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Opinndytetyo tehtiin Jyvaskylan Terdhuolto Oy:lle. Tyon tavoitteena oli kehittaa yrityksen
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Visma Nova -toiminnanohjausjarjestelmaa. Tarkeimpia tavoitteita tuotannonohjausjarjestelman
hyodyntamisen kannalta oli syottaa yrityksen varastot ohjelmaan ja luoda huollettaville terille
seurantajarjestelma. Myo6s ohjelman ja siina jo olevien moduulien hyodyntamista
tuotannonohjauksen kehittamisessa tutkittiin.

Tutkimus toteutettiin tapaustutkimuksena. Teoriaosuutta kasiteltiin tuotannonohjauksen seka
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1 JOHDANTO

Laatu on yrityksen toiminnassa tana pdivana hyvinkin ratkaisevassa asemassa.
Teollisuudessa asiakkaat ovat alkaneet vaatimaan toimittajiltaan muun muassa ATK-
pohjaisia tuotannonohjausjarjestelmia. Vaatimukset laadun suhteen ovat kasvaneet
viime vuosikymmenten aikana. Enaa ei riita, etta asiakkaalle toimitetaan tuotteita tai
palveluita pelkdstaan kustannustehokkaasti, vaan laadun on oltava kunnossa niin
tuotteiden kuin oman yrityksen toiminnankin kannalta. Tama tarkoittaa, etta
yritysten on luotava oma laadunvalvontajarjestelma, jotta toiminnan laadusta

voidaan varmistua.

Tama opinndytetyo tehtiin tapaustutkimuksena Jyvaskylan Terahuolto Oy:lle juuri
ndiden kasvaneiden vaatimusten vuoksi. Asiakkailta on tullut viestia, ettd yrityksessa
on oltava kaytdssa tuotannonohjaus, mikali halutaan, etta suuret ja liiketoiminnan
kannalta merkittavat yritykset pysyvat Jyvaskylan Terdhuollon asiakkaina.
Tuotannonohjauksen kehittamisessa pyrittiin mahdollisuuksien mukaan
hyédyntamaan noin vuosi sitten Sawcenter- konsernissa kayttéonotettua Visma

Nova toiminnanohjausjarjestelmaa.

Taman tyon teoriaosuudessa on tutustuttu teollisuuden tuotantojarjestelmiin, niiden
ohjaustapoihin, seka valmistusjarjestelmiin. Naiden tarkoituksena on luoda pohjaa
sille kuinka tuotannonohjausta voidaan projektiyrityksessa kehittda. Teoriaosuudessa
on kasitelty myds jonkin verran varastointiin ja materiaalinkasittelyyn liittyvia asioita,
koska niitd jouduttiin projektiyrityksessa jarjestelemaan uudelleen

tuotannonohjauksen kehittamisen vuoksi.

Tuotannonohjauksen lisdksi tyon toisena teemana on edelliseenkin vahvasti linkittyva
laadunhallinta. Tuotannonohjausta kehitettdessa on huomioitava myos laatu. ISO
9000 sarjan standardiperhe otettiin tassa tydssa kasittelyyn. Yritykseen ostettiin
standardikasikirja, jonka avulla laadunhallintastandardeihin paastiin tutustumaan.
Tyon tulokset ja pohdinta kappaleissa kdydaan lapi, kuinka yrityksen toimintaa
pystyttiin kdytossa olleilla resursseilla tehostamaan ja parantamaan

tuotannonohjauksen ja laadun kannalta.



2 OPINNAYTETYON LAHTOKOHDAT

Jyvaskylan terdhuollossa on huomattu asiakkaiden kasvavat vaatimukset muun
muassa laadun suhteen. Yrityksessa ei ole tdhdan mennessa ollut kdytdssa
tuotannonohjausta, joka perustuisi johonkin tiettyyn tapaan toimia. Opinnaytetyon
aiheena on kehittda olemassa olevien resurssien pohjalta yritykseen toimiva
tuotannonohjausjarjestelma. Opinnaytetydssa on tarkoitus selvittaa, kuinka hyvin
Visma Nova toiminnanohjausjarjestelmaa voidaan hyodyntaa tassa tapauksessa.
Jarjestelman kokonaisvaltainen kayttoonotto tuotannonohjauksen kannalta ei ole
taman projektin tarkein tavoite, vaan tarkeinta on kehittaa toimiva malli, jolla

tuotantoa saadaan ohjattua ja asiakkaiden tuotteita saadaan tuotannossa seurattua.

2.1 Yritys

Opinndytetyon toimeksiantaja on Jyvaskylan terahuolto Oy. Yrityksen toimipaikka on
Jyvaskylassa ja se on erikoistunut terahuoltoihin. Yrityksen suurimpia asiakkaita ovat
sahat, vaneritehtaat ja bioenergiaa tuottavat laitokset ja yrittajat. Jyvaskylan
terahuolto on erikoistunut pyoroéterien ja hakkurinterien huoltoihin. Liiketoiminta

terdahuollossa on aloitettu vuonna 1981.
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KUVIO 1. Jyvaskylan Terahuolto Oy

Sawcenter- konsernin alla on Jyvaskylan Terahuollon lisdksi nelja muuta yritysta.
Nama yritykset ovat erikoistuneet muiden tuotteiden huoltoon, joten konsernin
sisalla ei tapahdu kilpailua. Konserni tarjoaa yrityksille valtakunnallisen myynnin ja
toimistopalvelut. Jyvaskylan terdhuolto tyollistaa talla hetkellad yrittajan lisaksi kaksi

tyontekijaa.

