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1 Johdanto

Hanza Metalliset Oy teki toimeksiannon tydlle, silla he tarvitsivat henkilén, joka
voisi paneutua tarkemmin vanhan jarjestelman tietokantaan. Tama tietokanta tul-
laan siirtdmaan uuteen jarjestelman tietokantaan. Alussa lahdettiin katsomaan,
minkalainen on kaytossa oleva jarjestelma ja miten sen sisaltamat tiedot saadaan
siirrettya uuteen. Huomattiin etta jarjestelmassa olevat tyot ja ajat ovat vuosien
saatossa paisuneet. Ajat ovat osin virheellisia, silla niissa ei ole ollut konkreettista
mittausta, vaan ne ovat suuntaa-antavia. Yritykselta I0ytyy menneilta vuosilta ole-
vaa historiatietoa eri tyovaiheiden kestosta. Ty0ssa tata tietoa tullaan hyddynta-
maan siten, etta uuteen kayttoonotettavaan jarjestelmaan saadaan oikeat valmis-
tuksen ajat, ja naita aikoja seurataan uuden jarjestelman kautta seka muutetaan

tarvittaessa.

Hanza Metalliset Oy ottaa kayttdédn uuden Oscar Pro -toiminnanohjausjarjestel-
man. Kayttoonotto alkoi toukokuussa 2020 ja jatkuu syksyyn. Taman tyon tulok-
sia tullaan hyodyntamaan tuotannonohjauksen maarittelyssa seka kayttoon-
otossa. Tyon tavoitteena on muun muassa saada oikeat kuormitusryhmat ja vai-
heajat, seka siirtdaa vanhan jarjestelman tiedot uuteen jarjestelmaan ja siivota tur-

hat nimikkeet.

1.1 Yrityksen esittely

Hanza Metalliset Oy on Heinavedella sijaitseva alihankintaan suuntautunut yhtio.
Alkunsa se on saanut vuonna 1963 Helsingissa. Ensimmainen tuote oli langasta
taivutettu kantokori.

1970-luvun alussa yritys muutti isompiin tiloihin Keravalle ja saatiin ensimmainen
iso asiakas: Sahkdtie Oy. Siita alkoi sahkdpuolen osien valmistus.

Vuonna 1978 paatyi yhtion perustaja laskettelureissulle, jossa han tapasi miehen,
joka antoi idean rakentaa Heinavedelle. Siita alkoi rakentaminen ja vuonna 1979
nousi ensimmainen 1000 nelion hallitila Heinavedelle.

Vuonna 1988 paattyi omien tuotteiden tekeminen ja siirryttiin kokonaan alihan-

kintavalmistukseen. Eri yrityksille valmistettin ATK- ja kalusteosia seka



melusuojien osia. Vahitellen ryhdyttiin tuottamaan alihankintana raskaamman te-
ollisuuden yrityksille: mm. Konecranes, Timberjack ja Konehissit. Alihankintaval-
mistus oli hyvin esiasteista; jalostusta ei viety kovin pitkalle.

Vuonna 1996 tapahtui omistajanvaihdos, kun Savon Tilaus Metalli osti perusta-
jalta osakkeet, ja tasta syntyi Metalliset Oy:n nimi.

Siita 1ahti voimakas kasvu, jonka perustana toimivat edellda mainitut kasvavat yri-
tykset. Kasvuvauhti oli noin 25 % vuodessa ja tuotantotilaa rakennettiin noin 1000
neliometria per vuosi.

Taman jalkeen ostettiin yrityksia, jotka sulautettiin toimintaan (Jot-automaatio,
muovipojat). Riihimaelle avattiin uusi yksikkd, minka tehtavana oli ohutlevy ja ko-
neistus. Toimintaa laajennettiin myos ulkomaille, Viroon perustettiin (Narvan yk-
sikkd) keskiraskaan teollisuuteen painottuva yksikkd. Myos Tshekkiin ja Kiinaan
avattiin omat yksikot, mutta ne eivat lahteneet kayntiin toivotulla tavalla ja ne lo-
petettiin.

Vuonna 2007 iski syva lama, jolloin tuotantoa aloitettiin karsimaan. Parhaimmil-
laan Heinaveden tehtaan palveluksessa oli 250 henkiléa. Vuonna 2015 Hanza
Oy teki ostotarjouksen ja se fuusioitiin Metalliset Oy:hyn. Tasta syntyi nykyinen

Hanza Metalliset Oy Heinavesi.

1.2 Aiheen tavoite ja rajaus

Tyon tavoitteena on kayda lapi vanhan jarjestelman tiedot. Tarkoituksena on
muuttaa nama tiedot kayttdkelpoiseksi uuteen jarjestelmaan ja siivota tietokanta
poistuneista asiakkaista seka tuotteista. Naiden avulla saadaan oikeanlainen tie-
tokanta siirrettya uuteen toiminnanohjausjarjestelmaan, jota voidaan lahtea ke-

hittamaan.

Yrityksessa on kaytetty Norla-nimista jarjestelmaa, joka raataloitiin yrityksen tar-
peisiin aikoinaan. Kevaan aikana siirryttiin Oscar Pro -toiminnanohjausjarjestel-
man kayttéon. Ohjelman valinnan perusteena toimi toisen tytaryhtion aikaisempi

kayttdonotto ja kayttdkokemus kyseista kayttojarjestelmasta.



Opinnaytety6 rajattiin vain muutamien tyonimikkeiden esittelyyn niiden runsaan
lukumaaran vuoksi. Tyossa esitellaan, kuinka tietoja on haettu vanhasta jarjes-
telmasta ja miten tama tieto on muutettu kayttokelpoiseksi seka tiedon esittely
uudessa jarjestelmassa. Hitsaus ja kokoonpano ajoista tein oman Excel-pohjan,

mita tullaan kayttamaan seuraavassa projektissa.

2 Tuotannonohjausjarjestelman teoria

2.1 Tuotannon - ja toiminnanohjausjarjestelmat

Yrityksen liiketoimintastrategia maaraa tuotantotoiminnan. Tuotannonohjauksella
tarkoitetaan yrityksen omaa tuotantoa, jota kaytetaan, kun puhutaan yrityksen
omasta tuotannosta, sen aikaansaamisesta, suunnittelusta ja hallinnasta. Toi-
minnanohjauksella puolestaan, jota kaytetaan, kun puhutaan myyntitilauksesta-
toimitukseen liittyvasta tapahtumasta. (Martinsuo, Makinen, Suomala & Lyly-Yr-
janainen 2016, 139.)

Tarjolla on runsaasti erilaisia ERP-jarjestelmia, eika jarjestelmien yleisen tason
vertailu ole kovin jarkevaa. Yrityksen pitaa itse asettaa omat tavoitteet ja sisallot
jarjestalmalle, jonka jalkeen voidaan kayda lavitse tarjolla olevista jarjestelmista
yrityksen omiin tarpeisiin soveltuvin. Uuden jarjestelman kayttéotto vaatii tyota ja
oman organisaation osaamisen kasvattamista projektin etenemisessa. (Logistii-

kan maailma 2020.)

Tuotannonohjaukseen vaikuttaa yrityksen oma toiminta ja sen sisaltamat monet
eri tekijat: toimiala, yrityksen historia, tuotteiden eri piirteet, sisaiset tavoitteet ja
toiminnanohjausjarjestelma. Toiminnanohjausjarjestelman keskeisia tavoitteita
ovat asiakkaalle tarjoaman palvelun toteutuminen, hyva kustannustehokkuus, toi-
mitusvarmuus seka laatu ja joustavuus nopeissa toimituksissa. (Martinsuo, Ma-

kinen, Suomala & Lyly-Yrjanainen. 2016, 139.)



"Toiminnanohjauksen tavoitteet perustuvat tuotannon yleisiin tavoitteisiin; kus-
tannusten minimoimiseen, hyvaan aikakilpailukykyyn, hyvaan laatuun seka jous-
tavuuteen. Toiminnanohjauksen tehtavana on pyrkia naihin tavoitteisiin ohjaa-
malla ja organisoimalla yrityksen resurssien kaytto tarkoituksenmukaisella ta-
valla.” (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen, 2005, 402.)

Toiminnanohjaus- eli ERP-jarjestelmalla ohjataan yrityksen toimintaa (kuvio 1.)
ERP tulee englannin kielen sanoista: Enterprise Resource Planning. Nykyiset yri-
tykset eivat enaa pysty toimimaan ilman ERP-jarjestelmaa, koska sen avulla pys-
tytdan ohjaamaan kaikkea perustiedoista lahtien aina tapahtumiin liittyviin tietoi-
hin. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 430.)

ERP-jarjestelman paaidea on hyvin pitkalle integroitu toiminnanohjaus ja tietojen-
kasittely. Jarjestelmaan kerran syotetty tieto valittyy kaikille jarjestelman kaytta-
jille. Tilauksenkasittelijan tehdessa myyntitilauksen, voi han samalla kertaa tehda
tilausvahvistuksen, tydmaaraimen, tyohon tarvittavien osien ottamisen tai valmiin
tuotteen myynnin. Jarjestelma tarkistaa tarvittavan raaka-aineen ja tekee ostoeh-
dotuksen, mikali raaka-ainetta ei ole tydlle saatavilla. Kaikki tieto on helposti nah-
tavilla, silla ne ovat yhdessa jarjestelmassa ja seuranta on helppoa. (Haverila,
Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 430.)

Yrityksen ei itse kannata luoda omaa toiminnanohjausjarjestelmaa, silla sen ke-
hitys on kallista ja aikaa vieva. Ohjelmistotalot tarjoavat valmiita toiminnanohjaus-
jarjestelmaratkaisuja, jotka raataldidaan yrityksen tarpeisiin sopivaksi. Monesti
my0s palveluntarjoaja vastaa tuotteiden datan siirtamisesta toiminnanohjausjar-
jestelmaan. Kayttoonottoon on hyva varata riittavasti aikaa ja resursseja, jotta
muutos on sujuvaa ja nopeaa. Kayttdonoton jalkeen kaikkien on sitouduttava yl-
lapitoon. Jarjestelma on niin hyva kuin kayttajansa eli jarjestelman oikeaoppinen
kayttaminen ja siihen henkiléstdn opastaminen ovat ensiarvoisen tarkeita. (Ha-
verila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 431.)



