa 7 on pyritty havainnollistamaan, minkéalainen kierto hyllypaikan siirrossa ta-
pahtuu nykytilanteessa. Kun hyllypaikkaa etsitdan hyllypaikka-avaruudesta eMobi-
lella tietokoneella, silld voidaan kayttaa selaimen omaa hakutoimintoa (CTRL + F).
eMobilea pitdisi kuitenkin pystya kayttamaan puhelimella tai tabletilla, eika kanny-

kdssa ole samanlaista hakutoimintoa. eMobilen oman haun taytyisikin toimia.
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Keraily tyolle

Tyénumerolle keraily toimii ihan hyvin, mikali hyllypaikat ovat kunnossa. Jos aikai-
semmassa vastaanottovaiheessa on jaanyt jokin hyllypaikan maaritys levaperaiseksi,
keradily ndayttaa nollasaldoja tai vaaria hyllypaikkoja. Kerailyn toimivuus riippuu myds
tyonumeron oikein maaritellyista materiaaliriveista. Maaritellyt ja merkityt hyllypai-
kat helpottavat kerailyssa, kun nimikkeiden etsimiseen ei kulu ylimaaraista aikaa, jol-

loin tyostad saadaan tuottavampaa.

4.1.5 Prosessin analysointi

Kuten kuvauksistakin kay ilmi, niin Flexmillin tuotantoprosessi on todella sekava ja
haasteellinen ymmartda. Sekavuutta tuo se, etta yrityksen tuotanto ja toiminta ovat
huomattavan erilaisia kuin monissa muissa yrityksissa, ja toimitettavat tuotteet ovat
niin sanotusti prototyyppeja, eli jokainen tuote on erilainen ja valmistetaan asiakkaan
tarpeiden mukaisesti. Kuvaukset on tehty kokonaisen yksikon toimittamisen nakdkul-
masta. Flexmill Oy toimittaa kuitenkin myds esimerkiksi pelkkia uusia tyékaluja ja me-
netelmakehitysta. Niiden prosessi ei juurikaan eroa kuvatuista prosesseista, ja eri laa-
tuisten tilausten prosessit kayvat ilmi laaditusta tilaus-toimitusketjun kuvauksesta

(Liite 2.).

4.2 ERP-tydkalujen kayttoonotto

Itsellani on aikaisemman ty6kokemuksen kautta yli vuoden kokemus Oscar Pro -tuo-
tannonohjausjarjestelman kaytosta ja kehittamisesta yrityksen tarpeisiin, joten
tyossa ei kulunut aikaa jarjestelman kayton opetteluun, vaan paasin suoraan asian
ytimeen. Taman takia olin hyvdssa asemassa lahtiessani opettelemaan ja kehitta-
maan Flexmillin tuotannonohjausta. Oma kokemukseni on kuitenkin paaosin sarja-
tuotannosta ja perinteisestd konepajatoiminnasta, joten aikaisemmista opeista tuo-
tannonohjauksen nakoékulmasta ei ollut juurikaan apua Flexmill Oy:n tuotannon ol-

lessa projektinomaista.
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Toimeksiantajan puolelta toiveena oli saada ty6jono nakymaan, jotta kaikki laitteen
kasaamiseen osallistuvat nakisivat, mita alityévaiheita ja t6ita on jonossa seuraa-
vaksi, jotta tuotannosta saataisiin selkeda. Oscar Prossa on valmiina ty6jono, johon
suunnitellaan tydjarjestys avoimista tydnumeroista. Tydjono vaati tyokalun uusim-
man version paivitystd, joka hoitui Oscar Softwaren toimesta. Aikaisemmissa versi-
oissa tyojono ei ollut visuaalisesti kovin informatiivinen (kuten kuviossa 5), vaan tyo-

jonossa tyot listautuivat vain allekkain riveina.

Tybjonon kayttoonotto ja tarvittava toiminta vaati parametrien saatamista, jotta jar-
jestelma saatiin toimimaan halutulla tavalla. Kdytto6notossa hyddynnettiin Oscar
Softwaren tyontekijan tietoja. Hanelta kysyttiin, kuinka tyokalua on ajateltu kaytetta-
van jarjestelman kehittdjan toimesta. Tydkaluista, toiminnoista ja parametreista han-
kittiin tietoa Oscar Softwaren tarjoamasta Oscar wikista. Oscar Prossa parametrilis-
tauksessa nakyy selitys vain osalle parametreista. Oscar wikista sai hyvin selville,
milla parametreilla ohjataan mitdkin toimintaa, ja miten ne vaikuttavat suhteessa toi-

sien parametrien arvoihin.