Muut Sawcenter- konserniin kuuluvat yritykset ovat Parkanossa sijaitseva Vanterd,
joka on erikoistunut vannesahan terien huoltoon ja valmistukseen. Salpatera Oy
Hollolassa on erikoistunut jatkojalostusterien huoltoon ja valmistukseen. Sawmill
service Oy sijaitsee Lappeenrannassa ja heidan osaamisalaansa ovat muun muassa
vannesahan terat ja pyorosahan terat. Hyvinkaalla sijaitseva Rajako Oy:n toimialaa on

sahalaitoskoneiden myynti. (Jyvaskylan Terahuolto Oy, n.d.)



2.1.1 Liikeidea

Jyvaskylan Terahuollon liikeidea on tarjota teollisuuden tarpeisiin huoltopalveluita.
Tama tarkoittaa teollisuuden tuotannon koneiden osien huoltoa. Jyvaskylan
Terahuolto Oy on erikoistunut pyorosahanterien huoltoon ja valmistukseen,
sorviterien hiontaan, hakkuriterien tasohiontaan seka kursojen ja kutterien
teroitukseen. Yritys myos myy jonkin verran uusia pyorésahanteria seka kasijyrsimen
teria. (Jyvaskylan Terdahuolto Oy, n.d.) Yrityksen liiketoiminta pohjautuu suurten
asiakkaiden kautta tuleviin jatkuviin huoltosopimuksiin. Osa liikevaihdosta tulee

myos pienemmiltd, satunnaisilta ja kertaluontoisiltakin asiakkailta.

2.1.2 Tuotteet

Jyvaskylan Terahuolto Oy tarjoaa siis huoltopalveluita. Yritys huoltaa edella
mainittuja terid. Naiden lisaksi yritys valmistaa tilauksesta harvinaisempia
pyorosahan teria. Jyvaskylan terahuolto ei pysty kilpailemaan muille alalla toimiville
volyymissa, mutta erikoisempien pyordsahan terien valmistuksessa se pystyy
kilpailemaan ammattitaidolla, kokemuksella ja tuotannon muunnettavuudella. Yritys
myy my0s uusia pyorosahan ja kasijyrsimen teria. Kasijyrsimen terien osuus

kokonaismyynnista on kuitenkin melko pieni.

2.2 Tavoitteet

Opinnaytetyoni suurin tavoite on luoda yritykseen toimiva
tuotannonohjausjarjestelma. Tama tarkoittaa sitd, ettd huoltoon saapuvia teria
pystytdan seuraamaan helposti koko huoltoprosessin ajan. Asiakkaiden suunnasta
tulleet viestit ovat kertoneet, ettd heidan suurin huolen aiheensa on heidan
huollossa olevien terien katoaminen. Taman takia yritykseen tullaan kehittamaan
tuotannonohjausjarjestelma, jossa tuotannon kannalta merkittavat toimenpiteet
tullaan merkkaamaan tietojarjestelmiin. Tavoitteena on hyodyntaa

tuotannonohjauksessa Visma Novaa. Huollossa olevia teria ei ole tdhan mennessa



yksiloity mitenkaan. Tavoitteena on luoda jarkeva ja toimiva tapa yksiloida terat

siten, ettd paastaan luotettavaan, toimivaan ja yksinkertaiseen ratkaisuun.

Toisena suurena tavoitteena on yrityksen toiminnan laadun parantaminen. Kaytyani
jo useaan kertaan yrityksen tuotantotiloissa olen huomannut puutteita
tyoturvallisuudessa. Myds yleinen epajarjestys ja tarvittavien varastopaikkojen
puuttuminen on ongelma. Tyon tavoitteena onkin aluksi jarjestella ja siistia
tuotantotilat siihen kuntoon, etta tuotannonohjausta voidaan alkaa toteuttamaan
tyoskentelyn kannalta turvallisessa ja siistissa ymparistossa. Varastojen kannalta on
tuotantotiloihin perustettava uusia varastopaikkoja ja eri tuotteet on sijoitettava
omiin varastopaikkoihinsa. Uudet terat, teraaihiot, huoltoa odottavat terat ja
huollosta valmistuneet ja pakkausta, seka lahettamista odottavat terat varastoidaan

omiin varastopaikkoihinsa.

Opinndytetyoni ratkaistavia ongelmia tulee olemaan materiaalinkasittelyssa, kun
ratkaistaan tuotannossa olevien tuotteiden varastoinnit ja valivarastoinnit. Lisaksi
ratkaistavia ongelmia on tuotannonohjauksen kannalta tuotteiden jaljitettavyydessa
ja materiaalin liikkumisessa tuotannon sisalla. Tyoturvallisuuteen ja laatuun
kohdistuvat ongelmien ratkaisut tulevat esille esimerkiksi tuotannossa olevien terien
siirtdmiseen ja sailytykseen liittyvissa asioissa, seka laatuun vaikuttavien

dokumentointien toteuttaminen.

