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1 Johdanto 

 

Hanza Metalliset Oy teki toimeksiannon työlle, sillä he tarvitsivat henkilön, joka 

voisi paneutua tarkemmin vanhan järjestelmän tietokantaan. Tämä tietokanta tul-

laan siirtämään uuteen järjestelmän tietokantaan. Alussa lähdettiin katsomaan, 

minkälainen on käytössä oleva järjestelmä ja miten sen sisältämät tiedot saadaan 

siirrettyä uuteen. Huomattiin että järjestelmässä olevat työt ja ajat ovat vuosien 

saatossa paisuneet. Ajat ovat osin virheellisiä, sillä niissä ei ole ollut konkreettista 

mittausta, vaan ne ovat suuntaa-antavia. Yritykseltä löytyy menneiltä vuosilta ole-

vaa historiatietoa eri työvaiheiden kestosta. Työssä tätä tietoa tullaan hyödyntä-

mään siten, että uuteen käyttöönotettavaan järjestelmään saadaan oikeat valmis-

tuksen ajat, ja näitä aikoja seurataan uuden järjestelmän kautta sekä muutetaan 

tarvittaessa. 

  

Hanza Metalliset Oy ottaa käyttöön uuden Oscar Pro -toiminnanohjausjärjestel-

män. Käyttöönotto alkoi toukokuussa 2020 ja jatkuu syksyyn. Tämän työn tulok-

sia tullaan hyödyntämään tuotannonohjauksen määrittelyssä sekä käyttöön-

otossa. Työn tavoitteena on muun muassa saada oikeat kuormitusryhmät ja vai-

heajat, sekä siirtää vanhan järjestelmän tiedot uuteen järjestelmään ja siivota tur-

hat nimikkeet. 

 

 

1.1 Yrityksen esittely 

 

Hanza Metalliset Oy on Heinävedellä sijaitseva alihankintaan suuntautunut yhtiö. 

Alkunsa se on saanut vuonna 1963 Helsingissä. Ensimmäinen tuote oli langasta 

taivutettu kantokori.  

1970-luvun alussa yritys muutti isompiin tiloihin Keravalle ja saatiin ensimmäinen 

iso asiakas: Sähkötie Oy. Siitä alkoi sähköpuolen osien valmistus.  

Vuonna 1978 päätyi yhtiön perustaja laskettelureissulle, jossa hän tapasi miehen, 

joka antoi idean rakentaa Heinävedelle. Siitä alkoi rakentaminen ja vuonna 1979 

nousi ensimmäinen 1000 neliön hallitila Heinävedelle.  

Vuonna 1988 päättyi omien tuotteiden tekeminen ja siirryttiin kokonaan alihan-

kintavalmistukseen. Eri yrityksille valmistettiin ATK- ja kalusteosia sekä 
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melusuojien osia. Vähitellen ryhdyttiin tuottamaan alihankintana raskaamman te-

ollisuuden yrityksille: mm. Konecranes, Timberjack ja Konehissit. Alihankintaval-

mistus oli hyvin esiasteista; jalostusta ei viety kovin pitkälle.  

Vuonna 1996 tapahtui omistajanvaihdos, kun Savon Tilaus Metalli osti perusta-

jalta osakkeet, ja tästä syntyi Metalliset Oy:n nimi. 

Siitä lähti voimakas kasvu, jonka perustana toimivat edellä mainitut kasvavat yri-

tykset. Kasvuvauhti oli noin 25 % vuodessa ja tuotantotilaa rakennettiin noin 1000 

neliömetriä per vuosi. 

Tämän jälkeen ostettiin yrityksiä, jotka sulautettiin toimintaan (Jot-automaatio, 

muovipojat). Riihimäelle avattiin uusi yksikkö, minkä tehtävänä oli ohutlevy ja ko-

neistus. Toimintaa laajennettiin myös ulkomaille, Viroon perustettiin (Narvan yk-

sikkö) keskiraskaan teollisuuteen painottuva yksikkö. Myös Tshekkiin ja Kiinaan 

avattiin omat yksiköt, mutta ne eivät lähteneet käyntiin toivotulla tavalla ja ne lo-

petettiin.  

Vuonna 2007 iski syvä lama, jolloin tuotantoa aloitettiin karsimaan. Parhaimmil-

laan Heinäveden tehtaan palveluksessa oli 250 henkilöä. Vuonna 2015 Hanza 

Oy teki ostotarjouksen ja se fuusioitiin Metalliset Oy:hyn. Tästä syntyi nykyinen 

Hanza Metalliset Oy Heinävesi.  

 

 

1.2 Aiheen tavoite ja rajaus 

 

Työn tavoitteena on käydä läpi vanhan järjestelmän tiedot. Tarkoituksena on 

muuttaa nämä tiedot käyttökelpoiseksi uuteen järjestelmään ja siivota tietokanta 

poistuneista asiakkaista sekä tuotteista. Näiden avulla saadaan oikeanlainen tie-

tokanta siirrettyä uuteen toiminnanohjausjärjestelmään, jota voidaan lähteä ke-

hittämään.  

 

Yrityksessä on käytetty Norla-nimistä järjestelmää, joka räätälöitiin yrityksen tar-

peisiin aikoinaan. Kevään aikana siirryttiin Oscar Pro -toiminnanohjausjärjestel-

män käyttöön. Ohjelman valinnan perusteena toimi toisen tytäryhtiön aikaisempi 

käyttöönotto ja käyttökokemus kyseistä käyttöjärjestelmästä. 

 



7 

 

Opinnäytetyö rajattiin vain muutamien työnimikkeiden esittelyyn niiden runsaan 

lukumäärän vuoksi. Työssä esitellään, kuinka tietoja on haettu vanhasta järjes-

telmästä ja miten tämä tieto on muutettu käyttökelpoiseksi sekä tiedon esittely 

uudessa järjestelmässä. Hitsaus ja kokoonpano ajoista tein oman Excel-pohjan, 

mitä tullaan käyttämään seuraavassa projektissa. 

 

 

2 Tuotannonohjausjärjestelmän teoria 

 

 

2.1 Tuotannon - ja toiminnanohjausjärjestelmät 

 

Yrityksen liiketoimintastrategia määrää tuotantotoiminnan. Tuotannonohjauksella 

tarkoitetaan yrityksen omaa tuotantoa, jota käytetään, kun puhutaan yrityksen 

omasta tuotannosta, sen aikaansaamisesta, suunnittelusta ja hallinnasta. Toi-

minnanohjauksella puolestaan, jota käytetään, kun puhutaan myyntitilauksesta-

toimitukseen liittyvästä tapahtumasta. (Martinsuo, Mäkinen, Suomala & Lyly-Yr-

jänäinen 2016, 139.) 

 

Tarjolla on runsaasti erilaisia ERP-järjestelmiä, eikä järjestelmien yleisen tason 

vertailu ole kovin järkevää. Yrityksen pitää itse asettaa omat tavoitteet ja sisällöt 

järjestälmälle, jonka jälkeen voidaan käydä lävitse tarjolla olevista järjestelmistä 

yrityksen omiin tarpeisiin soveltuvin. Uuden järjestelmän käyttöotto vaatii työtä ja 

oman organisaation osaamisen kasvattamista projektin etenemisessä. (Logistii-

kan maailma 2020.) 