@sprosessin seuranta ja@
asiakashallinta
tuotteiden hallinta

péddoman hallinta
tuotannonohjaus

talouden hallinta

henkildresurssien hallinta

ERP-toiminnanohjausjdrjestelma varaston hallinta

tybajanseuranta
ostojen hallinta

huollon ja
huollontarpeen hallinta

Kuvio 1. Toiminnanohjausjarjestelman keskeiset toiminnot (Hyttinen 2011.)

2.2 Toiminnanohjausjarjestelmien esittely

Seuraavissa luvuissa on esitelty muutamia Suomessa toimivia toiminnanohjaus-
jarjestelmia tarjoavia yrityksia. Valinta kohdistui Oscar-tuotannonohjausjarjestel-

maan, silla se oli entuudestaan kaytdssa toisessa tytaryhtidossa.

2.21 Oscar

Oscar Software Oy vastaa Oscar-toiminnanohjausjarjestelman kehityksesta ja
ohjelmistoa kaytettavien yritysten palveluista. Oscar on suomalainen yritys, joka
on erikoistunut tarjoamaan korkeatasoisia tietojarjestelmia. Oscarin paakonttori
sijaitsee Tampereella, mutta liséksi yrityksella on sivukonttoreita Espoossa, Rai-

siossa, Helsingissa, Kotkassa ja Mikkelissa. (Oscar Software 2020a.)

Ohjelmiston lisdksi Oscar tarjoaa asiakkailleen myds todella kattavaa talouden-
hallintapalvelua ja muita liiketoimintoja edistavia 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 kaytdssaan laaja kumppaniverikosto; siind on mukana heidan omien
alojen erikoisasiantuntijoita. Tama edesauttaa uusimman teknologian kayttoa
tuotekehityksessa seka antaa kattavan tuotevalikoiman eri asiakastarpeisiin.
(Oscar Software 2020a.)

"Yhti6 on perustettu vuoden 2005 alussa, mutta taustalta 16ytyy 30 vuoden ko-
kemus seka osaaminen yritysten toiminnan- ja taloudenohjauksesta, etta liiketoi-
minnan kehittamisesta. Kannattavasti kasvavan Oscar Software -konsernin liike-
vaihto oli edellisella tilikaudella (marraskuu/18 - lokakuu/19) noin 10,1 M€ ja pal-
veluksessa on yli 140 henkea. Ratkaisuja kayttaa paivittain noin 800 yritysta yli
10 eri maassa.” (Oscar Software 2020a.)

Yhtiolle on mydnnetty muun muassa Kauppalehden Kestomenestyja, Kasvuyri-
tys seka Menestyjayritys -tunnustus seka Suomen Asiakastiedon Platina -sertifi-

kaatti, jotka kertovat luotettavasta yhteistydkumppanista (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 edistda pohjoismaista kilpailukykya seka edistaa kasvua ja
tehokkuutta. (Visma 2020.)

Asiakkaat hyotyvat ohjelmistoratkaisuista, palveluista ja osaamisesta saades-
saan liiketoimintansa prosessit parempaan hallintaan. Visma haluaa tarjota pa-
rasta palvelua seka kehittaa kaiken kokoisia yrityksia ja julkishallinnon organisaa-
tioita. (Visma 2020.)

Visma sai alkunsa Norjassa 1996, talléin MultiSoft, SpecTec ja Dovre Information
Systems yhdistyivat. Visma on sen jalkeen kasvanut seka orgaanisesti etta yri-

tysostojen kautta. (Visma 2020.)

Visma aloitti toimintansa Suomessa 2001. Ohjelmistoyritys Liinos Oy osti Visman

ja muutti kaupan myoéta nimensa Visma Softwareksi. Talla hetkella Vismaan
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kuuluu yhdeksan yritysta ja tyodllistaa yhteensa noin 1 500 asiantuntijaa. Asiak-
kaita Visma on yli 100 000. (Visma 2020.)

2.2.3 Lemonsoft

Lemonsoft on kotimainen ohjelmistotalo ja he kehittavat Lemonsoft-yritysohjel-
mistoa. Lemonsoft Oy on perustettu vuonna 2006. Nykyaan heita on noin 80 hen-
kea ja liikevaihto on yli 10 miljoonaa euroa. Heille on myonnetty Bisnoden AAA-
luokitus ja Kauppalehden Menestyjayritys -sertifikaatti. Taloudellinen menestys
antaa heille mahdollisuuden jatkaa voimakasta kehitystyota. Asiakkaalle yritys
nayttaytyy luotettavana kumppanina ja on alansa nopeiten kasvava yritys. Toimi-
paikat sijaitsevat Vantaalla, Vaasassa, Turussa, Tampereella ja Joensuussa. Le-
monsoftia kayttavia asiakkaita on yli 4 500 ja se on mukana yli 20 000 yrityksen

arjessa. (Lemonsoft Oy 2020.)

Lemonsoft Oy tarjoaa laajaa kumppaniverkostoa, jonka valityksella he antavat
markkinoiden parhaat ratkaisut sahkoiseen taloushallintoon tai oman verkoston
luomiseen. Toiminnanohjausjarjestelman ja siihen liittyvien palveluiden lisaksi he
myds tarjoavat alustapalveluja seka sahkoiset yhteydet eri toimijoihin.

Myos yrityksen omat asiakkaat, alihankkijat ja muut toimittajat voivat hyodyntaa
samaa jarjestelmaa. Yhteista jarjestelma verkkoa kaytettaessa kaikkien osapuol-
ten tiedot siirtyvat reaaliajassa ilman manuaalisia toimenpiteitd. (Lemonsoft Oy
2020.)

2.3 Tuotannon kuormitus

Kuormitussuunnitelmaa tehtdessa on tiedettava tuotannon todellinen tila: Kar-
keasuunnittelun kuormitusryhmien tyojonot, tuotantosuunnitelmien jattamat ja
tuotantohairiot vaikuttavat kaytettavissa olevaan kapasiteettiin. Nama puolestaan
vaikuttavat toimitusaikojen suunnitteluun. Hienosuunnittelussa eri hairidtilanteet
vaikuttavat olennaisesti tuotantoon, ja ne vaativat tuotannolta joustamista. Hie-

nosuunnittelun aikajannettda halutaan pitaa mahdollisimman lyhyena, tama
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mahdollistaa suunnittelun pohjautuvien tietojen olevan luotettavimpia. (Haverila,
Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen, 2005, 418.)

Yrityksessa ei ole ennen ollut minkaanlaista kuormituksen seurantaa. Myoskaan
kappaleiden vaiheajat osalle tuotteista eivat vastanneet todellisuutta. Taman ta-
kia kuormituksia ei ole voitu realistisesti laskea. Uuden jarjestelman kaytonoton
kannalta on olennaista, etta vaiheajat ovat oikein, silla taman seurauksena ohjel-

miston kuormituslaskenta vastaa parhaiten todellisuutta kayttdonottovaiheessa.

Yrityksen historian alussa valmistettiin yksinkertaisia tuotteita, jotka olivat nopeaa
suursarjatuotantoa. Vuosien saatossa tuotteet ovat muuttuneet monimutkaisem-
maksi, jota ei ole huomioitu vanhassa jarjestelmassa. Tama nakyy kuormituksen

suunnittelussa, jota ei ole pystytty toteuttamaan.

24 Kapasiteetti

Kapasiteetilla tarkoitetaan tuotannonkykymittaria, joka ilmaisee yrityksen enim-
maissuorituskyvyn aikayksikdssa. Se voidaan myos ilmoittaa tuoteyksikoissa, jos
tuotteiden kapasiteettivaatimukset eroavat vain vahan toisistaan. Kapasiteetin
hallinta perustuu tyopisteen kapasiteettiin seka suunniteltujen tdiden kuormituk-
seen. Kuormituksella tiedetaan, paljonko suunniteltu tuotanto on varannut kapa-
siteettia. Toisin sanoen kuormitus rasittaa tuotannon kapasiteettia. Kuormitus voi-
daan esittaa esimerkiksi kuormitusryhman tuntimaarana ja paljonko se varaa sita.
Kapasiteetin karkeasuunnittelussa tarkastellaan tietyn linjan tai tyontekijaryhman
kokonaiskapasiteettia. Hienosuunnittelu on tarkempaa ja kuormitusryhmana voi
olla vaikka yksittdinen osasto. Kapasiteetin kayttdaste (kaava 1) kertoo toteutu-
neen kuormituksen kaytettavissa olevaan maksimikapasiteettiin verrattuna. (Ha-
verila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 399-400.)

. . toteutunut tuotanto*100% 50 tuotetta per tunti*100%
Kayttoaste = —— = — =50% (1)
Kapasiteetti 100 tuotetta per tunti

Kuormitusaste on toteutuneen kuormituksen suhde kaytettavasta maksimikapa-
siteetista (kaava 2). (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 399.)
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toteutunut kuormitus*100% (2)

Kuormitusaste = - -
Kapasiteetti

Teoreettinen maksimikapasiteetti ei ole todellinen kapasiteetti, eika voida kayttaa
kuormituksen suunnittelussa. Nettokapasiteetti on puolestaan todellinen kapasi-
teetti, joka on noin 50-90 % teoreettisesta maksimikapasiteetista. Kapasiteetin
eroavaisuus johtuu monesti eri hairidista kuten sairauslomista, konerikoista, val-
mistuksen yhteydessa tapahtuneesta sarjavirheesta, materiaalipuutteista tai
huolloista. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 401.)