2.3 Terahuollon tuotantojirjestelma

Jyvaskylan terdahuollossa ei ennen opinnaytetyon alkamista ollut kaytdssa varsinaista
tuotannonohjausta. Tuotantojarjestelma yrityksessa on funktionaalinen, eli huoltoon
tulevat terat kulkevat tuotantotilassa koneelta toiselle tyévaiheiden vaihtuessa.
Tuotantojarjestelman sujuvuuden kannalta on hyva, etta yrityksessa korkeintaan

kaksi eri henkil6a suorittaa kunkin huollettavan teran kaikki tyévaiheet.

Tuotantojarjestelmassa huoltoon tulevia teria ei ole yksil6ity mitenkadan, vaan on vain
luotettu siihen etta terat eivat hukkaannu tai sekoitu muiden asiakkaiden terien

kanssa. Joissakin tapauksissa huoltoon tuleviin teriin on kaiverrettu asiakkaan



tunnus. Ndin on toimittu tapauksissa, jolloin kahdella asiakkaalla on samanlaisia terid

huollossa. Tata yksildintitapaa on tarkoitus jalostaa opinndytetydprojektia tehdessa.

Jyvaskylan Terahuollossa on kaksi padprosessia huollettavien terien osalta. Toinen on
hakkurin terien huolto ja toinen pyérdsahanterien huolto. Muiden terien huolto on
harvinaisempaa ja volyymiltaan pienempaa. Hakkurin terien huoltoon ei tassa

projektissa ole tavoitteena puuttua muuten kuin laadunhallinnan kannalta.

3 TUOTANNONOHJAUS

Tuotannonohjaus jaetaan Pauli Miettisen teoksessa Tuotannonohjaus ja logistiikka,
neljaan osa-alueeseen. Nama osa-alueet ovat: suunnittelu, toteutus,
informaatiokanavat ja valvonta. Tuotannonohjaus on yksi yrityksen useasta
ohjausjarjestelmasta. Tuotannonohjausta ei kuitenkaan tulisi kasitella erillisena
toimintona vaan toimintona, joka linkittyy tiiviisti yrityksen muihin
ohjausjarjestelmiin. (Miettinen, P. 1993, 23) Teoksessa Logistisen ajattelun perusteet,
tuotannonohjaus on jaettu osiin: tuotesuunnittelu, tuotannon suunnittelu,
materiaalinohjaus, valmistuksenohjaus, tuotannon seuranta ja tuotannon
kehittaminen. (Hokkanen, S., Karhunen, J., Luukkainen, M. 2004, 228.) Nadiden
kahden teoksen jaottelu tukee toisiaan siten, ettda Miettisen teoksessa esitetdan
paapiirteittdin tuotannonohjauksen paiakohdat ja Hokkasen, Karhusen ja Luukkaisen

teos avaa ja tdsmentda naita paakohtia.

Tuotannonohjauksen tarve syntyy yleensa asiakkaiden tarpeesta.
Tuotantotavoitteiden saavuttamiseksi on oltava tuotannonohjaus, jossa
tuotantojarjestelman eri osat sopeutetaan. N&itd osia ovat muun muassa logistiikka,

myynti, markkinointi ja tuotanto. (Miettinen, P. 1993, 23)

Tuotannon ohjauttavuudella tarkoitetaan tuotantojarjestelman kykya saavuttaa sille
asetetut operatiiviset ohjaustavoitteet. Mita paremmin tuotantoprosessia ja siihen
liittyviad resursseja voidaan sopeuttaa muutoksiin ja esimerkiksi uusiin tuotteisiin, sita

parempi tuotannon ohjattavuus on. Tuotannon ohjattavuudesta voidaan luoda
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analyysi, jossa ohjattavuuteen vaikuttavat tekijat jaetaan ulkoisiin- ja sisdisiin
tekijoihin. Ulkoisia tekijoita ei voi juurikaan ohjata, eli ne tulevat asiakkaiden
suunnasta. Naita ovat esimerkiksi tuotteisiin liittyvat toivomukset. Sisadisiin tekijoihin
taas sisaltyvat asiat joihin omalla toiminnalla voidaan vaikuttaa. Naita ovat muun
muassa ldapimenoaika ja varastojen koko. Sisaisia tekijoita voidaan siis kehittaa ja

ulkoisiin voidaan ainoastaan parhaan mukaan sopeutua. (Miettinen, P. 1993, 24)

Ammattitaidolla ja koulutuksella on mielestani suuri rooli sisdisen ohjauttavuuden
kehittamisessa. Parhaisiin tuloksiin paastaan kun on todellista tietoa esimerkiksi

varaston kiertonopeuden parantamiseksi.