 

Tuotannonohjaukseen vaikuttaa yrityksen oma toiminta ja sen sisältämät monet 

eri tekijät: toimiala, yrityksen historia, tuotteiden eri piirteet, sisäiset tavoitteet ja 

toiminnanohjausjärjestelmä. Toiminnanohjausjärjestelmän keskeisiä tavoitteita 

ovat asiakkaalle tarjoaman palvelun toteutuminen, hyvä kustannustehokkuus, toi-

mitusvarmuus sekä laatu ja joustavuus nopeissa toimituksissa. (Martinsuo, Mä-

kinen, Suomala & Lyly-Yrjänäinen. 2016, 139.) 
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”Toiminnanohjauksen tavoitteet perustuvat tuotannon yleisiin tavoitteisiin; kus-
tannusten minimoimiseen, hyvään aikakilpailukykyyn, hyvään laatuun sekä jous-
tavuuteen. Toiminnanohjauksen tehtävänä on pyrkiä näihin tavoitteisiin ohjaa-
malla ja organisoimalla yrityksen resurssien käyttö tarkoituksenmukaisella ta-
valla.” (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen, 2005, 402.) 
 

Toiminnanohjaus- eli ERP-järjestelmällä ohjataan yrityksen toimintaa (kuvio 1.) 

ERP tulee englannin kielen sanoista: Enterprise Resource Planning. Nykyiset yri-

tykset eivät enää pysty toimimaan ilman ERP-järjestelmää, koska sen avulla pys-

tytään ohjaamaan kaikkea perustiedoista lähtien aina tapahtumiin liittyviin tietoi-

hin. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 430.)  

 

ERP-järjestelmän pääidea on hyvin pitkälle integroitu toiminnanohjaus ja tietojen-

käsittely. Järjestelmään kerran syötetty tieto välittyy kaikille järjestelmän käyttä-

jille. Tilauksenkäsittelijän tehdessä myyntitilauksen, voi hän samalla kertaa tehdä 

tilausvahvistuksen, työmääräimen, työhön tarvittavien osien ottamisen tai valmiin 

tuotteen myynnin. Järjestelmä tarkistaa tarvittavan raaka-aineen ja tekee ostoeh-

dotuksen, mikäli raaka-ainetta ei ole työlle saatavilla. Kaikki tieto on helposti näh-

tävillä, sillä ne ovat yhdessä järjestelmässä ja seuranta on helppoa. (Haverila, 

Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 430.) 

 

Yrityksen ei itse kannata luoda omaa toiminnanohjausjärjestelmää, sillä sen ke-

hitys on kallista ja aikaa vievä. Ohjelmistotalot tarjoavat valmiita toiminnanohjaus-

järjestelmäratkaisuja, jotka räätälöidään yrityksen tarpeisiin sopivaksi. Monesti 

myös palveluntarjoaja vastaa tuotteiden datan siirtämisestä toiminnanohjausjär-

jestelmään. Käyttöönottoon on hyvä varata riittävästi aikaa ja resursseja, jotta 

muutos on sujuvaa ja nopeaa. Käyttöönoton jälkeen kaikkien on sitouduttava yl-

läpitoon. Järjestelmä on niin hyvä kuin käyttäjänsä eli järjestelmän oikeaoppinen 

käyttäminen ja siihen henkilöstön opastaminen ovat ensiarvoisen tärkeitä. (Ha-

verila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 431.)  
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Kuvio 1. Toiminnanohjausjärjestelmän keskeiset toiminnot (Hyttinen 2011.) 

 

 

2.2 Toiminnanohjausjärjestelmien esittely 

 

Seuraavissa luvuissa on esitelty muutamia Suomessa toimivia toiminnanohjaus-

järjestelmiä tarjoavia yrityksiä. Valinta kohdistui Oscar-tuotannonohjausjärjestel-

mään, sillä se oli entuudestaan käytössä toisessa tytäryhtiössä.  

 

 

2.2.1 Oscar 

 

Oscar Software Oy vastaa Oscar-toiminnanohjausjärjestelmän kehityksestä ja 

ohjelmistoa käytettävien yritysten palveluista. Oscar on suomalainen yritys, joka 

on erikoistunut tarjoamaan korkeatasoisia tietojärjestelmiä. Oscarin pääkonttori 

sijaitsee Tampereella, mutta lisäksi yrityksellä on sivukonttoreita Espoossa, Rai-

siossa, Helsingissä, Kotkassa ja Mikkelissä. (Oscar Software 2020a.) 

 

Ohjelmiston lisäksi Oscar tarjoaa asiakkailleen myös todella kattavaa talouden-

hallintapalvelua ja muita liiketoimintoja edistäviä tukipalveluita. Halutessaan pal-

velua ostava yritys voi ulkoistaa Oscarin omalle talousosastolle kaikki talous- ja 

palkkahallinnon toiminnot. (Oscar Software 2020a.) 
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Oscarilla on käytössään laaja kumppaniverikosto; siinä on mukana heidän omien 

alojen erikoisasiantuntijoita. Tämä edesauttaa uusimman teknologian käyttöä 

tuotekehityksessä sekä antaa kattavan tuotevalikoiman eri asiakastarpeisiin. 

(Oscar Software 2020a.) 

 

”Yhtiö on perustettu vuoden 2005 alussa, mutta taustalta löytyy 30 vuoden ko-
kemus sekä osaaminen yritysten toiminnan- ja taloudenohjauksesta, että liiketoi-
minnan kehittämisestä. Kannattavasti kasvavan Oscar Software -konsernin liike-
vaihto oli edellisellä tilikaudella (marraskuu/18 - lokakuu/19) noin 10,1 M€ ja pal-
veluksessa on yli 140 henkeä. Ratkaisuja käyttää päivittäin noin 800 yritystä yli 
10 eri maassa.” (Oscar Software 2020a.) 
 

Yhtiölle on myönnetty muun muassa Kauppalehden Kestomenestyjä, Kasvuyri-

tys sekä Menestyjäyritys -tunnustus sekä Suomen Asiakastiedon Platina -sertifi-

kaatti, jotka kertovat luotettavasta yhteistyökumppanista (Oscar Software 2020a). 

 

2.2.2 Visma Nova 

 

Visma on yritysohjelmiston ja IT-konsultoinnin tarjoava pohjoismainen yritys. 

Visma mahdollistaa liiketoimintamallien automatisoinnin ja integraation asiak-

kaille. Tavoitteenaan edistää pohjoismaista kilpailukykyä sekä edistää kasvua ja 

tehokkuutta. (Visma 2020.) 

 

Asiakkaat hyötyvät ohjelmistoratkaisuista, palveluista ja osaamisesta saades-

saan liiketoimintansa prosessit parempaan hallintaan. Visma haluaa tarjota pa-

rasta palvelua sekä kehittää kaiken kokoisia yrityksiä ja julkishallinnon organisaa-

tioita. (Visma 2020.) 

 

Visma sai alkunsa Norjassa 1996, tällöin MultiSoft, SpecTec ja Dovre Information 

Systems yhdistyivät. Visma on sen jälkeen kasvanut sekä orgaanisesti että yri-

tysostojen kautta. (Visma 2020.) 

 

Visma aloitti toimintansa Suomessa 2001. Ohjelmistoyritys Liinos Oy osti Visman 

ja muutti kaupan myötä nimensä Visma Softwareksi. Tällä hetkellä Vismaan 
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kuuluu yhdeksän yritystä ja työllistää yhteensä noin 1 500 asiantuntijaa. Asiak-

kaita Visma on yli 100 000. (Visma 2020.) 