Toisena merkittavana huomiona havaittiin téiden kirjaamisien heikko toteutus. Tyot
kirjattiin selainpohjaiseen CERP-jarjestelmaan, mutta kokoonpanotydssa tehdaan
vaihtelevasti useita toitd samanaikaisesti, eika kukaan muista paivan tai viikon paat-
teeksi tarkasti tekemaansa tyota. Muistamista vaikeutti myos se, etta CERP:ssa kir-
jauksia ei paassyt jalkikdateen nakemaan edellisilta paivilta. Kirjauksissa testattiin mo-
biilialustalle tehtya Oscar eMobilea, joka osoittautui toimivaksi ratkaisuksi téiden re-
aaliaikaisessa kirjauksessa. Nykypaivana lahes kaikilla on jatkuvasti dalypuhelin mu-
kana, joten tyon kohdistetun kirjauksen voi hoitaa nopeasti puhelimella tyon paat-
teeksi. Oscar eMobilella on hoidettu ennestaan jo osien kerailyt maaritellyista hylly-

paikoista, joten alusta oli jo ennestaan tuttu tyontekijoille.

4.2.1 Ratkaisut

Uusia tuotannonohjauksen tyékaluja ja ratkaisuja Iahdettiin kokeilemaan ERP-
jarjestelman testiymparistdssa. Testiymparistdoon kopioitiin olemassa oleva nimikere-

kisteri virallisesta toimintaymparistosta. Testiymparisto ja operatiivinen ymparisto
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ovat taysin riippumattomia toisistaan, eivatka kummassakaan tapahtuvat muutokset
vaikuta toisiinsa. Testiymparistossa sai melko vapaasti tehda parametrien saatoa ja

testailla erilaisia ratkaisuja huolehtimatta siita, ettei mikdan mennyt pieleen.

Taulukko 1. Muutetut parametrit.

Parametri Vanha arvo Muutettu arvo

JT371 0 1

JT550 0 1

JT620 1 0

MT319 0 Ehka kannattaa vaihtaa.

Ainoastaan parametrien saadossa oli hyva laittaa aina yl6s sdadetty parametri, alku-
perdinen arvo ja uusi arvo (Taulukko 1.). Tama helpotti alkutilanteeseen palaamista,
jos parametrien muuttaminen ei ollutkaan hyva ratkaisu. Muutetuilla parametreilla
ohitetaan Iahinna joitain vaiheita, esimerkiksi uusi vahvistettu tydnumero siirtyy suo-
raan tyGjonoon, jolloin sita ei tarvitse erikseen siirtaa tyolistauksesta. TyGjonossa voi
kuitenkin priorisoida perakkaisia samojen kuormitusryhmien toita vapaasti. Paramet-
rilla MT319 ohjataan tybnumeron automaattista vahvistamista sitd kohdistettaessa
suoraan myyntitilaukselle. Talld parametriohjauksella tuotannonohjaukseen saadaan
hieman lisdd "automatiikkaa”. Toistaiseksi sen annettiin kuitenkin olla vield 0, silla
muut tuotannonohjauksen kehitystoimet ovat niin kesken. Myéhemmin, kun tuotan-
nonohjausta on saatu kehitettyd enemman, parametrin muuttamista kannattaa poh-

tia. JT-alkuiset parametrit ovat tuotannonohjauksen parametreja.

Olemassa olevien tuoterakenteiden ollessa hieman monimutkaisia ja laajoja paadyt-
tiin luomaan testiymparistoon uusi, yksinkertaistetumpi testituoterakenne (Kuvio 8.),
jotta ty6jonojen ja téiden suunnittelu pysyisi helpommin hallinnassa tyéjonon ja kir-
jauksien testauksien aikana. Testituoterakenteeseen laadittiin todellisen yksikon ra-
kennetta vastaavia nimikelajeja ja osavalmistuksia, kuten puolivalmisteita (P), raaka-
aineita (R) ja loppukokoonpanon valmistettava nimike (V). Luotiin myos testiasiakas

asiakkaiden tiedon salaamiseksi, jotta tyossa voitiin kdyttda avoimia dokumentteja.
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O Nimikkeen puurakenne

|Alkaen nimikkeesté‘ 110 ILoppuen nimikkeeseen| 110 ”Hae puu| imista materiaali i materiaalitilanne

=8 Nimikkeet Kokonaissaldo 1,00

=121 110 Paakokoonpano Testi
202 5 120 Testil 1 Laskennallinen vapaa saldo 1,00

1E 5 121 Testi1l.1
Ls 10 122 'I?Z';IH 12 Ostotilaukset 0,00
10 130 Testil.2 Tyonumerot 0,00
1E 5 131 Testil.21 5 0.00
B 10 132 Testi1.22 Sheis e .
113 51 410 41TT<SalI“L.:a1 Myyntitiaukset 0,00
j:; 10 142 Kalikka 2 Myyntirakenne- ja materiaalirivit 0,00
gl 15 143 Kelikka 3 Materiaalitarpeet yhteensa 0,00

Kuvio 8. Testaustuoterakenne.