Tuotannonohjausjarjestelma on kullekin yritykselle oma. Se on tapa, jolla
tuotannonohjaus toteutetaan. Useasti siihen kuuluu tietokonepohjainen ERP-

jarjestelma. (Miettinen, P. 1993, 24)

3.1 Tuotantomuodot

Tuotantomuoto on tapa jolla tuotanto toteutetaan. Tuotantomuodot voidaan
luokitella tuotantoaloitteen syntytavan mukaan, tuotteen mukaan tai

tuotantoprosessin jatkuvuuden mukaan. (Miettinen, P. 1993, 29)

Tuotantomuodot jakautuvat seuraavaan taulukon mukaisesti. Taulukossa on
esitettyna myos kunkin tuotantomuodon erityispiirteita. Taulukko on lainattu Reijo
Rautauoman saation julkaisemasta teoksesta Logistiikan ja toimitusketjun hallinnan

perusteet.
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Tuotantomuoto

Ominaista

Eratuotanto

Laaja tuotevalikoima

Pieneratuotanto

Tuotanto pienerissa

Projektituotanto

Tuotetaan yksittdiskappaleita

Prosessituotanto

Automatiikka

Kokoonpano

Nopea Lapimeno

KUVIO 2. Tuotantomuodot.

(Ritvanen, V., Inkildinen, A., Von Bell, A., Santala, J. 2011. 48)

Jyvaskylan Terahuollon tuotantomuoto on pieneratuotanto. Tassa

tuotantomuodossa ominaista pienissa erissa tapahtuvan tuotannon lisaksi on
asiakaspalvelun, seka tdiden oikean ajoituksen tarkeys. Projektiyrityksessa onkin
toiden ajoituksella suuri merkitys, kun esimerkiksi paloitukseen tulevia pyorésahan

teria kerataan tietty lukumaara asiakkailta varastoon, ennen kuin niita aletaan

pieneratuotannon tavoin huoltaa. Paloituksessa pyérdsahan teraan vaihdetaan uudet

kovapalat terdn hampaisiin. Jyvaskylan terdahuoltoon on noin vuosi sitten hankittu

kone tahan tybvaiheeseen. Kone paloittaa terat automaattisesti, jolloin ei tarvita niin

paljoa kapasiteettia tyontekijoiden osalta.
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KUVIO 3. Paloituskone

Tuotantomuodon maarittelyn jalkeen on keskeisinta, kuinka tuotantoa ohjataan.

Ohjausvaihtoehtoja ovat:

e Varasto-ohjautuva tuotanto (make to stock, MTS)
e Tilausohjautuva tuotanto (make to order, MTO)
e Asiakasohjautuva kokoonpano (assemble to order, ATO)

e Asiakasohjautuva tuotesuunnittelu (engineer to order, ETO)
(Ritvanen, V., Inkildinen, A., Von Bell, A., Santala, J. 2011. 48)

Jyvaskylan Terahuollossa tuotantoa tapahtuu MTO-, ja ATO-, periaatteiden
mukaisesti. Tuotanto tapahtuu tilausohjautuvasti, kun pienemmat asiakkaat tekevat
tilauksen esimerkiksi pyérésahan terien huoltoa koskien. Suurilla asiakkailla
huollettavat terat pyorivat sopimuksen mukaisesti saannoéllisesti huollossa, jolloin

tiedetdan tarkalleen milloin uusi huollettava terdera saapuu.
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3.2 Valmistusjarjestelmat

Valmistusjarjestelmalla tarkoitetaan tapaa, jolla tuotannon koneet ja laitteet on
sijoitettu, seka sitd, kuinka tyonkulku tuotannossa on toteutettu. Pauli Miettisen
teoksessa Tuotannonohjaus ja logistiikka valmistusjarjestelmia on luokiteltu

seuraavanlaisesti:

e paikallisjarjestelma

e toiminnallinen (funktionaalinen) jarjestelma
e tuotantolinja

e tuotantoryhma

e tuotantosolu

e Joustava valmistusjarjestelma, FMS
(Miettinen, P. 1993, 31)

Paikallisjarjestelmassa valmistettavan tuotteen koko valmistus ja kokoonpano
tapahtuvat samalla paikalla. Tama valmistusjarjestelma on kaytossa esimerkiksi
suurten projektiluontoisten tuotteiden valmistuksessa. Tassa valmistusjarjestelmassa
tuotannonohjaus keskittyy téiden vuorottelun ja tasapainotuksen suunnitteluun.

(Miettinen, P. 1993, 31)

Toiminnallinen valmistusjarjestelma tunnetaan myos nimella funktionaalinen
jarjestelma. Siina samaa tai samankaltaista ty6ta tekevat koneet on lajiteltu omiksi
ryhmiksi. Henkilosto on erikoistunutta ja valmistettavat tuotteet liikkuvat paljon

tuotannon sisélla. (Miettinen, P. 1993, 31)

Tuotantolinja on valmistusjarjestelma, jossa tuote liikkuu kiintealla linjalla. Tall6in
tyontekijat usein pysyvat paikallaan ja tekevat yhden tai useamman tyévaiheen.
Taman jalkeen tuote liikkuu linjalla eteenpdin seuraavalle tyontekijalle, seuraavaan

tyovaiheeseen. (Miettinen, P. 1993, 32)

Tuotantoryhmavalmistuksesta kaytetaan myos termeilld osaperhevalmistus ja

ryhmateknologia. Tassa valmistusjarjestelmassa on tavoitteena lajitella
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valmistettavat tuotteet osaperheisiin. Yhteen osaperheeseen lajitellaan tuotteet,

joilla on valmistuksessa paljon yhteisia piirteita. (Miettinen, P. 1993, 33)

Solutuotannossa on itsenaisesti toimivia tuotantoyksikoita. Naita ohjataan
kokonaisuutena. Yhdessa solussa on usein tyopisteitda enemman kuin tyontekijoita.
Talloin tyontekijoiden on hallittava useita eri tyovaiheita ja tekniikoita. (Miettinen, P.