 

 

2.2.3 Lemonsoft 

 

Lemonsoft on kotimainen ohjelmistotalo ja he kehittävät Lemonsoft-yritysohjel-

mistoa. Lemonsoft Oy on perustettu vuonna 2006. Nykyään heitä on noin 80 hen-

keä ja liikevaihto on yli 10 miljoonaa euroa. Heille on myönnetty Bisnoden AAA-

luokitus ja Kauppalehden Menestyjäyritys -sertifikaatti. Taloudellinen menestys 

antaa heille mahdollisuuden jatkaa voimakasta kehitystyötä. Asiakkaalle yritys 

näyttäytyy luotettavana kumppanina ja on alansa nopeiten kasvava yritys. Toimi-

paikat sijaitsevat Vantaalla, Vaasassa, Turussa, Tampereella ja Joensuussa. Le-

monsoftia käyttäviä asiakkaita on yli 4 500 ja se on mukana yli 20 000 yrityksen 

arjessa. (Lemonsoft Oy 2020.) 

 

Lemonsoft Oy tarjoaa laajaa kumppaniverkostoa, jonka välityksellä he antavat 

markkinoiden parhaat ratkaisut sähköiseen taloushallintoon tai oman verkoston 

luomiseen. Toiminnanohjausjärjestelmän ja siihen liittyvien palveluiden lisäksi he 

myös tarjoavat alustapalveluja sekä sähköiset yhteydet eri toimijoihin.  

Myös yrityksen omat asiakkaat, alihankkijat ja muut toimittajat voivat hyödyntää 

samaa järjestelmää. Yhteistä järjestelmä verkkoa käytettäessä kaikkien osapuol-

ten tiedot siirtyvät reaaliajassa ilman manuaalisia toimenpiteitä. (Lemonsoft Oy 

2020.) 

 

 

2.3 Tuotannon kuormitus 

 

Kuormitussuunnitelmaa tehtäessä on tiedettävä tuotannon todellinen tila: Kar-

keasuunnittelun kuormitusryhmien työjonot, tuotantosuunnitelmien jättämät ja 

tuotantohäiriöt vaikuttavat käytettävissä olevaan kapasiteettiin. Nämä puolestaan 

vaikuttavat toimitusaikojen suunnitteluun. Hienosuunnittelussa eri häiriötilanteet 

vaikuttavat olennaisesti tuotantoon, ja ne vaativat tuotannolta joustamista. Hie-

nosuunnittelun aikajännettä halutaan pitää mahdollisimman lyhyenä, tämä 
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mahdollistaa suunnittelun pohjautuvien tietojen olevan luotettavimpia. (Haverila, 

Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen, 2005, 418.) 

 

Yrityksessä ei ole ennen ollut minkäänlaista kuormituksen seurantaa. Myöskään 

kappaleiden vaiheajat osalle tuotteista eivät vastanneet todellisuutta. Tämän ta-

kia kuormituksia ei ole voitu realistisesti laskea. Uuden järjestelmän käytönoton 

kannalta on olennaista, että vaiheajat ovat oikein, sillä tämän seurauksena ohjel-

miston kuormituslaskenta vastaa parhaiten todellisuutta käyttöönottovaiheessa.  

 

Yrityksen historian alussa valmistettiin yksinkertaisia tuotteita, jotka olivat nopeaa 

suursarjatuotantoa. Vuosien saatossa tuotteet ovat muuttuneet monimutkaisem-

maksi, jota ei ole huomioitu vanhassa järjestelmässä. Tämä näkyy kuormituksen 

suunnittelussa, jota ei ole pystytty toteuttamaan. 

 

 

2.4 Kapasiteetti 

 

Kapasiteetilla tarkoitetaan tuotannonkykymittaria, joka ilmaisee yrityksen enim-

mäissuorituskyvyn aikayksikössä. Se voidaan myös ilmoittaa tuoteyksiköissä, jos 

tuotteiden kapasiteettivaatimukset eroavat vain vähän toisistaan. Kapasiteetin 

hallinta perustuu työpisteen kapasiteettiin sekä suunniteltujen töiden kuormituk-

seen. Kuormituksella tiedetään, paljonko suunniteltu tuotanto on varannut kapa-

siteettia. Toisin sanoen kuormitus rasittaa tuotannon kapasiteettia. Kuormitus voi-

daan esittää esimerkiksi kuormitusryhmän tuntimääränä ja paljonko se varaa sitä. 

Kapasiteetin karkeasuunnittelussa tarkastellaan tietyn linjan tai työntekijäryhmän 

kokonaiskapasiteettia. Hienosuunnittelu on tarkempaa ja kuormitusryhmänä voi 

olla vaikka yksittäinen osasto. Kapasiteetin käyttöaste (kaava 1) kertoo toteutu-

neen kuormituksen käytettävissä olevaan maksimikapasiteettiin verrattuna. (Ha-

verila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 399-400.) 

 

𝐾ä𝑦𝑡𝑡ö𝑎𝑠𝑡𝑒 =
𝑡𝑜𝑡𝑒𝑢𝑡𝑢𝑛𝑢𝑡 𝑡𝑢𝑜𝑡𝑎𝑛𝑡𝑜∗100%

𝐾𝑎𝑝𝑎𝑠𝑖𝑡𝑒𝑒𝑡𝑡𝑖
=

50 𝑡𝑢𝑜𝑡𝑒𝑡𝑡𝑎 𝑝𝑒𝑟 𝑡𝑢𝑛𝑡𝑖∗100%

100 𝑡𝑢𝑜𝑡𝑒𝑡𝑡𝑎 𝑝𝑒𝑟 𝑡𝑢𝑛𝑡𝑖
= 50% (1) 

 

Kuormitusaste on toteutuneen kuormituksen suhde käytettävästä maksimikapa-

siteetistä (kaava 2). (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 399.) 
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𝐾𝑢𝑜𝑟𝑚𝑖𝑡𝑢𝑠𝑎𝑠𝑡𝑒 =
𝑡𝑜𝑡𝑒𝑢𝑡𝑢𝑛𝑢𝑡 𝑘𝑢𝑜𝑟𝑚𝑖𝑡𝑢𝑠∗100%

𝐾𝑎𝑝𝑎𝑠𝑖𝑡𝑒𝑒𝑡𝑡𝑖
  (2) 

 

Teoreettinen maksimikapasiteetti ei ole todellinen kapasiteetti, eikä voida käyttää 

kuormituksen suunnittelussa. Nettokapasiteetti on puolestaan todellinen kapasi-

teetti, joka on noin 50-90 % teoreettisesta maksimikapasiteetista. Kapasiteetin 

eroavaisuus johtuu monesti eri häiriöistä kuten sairauslomista, konerikoista, val-

mistuksen yhteydessä tapahtuneesta sarjavirheestä, materiaalipuutteista tai 

huolloista. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 401.) 

 

Kapasiteetti määritetään henkilölukumäärän ja henkilölle määritetyn työajan mu-

kaan. Yrityksessä on kuusi eri osastoa (aihio, särmäys, hitsaus, koneistus, pinta-

käsittely sekä kokoonpano). Näille määritetään konekohtaisesti henkilötyöaika, 

josta muodostuu osaston kapasiteetti. Henkilön työaika on 8,5 tuntia = ruoka-

tauko (0,5 tuntia) - kahvitauot (0,33 tuntia) eli yhteensä 7,67 tuntia päivässä. 

Osaston kapasiteettia luodessa on käytettävä todellista työaikaa. Jokaiselle 

osastolle kuuluu tietty määrä henkilöitä ja näistä saadaan määrättyä tuntikapasi-

teetti. (Hyrkkänen 2013.) 