Testirakenteessa (Kuvio 8.) nimike ”110 Pdakokoonpano Testi” on nimikelaji (V), ali-

tyovaiheet eli nimikkeet 120, 130 ja 140 ovat puolivalmisteita (P) ja puolivalmisteiden

alla olevat nimikkeet ovat raaka-aineita (R).

Valmistettava tuote (V) tarkoittaa tuotetta, joka valmistetaan yrityksessa, jolle on
luotu ERP:iin yksi tai useampi tyovaihe. Flexmill Oy:n tapauksessa valmistettava ni-
mike koostuu useista puolivalmisteista ja raaka-aineista.

Puolivalmiste (P) on hyvin samankaltainen kuin valmistettava nimike (V), eli nimike
sisaltda yhden tai useamman tydvaiheen. Puolivalmistetta kaytetadn selkeyttamaan

tuoterakennetta, ja se on valmistettavan nimikkeen ala- tai rakenneosa. Valmistet-

tava nimike on yleisesti paatuote eli valmis yksikko tai erikseen toimitettava tyokalu.

Raaka-aine (R) on osto-osa, joka ostetaan toimittajalta suoraan sellaisenaan. Raaka-

ainenimikkeelle ei ole erillista tuoterakennetta.
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Mechanical assembly | Assembly | Design | Testitydt | ||

ELEDES Electrical Design PRDE Process Development MEAS Mechanical assembly

F200050 Electrical Design 0/0h
120 Testil.1 1 PCS

130 Testi1.2 1PCS

Testi Asizkas Oy

28.3.2019 Ennuste: 21.03.2019 12:36
Rivi 5, vaih.kpl 0/1, kumul. Oh

28.3.2019 Ennuste: 21.03.2019 12:36
Rivi 5, vaih.kpl 0/1, kumul. Oh

F200047 Mechanical assembly 010lo—|

F200048 Mechanical assembly 0/

18.3.2019 Ennuste: 21.03.2019 12:36
Rivi 5, vaih.kpl 0/1, kumul. Oh

Kuvio 9. Tydjono testitoilla.

Kuviossa 9 esitettyna tydjono testitdilla. Tydjonossa on jarjestys ylhaalta alaspain;
ylimpana olevat tyot priorisoidaan ensimmaisend tehtavaksi. Tydjonossa on vain
muutama kuormitusryhma esitettynd, jotka olivat testitoissa tyovaiheina ja kuviosta
olisi tallin tullut turhan suuri, joten testauksen vuoksi luotiin uusi valilehti “testi-
tyot”. Tarkoituksena on, etta ideaalitilanteessa valilehdille luokitellaan tiettyjen aluei-
den tyot, esimerkiksi suunnittelu, asennus ja projektinhallinta. Vihrea merkki tydssa
nayttda, ettd tyo on vahvistettu, ja tydhon tarvittavat materiaalit ovat olemassa, jo-
ten keraily ja tyo voidaan aloittaa. Tassa esimerkin ty6jonossa alimpana kaikissa sa-
rakkeissa ovat padkokoonpanotyot ja ylempana alityovaiheet. Padkokoonpanotdissa
on materiaalipuutteen symboli (oranssi huomiomerkki), silld alityévaiheita ei ole viela
valmistettu ja paakokoonpanolla on materiaalipuute. Materiaalipuute poistuu paako-
koonpanolta automaattisesti, kun alityovaiheet on kirjattu valmistuneeksi ja alityo-
vaiheiden valmistuneet nimikkeet on keratty padkokoonpanolle. Tydjonossa nakyy
selkedsti tyonumero, tyon nimi ja nimiketunnus, joten tyénumeron perusteella on
helppo hakea oikea tyo ja tyovaihe, jolle kirjataan toteutunut tydaika. TyGjonosta saa
myos tyokohtaisesti avattua materiaalipuute -ikkunan, joka ndyttaa yksityiskohtai-

semmin, mitad nimikkeitd ja mitd maaria materiaalia puuttuu.