Kapasiteetti maaritetéan henkildlukumaaran ja henkildlle maaritetyn tydajan mu-
kaan. Yrityksessa on kuusi eri osastoa (aihio, sdrmays, hitsaus, koneistus, pinta-
kasittely seka kokoonpano). Naille maaritetddn konekohtaisesti henkildtydaika,
josta muodostuu osaston kapasiteetti. Henkilon tydaika on 8,5 tuntia = ruoka-
tauko (0,5 tuntia) - kahvitauot (0,33 tuntia) eli yhteensa 7,67 tuntia paivassa.
Osaston kapasiteettia luodessa on kaytettava todellista tydaikaa. Jokaiselle
osastolle kuuluu tietty maara henkiloita ja naista saadaan maarattya tuntikapasi-
teetti. (Hyrkkanen 2013.)

25 Asetusaika

Tyopisteella kaytetty aika on tarkemmin sanottuna asetusaika ja se kertoo,
kuinka paljon tyotekija kayttaa aikaa tuotteesta toiseen vaihtamiseen. Asetusaika
muodostuu erinaisista tyokaluvaihdoista, tuotteen kiinnityksesta ja ohjelman te-
kemisesta. Asetus tehdaan aina tyon alussa ja kerralla pyritaan tekemaan koko
valmistava tuotesarja. Kappaleaikaa ei taas lasketa asetusajaksi, vaan se on ko-
neen tekema kappaleaika. Mikali asetusajat ovat pitkia, pienet tuotantoerat eivat
ole kannattavia, jolloin on pyrittava ajamaan pitkia sarjoja. (Haverila, Uusi-Rauva,
Kouri & Miettinen. 2005, 406.)

Asetusaikoja pystytaan lyhentamaan erilaisilla teknisilla ratkaisuilla. Nailla voi-

daan esimerkiksi vaikuttaa tydkalujen tai kiinnittimien vaihtoon kuluvaan aikaan.



14

Hyvalla suunnittelulla pyritdan ajamaan samanlaiset asetusajot perakkain, jol-
loin vaihtoaika pienenee tuotteiden vaihtojen yhteydessa. Asetuksia voidaan no-
peuttaa tekemalla esivalmisteluja edellisen tuote-eran ajon aikana. Tarvittaessa
voidaan kayttaa aputyontekijaa, jota kaytetdan ainoastaan asetusvaiheessa.
Automaattisilla ja joustavilla valmistuserilla saavutetut edut perustuvat juuri pie-
niin asetusaikoihin. Kun tuotetta pystytaan valmistamaan pienissa erissa ja pie-
nella asetusajalla, voidaan tuotteen lapaisyaikaa lyhentaa merkittavasti. (Have-
rila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen. 2005, 406.)

2.6 Kappaleaika

Tiettyyn tunnettuun tydhon tarvittavaa tavoiteaikaa kutsutaan tyon kappaleajaksi.
Tyohon tarvittava aika aina maaraytyy kaytettavasta menetelmasta ja sen tehok-
kuudesta. Kappaleaikaa maarittaessa on tiedettava tehokkain menetelma, jolla
saadaan paras tulos. Tyontekijan on varmistettava, etta tyota myos tehdaan maa-

ritetylla vakiomenetelmalla. (EK-SAK tuottavuustyéryhma. 2011, 18.)

Kappaleaika on tyohon kuluva aika, joka on tehty tyontekijan normaalisuorituk-
sella vakiomenetelmaa kaytettdessa. Tassa on huomioitava se, etta tyontekijalla
on normaali ammattitaito ja han kayttaa vakiomenetelmaa maaratylle tyolle seka
tyo tapahtuu normaaliolosuhteissa. "Kappaleaika pystytaan maarittamaan arvioi-
malla, vertailemalla samankaltaisia t0ita, toiminnanohjausjarjestelman kirjausten
ja tietojen perusteella, laskennallisesti ajanmaaritysjarjestelmalla tai koneiden
kappalesimulointien avulla tai tydonmittauksen menetelmillda.” (EK-SAK tuotta-

vuustyoryhma. 2011, 18.)

Tarkkuus riippuu kayttotarkoituksesta, eli tietyissa tdissa kappaleajan ei tarvitse
olla eksakti. Monesti toiminnanohjausjarjestelman kappaleaikoihin voi liittya hai-
ridaikoja, apuaika tai niissa ei ole huomioitu eri tyotekijoiden joutuisuutta tai va-

kiomenetelman vaihtelua. (EK-SAK tuottavuustydéryhma. 2011, 18.)

Tyontekijan nopeus vaikuttaa kappaleaikaan kasin tehtavassa tydssa. Sita kut-
sutaan joutuisuudeksi, eli nopeutta nostamalla han voi alittaa lasketun kappa-

leajan tai ylittaa, talldin se myos nakyy tyotekijan tehokkuudessa. Tyotekijan
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kasin tehtavassa tydssa, missa joutuisuus vaikuttaa kappaleaikaan, kutsutaan
tydarvoksi. Tydarvo ilmoitetaan yleensa aikana yksikkda kohti. (EK-SAK tuotta-

vuustyoryhma. 2011, 18.)

Muissa toissa joutuisuus ei vaikuta niin konkreettisesti mita kasin tehtaessa. Sa-
manlaista kappaleajan maaritysta ei voida suoraan kayttaa. Talldin pitaa eri me-
netelmia soveltaa tapauskohtaisesti ja sovitettava vakiomenetelmat vastaamaan
konetyota. (EK-SAK tuottavuustyoryhma. 2011, 18.)

3 Oscar-toiminnot

3.1 Tuotannonohjaus

Oscarin tuotannonohjauksen avulla pystytaan seuramaan ja ohjaamaan sujuvasti
tuotantoa. Kattavan ohjauksen avulla voidaan suunnitella paremmin tuotteen la-
pimenoaikoja ja pienentamaan niita, jolloin pystytaan tekemaan enemman sa-
malla kapasiteetilld. Ohjauksella voidaan huomata pullonkaulat tuotannossa ja
ne pystytdaan korjaamaan nopeasti. (Oscar Software 2020a.) Alla esitetty erinai-

set toiminnot:

e Seuraa ja ohjaa tuotannon kuormitusta ja materiaalitarpeita

« tuotannonohjauksen perustiedot kuten nimike, nimikkeen lajit, tydvaiheet,
kuormitusryhmat

« tyonumeron yllapito ja alalehdet

e tydnumeron luontitavat

o alatydbnumerojen hyddyntaminen

« tydon materiaalinhallinta

o tybvaiheosto (alihankintaosto)

« tarvelaskenta (Hankintaehdotukset materiaalin loppuessa tai tuotteen)

o tydjonojen hallinta ja ohjaus seka kuormitusseuranta

« valmistumisen kirjaus. (Oscar Software 2020a.)
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3.2 Materiaalihallinto

Materiaalihallinto nitoo yrityksen tilaus-, varasto-, tuotanto- ja toimitusprosessit
yhteen, joita voidaan seurata yhdesta pisteesta. Materiaalihallinto pitaa sisallaan
kaikki tuotteisiin liittyvat myynti, osto ja tuotantotapahtumat. Aina tuotannon aloit-
taessa tyon materiaalin varaus ja siihen tapahtuvaan materiaaliottoon. Tuotteen
valmistuessa tuotannosta ja tuotteen siirtymiseen automaattisesti saldoille. Ma-
teriaalihallinnon tehokkaalla kaytolla voidaan vahentaa yrityksen sitoutuneen

kayttopaaoman maaran. (Oscar Software 2020b.)

Materiaalihallinto voidaan jakaa kolmeen paaryhmaan: tuoterakeiden hallintaan,
varaston kirjanpitoon seka era- ja sarjanumeroseurantaan. Naista jokainen sisal-
taa paljon toimintoja, jolla voidaan ohjata yrityksen sisaisia materiaalihallinnon

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

Oscar eMobile on mobiilikayttdon tarkoitettu selainpohjainen ja laiteriippumaton
kayttoliittyma, joka on reaaliaikaisessa tietokantayhteydessa Oscar Pro-toimin-
nanohjausjarjestelmaan. eMobilen kaytto ei myoskaan esta Pron kayttoa, vaan
molempia voidaan kayttaa rinnakkain. Varastovastaaville jaetaan eMobile sovel-
luksen sisaltavat paatteet, joiden avulla materiaalin, tuotteiden ja muiden seurat-
tavien nimikkeiden varastopaivitys on helppoa ja se pysyy hallinnassa. eMobilen
toiminnot kattavat laajasti kaikki tavaroiden liikkumiseen ja varaston paivittami-
seen liittyvat toiminnot (kuvio 2), kuten kerailyt, saapumiset ja inventoinnit. Myds
tyétunteja voidaan kirjata eMobilen avulla. Yhteys Oscar Prohon on reaaliaikai-
nen, jolloin tiedot nakyvat heti tallennuksen jalkeen myds Pron puolella. (Oscar
Wiki 2020.)



17

Tuotannonohjaus Ostojen hallinta
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Tybnumero 1 Oscarissa Ostotilaukset 1
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Erdinventointi

Nimiketietojen hallinta

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

eMobilen kaytolla saavutetaan mm. seuraavat hyodyt:

3.3

kirjausten reaaliaikaisuus (ei enaa unohtuneita/ paivia jalkikateen tehtavia
kirjauksia)

yksinkertaistetut, kayttajakohtaiset nakymat (vain tarvittavat tiedot ja toi-
minnot nakyvissa)

era-, sarjanumero- ja hyllypaikkaseurannan ajantasaisuus

turha paperitydn pyoritys ja valikadet pois mm. kerailylista ja toimituskuit-
taus. (Oscar Wiki 2017.)

Taloushallinto

"Nykyisin ERP-jarjestelmat tarjoavat sahkoista taloushallintoa. Taman avulla
valtetaan inhimillisia virheitd seka saastetdan useita tyotunteja. Taloushallinnon
tarkoitus on helpottaa rutiininomaista tyota ja antaa yritykselle resursseja esimer-
kiksi tuotannon kehitykseen. Taloushallintamoduuli automatisoi toimintoja, kuten
palkanmaksun, kustannusseurannan ja laskutuksen. ERP-jarjestelmasta pysty-
tdan ajamaan ulos myods kattavia taloushallinnon raportteja. Myos yritysjohtoa
kiinnostavat ennusteet koskien yrityksen taloutta ovat luettavissa taloushallinto-
moduulissa.” (Latti & Paivinen 2017.)