 

 

2.5 Asetusaika 

 

Työpisteellä käytetty aika on tarkemmin sanottuna asetusaika ja se kertoo, 

kuinka paljon työtekijä käyttää aikaa tuotteesta toiseen vaihtamiseen. Asetusaika 

muodostuu erinäisistä työkaluvaihdoista, tuotteen kiinnityksestä ja ohjelman te-

kemisestä. Asetus tehdään aina työn alussa ja kerralla pyritään tekemään koko 

valmistava tuotesarja. Kappaleaikaa ei taas lasketa asetusajaksi, vaan se on ko-

neen tekemä kappaleaika. Mikäli asetusajat ovat pitkiä, pienet tuotantoerät eivät 

ole kannattavia, jolloin on pyrittävä ajamaan pitkiä sarjoja. (Haverila, Uusi-Rauva, 

Kouri & Miettinen. 2005, 406.)  

  

Asetusaikoja pystytään lyhentämään erilaisilla teknisillä ratkaisuilla. Näillä voi-

daan esimerkiksi vaikuttaa työkalujen tai kiinnittimien vaihtoon kuluvaan aikaan. 
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Hyvällä suunnittelulla pyritään ajamaan samanlaiset asetusajot peräkkäin, jol-

loin vaihtoaika pienenee tuotteiden vaihtojen yhteydessä. Asetuksia voidaan no-

peuttaa tekemällä esivalmisteluja edellisen tuote-erän ajon aikana. Tarvittaessa 

voidaan käyttää aputyöntekijää, jota käytetään ainoastaan asetusvaiheessa. 

Automaattisilla ja joustavilla valmistuserillä saavutetut edut perustuvat juuri pie-

niin asetusaikoihin. Kun tuotetta pystytään valmistamaan pienissä erissä ja pie-

nellä asetusajalla, voidaan tuotteen läpäisyaikaa lyhentää merkittävästi. (Have-

rila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 406.) 

 

2.6 Kappaleaika 

 

Tiettyyn tunnettuun työhön tarvittavaa tavoiteaikaa kutsutaan työn kappaleajaksi. 

Työhön tarvittava aika aina määräytyy käytettävästä menetelmästä ja sen tehok-

kuudesta. Kappaleaikaa määrittäessä on tiedettävä tehokkain menetelmä, jolla 

saadaan paras tulos. Työntekijän on varmistettava, että työtä myös tehdään mää-

ritetyllä vakiomenetelmällä. (EK-SAK tuottavuustyöryhmä. 2011, 18.) 

 

Kappaleaika on työhön kuluva aika, joka on tehty työntekijän normaalisuorituk-

sella vakiomenetelmää käytettäessä. Tässä on huomioitava se, että työntekijällä 

on normaali ammattitaito ja hän käyttää vakiomenetelmää määrätylle työlle sekä 

työ tapahtuu normaaliolosuhteissa. ”Kappaleaika pystytään määrittämään arvioi-

malla, vertailemalla samankaltaisia töitä, toiminnanohjausjärjestelmän kirjausten 

ja tietojen perusteella, laskennallisesti ajanmääritysjärjestelmällä tai koneiden 

kappalesimulointien avulla tai työnmittauksen menetelmillä.” (EK-SAK tuotta-

vuustyöryhmä. 2011, 18.)  

 

Tarkkuus riippuu käyttötarkoituksesta, eli tietyissä töissä kappaleajan ei tarvitse 

olla eksakti. Monesti toiminnanohjausjärjestelmän kappaleaikoihin voi liittyä häi-

riöaikoja, apuaika tai niissä ei ole huomioitu eri työtekijöiden joutuisuutta tai va-

kiomenetelmän vaihtelua. (EK-SAK tuottavuustyöryhmä. 2011, 18.) 

 

Työntekijän nopeus vaikuttaa kappaleaikaan käsin tehtävässä työssä. Sitä kut-

sutaan joutuisuudeksi, eli nopeutta nostamalla hän voi alittaa lasketun kappa-

leajan tai ylittää, tällöin se myös näkyy työtekijän tehokkuudessa. Työtekijän 
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käsin tehtävässä työssä, missä joutuisuus vaikuttaa kappaleaikaan, kutsutaan 

työarvoksi. Työarvo ilmoitetaan yleensä aikana yksikköä kohti. (EK-SAK tuotta-

vuustyöryhmä. 2011, 18.) 

 

Muissa töissä joutuisuus ei vaikuta niin konkreettisesti mitä käsin tehtäessä. Sa-

manlaista kappaleajan määritystä ei voida suoraan käyttää. Tällöin pitää eri me-

netelmiä soveltaa tapauskohtaisesti ja sovitettava vakiomenetelmät vastaamaan 

konetyötä. (EK-SAK tuottavuustyöryhmä. 2011, 18.) 

 

 

3 Oscar-toiminnot 

 

3.1 Tuotannonohjaus  

 

Oscarin tuotannonohjauksen avulla pystytään seuramaan ja ohjaamaan sujuvasti 

tuotantoa. Kattavan ohjauksen avulla voidaan suunnitella paremmin tuotteen lä-

pimenoaikoja ja pienentämään niitä, jolloin pystytään tekemään enemmän sa-

malla kapasiteetillä. Ohjauksella voidaan huomata pullonkaulat tuotannossa ja 

ne pystytään korjaamaan nopeasti. (Oscar Software 2020a.) Alla esitetty erinäi-

set toiminnot: 

 

• seuraa ja ohjaa tuotannon kuormitusta ja materiaalitarpeita 

• tuotannonohjauksen perustiedot kuten nimike, nimikkeen lajit, työvaiheet, 

kuormitusryhmät 

• työnumeron ylläpito ja alalehdet 

• työnumeron luontitavat 

• alatyönumerojen hyödyntäminen 

• työn materiaalinhallinta 

• työvaiheosto (alihankintaosto) 

• tarvelaskenta (Hankintaehdotukset materiaalin loppuessa tai tuotteen) 

• työjonojen hallinta ja ohjaus sekä kuormitusseuranta 

• valmistumisen kirjaus. (Oscar Software 2020a.) 

 

 



16 

 

3.2 Materiaalihallinto 

 

Materiaalihallinto nitoo yrityksen tilaus-, varasto-, tuotanto- ja toimitusprosessit 

yhteen, joita voidaan seurata yhdestä pisteestä. Materiaalihallinto pitää sisällään 

kaikki tuotteisiin liittyvät myynti, osto ja tuotantotapahtumat. Aina tuotannon aloit-

taessa työn materiaalin varaus ja siihen tapahtuvaan materiaaliottoon. Tuotteen 

valmistuessa tuotannosta ja tuotteen siirtymiseen automaattisesti saldoille. Ma-

teriaalihallinnon tehokkaalla käytöllä voidaan vähentää yrityksen sitoutuneen 

käyttöpääoman määrän. (Oscar Software 2020b.) 

 

Materiaalihallinto voidaan jakaa kolmeen pääryhmään: tuoterakeiden hallintaan, 

varaston kirjanpitoon sekä erä- ja sarjanumeroseurantaan. Näistä jokainen sisäl-

tää paljon toimintoja, jolla voidaan ohjata yrityksen sisäisiä materiaalihallinnon 

toimintoja. Yksi näistä on eMobile. (Oscar Software 2020b.) 