140 Testi 1.4 Puolivalmistenimike 1 PCS
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Valikko

Ty6: F200050 Testil.1

Electrical Design,
Tunnit: 0/ 0

Electrical Assembly,
Tunnit: 0/ 0

Kuvio 10. Tyon haku tydnumerolla eMobilessa.

Uudessa kirjaustavassa, jota ldhdettiin testaamaan, tyénumero haetaan eMobilella,
johon aukeaa kyseisen tydonumeron sen hetkiset avoimet tyévaiheet (Kuvio 10.). Ha-
luttu tydnumero l6ytyy tyOjonosta, kuten tassa tapauksessa avatun tydbnumeron en-
simmainen tydvaihe 16ytyy kuvion 9 tydjonosta Electrical Design -sarakkeen alta. Sen
jalkeen valitaan oikea tyovaihe, joka kirjataan jarjestelmaan, ja sille lisatdaan toteutu-
nut tuntimaara. Suunniteltuja tunteja ei ole tuotannon projektiluontoisuuden takia.
eMobilessa ndkyvat suunnitellut tunnit toimivat paremmin sarjatuotannossa, jossa
tyot toistuvat jatkuvasti. Myos projektituotannossa voi kuitenkin arvioida téiden tyo-
aikoja. Ainakin jonkinlainen arvioaika helpottaa jarjestelman kanssa toimimista, silla
mikali aikaa ei ole asetettu, luulee jarjestelma, etta kaikki tyot voidaan tehda valitto-
masti ja samaan aikaan (taman takia ilmeni muutamia ongelmia testauksissa). Testi-
nimikkeille maariteltiin sen takia noin 20 paivan valmistusajat, mutta ei tyovai-

heaikoja.
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Tuntikirjaus

Kéayttéja PEUROTT
Tyénumero F200050

Kuor. ryhma Electrical Design
Tunnit 8

Selite Sdhk&suunnittelu
Tybvaiheen

valmistuminen

Valikko Tallenna

Kuvio 11. Tyon kirjaus eMobilessa.

Kuviossa 11 on avattu sdhkodsuunnittelun (Electrical Design) tyévaihe, joka on listat-
tuna ruudulla (Kuvio 10.) Kirjaustoimenpide on hyvin yksinkertainen. Laitetaan vain
tunnit ja tarvittaessa voi lisata selitteen tyodlle ja tallennetaan. Yhtena puutteena ha-
vaittiin, etta kun tyénumeron kaikki tyévaiheet on kirjattu valmistuneeksi, tyénu-
mero ei kuittaudu automaattisesti valmiiksi, vaan jaa avoimeksi. Tydnumero taytyy
sulkea manuaalisesti ja kirjata valmistuneeksi. Tydnumeron manuaalista kirjaamista
voi pitda myds hyvana puolena, silla talléin tulee tarkastettua esimerkiksi, ovatko ma-
teriaaliotot ja tyokirjaukset kirjattu oikein. Samalla voi tarpeen vaatiessa tehda myos
korjauksia. Tydnumeron kuitenkin saa sulkeutumaan automaattisesti parametrioh-

jauksella.

Toiden kirjaus onnistui padosin hienosti, mutta puutteena eMobilessa havaittiin jal-
leen se, ettd omia tyokirjauksia ei jalkikdteen nde mistdan. Sovelluksessa on tyokir-

jauksille oma paikkansa, josta pitdisi pystyda nakemaan myos menneet kirjaukset.
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Paikka on kuitenkin tyhja, eika sille tulostu tehdyt leimaukset, vaikka niiden pitaisi tu-
lostua. Leimaukset |6ytyvat ainoastaan Oscar Prosta Tydnumeron tyéloki -valileh-

delta.

Yhtena ideana on hyddyntda Oscar Pro -jarjestelmassa olevaa toiden kirjausta (Liite
8.), joka l6ytyy uudelta valilehdeltd, kun avaa jonkin tydnumeron. Tama kirjaustapa
toimii, ja kirjaukseen voi lisata myos kirjauksen tehneen henkilén. Tama ei kuiten-
kaan palvele kaikkia tyontekijoita, silla jokaiselle yrityksen tydntekijalle Oscar Pro -li-
sensseja ei ole niiden korkean hinnan vuoksi. Vaihtoehtona olisi olla jonkinlainen yh-
teinen tietokone, jolla kirjaukset tehtaisiin. Osa yrityksen tyontekijoista tyoskentelee
eri sijainneissa, joten yhteiskonekaan ei palvelisi yritysta. Tyontekijat voisivat myos
laittaa ylos padivan tai viikon aikana tehtyjen téiden tunnit ja ilmoittaa tunnit vastuu-
henkil6lle paivan tai viikon lopuksi, jolloin vastuuhenkil® kirjaisi tunnit tydnumerolle
liitteelld 8 olevaan syottélomakkeeseen. Tama kuitenkin teettaisi todella paljon lisa-
tyota kirjauksista vastaavalle tyontekijalle. Nykypaivana yrityksissa on tarkeampaa,

ettd kaikki tyontekijat kirjaavat itse omat tuntinsa.