Talouden hallinnan kautta pystytaan hoitamaan kaikki yrityksen talouteen liittyvat

asiat. Asiat hoidetaan helposti sahkdisesti, 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 seka Liikelaskenta ja
kirjanpito. (Oscar Software 2020d.) Oscarin kautta tullaan hoitamaan kaikki ta-
loushallintoon liittyvat asiat. Myyntisaatavien hallinta eli myyntireskontra seka os-
tovelkojen hallinta eli ostoreskontra. Naiden hallinta tapahtuu helposti ohjelmiston

kautta.

Palkanlaskenta on ulkoistettu Oscarille, josta jokainen voi omilla mobiilipankki-
tunnuksilla kayda katsomassa palkkatiedot, sen mukaan milloin palkka on mak-
settu. Tama helpottaa taloushallinnon tehtavia merkittavasti siten, ettei omaa tyo-

aikaa menee hukkaan palkanlaskentaan. Alla esitetty muutama toiminto:

o laskujen kasittely, kierratys ja hyvaksynta

e korko ja perintalaskujen luonti ja lahetys

o intrastat-raportointi

o laskujen nopea tasmays

« matkalaskujen kasittely ostolaskujen yhteydessa

o kassavirran seuranta, joka sisaltaa tilauskannan arvon, reskontrat, pank-
kitilit ja suoramaksut

e reaaliaikaan perustuva kirjanpito

o tase- erittely

o kausi ja arvonlisaveroilmoituksien tekeminen. (Oscar Software 2020d.)

34 Osto

Ostot hoidetaan jouhevasti samasta paikasta. Siina nakyy kaikki yrityksen han-
kintaehdotukset ja toiminnot. Tiedot perustuvat reaaliaikaan, jolloin turhilla yli-
maaraisilla ostoilla ei sidota yrityksen paaomaa. (Oscar Software 2020c.) Eri toi-

minnot koostuvat seuraavista:

« ostotilauksien, tarjouspyyntdjen ja uusien tarjouksien luonti ja yllapito

« hankintojen suunnittelu reaaliajassa
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« ostojen automatisointi, osto siirtyy toimittajalle heti kun on hyvaksytty os-
tajan paatteelta

« ostobudjetointi pitkalla toimitusajalle oleville ostotuotteille

e jouheva ostojen saapumisen hallinta, volyymilla ei valia

« ostot voidaan ajoittaa oikein ja tehokkaasti

e tuotannontoihin tarvittavien alihankintatoiden ostot tapahtuvat oikeaan ai-

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

3.5 Myynti

Oscarin myynnin hallinta on tehty hyvin kayttajaystavalliseksi. Sen kautta pysty-
taan hoitamaan erinaiset myynnit sujuvasti, olisipa kyse tukkukaupasta, teollisuu-
desta tai projektitoiminnasta. Myynnin hallinnan kautta hoidetaan tarvittaessa va-
hittaismyynti. Jarjestelman 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 yllapito

o helppokayttoisyys myyntitarjouksien siirtdminen tilaukseksi

o tuote- ja palvelurakenteiden muuttaminen eri myyntivaiheissa tarpeen mu-
kaan

e myynnin ja katteen seuranta reaaliajassa

e helppokayttoliittymilla voidaan luoda tilauksia

« tarjouslaskenta, joka huomioi katevaatimukset, jotka syntyvat tydvaiheista
ja tuoterakenteista

o kuljetuskustannuksien nopea ja reaaliaikainen hinnoittelu toimittajien an-
tamine hinnastojen mukaisesti

« myyntitilauksien luku, tarjouspyynnoét tai vahvistukset asiakkaalle — Nama
voidaan tehda automaattisesti asiakkaan jarjestelmaan. (Oscar Software
2020c.)
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3.6 Tyoaikaseuranta

Oscar TybGajanseuranta on helppokayttdinen ja moderni ohjelmakokonaisuus
sahkoiseen lasnaolovalvontaan ja tydajanseurantaan. Jarjestelmaa voi kayttaa
itsenaisena ohjelmistona tai sitten kytkettyna Oscarin toiminnan- ja tuotannonoh-
jaukseen. Oscar-Tydajanseurannassa onnistuu mm. tydvuoro- ja lomasuunnit-
telu, henkiloresurssointi tietylle koneelle tai koneryhmalle, tuntikirjaus toille taikka
sisdan/uloskirjaus palkanmaksua ajatellen, tuntien hyvaksynta ja tuntiaineiston
luonti palkkaohjelmaan. (Oscar Wiki 2020.)

Oscar -Ty6ajanseurannassa pystytadan seuramaan henkildiden kaynnissa olevia
toita. Samalla voidaan tarkastella toteutuneiden toéiden tehdyt tunnit. Tyotekijoi-
den lomat ja vapaat merkitaan jarjestelmaan, jolloin ne myos paivittyvat tuotan-
toon ja sita kautta paivittyy kapasiteetti, joka on saatavilla. Kaikki tama voidaan
esittda kalenterinakyman avulla. (Oscar Software 2020e.) Alla esitetty paatoi-

minnot:

useita erilaisia nakymia eri leimaustarpeisiin

o toteutuneiden tdiden tarkastelu, muokkaus ja hyvaksynta kalenterissa,
jossa on varikoodaus

« saldotietojen nakyminen tyodntekijoille

o kapasiteettia suunnittelussa oikea maara tydntekijoita vuorossa

e lomat, vapaat ja poissaolot nakyvat lapinakyvasti. (Oscar Software
2020e.)
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4 Tulosten esittely

4.1 Vanha toiminnanohjausjarjestelma

Yrityksessa on ollut kaytéssa Access-pohjainen Norla-toiminnanohjausjarjes-
telma, joka oli otettu kayttoon 2005 ja on jarjestelmana melko hidas. Tama johtuu
pitkalti siita, etta kehitystyo on lopetettu ja vanhojen poistuneiden tuotteiden pois-
taminen on laiminlyoty. Norla-jarjestelman osalta myos vaikeutti, kun osaava
henkilokunta poistunut, eika jarjestelman yllapitoa enaa pystytty hoitamaan. Itse
jarjestelma alkaa elaa viimeisia hetkia. Muutamalla henkildlla ollut paasy jarjes-
telmaan, syysta ettei ulkopuoliset paase vahingossa rikkomaan mitaan. Jarjes-
telmaa yllapitava taho, seka myos projektipaallikkdo taman tyon osalta sijaitsee
Virossa, kuten koko IT-tuki. Se vahan hankaloitti datan saamisessa, silla jarjes-
telma on suomeksi. Halutun asian etsimiseen meni paljon aikaa, mutta lopulta ne
kuitenkin saatiin. Norlassa asiat on esitetty eri kuormitusnumeroilla, joka vastaa
tiettya kuormitusryhmaa, esimerkiksi 50 tarkoittaa sahausta. Meilla tuotannossa
on kaytdssa 8 eri osastoa, johon kuuluu: aihio, sdrmays, hitsaamo, koneistus,
linjamaalaus, hiekkapuhallus, markamaalaus, kokoonpano seka lahettamd. Nai-
den alle sijoittuu eri osastojen Norlan tydnumerot, esimerkiksi sahaus kuuluu ko-

neistukseen.

Morla 3.5.0

E MIMIKKEET ; QuUIT

AUTOAVALLS

ATHIO ASET.ERT

Select langauge Select work cards

Suami v Suomi v

Kuva 1. Paaikkuna.
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Jarjestelman kaytté alkaa kun Norlan kaynnistaa. Yksikertainen ikkuna avautuu,
jotka sisaltaa kolme paatoimintoa (kuva 1). Nimikkeet alta aukeaa seuraava na-
kyma (kuva 1), jotka listaa kaikki kirjatut tuotteet. Hakutoimintoa kayttaen voidaan
etsia haluttu nimike, tarvittaessa pystytaan koko tietokanta siirtdmaan Excel-poh-
jaan, josta ndhdaan olemassa olevien tuotteiden hinnoittelut yms. (kuvat 2, 3, 4,
5.) Talla tavoin saatiin olemassa olevat tuotteiden paalajit ulos, siitd nakee muun
muassa: materiaalin nimi, sen hukka, hinnoittelu, minkalainen tilaus, tyoaika, pii-

rustusnumero. Osa kuvista muokattu, silla sisaltavat arkoja tietoja.

Mimikehaku

Valitse tiimi:  Etsi nimike: Etsi nimitys: Etsi piirustusnro: Tilausmuoto

< | | = v

*=

Valitse nimike listasta tuplaklikkaamalla nimike rivia

Tiimni - Mimike - Mimitys = | Pirustusnro - | Tilausmug - [a Jusi Tiimi
i
* Jatkomutteri 633410 M12 5T Uusi Mimike
= 111test L
- test Muokkaa Mimike
- PROTECTOR PLATE e ——
* kopio nimike
* Kieteiden korjaus
N akseli — Ostolista
= AKSELINIITTI HPI-40MK PYORAAMN
* Sahaus Tyitilauskanta
* DING33 M20x280 8.8 Zn Hexagon boli
= Putki 33,7X3,0mm 5355 pydred L-10m Hinnoittele Timi
* 3K128%153 -
= EX 128X 153 Materiaalit
= 6X125%155
+ 2,5%125%155 - Sulie