 

Oscar eMobile on mobiilikäyttöön tarkoitettu selainpohjainen ja laiteriippumaton 

käyttöliittymä, joka on reaaliaikaisessa tietokantayhteydessä Oscar Pro-toimin-

nanohjausjärjestelmään. eMobilen käyttö ei myöskään estä Pron käyttöä, vaan 

molempia voidaan käyttää rinnakkain. Varastovastaaville jaetaan eMobile sovel-

luksen sisältävät päätteet, joiden avulla materiaalin, tuotteiden ja muiden seurat-

tavien nimikkeiden varastopäivitys on helppoa ja se pysyy hallinnassa.  eMobilen 

toiminnot kattavat laajasti kaikki tavaroiden liikkumiseen ja varaston päivittämi-

seen liittyvät toiminnot (kuvio 2), kuten keräilyt, saapumiset ja inventoinnit. Myös 

työtunteja voidaan kirjata eMobilen avulla. Yhteys Oscar Prohon on reaaliaikai-

nen, jolloin tiedot näkyvät heti tallennuksen jälkeen myös Pron puolella. (Oscar 

Wiki 2020.) 
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Kuvio 2. eMobilen kattavuus. (Oscar Wiki 2020.) 

 

eMobilen käytöllä saavutetaan mm. seuraavat hyödyt: 

• kirjausten reaaliaikaisuus (ei enää unohtuneita/ päiviä jälkikäteen tehtäviä 

kirjauksia) 

• yksinkertaistetut, käyttäjäkohtaiset näkymät (vain tarvittavat tiedot ja toi-

minnot näkyvissä) 

• erä-, sarjanumero- ja hyllypaikkaseurannan ajantasaisuus 

• turha paperityön pyöritys ja välikädet pois mm. keräilylista ja toimituskuit-

taus. (Oscar Wiki 2017.) 

 

 

3.3 Taloushallinto 

 

”Nykyisin ERP-järjestelmät tarjoavat sähköistä taloushallintoa. Tämän avulla 
vältetään inhimillisiä virheitä sekä säästetään useita työtunteja. Taloushallinnon 
tarkoitus on helpottaa rutiininomaista työtä ja antaa yritykselle resursseja esimer-
kiksi tuotannon kehitykseen. Taloushallintamoduuli automatisoi toimintoja, kuten 
palkanmaksun, kustannusseurannan ja laskutuksen. ERP-järjestelmästä pysty-
tään ajamaan ulos myös kattavia taloushallinnon raportteja. Myös yritysjohtoa 
kiinnostavat ennusteet koskien yrityksen taloutta ovat luettavissa taloushallinto-
moduulissa.” (Lätti & Päivinen 2017.)  
 

Talouden hallinnan kautta pystytään hoitamaan kaikki yrityksen talouteen liittyvät 

asiat. Asiat hoidetaan helposti sähköisesti, jollin ne hoituvat nopeasti, tehokkaasti 

ja vaivattomasti. Liikejohto saa reaaliaikaista tietoa ja tukea liiketoiminnasta. 
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Talouden hallinta koostuu kolmesta kokonaisuudesta: myyntisaatavien hallinta 

eli myyntireskontra, Ostovelkojen hallinta eli ostoreskontra sekä Liikelaskenta ja 

kirjanpito. (Oscar Software 2020d.) Oscarin kautta tullaan hoitamaan kaikki ta-

loushallintoon liittyvät asiat. Myyntisaatavien hallinta eli myyntireskontra sekä os-

tovelkojen hallinta eli ostoreskontra. Näiden hallinta tapahtuu helposti ohjelmiston 

kautta.  

 

Palkanlaskenta on ulkoistettu Oscarille, josta jokainen voi omilla mobiilipankki-

tunnuksilla käydä katsomassa palkkatiedot, sen mukaan milloin palkka on mak-

settu. Tämä helpottaa taloushallinnon tehtäviä merkittävästi siten, ettei omaa työ-

aikaa menee hukkaan palkanlaskentaan. Alla esitetty muutama toiminto: 

  

• laskujen käsittely, kierrätys ja hyväksyntä  

• korko ja perintälaskujen luonti ja lähetys 

• intrastat-raportointi 

• laskujen nopea täsmäys 

• matkalaskujen käsittely ostolaskujen yhteydessä 

• kassavirran seuranta, joka sisältää tilauskannan arvon, reskontrat, pank-

kitilit ja suoramaksut 

• reaaliaikaan perustuva kirjanpito  

• tase- erittely  

• kausi ja arvonlisäveroilmoituksien tekeminen. (Oscar Software 2020d.) 

 

 

3.4 Osto  

 

Ostot hoidetaan jouhevasti samasta paikasta. Siinä näkyy kaikki yrityksen han-

kintaehdotukset ja toiminnot. Tiedot perustuvat reaaliaikaan, jolloin turhilla yli-

määräisillä ostoilla ei sidota yrityksen pääomaa. (Oscar Software 2020c.) Eri toi-

minnot koostuvat seuraavista: 

 

• ostotilauksien, tarjouspyyntöjen ja uusien tarjouksien luonti ja ylläpito 

• hankintojen suunnittelu reaaliajassa  
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• ostojen automatisointi, osto siirtyy toimittajalle heti kun on hyväksytty os-

tajan päätteeltä 

• ostobudjetointi pitkällä toimitusajalle oleville ostotuotteille 

• jouheva ostojen saapumisen hallinta, volyymilla ei väliä 

• ostot voidaan ajoittaa oikein ja tehokkaasti 

• tuotannontöihin tarvittavien alihankintatöiden ostot tapahtuvat oikeaan ai-

kaan ja tarpeen mukaan. (Oscar Software 2020c.) 

 

 

3.5 Myynti 

 

Oscarin myynnin hallinta on tehty hyvin käyttäjäystävälliseksi. Sen kautta pysty-

tään hoitamaan erinäiset myynnit sujuvasti, olisipa kyse tukkukaupasta, teollisuu-

desta tai projektitoiminnasta. Myynnin hallinnan kautta hoidetaan tarvittaessa vä-

hittäismyynti. Järjestelmän hallinta on kaikin puolin kattava: asiakkaalle tarjotuista 

tuotteista suoraan niiden siirtoon myyntitilaukselle yhden napin painaluksella. 

(Oscar Software 2020c.) Myynnin toiminnot koostuvat seuraavista: 

 

• myyntiennusteiden, tarjouksien ja tilauksien luonti ja ylläpito 

• helppokäyttöisyys myyntitarjouksien siirtäminen tilaukseksi 

• tuote- ja palvelurakenteiden muuttaminen eri myyntivaiheissa tarpeen mu-

kaan 

• myynnin ja katteen seuranta reaaliajassa 

• helppokäyttöliittymillä voidaan luoda tilauksia 

• tarjouslaskenta, joka huomioi katevaatimukset, jotka syntyvät työvaiheista 

ja tuoterakenteista 

• kuljetuskustannuksien nopea ja reaaliaikainen hinnoittelu toimittajien an-

tamine hinnastojen mukaisesti  

• myyntitilauksien luku, tarjouspyynnöt tai vahvistukset asiakkaalle – Nämä 

voidaan tehdä automaattisesti asiakkaan järjestelmään. (Oscar Software 

2020c.) 
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3.6 Työaikaseuranta 

 

Oscar Työajanseuranta on helppokäyttöinen ja moderni ohjelmakokonaisuus 

sähköiseen läsnäolovalvontaan ja työajanseurantaan. Järjestelmää voi käyttää 

itsenäisenä ohjelmistona tai sitten kytkettynä Oscarin toiminnan- ja tuotannonoh-

jaukseen. Oscar-Työajanseurannassa onnistuu mm. työvuoro- ja lomasuunnit-

telu, henkilöresurssointi tietylle koneelle tai koneryhmälle, tuntikirjaus töille taikka 

sisään/uloskirjaus palkanmaksua ajatellen, tuntien hyväksyntä ja tuntiaineiston 

luonti palkkaohjelmaan. (Oscar Wiki 2020.) 