4.2.2 Miten ERP-jarjestelmasta saadaan tydjono nakymaan tuotantotiloihin?

Ty6jonolla ohjataan toimintaa esittamalla tyontekijoille téiden prioriteettijarjestys,
eli mita tyovaiheita tehdaan missakin vaiheessa. Tydjono on Oscar Pron tyokalu, jo-
hon kirjautuminen vaatii tunnukset ja lisenssit kaikille kayttajille. Koska kustannus-
syista lisensseja ei voida hankkia kaikille tyontekijoille, on keksittava toinen ratkaisu-
vaihtoehto. Ty6jono-ikkunan saa siirrettya Oscarista toiselle ndytolle, mutta ongel-
maksi muodostuu se, ettei tydjono paivity automaattisesti kirjauksia tehdessa tai uu-
sia toita luodessa. Jos tydjonon paivittad manuaalisesti, se siirtyy takaisin oletusruu-

tuun ja haviaa toiselta naytolta, joten sekdan ratkaisu ei toiminut.

Yksi vaihtoehto olisi, ettad tuotannonohjauksesta vastaava henkild ottaisi esimerkiksi
kerran viikossa nayttokuvan tydjonosta ja jakaisi sen muille tyontekijoille Microsoft
Teams -keskustelualustassa, jota kaikki yrityksen tyontekijat kayttavat aktiivisesti

viestintddan. Monien yritysten ja tutkimisten jalkeen Oscar Prossa olevaa tydjonoa ei

kuitenkaan saatu ulos jarjestelmasta jarkevalla tavalla. Asiaa tiedusteltiin myos Oscar
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Softwaren henkilostolta, mutta hekdan eivat osanneet ehdottaa ratkaisuja tydjonon
viemiseksi jarjestelman ulkopuolelle.

Potentiaalisin vaihtoehto olisikin ulkoinen, Oscar Softwaren tarjoama erillinen tydai-
kamoduuli. Itsellani on moduulista henkilokohtaista kokemusta, ja se on todettu toi-
mivaksi teollisuuden yrityksissa. Moduuli on suunniteltu hallin puolella toimivaksi ja
siihen jokainen tydntekija saa kirjattua tyovaiheen omalla henkildonumerollaan. Ohjel-
massa myds tydaikaleimaukset hoituisivat helposti ja selkedsti. Ohjelman saa kayt-
toon niidenkin tyontekijoiden tietokoneille, jotka eivat tydskentele vakituisesti Flex-

mill Oy:n toimipisteessa Nurmijarvella.

5 Johtopaatokset

TyOssa jaatiin testausvaiheeseen, eli tydjonoa ei paasty alkuperaisen suunnitelman
mukaan ottamaan kdyttoon varsinaisessa tuotantoprosessissa. Oscar Pron testikan-
nassa testaustuoterakenteella tehtdessa tyojono ja téiden kirjaus kuitenkin toimivat
kuten pitikin, joten ainakaan teoriassa ty6jonon ja eMobilen kautta kirjausten toimin-
nan esteelle ei ole mitdan ongelmaa. Kayttéonottoa esti muun muassa se, etta tyo-
numeroita luodaan niin harvoin tilausten ollessa pitkia projekteja. Sina aikana, kun

olin tekemassa opinndytetyo6ta, ei tehty uusia tydbnumeroita.

Flexmill Oy:n prosessi on todella monimutkaista, ja tuotteet valmistetaan asiakkaille
raataloidysti. Monimutkaisuuden ja yksil6llisyyden takia nykytilan prosessikuvaukset
ovat sekavia, eikd Oscar Prota saatu jalostettua tuotannonohjauksen osalta juurikaan
paremmaksi. Toimia hankaloitti myos Oscarin ja lisimoduulien kommunikointi keske-
naan: tyokalut eivat toimi halutulla tavalla, vaan niissa on jonkin verran ongelmia.
Ongelmia korjataan jatkuvasti myods Oscar Softwaren toimesta. Korjaamiset ovat kui-
tenkin jarjestelman raataloimista, joten aina kun jarjestelmaa paivitetaan, syntyy lisa-
ongelmia ja toiminnassa havaitaan puutteita.