Kuva 2. Kaikki nimikkeet.
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Mimikehaku
Valitse tiimi: Etsi nimike: Etsi nimitys: Etsi piirustusnro: Tilausmuoto
~ | * w
Valitse nimike listasta tuplaklikkaamalla nimike rivia
Tiini - Mimike - Mimitys - | _Fiirustusnro - Tilausmug - [ UJusi Tiimi
VIAN Runko PK-100 —
PRYSMIAN Kansi PK-100 Uusi Nimike
PRYSMIAN Etulevy SC PK-100 -
PRYSMIAN Etulevy Muokkaa Nimike
PRYSMIAN Etulevy ST/FCD PK-100 Poista Nimike
PRYSMIAN Runko PK-100
PRYSMIAM Runko kopio nimike
PRYSMIAN Kansi
PRYSMIAN Kaapelituki Ostolista
PRYSMIAN Runko PK-200
PRYSMLAN Luukun kiinnityskulma 1 Tyitilauskanta
PRYSMIAM Luukun kiinnityskulma 2
PRYSMIAN Lukituksen kulmakappale Hinneittele Timi
PRYSMIAM Kaaviotasku PK-300 -
PRYSMIAN Lukituksen lisipala PEEEET
PRYSMIAN Ovi PK-300
PRYSMIAN Lukitsimen runko - Sulie
Kuva 3. Haku
MNimikehaku
Valitse tiimi: Etsi nimike: Etsi nimitys: Etsi piirustusnro: Tilausmuoto
PRYSMIAN |+ [ * v
Valitse nimike listasta tuplaklikkaamalla nimike rivia .
Hinnoittelu
Tiimi - Mimike - Mimitys Uusi Tiimi
AN Runko PK-100 Hankinnan lis&t
PRYSMIA Kansi PK-100 ) ) Uusi Nimike
Materizali ostorahti
PRYSMIAN Etulevy SC PK-100 o8 _ cha na Nk
PRYSMIAM E.tl_ﬂe‘.‘.‘.I KDITIDOI"IEﬂttI ostorahti % Muol a Nimi
PRYSMIAN Etulevy ST/FC*D PK-100 Tyikerroin Poista Nimike
PRYSMIAN Rurko PK-100 T T
PRYSMIAN Runko kopio nimike
PRYSMIAN Kansi Erikoko kpl
PRYSMIAN Kaapelituki Ostolista
PRYSMIAN Runko PK-200 Poista edeliset hintatiedot
PRYSMIAN Luukun kiinnityskulma 1 Ix ATt Bausosing O Tybtilauskanta
PRYSMIAM Luukun kiinnityskulma 2
PRYSMIAN Luktuksen kumakappsle | | agkettavia nimidelts 667 kol | | Hinnoittele Timi |
PRYSMIAN Kaaviotasku PK-300 —
PRYSMIAN Lukituksen lisgpala PEETEETE
PRYSMIAN Ovi PK-300 oK Cancel
PRYSMIAM Lukitsimen runke Sulje

Kuva 4. Tiimin hinnoittelu.
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E2] Hinnasto >
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4 »

Kuva 5. Exceliin vienti.

Kuvasta 6 nahdaan, miltd nimikerakenne nayttaa. Se sisaltaa tydvaiheet, jotka
taas puolestaan sisaltavat asetus- ja kappaleajan (kappaleita tuntia kohden). Ku-
ten alla olevassa kuvassa nakyy. Mikali tama nimike viela liittyisi johonkin muu-
hun tuotteeseen, nakyisi paatuote Liittyvat osat-valilehden alta (kuva 7). Naiden
tyovaiheiden jalkeen nimike menee viela hitsaukseen, silla tama vain osa koko-
naisuutta, eli talla tuotteella on viela oma paanimike. Tyotilauksien aukaisu myds
tapahtuu tata kautta, jonka jalkeen ne kirjautuu jarjestelmaan. Tydtilaus tuloste-
taan ja tuodaan tuotantoon, josta se lajitellaan tuotannon esimiehen katsomalla
tavalla. Eli tahan asti ei ole ollut mitaan jarjestelmaa, joka pystyisi seuraamaan
tydn kuormituksia eri osastojen valilla, vaan on itse pitanyt laskea tilauksien pe-
rusteella olevat kuormitukset henkildston nahden. Toiden seuranta vaatii myos
useilta henkiloilta tydaikaa paivittaa jarjestelmaan tyon eteneminen. Tyon ajoitus
pitkalti tydonjohdon kokemuksen perusteella, eli ei ollut tydkalua, joka automaatti-

sesti ajoittaa tyot eri kuormitusryhmiin.
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E5] Mimiketiedot ryhma: JDF

Hirnoittelu

Mimile

Toimituspaiva

Toimitugera

Tyotilauz

Mirmitys:
.|.rn| {5 Hose clamp Py Tyitilauskanta
Tilavslaji: £/kpl 0 G kopi
o Varjarestelrmd  Halptps 2| Tyo kop@
Lizatiedat: 1| PDF kopio
b ateriaali AhioL  Ahio P HuX MN.LPainolkg) Yar.paikka -
FLAT BAR 2040 FERZC 40 a5 0.0 -3 0.537 Irwakartti
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Kuva 6. Tuotteen rakenne.
2] Mimiketiedot ryhma: JOF by
Hinnoittelu
Mimik.e: _ Toimituspaiva Toimitusera T

Mirnitys:
P_l_ml 5:3 - Hose clamp Tilausrio Tyitilauskanta
Tilauslaiji: Al _ P2 ey
o Yarjanestelma  Halptys 2| Ty kDpI.D
Lizatiedat: 1| FDF kopio
k4 atenaali AihioL  Ahio P Hu X M.LPainolkg) War paikka T
FLAT BAR 2040 FEG2C 40 g5 oo || & 0537 I mukortti
Tyivaihest Littywat ozat
Paanimike rakenne: | <Select from the list> ~ »>Pagnimike
fl&nimike - Mimitys - | Liitl - ro - | Tmuoto - Tiirmi - [a R akennelista
Hose damp 3 JDF
Hose damp 3 JDF
Hose damp 3 JDF -
_ | Ligda rimike I
= Alanimike - Nimitys - M3 - prro - osto$ = | Tmuoto = | Timi -
Paizta nirmike
K.orvaa nimike
Update
4 »

Kuva 7. Liittyvat osat
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4.2 Uuden toiminnanohjausjarjestelman kayttoonotto

Kayttoonotto minun osaltani rajoittuu kuormitusryhmien luontiin, vanhan tietokan-
nan kuormitusryhmien maaritykseen, seka uudessa tietokannassa naiden oikeel-

lisuus.

421 Kuormitusryhmien jaottelu

Jarjestelman kayttoonotto lahti siitd, ettda Oscar Pro -ohjelmiston valmistajalle |a-
hetettiin meidan Norla-tietokantamme, jonka he ajoivat serverille testikantaan. Se
tuotti ongelmia monissa kohdissa, silla tuotteiden rakenteet ja niihin liittyvat ala-
rakenteet olivat pielessa. Kuormitusryhmat olivat jaaneet perustamatta, jonka
seurauksena ne nakyivat vain Norlan omilla kuormitusnumeroilla. Lahdettiin pe-
rustamaan itse jarjestelmaan eri konekokonaisuuksista koostuvia kuormitusryh-
miad, jonka tehtaanjohtaja oli paattanyt. Vanhoja tydnumeroita myos niputettiin
isompaan kokonaisuuteen. Naiden Norlan kuormitusnumeroiden jako sitten heille
kuuluviin ryhmiin, josta koostui seuraavan datan ajo uuteen jarjestelmaan. Jako
tehtiin siind mielessa, ettd kuormitetaan koneita, siina missa ne kaytossa, eli ko-

neryppaat muodostavat oman kuormituskeskuksen.

Norlan tietokantaan tehtiin kyselyita, ja haettiin tarvittava data, mika sitten ajettiin
uuteen jarjestelmaan. Excel toimi valikatena, koska ei voitu suoraan tuoda tietoja

uuteen jarjestelmaan vanhasta. (Kuva 8.)

Kuva 8. Norlan rakenneluettelo
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Alla olevassa kuvassa on esitetty miltd nayttaa vanhassa jarjestelmassa tietojen

haku. Tassa haussa haettu pelkastaan tuotteiden tydvaiheet ja niiden kuormitus-

ryhmat. Hakuja tehtiin sen mukaan mita tarvittiin. (Kuva 9.)

H = TYOVAIHEET2 Query - Access

Fle ~ Home Create  ExternalData  Database Tools  Help £ Tell me what you want to do
4 % Cut 3| As T - ke s 3B Repl
(V4 J u ,:lA.(Endmg k Selection uENew Emm. p S Replace EE] ol o T
Bl Copy %1 Descending 7o) Advanced H save i 2 GoTo~
e 2 Cop; e | Descending 7= Advanced Refresh B3 %% Spelling i Switeh 5 & M[lAe o- G- (.
2 All- X Delete ~ FMore~ Iy Select - Windows - -
Views Clipboard i) Sort & Filter Records Find ‘Window Text Formatting i
: Nimike - alivaiheita - |Jarjest - |Kuormitusry - Tyovaiheet -~ | Asetusaika - |suoraasetus - | Normiaika - | Koneaika -  muukust - |Si
All Access Objects @ « « fivaih ] n yavain i L L L
Tables N O 02 012 Laser-irroittelu O
BB aiitems O 03 240 Sarmays O
- O 04 997 Seuraava tydvaihe O
2 som items ] o1 300 Hitsaus ]
EH compo [m] 02 350 Hiekkapuhallus O
E compt [m] 03 400 Linjamaalaus [m]
B comp2 O 05 760 Pakkaus O
ER sales_items_toOscar D o 210 Kierteiden avaus
o O o1 300 Hitsaus O
B we imat type O 02 350 Hiekkapuhallus O
EA we 15_Parameters [m] 03 400 Linjamaalaus O
B veo2 O 04 210 Kasikierteitys
Queries 2 ] 05 760 Pakkaus ]
Y Oscar_items O 01 300 Hitsaus O
Bt find subcomp O 02 350 Hiekkapuhallus O
' [ O 03 400 Linjamaalaus O
= 2 Query O 04 210 Kisikierteitys
B3 BOM.items Query ] 05 997 Seuraava tydvaihe ]
P BOM_items Query! O 01 011 Laser O
EF Find duplicates for BOM_items ] 02 012 Laser-irroittelu ]
B Find duplicates for ltems to oscar g i 2T SIS g
= . O 04 997 Seuraava tyévaihe O
Mapping new WC =] 0 011 Laser
EF Rakenneluettelo Query O 02 012 Laser-irroittelu O
“F TYOVAIHEETZ Query O 03 997 Seuraava tyovaihe O
B wc_10_op_time_calc ] 01 011 Laser
B We_11_op_time_calc O 02 012 Laser-irroittelu O
e Toe - [l An AT Criaraniin S nih [l

Kuva 9. Tydvaiheiden rakennenakyma

Aihiossa vallitseva tekija on valmistettavan tyon kone. Aikaisemmin on ollut kay-
tossa 6 konetta, nyt jaettu kolmeen ryhmaan: AKUITU, AKOMBI ja ASG.