 

Oscar -Työajanseurannassa pystytään seuramaan henkilöiden käynnissä olevia 

töitä. Samalla voidaan tarkastella toteutuneiden töiden tehdyt tunnit. Työtekijöi-

den lomat ja vapaat merkitään järjestelmään, jolloin ne myös päivittyvät tuotan-

toon ja sitä kautta päivittyy kapasiteetti, joka on saatavilla. Kaikki tämä voidaan 

esittää kalenterinäkymän avulla. (Oscar Software 2020e.)  Alla esitetty päätoi-

minnot: 

 

 

• useita erilaisia näkymiä eri leimaustarpeisiin 

• toteutuneiden töiden tarkastelu, muokkaus ja hyväksyntä kalenterissa, 

jossa on värikoodaus 

• saldotietojen näkyminen työntekijöille 

• kapasiteettiä suunnittelussa oikea määrä työntekijöitä vuorossa 

• lomat, vapaat ja poissaolot näkyvät läpinäkyvästi. (Oscar Software 

2020e.)  
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4 Tulosten esittely 

 

 

4.1 Vanha toiminnanohjausjärjestelmä 

 

Yrityksessä on ollut käytössä Access-pohjainen Norla-toiminnanohjausjärjes-

telmä, joka oli otettu käyttöön 2005 ja on järjestelmänä melko hidas. Tämä johtuu 

pitkälti siitä, että kehitystyö on lopetettu ja vanhojen poistuneiden tuotteiden pois-

taminen on laiminlyöty. Norla-järjestelmän osalta myös vaikeutti, kun osaava 

henkilökunta poistunut, eikä järjestelmän ylläpitoa enää pystytty hoitamaan. Itse 

järjestelmä alkaa elää viimeisiä hetkiä. Muutamalla henkilöllä ollut pääsy järjes-

telmään, syystä ettei ulkopuoliset pääse vahingossa rikkomaan mitään. Järjes-

telmää ylläpitävä taho, sekä myös projektipäällikkö tämän työn osalta sijaitsee 

Virossa, kuten koko IT-tuki. Se vähän hankaloitti datan saamisessa, sillä järjes-

telmä on suomeksi. Halutun asian etsimiseen meni paljon aikaa, mutta lopulta ne 

kuitenkin saatiin. Norlassa asiat on esitetty eri kuormitusnumeroilla, joka vastaa 

tiettyä kuormitusryhmää, esimerkiksi 50 tarkoittaa sahausta. Meillä tuotannossa 

on käytössä 8 eri osastoa, johon kuuluu: aihio, särmäys, hitsaamo, koneistus, 

linjamaalaus, hiekkapuhallus, märkämaalaus, kokoonpano sekä lähettämö. Näi-

den alle sijoittuu eri osastojen Norlan työnumerot, esimerkiksi sahaus kuuluu ko-

neistukseen. 

 

Kuva 1. Pääikkuna.  



22 

 

Järjestelmän käyttö alkaa kun Norlan käynnistää. Yksikertainen ikkuna avautuu, 

jotka sisältää kolme päätoimintoa (kuva 1). Nimikkeet alta aukeaa seuraava nä-

kymä (kuva 1), jotka listaa kaikki kirjatut tuotteet. Hakutoimintoa käyttäen voidaan 

etsiä haluttu nimike, tarvittaessa pystytään koko tietokanta siirtämään Excel-poh-

jaan, josta nähdään olemassa olevien tuotteiden hinnoittelut yms. (kuvat 2, 3, 4, 

5.) Tällä tavoin saatiin olemassa olevat tuotteiden päälajit ulos, siitä näkee muun 

muassa: materiaalin nimi, sen hukka, hinnoittelu, minkälainen tilaus, työaika, pii-

rustusnumero. Osa kuvista muokattu, sillä sisältävät arkoja tietoja. 

 

 

Kuva 2. Kaikki nimikkeet. 
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Kuva 3. Haku 

 

 

Kuva 4. Tiimin hinnoittelu. 
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Kuva 5. Exceliin vienti. 

 

 

Kuvasta 6 nähdään, miltä nimikerakenne näyttää. Se sisältää työvaiheet, jotka 

taas puolestaan sisältävät asetus- ja kappaleajan (kappaleita tuntia kohden). Ku-

ten alla olevassa kuvassa näkyy. Mikäli tämä nimike vielä liittyisi johonkin muu-

hun tuotteeseen, näkyisi päätuote Liittyvät osat-välilehden alta (kuva 7). Näiden 

työvaiheiden jälkeen nimike menee vielä hitsaukseen, sillä tämä vain osa koko-

naisuutta, eli tällä tuotteella on vielä oma päänimike. Työtilauksien aukaisu myös 

tapahtuu tätä kautta, jonka jälkeen ne kirjautuu järjestelmään. Työtilaus tuloste-

taan ja tuodaan tuotantoon, josta se lajitellaan tuotannon esimiehen katsomalla 

tavalla. Eli tähän asti ei ole ollut mitään järjestelmää, joka pystyisi seuraamaan 

työn kuormituksia eri osastojen välillä, vaan on itse pitänyt laskea tilauksien pe-

rusteella olevat kuormitukset henkilöstön nähden. Töiden seuranta vaatii myös 

useilta henkilöiltä työaikaa päivittää järjestelmään työn eteneminen. Työn ajoitus 

pitkälti työnjohdon kokemuksen perusteella, eli ei ollut työkalua, joka automaatti-

sesti ajoittaa työt eri kuormitusryhmiin.  
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Kuva 6. Tuotteen rakenne.  

 

Kuva 7. Liittyvät osat 
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4.2 Uuden toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönotto 

 

 

Käyttöönotto minun osaltani rajoittuu kuormitusryhmien luontiin, vanhan tietokan-

nan kuormitusryhmien määritykseen, sekä uudessa tietokannassa näiden oikeel-

lisuus. 

 

4.2.1 Kuormitusryhmien jaottelu 

 

Järjestelmän käyttöönotto lähti siitä, että Oscar Pro -ohjelmiston valmistajalle lä-

hetettiin meidän Norla-tietokantamme, jonka he ajoivat serverille testikantaan. Se 

tuotti ongelmia monissa kohdissa, sillä tuotteiden rakenteet ja niihin liittyvät ala-

rakenteet olivat pielessä. Kuormitusryhmät olivat jääneet perustamatta, jonka 

seurauksena ne näkyivät vain Norlan omilla kuormitusnumeroilla. Lähdettiin pe-

rustamaan itse järjestelmään eri konekokonaisuuksista koostuvia kuormitusryh-

miä, jonka tehtaanjohtaja oli päättänyt. Vanhoja työnumeroita myös niputettiin 

isompaan kokonaisuuteen. Näiden Norlan kuormitusnumeroiden jako sitten heille 

kuuluviin ryhmiin, josta koostui seuraavan datan ajo uuteen järjestelmään. Jako 

tehtiin siinä mielessä, että kuormitetaan koneita, siinä missä ne käytössä, eli ko-

neryppäät muodostavat oman kuormituskeskuksen. 

 

Norlan tietokantaan tehtiin kyselyitä, ja haettiin tarvittava data, mikä sitten ajettiin 

uuteen järjestelmään. Excel toimi välikätenä, koska ei voitu suoraan tuoda tietoja 

uuteen järjestelmään vanhasta. (Kuva 8.) 