Todenndkdisesti nykyinen toimintamalli on tahan tilanteeseen paras ratkaisu Flexmil-
lin tuotannonohjauksessa. Oscar Pro ei sovellu kaikilta osin Flexmillin prosesseihin ja

toimintoihin, vaan pienia kompastuskivia tuntui tulevan matkan varrella. eMobilea
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olisi hyva kayttaa enemman sen yksinkertaisuuden, helppokayttdisyyden seka sen
vuoksi, ettd sen kayttamiseen riittaa mobiililaite. eMobilen toiminnallisuudessa on
kuitenkin vield tassa vaiheessa liian paljon merkittavia puutteita, joten aika nayttaa,

milloin sita padstaan hyodyntamaan taydella potentiaalilla.

6 Pohdinta ja jatkokehitys

Opinnaytetyo oli ehka hieman turhan aikaisessa vaiheessa kehityksen osalta. Yrityk-
sen toiminta ei ole viela tdysin vakiintunutta ja tuotanto on ikaan kuin prototyyppien
jatkuvaa rakentamista. Mahdollisesti mydskaan tekijan osaamistaso ja kokemus eivat
riittaneet tallaiseen projektiin. Tarkempien prosessikuvausten teko ja nykytilan katta-
vampi kartoitus olisi ollut hyva opinnaytetydn aihe ja kehitystyon teon olisi voinut
jattaa seuraavan mahdollisen opinndytetyon aiheeksi. Tdma tyo sen sijaan oli pinta-
raapaisua molemmista. Tarkoituksena oli kuitenkin tarkastella tuotannonohjauksen
kehitysmahdollisuuksia pelkdstadan Oscar Pron nakokulmasta ja niilla resursseilla,
joita jarjestelmasta |6ytyi. Tuloksissa paastiinkin luultavasti niin pitkalle kuin niissa oli
mahdollista paasta. Haasteita toi myos Flexmill Oy:n kaikkien prosessien ja toiminnan
hoitamisen ymmartaminen. Tuntui, ettd aina, kun keksin uuden ratkaisun toimintata-
voissa olin ymmartanyt asian vaarin. Loppupeleissa opin ymmartamaan yrityksen toi-
mintaa ja tuotannonohjausta, mutta todellisuudessa ymmarsin vain pienen pintaraa-

paisun asioista.

ERP-jarjestelmiin perehtyminen ja kdyttdonotot vievat paljon aikaa ja resursseja, jo-
ten aikataulu opinndytetyohon ja huolelliseen tuotannonohjauksen kehittamiseen oli
hieman tiukka. Kehitystydssa auttoi kuitenkin aiempi kokemukseni. Jos tyota olisi ol-
lut tekemassa joku, joka ei tiedd ERP-jarjestelmien kehityksestd mitdan, olisi aika-
taulu saattanut olla liian tiukka. Toisaalta sellainen henkild ei valttamatta olisi lain-

kaan lahtenyt tekemaan téllaista opinnaytetyota.



36

ERP-jarjestelman kehitystyon tuloksia ja tutkimuskysymyksiin vastauksia on kirjattu
pitkin prosessin etenemista. Ratkaisut eivat ole konkreettisia, eikd mihinkaan tutki-
muskysymykseen voi ehdottaa taysin varmaa ratkaisuehdotusta. Opinndytteessa on
kuitenkin kartoitettu kohtalaisen laajasti erilaisia ratkaisuehdotuksia, joita sovelta-
malla voidaan ehka saada tuloksia aikaan tulevaisuudessa. Konkreettisia, selkeita tu-
loksia jarrutti myos jarjestelman soveltumattomuus liiketoimintaan. Paremmalla
pohjakokemuksella tydsta olisi voinut saada enemman irti, ja ratkaisuja olisi todenna-
koisesti pystynyt soveltamaan. Henkilokohtaisesti projektin ajankdyton hallinta oli
hieman hukassa ja arvioituun aikatauluun ei ihan paasty kaikilta osin. Kuitenkin suu-

rin osa maaritellyista aikapisteista toteutui.