Aihion osalta jako tapahtui Norlan tietojen perusteella, jossa lasertyot ja kaikki
alle 20mm paksuiset kuuluvat AKUITU kuormitusryhmaan. Aihiovalmistus Kom-
bin tyot menee AKOMBIn alle. Kaikki muut alle 3mm ja lavistamalla ASG:ta. Siina
lisdna viela eri aihiossa tapahtuvia t6ita, kuten hionta, levyn irrottelu, ohjelmointi

ja oksidinpoisto. (Kuva 10.)

uusi Kuormitusryhma: |~ uusi Info: ~|uusi Info 2: ~| Kuormitusryhma: ~Info: ~info 2: - Norla tygnrd ~ | Norla tyskuvaus -
TYLEIN Tehdas yleinen Vleinen - -
ACHIEL Aihio ohjelmointi Ohjelmointi - -
AIRROT Aihio irrottelu Irroittelu 2320 Irroittelu
ANAUHA Aihio nauhahionta Nauhahionta 330 Nauhahionta
AOKSID Lismac Aihio Oksidin poisto Al-06 Oksidin poisto Al-06 Lismac Oksidinpoisto 398 Muu tydvaihe
AKOMBI Aihio Kombilaser Al-11 Aihio kombilaser Al-111P6 Combilaser 15 Aihiovalmistus Kombi
AKUITU Bodor Aihio Kuitulaser AKUITU Bodor Kuitulaser 11 Laser

AI-09 Aihio Express Express Levytyokeskus 10 Aihiovalmistus

AI-05 Aihio Lur Lur Levytyokeskus 10 Aihiovalmistus
ASG 56 Athio levytyokeskus A1-02 Aihio Sg sg Levytyokeskus 10 Aihiovalmistus

Kuva 10. Aihio

Sarmays jaettiin kahteen kuormitusryhmaan: SOHUT ja SPAKSU. Naiden maa-
rittely tehtiin valmiina olevan datan pohjalta levypaksuuteen liittyen, kaikki alle

3mm olevat sarmattavat kuuluvat SOHUT ryhmaan. Taman lisaksi viela muille
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sarmayksen kuuluville téille omat jaot kuten kierteen teko, mankelointi seka pem-

maus. (Kuva 11.)

uusi i d: |~ uusiInfo: ~ |uusi Info 2: hd i yhmé: ~ | Info: ~ Info2: ~ |Norla tyénre ~  Norla ty3
Sarmays yleinen Yleinen - -

SMANKE i Mankelointi
SPEM s
SPORKI s Poraus/kierteytys rre/Penkkiporaus (210 kisikierteytys)
SOHUT SA-01, SA-4 ja SA-10 SA-01 Sarméys solu Solu Sa-Kier.rob-Pem

SARMA Finnpower
SPAKSU SA-05 ja SA-06 Ssarmays John Deere ja paksu materiaali SA-05 sarmays Finnpower W

'SA-06 Sarmays Finnpower 240 sarmays

SA-10 Sarmays Finnpower safan 240 sarmays

[

Kuva 11. Sarmays

Hitsaus jaettiin kahteen ryhmaan HOHUT ja HPAKSU. Maarittelyna toimi vallit-
sevan hitsauksen pituus eli jos a mitta alle tai yhta suuri kuin 3mm ja sauman
pituus on pitempi, kun isompi a mitta. Kuuluu se nain HOHUT kuormitukseen.
Kaikki siitd paksummat HPAKSU. Lisana pistehitsaukset ovat omana kuormitus-

ryhmana. (Kuva 12.)

yhms: [~ |uusi Info: < uusi Info 2: ~ itusryhma: | info: ~|info2: ~ | Norla tyénrg ~ | Norla tybkuvaus -
Hitsaus Yleinen Yleinen -

Hitsaus Ohut =<3,0mm 300 Hitsaus

HOHUT <=3mm
HPAKSU >3mm Hitsa >3,0mm 300 Hitsaus
HPHITS Hitsa 230 Pistehitsaus

Kuva 12. Hitsaus

Koneistuksen erittelyt tein pitkalti kasin yhdessa koneistuksen esimiehen kanssa
Norlan datan mukaan. Seuraavaksi jaettiin koneistuksen kuormitusryhmat mo-

neen kuormitusryhmaan. Naistd muodostui alla kuvattu kokonaisuus. (Kuva 13.)

uusi Kuormitusryhmd: uusi Info: uusi Info 2: Kuormitusryhma: Info: Info 2: Norla tybnro Norla tybkuvaus
KVIIME Koneistamo viimeistely Viimeistely Viimeistely 381391 viimeistely tydstokeskus sorvaus
Koneistamo yleinen Yleinen - -
KOHJEL Koneistamo ohjelmointi Ohjelmainti - -
- e
380 Tyostdkeskus
KALKOK KO-27 Alumiini puristus KO-27 Alumiini puristus Alumiinipuristin 393 PUR+SAH
KO-29 Alumiini saha KO-29 Alumiini saha Alumiinisaha 393 PUR+SAH
KO-31 Alumiini harjakone KO-31 Alumiini harjakone Alumiini harjakone 393 PUR+SAH
KULTRA PE-OL Ultraaanipesu Finnsonic PE-01 Ultraaanipesu Finnsonic Pesuri 394 KON+PESU
KTEUO 394 KON+PESU
KSAHA 50 Sahaus
50 Sahaus
KSORV KO-13, KO-22 ja KO-23 Sorvit Mazak 18M ja 250M KO-13 Sorvi, Mazak 18 M Mazak 18M Sorvi 390 Sorvaus
KO-22 Sorvi, Mazak Mazak 250M Sorvi 390 Sorvaus
KO-23 Sorvi, Mazak Mazak 250M Sorvi 390 Sorvaus
KPUMA KO-17 Sorvi Puma 400 KO-17 Sorvi, Puma 400 Puma 400 Sorvi 390 Sorvaus
KTSORV 390 Sorvaus
390 Sorvaus
390 Sorvaus
KTROBO KO-01 JA KO-03 Robodrill KO-01 Tyastok. il il osto 380 Tyostokeskus
KO-03 Tydstok. Robodrill Robodrill Tydstokeskus 380 Tydstokeskus
KTMAz lkoo7  TyostokeskusMazak  KO-07Tyestok.Mazak  Mamk | 380 Tyastokeskus
KTPYS KO-08, KO-10 Ja KO-11 D-1450, Q-MK602 ja Q-MV204 KO-08 Tydstok. Dahlin 1450 Dahlin 1450 Tydstokeskus 380 Tyostdkeskus
KO-10 Tydstok. Quaser MK602 Quaser MK602  Tydstokeskus 380 Tydstokeskus
KO-11 Tydstok. Quaser MV204 Quaser MV204  Tydstdkeskus 380 Tydstokeskus
KTvAA lote " ouaserbxses  KO-2Tybslok. Queser HXS0S QuaserHX0S  Tybsttkeskus | 380 Tyostokeskus

Kuva 13. Koneistuksen kuormitusryhmat.

Pintakasittely jaettiin muutaman paaryhman, ennen oli jokaiselle asiakkaalle oma
ryhma. Siitd muodostui: hiekkapuhallus, markdmaalaus linjamaalaus seka lasi-
kuulapuhallus. Alla esitetty my6s vanhat poistuvat ryhmat. (Kuva 14.)



uusi Kuormitusryhma: |~ uusi Info: ~ | uusi Info 2: ~ | Kuormitusryhma: ~|info: ~|info2: ~ | Norla tydnrc - | Norla tybkuvaus
Markamaalaus yleinen Yleinen
MAMA Markamaalaus Maalaus 450 Markamaalaus
HIEKKA Hiekkapuhallus Hiekkapuhallus 350 Hiekkapuhallus
LASIKP Lasikuulapuhallus Lasikuulapuhallus
Linjamaalaus yleinen Yleinen 400 Linjamaalaus
uMA Linjamaalaus maalaus Linjamaalaus 400 Linjamaalaus

Kuva 14. Pintakasittely

Kokoonpano jaettiin omiin

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

Poistuva
Poistuva
Poistuva
Poistuva
Poistuva
Poistuva
Poistuva
Poistuva
Poistuva
Poistuva
Poistuva
Poistuva
Poistuva

400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus
400 Linjamaalaus

asiakastoimituksiin, tata kautta pystytaan seuramaan

uusi itusryhma: | | uusi Info: | uusi Info 2: - i 5 | Info: ~|info2: | Norla tyénrd ~ | Norla tydkuvaus
Tiivistys 650 Alihankinta
Kokoonpano yleinen Vieinen -

KPVOVI Kokoonpano Veo ovet Veo ovi kokoonpano 600 Kokoonpano
KPVEQ Kokoanpano Veo veo 600 Kokoonpano
KPTUL Kokoonpana Tulikivi Tulikivi 600 Kokoonpano
KPNEWI Kokoonpano Newicon Newicon 600 Kokoonpano
KPID Kokoonpano John Deere John Deere 600 Kokoonpano
KPAUK Kokoonpano aukotus Aukotus Euromac 998 Muu tydvaihe
KPDNF Kokoonpano Danfoss Danfoss 600 Kokoonpano
KPABB Kokoonpano ABB Abb 600 Kokoonpano

Kuva 15. Kokoonpano

Viimeisena on irtonaiset tydvaiheet, jotka liittyvat laatuun, toimistotydhon ja muu-
hun tuotantoon liittyvaan tekemiseen. Taman lisaksi alihankinta kulkee omana

tydvaiheena. (Kuva 16.)