 

Kuva 8. Norlan rakenneluettelo 
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Alla olevassa kuvassa on esitetty miltä näyttää vanhassa järjestelmässä tietojen 

haku. Tässä haussa haettu pelkästään tuotteiden työvaiheet ja niiden kuormitus-

ryhmät. Hakuja tehtiin sen mukaan mitä tarvittiin. (Kuva 9.) 

 

 

Kuva 9. Työvaiheiden rakennenäkymä  

 

Aihiossa vallitseva tekijä on valmistettavan työn kone. Aikaisemmin on ollut käy-

tössä  6 konetta, nyt jaettu kolmeen ryhmään: AKUITU, AKOMBI ja ASG. 

Aihion osalta jako tapahtui Norlan tietojen perusteella, jossa lasertyöt ja kaikki 

alle 20mm paksuiset kuuluvat AKUITU kuormitusryhmään. Aihiovalmistus Kom-

bin työt menee AKOMBIn alle. Kaikki muut alle 3mm ja lävistämällä ASG:tä. Siinä 

lisänä vielä eri aihiossa tapahtuvia töitä, kuten hionta, levyn irrottelu, ohjelmointi 

ja oksidinpoisto. (Kuva 10.) 

 

 

Kuva 10. Aihio 

 

Särmäys jaettiin kahteen kuormitusryhmään: SOHUT ja SPAKSU. Näiden mää-

rittely tehtiin valmiina olevan datan pohjalta levypaksuuteen liittyen, kaikki alle 

3mm olevat särmättävät kuuluvat SOHUT ryhmään. Tämän lisäksi vielä muille 
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särmäyksen kuuluville töille omat jaot kuten kierteen teko, mankelointi sekä pem-

maus. (Kuva 11.) 

 

Kuva 11. Särmäys 

 

Hitsaus jaettiin kahteen ryhmään HOHUT ja HPAKSU. Määrittelynä toimi vallit-

sevan hitsauksen pituus eli jos a mitta alle tai yhtä suuri kuin 3mm ja sauman 

pituus on pitempi, kun isompi a mitta. Kuuluu se näin HOHUT kuormitukseen. 

Kaikki siitä paksummat HPAKSU. Lisänä pistehitsaukset ovat omana kuormitus-

ryhmänä. (Kuva 12.) 

 

Kuva 12. Hitsaus 

 

Koneistuksen erittelyt tein pitkälti käsin yhdessä koneistuksen esimiehen kanssa 

Norlan datan mukaan. Seuraavaksi jaettiin koneistuksen kuormitusryhmät mo-

neen kuormitusryhmään. Näistä muodostui alla kuvattu kokonaisuus. (Kuva 13.) 

 

 

Kuva 13. Koneistuksen kuormitusryhmät. 

 

Pintakäsittely jaettiin muutaman pääryhmän, ennen oli jokaiselle asiakkaalle oma 

ryhmä. Siitä muodostui: hiekkapuhallus, märkämaalaus linjamaalaus sekä lasi-

kuulapuhallus. Alla esitetty myös vanhat poistuvat ryhmät. (Kuva 14.) 
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Kuva 14. Pintakäsittely 

 

Kokoonpano jaettiin omiin asiakastoimituksiin, tätä kautta pystytään seuramaan 

kuormitusta asiakaskohtaisesti ja jotta kuormitus tapahtuu oikein. (Kuva 15.) 

 

 

Kuva 15. Kokoonpano 

 

Viimeisenä on irtonaiset työvaiheet, jotka liittyvät laatuun, toimistotyöhön ja muu-

hun tuotantoon liittyvään tekemiseen. Tämän lisäksi alihankinta kulkee omana 

työvaiheena. (Kuva 16.) 

 

 

Kuva 16. Muut 
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Tehtiin alla mainitut kuormitusryhmät Oscariin (kuva 17). 

 

Kuva 17. Kuormitusryhmät Oscarissa 

 

 

4.2.2 Implementointi 

 

Alkuperäinen suunnitelma oli, että Norlan data siirretään suoraan Oscariin. Kun 

ensimmäinen data-ajo suoritettiin, oli lopputulos varsin epäonnistunut. Asiakkaat 

ja tuotteiden rakenteet olivat väärät, käytännössä oli siirretty myös poistuneet asi-

akkaat ja tuotteet. Norlan aineisto ei ollut yhdenmukainen. Nimikkeitä on ajan 

saatossa luotu ”luovalla tavalla”. Päädyttiin sellaiseen lopputulokseen, että mää-

ritän käsin kuormitusryhmät ja jaottelen datan oikeaan paikkaan. Data oli haja-

naista, jonka seurauksena ei nimekkeitä saatu 100 %:sti siirrettyä halutulla ta-

valla. Viime vuoden myynnistä 80 % muodostuu 266 nimikkeestä. Myytävällä ni-

mikkeellä on tyypillisesti 3-5 puolivalmistetta. Tämä tarkoittaa n. 1000 rakenteel-

lista nimikettä. Nämä nimikkeet käytiin minun toimestani läpi ja tarkastettiin, että 

ne ovat oikein. Kaikille määrättiin oma kuormitusryhmä, osa saatiin Norlan työnu-

meron kautta. Loput olivat minun määrittämiäni ryhmiä, yhdessä esimiehen 

kanssa. 
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Alla esitetyn koodin avulla tuotaisiin kaikki raaka-aineet, ostotuotteet, kaikki ra-

kenteelliset tuotteet uuteen järjestelmään.  

Tässä pieni esimerkki koodipätkästä, miten kuormitusryhmät siirrettiin järjestel-

mästä toiseen: 

 

If(kuormitusryhmä=300,IIf(x1>x2,'HOHUT','HPAKSU'),IIf(kuormitus-

ryhmä=240,IIf(x6<=3,'SOHUT','SPAKSU'),IIf(kuormitusryhmä=10,'ASG',IIf(kuor-

mitusryhmä=20,'AIRROT',IIf(kuormitusryhmä=11,'AKUITU',IIf(kuormitus-

ryhmä=15,'AKOMBI',IIf(kuormitusryhmä=200,'SPEM',IIf(kuormitus-

ryhmä=220,'SPORKI',IIf(kuormitusryhmä=230,'HPHITS',IIf(kuormitus-

ryhmä=450,'MAMA',IIf(kuormitusryhmä=350,'HIEKKA',IIf(kuormitus-

ryhmä=998,'KPAUK', 

  

iif(kuormitusryhmä=600, iif(imunimikeet2.tiimi='VEO','KPVEO',iif(tiimi='TULIKI-

VI','KPTULI',iif(tiimi='NEWICON','KPNEWI',iif(tiimi='JDF','KPJD',iif(tiimi='DAN-

FOSS','KPDNF',iif(tiimi='ABB','KPABB',iif(kuormitusryhmä=400,'LIMA',kuormi-

tusryhmä)))))))as new_wc,TYÖVAIHEET2.*FROM TYÖVAIHEET2, imunimik-

keet2where kuormitusryhmä in (600,400); 

 

 

 

Kuva 18. Puuttuvat kuormitusryhmät. 

 

Tätä periaatetta on käytetty myös yllä oleviin ryhmien määrityksen. Suurin osa 

kuitenkin jouduttiin käymään käsiin. Vanhassa järjestelmässä esim. sorvaus ja 
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työstökeskus oli ryhmissä 380,390 ja 999. Uudessa järjestelmässä taas kuormi-

tusryhmiä 14, koska koneet jaettiin omiin ryhmiin kuormituksen seurantaa varten. 