1993, 34)

Joustavassa valmistusjarjestelmassa tuotanto on pitkalle tai tdysin automatisoitua.
Talloin tyontekijoiden tehtavat koostuvat lahinna valvontatehtavista.
Valmistusjarjestelman hyvana puolena on keskeytymaton tuotanto vahaisella

maaralla tyontekijoita. (Miettinen, P. 1993, 35—-36)

3.3 Toiminnanohjausjarjestelmit

Toiminnanohjausjarjestelman (ERP) tarkoituksena on kerata yrityksen kaikki
toiminnot yhteen. Talloin esimerkiksi tuotannon ja taloushallinnon tiedot ovat
samassa paikassa, jolloin tiedon kerdaminen ja valittaminen eri toimintojen valilla on
vaivatonta. Jarjestelmia kaytetdan yleisesti suurissa yrityksissa, mutta pienemmissa
yrityksissa niiden kayttd on vahaisempaa. Kayttoonotot myds pienemmissa
yrityksissa on kasvamassa.

(Ritvanen, V., Inkildinen, A., Von Bell, A., Santala, J. 2011. 56)

ERP koostuu moduuleista, joita yritys voi tarpeidensa mukaan hankkia kdyttoonsa.
Teollisuudessa on yleisesti kdytossa hankinnan, myynnin, taloushallinnon ja
tuotannonohjauksen moduuleita. Moduulisuuden ansiosta yritys voi ottaa
kayttoonsa vain ne moduulit jotka se kokee tarpeellisiksi.

(Ritvanen, V., Inkildinen, A., Von Bell, A., Santala, J. 2011. 56)
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3.3.1 Jarjestelmien kehitys

Toiminnanohjausjdrjestelmat ovat alkaneet kehittymaan 1960-luvulla, jolloin
varastonhallintaan alettiin kiinnittda huomiota. Aluksi ERP- jarjestelmat raataloitiin
kunkin yrityksen tarpeisiin. 1970-luvulla MRP- jarjestelmat yleistyivat ja markkinoille
tuli standardiohjelmistoja, joita yritykset pystyivat ostamaan kayttéénsa. 1980-
luvulla ERP jarjestelmien kehitys jatkui ja niihin lisattiin uusia moduuleita yritysten
tarpeiden mukaisesti. Tuotannonohjaus alkoi korostua vasta 1990-luvulla ja silloin
ERP- jarjestelmiin alettiin liittdd muun muassa projektitydmoduuleita.

(Ritvanen, V., Inkildinen, A., Von Bell, A., Santala, J. 2011. 57)

2000- luvulla jarjestelmien kehitys on edennyt APS:iin (Advanced Planning and
Scheduling), jossa toiminnanohjauksen tietoja kdytetadn tuotannonsuunnitteluun.
APS kayttaa ERP:n historiatietoja, joiden avulla se on tyokalu tuotantoa
suunniteltaessa ja aikataulutettaessa.

(Ritvanen, V., Inkildinen, A., Von Bell, A., Santala, J. 2011. 57)

3.3.2 Jarjestelmin kiyttoonotto

Toiminnanohjausjarjestelmien kayttoonotto on yleisesti raskas ja aikaa vieva
prosessi, koska ERP- jarjestelmat ovat kokonaisuuksiltaan monimutkaisia.
Jarjestelmaa kayttoonottavan yrityksen on usein vaikeaa hahmottaa jarjestelmien
tarjoamia mahdollisuuksia. Kaytt66notto on sitd vaikeampaa ja haastavampaa, mita
laajempi kayttoonotettava jarjestelma on, eli kuinka paljon jarjestelmaan
sisallytetdan asioita. Jarjestelman kayttéonoton epaonnistuessa taloudelliset
menetykset voivat olla suuria ja jarjestelman kaikkea potentiaalia ei paasta

kdyttamaan. (Kettunen, J. & Simons, M. 2001. 8-9)

Syita ERP- jarjestelman kayttéonoton epdonnistumiseen on monia. Monesti
kdyttoonotto epdonnistuu kun yritykselld on liian suuret tai muuten eparealistiset
odotukset jarjestelmaa kohtaan. Kommunikoinnissa voi olla ongelmia asiakkaan ja
jarjestelman toimittajan valilla, jolloin ei paasta parhaaseen mahdolliseen

lopputulokseen. Jarjestelman suunnittelu ja kayttoonotto tulisi toteuttaa yrityksen



liilketoiminta mielessa. Myos kayttajien vaatimukset ja valmiudet tulisi ottaa hyvin

huomioon. (Kettunen, J. & Simons, M. 2001. 8-9)

Pk-yrityksissa ERP- jarjestelman kayttoonottoon liittyy kolme keskeista

ongelmakohtaa:

1. Kaupalliset ERP- jarjestelmat on ensisijaisesti suurten yritysten tarpeisiin
rakennettu

2. Pk-yrityksilta puuttuu usein tietotekniikkastrategia, jolloin toimitaan usein
jarjestelman toimittajan ehdoilla.

3. Tietotaito puuttuu

(Kettunen, J. & Simons, M. 2001. 8-9)

3.4 Tuotannonohjauksen tavoitteet

Tuotannonohjauksen tarkein tarkoitus on ohjatta yrityksen tuotantoa niin, etta
tavoitteet ja paamaara saavutetaan tuotannon osalta niin hyvin kuin mahdollista.
(Miettinen, P. 1993, 24) Tama tarkoittaa sitd, ettd tuotannon resursseja kaytetaan

mahdollisimman tehokkaasti ja kustannukset saadaan minimoitua.
Tuotannonohjauksen tavoitteet liittyvat seuraavaksi listattuihin osa-alueisiin:

e sidottu pdadoma

e kapasiteetin toiminta-aste ja — suhde
e valmistuskustannus

e toimitusvarmuus

e toimitusaika.
(Miettinen, P. 1993, 24 )

Naitad osa-alueita pyritdan toiminnanohjauksen kautta joko pienentdmaan tai

parantamaan mahdollisuuksien mukaan.

16
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3.5 Tuotannonohjauksen tehokkuuden mittaaminen

TUOTANNONOHIJAUS
SIDOTTU PAAOMA TOIMITUSKYKY TOIMINTA-ASTE KUSTANNUKSET
L?plmeno— Tuottavuus Laatu
aika nf .’
Materiaali- Tuote- n ormaatio-
virrat
varasto varasto
Sisdinen Ulkoinen

KUVIO 4. Tuotannonohjauksen rakenne

(Miettinen, P. 1993, 25)

Tuotannonohjauksen toimintoja tarkasteltaessa tarkeaksi seikaksi nousee
lapimenoajan merkitys. Asiakas laskee toimitusajan siita hetkesta lahtien kun han on
tehnyt tilauksen. Tallin toimituskykyyn vaikuttavat tuotevarasto ja informaatiovirrat
ovat tarkeassa roolissa. Toiminnan tehokkuutta mitataankin yleisesti tuotannon

lapimenoajalla. Se on tehokas ja yksinkertainen mittari. (Miettinen, P. 1993, 25)

Toimitusvarmuus toimii myos hyvana mittarina toimitusaikojen noudattamisessa.

Sen laskukaava on:
Ajoissa toimitetut

Toimitusvarmuus- % = ——— X 100
Kaikki toimitetut

(Miettinen, P. 1993, 25)
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4 MATERIAALINHALLINTA

4.1 Sisdinen logistiikka

Taman projektin osalta pyordsahan terien huoltoprosessin kulkuun ei puututtu, eika
esimerkiksi tuotannon koneiden layoutia |ahetty muuttamaan. Layoutia ei muutettu
koneiden osalta, koska tuotantotilat ovat melko pienet ja raskaiden koneiden
uudelleen jarjestely olisi tuottanut lukuisia ongelmia. Koneiden sijoittelu oli jo
projektin alussa tuotannon kannalta toimiva, joten niiden sijaintia tuotantotilassa ei
muutettu. Hakkurin terien huolto tapahtuu omassa osastossaan, huoltoon
tarvittavien suurten mittojen omaavien koneiden luona. Tuotantotila on jaettu ikdaan
kuin kolmeen osaan, jossa noin 1/3 tuotantotilasta vie hakkurinterien huolto ja 2/3

pyoroésahan terien huolto ja varastointi.

Suurin muutos tuotannon sisdisessa logistiikassa tapahtui pyorésahan terien
varastoinnin kannalta. Huoltoa ja jo huollossa olevat ja seuraavaa tyovaihetta
odottavat terat varastoidaan jarjestelmallisesti samaan paikkaan, jolloin nimikkeet
liilkkuvat tuotannon sisalla hieman enemman. Tama on tuotannonohjauksen ja

tyoturvallisuuden kannalta tarkea seikka.

4.2 Varastointi

Ennen projektin aloittamista yrityksessa ei ollut varastointiin kiinnitetty suurta
huomiota. Tama oli toiminnanohjauksen, laadun ja tyéturvallisuuden kannalta asia,
johon oli tehtava parannuksia. Huoltoa odottavat, tuotannossa olevat ja uudet
pyorosahan terdt ja runkoaihiot olivat varastoituna sekaisin, eika yrityksessa ollut
kdytossa terille omia hyllypaikkoja. Varastointitilaa tuotantotiloissa on runsaasti,

mutta niiden kaytto ei ollut tehokasta.

Varastoinnin osalta ensimmainen toimenpide oli havittaa kaikki turhat tavarat
varastoista tilaa viemasta. My06s tavaroiden jarjestely oli aiheellista suorittaa. Tdman
jalkeen paatettiin, ettd uudet myytavat pyorosahan terat varastoidaan omaan

paikkaansa pois keskeltd tuotantotilaa. Uudet terat jarjesteltiin olemassa oleviin
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hyllyihin huoltoon tulevien terien vastaanotto- ja ldhetyspisteen luokse. Runkoaihiot,
joista uusia pyorosahan teria tehdaan, varastoitiin myos uudelleen jo olemassa

oleviin hyllyihin tuotantotiloihin.