uusi Kuormitusryhma: uusi Info: uusi Info 2: Kuormitusryhma: Info: Info 2: Norla tyGnro Norla tybkuvaus
LKORJ Laatu Tuotekorjaus Tuotekorjaus - -
LMIT3D Laatu Mittaus / 3D scannaus Mittaus / 3D scannaus
Toimisto muu tydvaihe Muu tydvaihe
TSUUNN Toimisto tydsuunnittelu Tydsuunnittelu
Varasto varastotydt Varastotydt
Varasto tavarankisittely Tavarankasittely -
LPAKLA Lahettdmd pakkaus/I3hetys Pakkaus/18hetys 760 Pakkaus
LKIERR Lahettdmd kierteen avaus Kierteen avaus 210

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

() Kuormitusryhman haku *
Kohdekenttd [ Tunnus Kohdekentn sissltd Aineiston uudellzenhaku tietok annasta
[sol [IHae myis kohdekentin keskelts Kuommitusiphmis phteenss
[ K. iphman rimi . i . - o
T e g o Hae seuraava Huom! haku tulkitsee pienet ja isot kiaimet erilaizina
Tunnus  Solu Mimi Tyov.nimi-1 -~
AIRGP Air Group Oy Air Group Oy
AIRRC Aihio irrottelu Aihio irrottelu
AKON Aihio Kombilaser Aihio Kombilaser
AKUIT Aihio Kuitulaser Aihio Kuitulaser
AMNAU Aihio nauhahionta Aihio nauhahionta
Aihio ohjelmointi Aihio ohjelmointi
ADKSI Aihio Oksidin poisto Aihio Oksidin poisto
ASG Aihio lewytydkeskus Aihio levytydkeskus
BODYt Bodycote Lampdkasittely Oy Bodycote Lampdkasittely Oy
DMFPE Danfoss pakkaus Danfoss pakkaus
ELEKP Suomen elektropinta Oy Suomen elektropinta Oy
HIEKK Hiekkapuhallus Hiekkapuhallus
HOHL Hitsaus chut Hitsaus chut
HPAKS Hitsaus paksu Hitsaus paksu
HPHIT Hitsaus pistehitsaus Hitsaus pistehitsaus
KALKC Alumiini pur, sah ja harj Alumiini pur, sah ja harj
KALM. Alumiini Mazak Alumiini Mazak
KOHJE Kaoneistamo ohjelmointi Kaoneistamo ohjelmointi
KPABB Kokoonpana Kokoonpano
KPAUEK Kokoonpano Kokoonpano
KPDM Kokoonpanao Kokoonpano
KPID Kokoonpana Kokoonpano

KPMEY Kokoonpana Kokoonpano

Kuva 17. Kuormitusryhmat Oscarissa

4.2.2 Implementointi

Alkuperainen suunnitelma oli, ettd Norlan data siirretdan suoraan Oscariin. Kun
ensimmainen data-ajo suoritettiin, oli lopputulos varsin epaonnistunut. Asiakkaat
ja tuotteiden rakenteet olivat vaarat, kaytannossa oli siirretty myos poistuneet asi-
akkaat ja tuotteet. Norlan aineisto ei ollut yndenmukainen. Nimikkeitd on ajan
saatossa luotu "luovalla tavalla”. Paadyttiin sellaiseen lopputulokseen, etta maa-
ritan kasin kuormitusryhmat ja jaottelen datan oikeaan paikkaan. Data oli haja-
naista, jonka seurauksena ei nimekkeita saatu 100 %:sti siirrettya halutulla ta-
valla. Viime vuoden myynnistad 80 % muodostuu 266 nimikkeesta. Myytavalla ni-
mikkeella on tyypillisesti 3-5 puolivalmistetta. Tama tarkoittaa n. 1000 rakenteel-
lista nimiketta. Nama nimikkeet kaytiin minun toimestani Iapi ja tarkastettiin, etta
ne ovat oikein. Kaikille maarattiin oma kuormitusryhma, osa saatiin Norlan tyonu-
meron kautta. Loput olivat minun maarittamiani ryhmia, yhdessa esimiehen

kanssa.
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Alla esitetyn koodin avulla tuotaisiin kaikki raaka-aineet, ostotuotteet, kaikki ra-
kenteelliset tuotteet uuteen jarjestelmaan.
Tassa pieni esimerkki koodipatkasta, miten kuormitusryhmat siirrettiin jarjestel-

masta toiseen:

If(kuormitusryhm&=300,lIf(x1>x2,'HOHUT','HPAKSU"),lIf(kuormitus-
ryhma=240,1If(x6<=3,'SOHUT','SPAKSU'),lIf(kuormitusryhm&=10,'ASG',lIf(kuor-
mitusryhma=20,'AIRROT" lIf(kuormitusryhma=11,"AKUITU", llf(kuormitus-
ryhma=15,"AKOMBI'lIf(kuormitusryhma=200,'SPEM', lIf(kuormitus-
ryhma=220,'SPORKI', lIf(kuormitusryhma=230,"HPHITS', [If(kuormitus-
ryhma=450,'MAMA!' lIf(kuormitusryhma=350,'HIEKKA',lIf(kuormitus-
ryhma=998,'KPAUK’,

iif(kuormitusryhma=600, iif(imunimikeet2.timi="VEO','KPVEQ',iif(tiimi="TULIKI-
VI','KPTULLYiif(tiimi='NEWICON','KPNEWI',iif(tiimi="JDF','KPJD",iif(tiimi='"DAN-
FOSS','KPDNF'iif(timi="ABB','KPABB"' iif(kuormitusryhm&=400,'LIMA',kuormi-
tusryhma)))))))as new_wc, TYOVAIHEET2.*FROM TYOVAIHEET2, imunimik-
keet2where kuormitusryhma in (600,400);

~ | TYOVN| ~ | ASETUS ~ | KPLAIK| - | SIIRTOZ ~ | KUOR! umr

0
0
0
o
0
0
0
0
0
0
]
o
0
0
0
0
0
0
]
0
]
0
0
0
0
0
o
0
]
0
0
0
0
0
o

0000000000 EC000000000000000000000BEG0
0000000000000 0O000000000000000000OOR 0!
=

o

=3
0000000000000 0000000000000C00000OOCO|!
<
00O PO00O00O00O0O00000O000000000000000COR0

0.25 0.00451

Kuva 18. Puuttuvat kuormitusryhmat.

Tata periaatetta on kaytetty myds ylla oleviin ryhmien maarityksen. Suurin osa

kuitenkin jouduttiin kdymaan kasiin. Vanhassa jarjestelmassa esim. sorvaus ja
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tydstokeskus oli ryhmissa 380,390 ja 999. Uudessa jarjestelmassa taas kuormi-
tusryhmia 14, koska koneet jaettiin omiin ryhmiin kuormituksen seurantaa varten.
Taman takia sellaisten osastojen esim. koneistus, maaritykset oli tehtava kasin.

Siihen auttoivat oma henkilokohtainen kokemus, koneistuksen esimiehen apu ja
vanhan jarjestelman koneiden numerot. Naiden avulla ainakin osalle pystyi maa-
rittdmaan oikea kuormitusryhma. Suurin tyo oli kuitenkin sellaisten nimikkeiden
kanssa, jossa mitaan tietoja ei ollut. Kaiken kaikkiaan, kun viimeinen datan ajo

saatiin tehtya, olin maarittanyt kuormitusryhmat yli 4000 tuotevaiheelle.

F G H 1 J M

K L
- [[new wc ~ [new instruction hd ~ |new lazer | - ~ |NIMTUNNUS | ~ RIVINRO | - | KUORMRYHMA
H#NJA 3 KVIIME
#N/A 4 ELEKP
#N/A 17596
0,004305 #N/A 1 AKUITU

#NJA 2 AIRROT

HITSAUS 3 ANAUHA

102 BEHRINGER. 2

KPI/AIHIO 1 KSAHA

r

214 PUMA IV, I-VAIHE
00053, II-VAIHE 00054
214 PUMA IV, I-VAIHE 00053, II- TAI 208 LYNX, I-VAIHE
VAIHE 00054 TAI 208 LYNX, I- 00067, II-VAIHE D0068
VAIHE 00067, II-VAIHE 00068 TAI 212 PUMA Il I-
TAI212 PUMA 11l I-VAIHE VAIHE 00217, 11-VAIHE
KPUMA 00217, II-VAIHE 00218 00218 2 999
KSORV hitsaus, hixpert 3599
HN/A I ANAUHA
I Hitsaus - 2 HIEKKA
1=54 1 KSAHA
KSORV #N/A 2399
KSORV 0 #NJA 3399
102 BEHRINGER L=80,

I Akenl/aihin _ 1 KsaHA
KSORV 205 MAZAK 0975 205 MAZAK 0975 2%99
KTPYS ohj. 0034 jigi 39 ohj. 0034 jigi 39 1599
KTPYS OHJ.0035 OHJ.0035 299

keltapassivointi 3 ELEKP
L=3000 - 1 KSAHA
213 MAZAK 02-13 0:517, 213 MAZAK 02-13 0:517, B
KSORV SUOJABLIY SUOIADLIY - 2 999
102 BEHRINGER L=300U I KSAHA

Kuva 19. Maaritykset

Lopputuloksena saatiin kaikille tyovaiheille uudet kuormitusryhmat siirrettya uu-
teen jarjestelmaan. Osan nimikkeiden rakenteita pitda viela muuttaa, mutta paa-
osin kaikki tiedot ovat oikein. Virheet johtuvat vanhan jarjestelman tyévaiheiden
Norlan numeroista, jossa ei ole ollut selkeda kaavaa, mihin ryhmaan tuotteiden
tyovaiheet on laitettu, vaan ne ovat saattaneet vaihdella. Massa-ajossa sovittiin,
etta niita on kuitenkin maaraan nahden niin vahan, etta pystytdan massana aja-
maan. Virheet korjataan, koska tiedetdan missa ne ovat jalkeenpain. Se on myds
tehty.
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Nyt kun kaikki kuormitusryhmat on maaritetty, pystytaan myos kayttamaan tuo-
tannonohjausta apuna tyon suunnittelussa ja tyon ajoituksessa. Taman avulla
saadaan tuotteet lahtemaan suunnitellulla toimituspaivalla. Pystytaan seuraa-

maan tuotantoa reaaliajassa, ja saadaan tunnistettua pullonkaulat.