Tämän takia sellaisten osastojen esim. koneistus, määritykset oli tehtävä käsin. 

Siihen auttoivat oma henkilökohtainen kokemus, koneistuksen esimiehen apu ja 

vanhan järjestelmän koneiden numerot. Näiden avulla ainakin osalle pystyi mää-

rittämään oikea kuormitusryhmä. Suurin työ oli kuitenkin sellaisten nimikkeiden 

kanssa, jossa mitään tietoja ei ollut. Kaiken kaikkiaan, kun viimeinen datan ajo 

saatiin tehtyä, olin määrittänyt kuormitusryhmät yli 4000 tuotevaiheelle.  

 

 

Kuva 19. Määritykset 

 

Lopputuloksena saatiin kaikille työvaiheille uudet kuormitusryhmät siirrettyä uu-

teen järjestelmään. Osan nimikkeiden rakenteita pitää vielä muuttaa, mutta pää-

osin kaikki tiedot ovat oikein. Virheet johtuvat vanhan järjestelmän työvaiheiden 

Norlan numeroista, jossa ei ole ollut selkeää kaavaa, mihin ryhmään tuotteiden 

työvaiheet on laitettu, vaan ne ovat saattaneet vaihdella. Massa-ajossa sovittiin, 

että niitä on kuitenkin määrään nähden niin vähän, että pystytään massana aja-

maan. Virheet korjataan, koska tiedetään missä ne ovat jälkeenpäin. Se on myös 

tehty. 
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Nyt kun kaikki kuormitusryhmät on määritetty, pystytään myös käyttämään tuo-

tannonohjausta apuna työn suunnittelussa ja työn ajoituksessa. Tämän avulla 

saadaan tuotteet lähtemään suunnitellulla toimituspäivällä. Pystytään seuraa-

maan tuotantoa reaaliajassa, ja saadaan tunnistettua pullonkaulat.  

 

Kuva 20. Kuormitusgraafi työstökeskukselle 

 

Tässä muutama nimike ja miltä se näyttää uudessa järjestelmässä vanhaan ver-

rattuna. (Kuva 21 ja 22.) 

 

 

Kuva 21. Vanha rakenne 
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Kuva 22. Uusi näkymä  

 

Alla olevissa kuvissa on esitetty, miten tuotteet on liitetty päänimikkeen alle. 

Näissä voi olla suoraan joko materiaali mitä päätuote käyttää, tai sitten päätuot-

teella voi olla vielä alarakenteita kuten kuvassa 24 esitetty.  

 

Kuva 23. Erilainen työvaihe 
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Tässä tuotteessa on vielä alarakenteena toinen työ, jossa tapahtuu varsinainen 

materiaaliotto, ja jota tämä tuote käyttää. 

 

Kuva 24. Rakenne puu 

 

Vanhassa järjestelmässä piti henkilön laskea paljonko tankomateriaalia mennyt, 

ja sen syöttäminen saldoista pois. Tämä vei paljon henkilön työaikaa. Nyt se ta-

pahtuu automaattisesti uudessa järjestelmässä. Kaikki otot näkyvät ja materiaali 

suunnittelu tapahtuu sen mukaan mitä tuote käyttää per kappale. Tämä esitetty 

kuvassa 25. 

 

 

Kuva 25. Alarakenteen materiaaliotto 
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5 Yhteenveto 

 

 

Oma lähtökohta ERP-järjestelmiin oli melko suppea, sillä en ole ollut aikaisemmin 

tekemisessä sellaisen kanssa. Tämän työn aikana opin paljon projektin suunnit-

telusta, tuotannosta, sekä järjestelmän käyttämisestä. Minulla on kuitenkin kerty-

nyt työkokemusta aikaisemmista työpaikoista, joista olen omaksunut näkemystä 

ja kokemusta järjestelmän hyödyntämiseen. Projektin aikana sain myös kehitys-

ideoita, joita myös hyödynnettiin projektissa.   

 

Projektin eteneminen olisi voitu hoitaa nopeammin, mutta useista eri syistä se 

vaatii aika paljon työtä. Alussa ei tiedostettu miten suuri määrä nimikkeitä on ollut 

vanhassa järjestelmässä, mikä aiheutti lopussa ongelman, jossa niitä pitää tar-

kistaa. Tämä johtui yhtiön halukkuudesta varmistaa, että kaikki nimikkeet ovat 

oikein. Tavoitteeseen pääseminen vaati paljon aikaa, koska järjestelmät olivat 

niin erilaiset ja nimikkeiden luomiseen ei ollut yhtenäistä mallia. Tämä vaati puo-

lestaan sen, että minun piti käsin tarkistaa jokainen nimike. Tällä tavalla varmis-

tettiin, että data on oikein. Massa-ajoa käyttäessä saatiin n.90% dataa oikein siir-

rettyä, muut piti käydä käsin. Alussa lähdettiin n. 1000 tarkastetusta nimikkeestä. 

Tämänhetkinen tilanne on 6100 aktiivista nimikettä. Käyttöönoton kannalta kaikki 

kriittiset nimikkeet on tarkastettu. Manuaalitarkastuksia tehdään, kunnes koko 

siirretty tietokanta on tarkastettu. 

 

Työ toteutui halutulla tavalla. Nimikkeet saatiin siirrettyä sellaisena, kun ne oli 

haluttu. Tietokanta saatiin siivottua alkuperäisestä 48 763 nimikkeestä 17 228 

nimikkeeseen. Vanhat asiakkaat on poistettu. Kaikki työvaiheet käyty läpi ja jo-

kaiselle on määrätty oma kuormitusryhmä, vaiheajat ja kaikki rakenteet ovat oi-

kein. 

 

Projektissa tuli aika paljon ongelmia varsinkin asioiden tulkinnassa: ohjelmiston 

tarjoaja luuli toista, ja lopputulos ei vastannut alkuperäistä mistä on puhuttu. Vää-

rinkäsityksiä oli paljon eri suunnista ja näissä tilanteissa olisi ollut hyvä kirjoittaa 

selkeät ohjeet. Tehtaan käyttämät termit olivat erilaisia, mitä ohjelmiston tarjoaja 

luuli. Ajankäyttö projektissa venyi pitkäksi, molemmille oli parempi tällaisessa 
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projektissa, että saadaan mahdollisimman nopeasti vietyä loppuun. Suuri kom-

pastuskivi oli, että ei osattu ennakoida vanhan järjestelmän työmäärän, joka jou-

duttiin tekemään. Osasyy hitauteen oli myös se, että oli vaan muutama henkilö, 

jotka suorittivat datan ajoa. Tähän olisi ollut hyvä olla muutama tekijä lisää, että 

saadaan asiat hoidettua nopeammin. (Laine 2020.) 

 

Työn aikana tein myös Excel-pohjan hitsausajoista, joissa verrattiin työkertoimia 

uusiin aikoihin nähden. Tästä saatiin tehtyä Excel-laskenta kaavio, joka toimii nyt 

uusien tuotteiden aikojen määrityksessä, sekä hintapohjana. Uuden järjestelmän 

myötä pystytään seuraamaan paremmin eri töiden vaiheajat ja niitä muutetaan. 

Kokoonpanon osalta päädyttiin siihen, että siitä tehdään erillinen laskentamalli. 

Tämänhetkiset ajat ovat suuntaa-antavia mutta seuraava projekti olisi kellottaa 

eri työvaiheet Exceliin. Tästä saadaan koko tuotteen läpimenoaika tunteina. 

Tämä helpottaa myynnin työtä, nimikkeiden luojaa, sekä tuotannon seurantaa. 
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