Tyon luotettavuus

Tyota voinee pitaa ainakin jokseenkin luotettavana. Etsin referenssia muutamista
opinndytetdista, joissa kasiteltiin prosessikuvauksia, niin tassa tyossa oltiin ainakin
samoilla jaljilla ja vaikka teoriaosuus on hieman lyhyempi, niin siina kuitenkin kerro-
taan prosessikuvauksen luomisesta perustasosta alkaen. Lihteita olisi ollut suotavaa
hankkia hieman enemman prosessijohtamisen osalta, ettei tieto ole muutamien lah-
teiden varassa. Yksi kirja on myds yli 20 vuotta vanha, jonka takia kaikki asiat ei nyky-
maailmassa enda pade. Perusta on kuitenkin pysynyt ihan samana. Ty6ta voi hyodyn-
taa tarvittaessa ohjeena prosessikuvauksen luomiseen. ERP-jarjestelman kehitta-
mista on hieman hankalaa arvioida, silla kaikki jarjestelmat ovat hieman erilaisia ja
yrityksilla on erilaiset prosessit. Yhtena menetelmana voi kayttaa aiemminkin ilmi tul-
lutta omaa kokemusta. Olen aikaisemmin saanut Oscar Pron ja eMobilen tyokaluja
otettua kayttoon teollisuusyrityksessa ja opinndytteessa tein tyéta lahes samalla ta-
valla ja tyokalut lahtivat toimimaan, kuten niiden oli suunniteltu toimivan. Tuotan-

nonohjausjarjestelman tutkimistyo on ihan luotettavaa ja toimivaa yritysmaailmassa.

Jatkokehitys

Tulevaisuudessa kannattaa mahdollisesti suunnitella jonkinlaista tuotteistamista yri-
tyksen tuotteille. Tuotannonohjauksellisesti tuo haasteita se, etta asiakkaille tehdaan
mita tahansa tuotteita raataloidysti. Mikali laitteista tai asennuksista olisi selkeét pa-

ketit, voitaisiin kdyttad samoja tuoterakenteita ja valmistusajat tiedettaisiin parem-
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min. Kaikkea ei tietenkaan pysty tuotteistamaan, silla asiakkaille pitda pystya tarjoa-
maan ratkaisuja erilaisiin kayttotarkoituksiin. Tuotannon ajoitus olisi kuitenkin hel-
pompi toteuttaa, ajat saataisiin paremmin pitdmaan paikkaansa ja tuotannonohjaus
olisi yksinkertaisempaa, jos olisi tarjota edes jonkinlainen ajallinen viitekehys. Flexmill
Oy:n kannattaa suunnitella Oscar Softwaren tarjoamaa tydaikamoduulin hankintaa ja
selvittaa sen mahdollisia kustannuksia ja soveltuvuutta yrityksen tarpeisiin.
Jonkinlainen projektinhallintatydkalu saattaisi toimia ERP-jarjestelman rinnalla hyvin.
Esimerkiksi Visma Solutions Oy toimittaa projektinhallintatydkalua, joka voisi toimia,
kun tehdaan jatkuvasti uusia projekteja.

Suuria paatoksia vaativa toimi olisi mahdollisesti selvittaa ja vertailla muita ERP-
jarjestelmia, jotka vastaisivat paremmin yrityksen toimintoja. Tama on kuitenkin vii-
meinen vaihtoehto, silld nykyinen jarjestelma on saatu jollain tavalla integroitumaan
yritykseen vasta vahan aikaa sitten. Talla hetkella yritys parjaa nykyisellad toiminta-
mallilla ja toiminnoilla, mutta tulevaisuudessa volyymien kasvaessa naihin asioihin

kannattaa panostaa enemman, jotta toiminta pysyy hallussa.
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Liite 1.

Prosessin perustietojen kerdyslomake.
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1. Prosessin nimi ja tarkoitus
- Miksi prosessi on olemassa?

Tuotantoprosessi. Myyty tuote valmistetaan,
asennetaan chjelmisto ja koeajetaan.

2. Prosessin omistaja
- Henkild, joka vastaa, chjaa sekéa voi
muuttaa ja kdynnistda prosessin
parantamisen

Tuotannon ohjaaja (Ei télla hetkelld ole).
Tuotantec-organisaatio (Ei ole talla hetkelld).
Télla hetkelld projektiorganisaatio.

3. Prosessin lahtotiedot
- Millaisten tietojen varassa prosessi
kaynnistyy? Tarkastele |dhtdtietoja
mahdollisimman tarkasti

Suunnitteludata, joka tulee
suunnitteluorganisaatiosta. Tulee kaikki
tuotteiden rakenteet, piirustukset,
suunnitteludokumentaatio ja ohjelmisto.

4. Koko prosessin edellyttamat keskeiset
resurssit, esimerkiksi
Henkilosts
Vélineet ja laitteet
Jérjestelmét
Tilat ja materiaalit, jne.