Suurin toimenpide ja muutos tehtiin paloitusta odottavien terien osalta. Yritykseen
saapuu huoltoon samanlaisia pyordsahan teria pienissa erissa. Talldin terat on
varastoitava ja odotettava ettd samanlaisia teria tulee lisda, jolloin on jarkevaa
aloittaa huolto erissa. Talléin samoilla koneiden asetuksilla voidaan huoltaa suurempi
maara terid. Taten toimimalla padstaan kustannustehokkaampaan toimintaan.
Paloitusta odottavat terat odottivat ennen pdydan kulmilla ja laatikoissa lattialla.
Naille terille paatettiin rakennuttaa lokerikkohyllykot tuotantotilaan. Nailla hyllyilla
saatiin paljon tilansddstoa ja terat ovat turvallisesti hyllyissa, joissa ne eivat paase

vaarallisesti liikkkumaan.

Paloitusta odottaville terille luotiin Excel- taulukko, johon merkataan milloin lahetys
saapuu terdhuoltoon ja kuinka monta teraa lahetetyista laitetaan hyllyyn ja kuinka
monta hylatdan huonon kuntonsa vuoksi. Taulukkoa sitoudutaan tayttamaan
reaaliaikaisesti, jolloin tiedetdan kuinka paljon teria on hyllyssa paloitusta
odottamassa. Terat sijoitetaan hyllyihin asiakaskohtaisesti, jolloin yhden asiakkaan

terat ovat tietyissa lokeroissa, eika niitd sekoiteta muiden asiakkaiden terien kanssa.
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KUVIO 6. Pyorosahan teria varastohyllyssa



5 LAATU

Laatua voidaan maaritella ja tulkita monesta eri nakdkulmasta. Usein laatu
maaritellaan asiakkaan nakokulmasta. Tama tarkoittaa asiakkaan tarpeiden
tyydyttamista yrityksen kannalta mahdollisimman tehokkaalla ja kannattavalla
tavalla. Laadun maarittelyssa tarkein seikka onkin, etta virheet eivat ole sallittuja ja
asiat on tehtava oikein kerralla. Liian laadukkaan tuotteen tekeminenkadan ei ole
kaikissa tapauksissa jarkevaa. Esimerkiksi, jos asiakkaan odotukset ja vaatimukset
tuotetta kohtaan ovat pienemmat kuin mita tuote vastaa, syntyy helposti
ylimaaraisia kustannuksia. Kokonaisvaltainen laadunhallinta onkin keino, jolla
saadaan yrityksen laatu tasapainoon, oman toiminnan ja asiakkaiden vaatimusten
mukaan. Kokonaisvaltaisesta laadunhallinnasta, eli laatujohtamisesta kaytetdaan

lyhennettad (TQM) Total Quality Management. (Lecklin, O. 2006, 18—19)

Asiakas on
lopullinen
arviomies

Tyytyvaiset
asiakkaat

Kokonaisvaltainen
laadunhallinta

Markkinoiden
ja asiakkaiden
ymmartaminen

Korkea-
Laatuinen
toiminta

Toimitusten vastaavuus Toiminnan laadun lahtékohdat

Prosessit
Laatujarjestelmat

KUVIO 7. Kokonaisvaltainen laadunhallinta

(Lecklin, O. 2006)



22

Joseph Juran méarittelee laadun termilla fitness for use. Talla termilla tarkoitetaan
tuotteen sopivuutta kayttotarkoitukseensa. Téma onkin kokonaisvaltaisen
laadunhallinnan kannalta hyva maaritelma. Juran on listannut seuraavia kysymyksia

yrityksen avuksi, omaa laadunhallintaa harjoitettaessa. (Juran, J.M. 1981, 8)

e Mitka ovat yrityksen tavoitteet laadun suhteen?

e Mitka ovat asiakkaiden vaatimukset?

e Mika on meidan kilpailuasemamme?

e Mita mahdollisuuksia meilla on laadun parantamiseksi ja laatuun liittyvien
kustannusten pienentamiseksi?

e Miten voimme hyddyntaa yrityksemme tyontekijaresursseja paremmin?

e Mita uhkia on tulevaisuudessa?
(Juran, J.M. 1981, 8)

Nykyaikana laatua maariteltdaessa lahtokohtana ovat usein oman toiminnan
sidosryhmat. Asiakkaat ovat sidosryhmista tarkein ryhma laatua kehitettdessa ja
laatuvaatimukset tulevat nykypaivana paasaantdisesti heidan puolesta. Asiakkailla on
tuotteiden tai palveluiden laadun suhteen odotuksia, joihin yrityksen on vastattava.
Voidaankin sanoa, etta yrityksen toiminta on laadukasta silloin, kun asiakas on
tyytyvdinen saamiinsa tuotteisiin tai palveluihin. Tall6in yrityksen sisdinen toiminta ei

mittaa laatua, vaan laadun mittari on asiakastyytyvaisyys. (Lecklin, O. 2006, 18)

Taman opinnaytetyon toteutuksessa onkin laadun kehittamisen |dhtokohtana
asiakastyytyvaisyys, kovan kilpailun ja alaan vaikuttavan vaikean taloustilanteen
vuoksi. Parempaan asiakastyytyvdisyyteen on tarkoitus paasta tuomalla yrityksen
huoltopalveluihin lisdarvoa erilaisilla asiakasta hyddyttavilla lisapalveluilla, seka
luomalla tuotannonohjausjarjestelma, jossa asiakkaan tuotteita seurataan tuotannon

sisalla.