Godadoddsddda s

866 64

Kuva 20. Kuormitusgraafi tydstokeskukselle

Tassa muutama nimike ja milta se nayttaa uudessa jarjestelmassa vanhaan ver-

rattuna. (Kuva 21 ja 22.)

Kuva 21. Vanha rakenne

55] Mimiketiedot ryhma: JDF *
Hinnaittelu
Nirrike: = Tyitilaus
Mirnitys: Cl
B amp Tuitilauskanta
Fiinstusnro: : G | Tulosta
Tilauszlaiji TILAUS 0.£/kpl 0 Tols g
L = Yarjanestelma  Halytys 2| Ivo Dpllo
Lizatiedat; 1| PDF kopio
W Ajhiol  AhioP Hux N.LPainokg) Yar.paikka :
bV s 15[ 150 & 0,707 Imukortti
Tyowahest  Liittyyat ozat
Faatyiovaihest
b= F - Tyovaiheet - Huomiot -1 =T - |Asetlh - |5t - Norm{ - Yks - Mo - PastyGvaihest
+ 01 [] Laser 0 1 051000 [ 000000 hiel [ —
+| 02| [ Laser-rroittelu 0| 0 0,5000 | [] 000092 kol [ Lis34 ptv
+| 03 [ Hickkapuhallus 0 1 |0,10000 [ 000000 hikpl | [ Pt
H| 04 Tydistikeskus J03ROBODRILL 0:0 0 | 1 1,11400 | [] |0,00428 hfkpl | [
+ 05 []|vimeistely 0| 1 000000 | [ 002252 hkpl | [] Poista pby
+| 06| [ Linjamaalaus MUSTA JDMF 9Tr 0| 1 0,10000 | [ 000454 hipl | [
+| 07 [ Kokoonpanoon Kokoonpanoon 0 0 |o00000 [ 0,00000 ] Alitydvaihest




Himi \Clamp

Tyyppi
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Perustiedot Lugkittelu Hankinta Tuotanto Hinnat Erikuisuminaisuudet_

Byhmé "
Alaryhma “
Mimikelaji \/-yalmistettava ~

Kuva 22. Uusi nakyma

Ri\rinulem Kuulm.whlﬂk‘aihtue.kuurl Tyowv.nimi-1 Asetus  Kplaika kap.yks., Kalenteriaika £
- 1 - - - - -
1 AOHJEL Aihio ohjelmointi 0,1 0 0
2akumy i Laser 0,51 1
3AIRRCOT 12 Laser-irroittelu 0,15 0,00099 o
4 HIEKKA 350 Hiekkapuhallus 01 ] 1
SKTROEC QR29g Tydstdkeskus 1,114 0,00429 1
& K\VIIME 381 viimeistely o 0,02262 1
7 LIMA 400 Linjamaalaus 01 0,004541 1
——
Uudet ryhmét Vanhat ryhmat

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

Naissa voi olla suoraan joko materiaali mita paatuote kayttaa, tai sitten paatuot-

teella voi olla viela alarakenteita kuten kuvassa 24 esitetty.

D |

Perustiedot  |uokittelu Hankinta Tuotanto  Hinnat Erikoisuminaisuudet_

TunnusE Ryhmd ~ Vapz
Alaryhma ~ Ear
Mimikelaji v-valmistettava e GTIM
Himi \Clamp
Tyyppi
Rivinumero Kuorm.ryhmd Yaihtoe. kuorm Tyow.nimi-1 Asetus  Kplaika kap.yks. Kalenteriaika Siirto
-1 - - w - - -
1HPAKSU 300 Hitsaus + hionta 0,16 00137 1
2 HIEKKA 350 Hiekkapuhallus 01 0 1
3LIMA 499 Linjamaalaus 01 0,01718 1

|Rakenne Tyiwaiheet Tyovaiheentekstit Teksti -~

Kuva 23. Erilainen tyovaihe
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Tassa tuotteessa on viela alarakenteena toinen tyo, jossa tapahtuu varsinainen

materiaaliotto, ja jota tama tuote kayttaa.

o) NimikJ I:ramp
Tunnus= Ryhmd w Vagaa-avain:
Alaryhma v Ean -koodi
Mimikelaji |\/-yvalmistettava w GTIM -koodi
Nimi \Clamp
Tyyppi
STAUFF 5P5 Varattu Kok.saldo Myytdvissd
Saapuvat Vapaana Rak.saldo
Versio numera Rivityyppi Mimiketunnus Mimi 1 Mimi 2 Maard Varastoyh
E STAUFF SP5 1/kpl [+
10 CLAMP | | | 1kpl |~
|<
Rakenne Twiwaiheet Tyovaiheentekstit Teksti Tapahturnat
i

Kuva 24. Rakenne puu

Vanhassa jarjestelmassa piti henkilon laskea paljonko tankomateriaalia mennyt,
ja sen syottaminen saldoista pois. Tama vei paljon henkilon tydaikaa. Nyt se ta-
pahtuu automaattisesti uudessa jarjestelmassa. Kaikki otot nakyvat ja materiaali
suunnittelu tapahtuu sen mukaan mita tuote kayttaa per kappale. Tama esitetty

kuvassa 25.

ON’imikI IiLAM'P
Perustiedot Luokittelu Hankinta Tuotanto Hinnat Erikoisominaisuudet_

TunnusD Ryhma w Vapaa-avain :

Alaryhma e Ean -koodi

Mimikelaji |\/-yalmistettava ~ GTIN -koodi

I Varattu Kok.sald Myytavissa
Saapuvat Vapaan Rak.saldo

Versio numero Rivityyppi Mimiketunnus Mimi 1 Mimi 2 MaEara Varastoyl

- - - - - - - -

—1 | - oaseiiin

Rakenne Tyivaiheet Tyiwaiheentekstt Teksti Tapahtumat

| <

Kuva 25. Alarakenteen materiaaliotto
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5 Yhteenveto

Oma lahtdékohta ERP-jarjestelmiin oli melko suppea, silla en ole ollut aikaisemmin
tekemisessa sellaisen kanssa. Taman tyon aikana opin paljon projektin suunnit-
telusta, tuotannosta, seka jarjestelman kayttamisesta. Minulla on kuitenkin kerty-
nyt tyokokemusta aikaisemmista tyopaikoista, joista olen omaksunut nakemysta
ja kokemusta jarjestelman hydodyntamiseen. Projektin aikana sain myos kehitys-

ideoita, joita myos hyoddynnettiin projektissa.

Projektin eteneminen olisi voitu hoitaa nhopeammin, mutta useista eri syista se
vaatii aika paljon tyota. Alussa ei tiedostettu miten suuri maara nimikkeita on ollut
vanhassa jarjestelmassa, mika aiheutti lopussa ongelman, jossa niita pitaa tar-
kistaa. Tama johtui yhtion halukkuudesta varmistaa, ettéd kaikki nimikkeet ovat
oikein. Tavoitteeseen paaseminen vaati paljon aikaa, koska jarjestelmat olivat
niin erilaiset ja nimikkeiden luomiseen ei ollut yhtenaista mallia. Tama vaati puo-
lestaan sen, etta minun piti kasin tarkistaa jokainen nimike. Talla tavalla varmis-
tettiin, etta data on oikein. Massa-ajoa kayttaessa saatiin n.90% dataa oikein siir-
rettya, muut piti kayda kasin. Alussa lahdettiin n. 1000 tarkastetusta nimikkeesta.
Tamanhetkinen tilanne on 6100 aktiivista nimiketta. Kayttdoonoton kannalta kaikki
kriittiset nimikkeet on tarkastettu. Manuaalitarkastuksia tehdaan, kunnes koko

siirretty tietokanta on tarkastettu.

Tyo toteutui halutulla tavalla. Nimikkeet saatiin siirrettya sellaisena, kun ne ol
haluttu. Tietokanta saatiin siivottua alkuperaisesta 48 763 nimikkeesta 17 228
nimikkeeseen. Vanhat asiakkaat on poistettu. Kaikki tyovaiheet kayty lapi ja jo-
kaiselle on maaratty oma kuormitusryhma, vaiheajat ja kaikki rakenteet ovat oi-

kein.

Projektissa tuli aika paljon ongelmia varsinkin asioiden tulkinnassa: ohjelmiston
tarjoaja luuli toista, ja lopputulos ei vastannut alkuperaista mista on puhuttu. Vaa-
rinkasityksia oli paljon eri suunnista ja naissa tilanteissa olisi ollut hyva kirjoittaa
selkeat ohjeet. Tehtaan kayttamat termit olivat erilaisia, mita ohjelmiston tarjoaja

luuli. Ajankayttd projektissa venyi pitkaksi, molemmille oli parempi tallaisessa
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projektissa, ettd saadaan mahdollisimman nopeasti vietya loppuun. Suuri kom-
pastuskivi oli, etta ei osattu ennakoida vanhan jarjestelman tydomaaran, joka jou-
duttiin tekemaan. Osasyy hitauteen oli my0s se, etta oli vaan muutama henkilo,
jotka suorittivat datan ajoa. Tahan olisi ollut hyva olla muutama tekija lisaa, etta

saadaan asiat hoidettua nopeammin. (Laine 2020.)

Tyon aikana tein myos Excel-pohjan hitsausajoista, joissa verrattiin tyokertoimia
uusiin aikoihin nahden. Tasta saatiin tehtya Excel-laskenta kaavio, joka toimii nyt
uusien tuotteiden aikojen maarityksessa, seka hintapohjana. Uuden jarjestelman
myota pystytaan seuraamaan paremmin eri toiden vaiheajat ja niita muutetaan.
Kokoonpanon osalta paadyttiin siihen, etta siitd tehdaan erillinen laskentamalli.
Tamanhetkiset ajat ovat suuntaa-antavia mutta seuraava projekti olisi kellottaa
eri tyovaiheet Exceliin. Tasta saadaan koko tuotteen lapimenoaika tunteina.

Tama helpottaa myynnin tyota, nimikkeiden luojaa, seka tuotannon seurantaa.
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