Tuotantotila,

tyontekijat (mekaniikka-, sahkdkokoonpano,
ohjelmistohenkildt, projekti-insindorit
kayttéonottoon),

materiaalit, osto-osat ja alikokoonpanot
ostoina. Téalla tehdaén loppukokoonpano.

5. Prosessin asiakkaat ja muut toimijat.
- Kaikki ne, joilla on prosessissa jokin
rooli tai prosessiin kohdistuva
vaatimus.

Ulkoiset asiakkaat
Sisaiset toimijat
Sidosryhmat
Viranomaiset yms.

Projektitiimi sisdisena asiakkaana.

Ulkoinen asiakas odottaa saavansa valmiin
laitteen.

Valmiille laitteelle tehd&an prosessikehitysta jo
t&alla Nurmijarvelld. Siina sisdinen asiakas.

Projektin johto, joka odottaa valmista tulosta.
Sisdinen asiakas.

Ulkopuolinen menetelmékehittaja.
Ulkopuolinen asiakas.

Viranomaisvaatimukset. Standardien
tayttyminen, konedirektiivit, perus byrokratia.
Ulkoinen asiakas.

6. Mista prosessi alkaa?
- Ensimmainen vaihe, ensimmainen
konkreettinen tekeminen?

Kun tulee suunnittelusta
tuotannonsuunnitteluun.
Tuotannonsuunnittelu ensimmainen vaihe.
Tehdaan aikataulutus, tydnumeroiden luonti.

7. Mihin prosessi paattyy?
- Viimeinen vaihe, viimeinen
konkreettinen tekeminen?

Kun todetaan, etta laite toimii. Laitteen
toiminnallisuuden testaus.
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8. Koko prosessin tuotokset ulkoiselle
asiakkaalle tai sisaiselle toimijalle.

Tuote
Palvelu
Dokumentit
Data yms.

Kokonainen solu tai yksittainen tydkalu (kara,
nauhahiomakone tms.)

9. Koko prosessin tavoitteet
- Millainen prosessin tulee olla
asiakkaan, oman henkiléston,
suorituskyvyn, ja talouden
nakdkulmista tarkasteltuna?
Prosessin seka sen tuotosten mittarit asiakas-,
henkildstd-, prosessin suorituskyky ja
talousnakdkulmista tarkasteltuna.

Missa pitda ehdottomasti onnistua? (Prosessin
alustavat menestystekijat, jotka tasmentyvat
prosessin vaiheiden kriittisten kohtien

|6ydyttya)

Prosessin tavoite on tuottaa suunnitelmien
mukainen laite aikatauluissa ja kustannuksissa
kuin on sovittu.

Onnistumisen térkein tekija on saada tuotettua
sovitulla tavalla toimiva laite.

10. Prosessin arviointitapa ja palautteen
hankintatapa.

Laitteen rakennuksen jélkeen projektiin
osallistuneet henkil6t pitavat loppupalaverin,
missa kdydadan laite pala-palata lapi ja
dokumentoidaan havaitut ongelmat ja samalla
kerdtadn kehitysehdotuksia tulevaisuuden
varalle.

Dokumentoidaan kuvien ja tekstin avulla
palautetta tuotannon ongelmista.

Prosessia ei varsinaisesti arvioida. Tehokkuutta
ei pystyta mittaamaan.

11. Prosessin tulosten kasittelytapa
prosessin parantamiseksi.

Dokumentoituja asioita analysoidaan ja
palaverissa on suunnittelijat myds mukana.
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Flexmill Oy tilaus—toimitusketjun prosessikuvaus.

Liite 2.
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Liite 3. Flexmill Oy prosessikartta.

Myynti Tuotekehitys Projekti-
organisaatio

Tarjoukset

Asiakastarve Myynti

Laitteen suunnittelu

Tyokalusuunnittelu Esi itt |
Ohjelmistosuunnittelu sisuunnittelu

Testaukset

Prosessit

Ydinfunktiot
Alihankinta

Alikokoonpanot
Valmiit osat

Tuotannonsuunnittelu
Mekaaninen kokoonpano
Sahkoékokoonpano
Ohjelmiston asennus
Koeajo

Laitteen purku

Pakkaus

Lahetys

Asennus asiakkaan tiloihin

Tukiprosessit

IT, R&D
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Liite 4. Tuotantoprosessin prosessikuvaus.
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Liite 5. Tavaran vastaanottoprosessi
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Liite 6. Nykytilan ERP-prosessi tuotantotyossa.
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Liite 7. Tavoitetilan ERP-prosessin kuvaus tuotannonohjauksessa.
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Liite 8. Vaihtoehtoinen kirjaus
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