5.1 Standardointi

Laatuongelmia ratkaistaessa tulisi paatya lopputulokseen, joka johtaa parempaan

toimintatapaan. Toimintatapojen kehittyminen laadun suhteen ilmenee parhaiten
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standardoituina toimintatapoina. Laatujarjestelma on ndiden standardoitujen

toimintatapojen organisoitu kokonaisuus. (Lehtonen, J-M. 2004. 158-159)

Laatujadrjestelmat ovat voineet vuosien saatossa kehittya standardien sertifioinnin
seurauksena. Tunnetuin laatujarjestelmastandardisarja on ISO 9000. Standardi
maarittelee, mita laatujarjestelman tulee vahintaan sisaltaa. Standardin tarkoitus ei
ole kertoa toiminnanharjoittajalle, mita laatu millakin osa-alueella on ja miten se
pitda toteuttaa. Sen tarkoitus on luetella asiat, jotka on oltava sovittuina,

jarjestyksessa ja dokumentoituna. (Lehtonen, J-M. 2004. 158-159)

5.1.1 SFS-EN IS0 9000:2005

SFS on lyhenne Suomen standardisoimisliitto ry:sta. SFS on Suomessa toimiva
standardisoinnin keskusjarjesto. Jarjeston jasenina toimivat Suomen valtio seka
elinkeinoelaman jarjestoja. SFS:n tehtavina on SFS-standardien laadinta,
vahvistaminen, julkaiseminen, myynti ja tiedottaminen. SFS kuluu jasenena
standardisoimisjarjesto 1SO:n. Lyhenne ISO tulee sanoista International Organization
for Standardization. SFS on jasenena myds eurooppalaisessa
standardisoimisjarjestossa CEN:ssa. (European Commitee for Standardization).
Paaosa SFS:n standardeista perustuu ndiden kahden jarjeston standardeihin.

(Mika SFS on?. n.d.)

SFS on vastuussa siitd, ettd Suomeen luodaan maan tarpeita vastaavat ja
kansainvaliset sopimukset tayttavat standardikokoelmat Suomen kielelld. Tarkeana
tehtdvana jarjestolla on myds Suomen etujen edistaminen kansainvalisissa

standardisoimisjarjestoissa. (Standardisoimisliiton tehtavat. n.d.)

Standardin tunnuksen edessa oleva lyhenneryhma SFS-EN ISO tarkoittaa sita, etta
kyseinen standardi on vahvistettu kaikissa kolmessa Suomen kannalta tarkeassa
organisaatiossa. Tassa yhteydessa EN on lyhenne eurooppalaisen

standardisoimisliiton CEN:std. (SFS, EN, ISO? n.d.)



24

SFS-EN 1SO 9000:2005 on ISO 9000 Standardiperheen viimeisin vuonna 2005 laadittu
standardi. Siind on kasiteltyna laadunhallintajarjestelmien perusteet ja sanasto. Tama

standardi on tukena ja erdaanlaisena kayttoohjekirjana ISO 9001 Standardille.

SFS standardeissa teksti on kahdella kielellda. Suomen kielen lisaksi viereiselta sivulta
I6ytyy aina alkuperdinen englanninkielinen versio. Tama sen takia, etta

ristiriitatapauksissa englanninkielinen versio on patevampi.

ISO 9000 Standardit perustuvat kahdeksaan laadunhallinnan periaatteeseen. Nama

periaatteet on lueteltuna SFS-EN ISO 9000:2005 johdantokappaleessa.

Asiakaskeskeisyys

e Johtajuus

e Henkildston sitoutuminen

e Prosessimainen toimintamalli

e Jarjestelmallinen johtamistapa

e Jatkuva parantaminen

e Tosiasioihin perustuva paatoksenteko

e Molempia osapuolia hyodyttavat toimittajasuhteet

(SFS-EN 1SO 9000:2005)

5.1.2 SFS-ENISO9001:2008

ISO 9001 maarittelee vaatimukset laadunhallintajarjestelmalle. Vaatimukset ovat
yleispatevia ja ne soveltuvat teollisuuden ja talouden eri aloille. Se ei aseta
vaatimuksia yrityksen tuotteiden osalta. (SFS-EN 1SO 9000:2005) N&ita vaatimuksia
voidaan hyodyntad organisaatiossa sopimusten teossa, sertifioinnissa seka sisaisissa
toiminnoissa. ISO 9001 standardissa korostetaan erityisesti kuinka tarkeda on

laadunhallintajarjestelma asiakastyytyvaisyyden kannalta. (SFS-EN 1SO 9001:2008)
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5.1.3 SFS-ENISO 9004:2009

Tama standardi on kehitetty yrityksen jatkuvan menestymisen johtamisen
standardiksi. Se asettaa vaatimuksia, joilla voidaan varmistua laadunhallinnan
kannalta jatkuvan kehityksen jatkumisesta. Jatkuvan menestyksen ehtona on, etta
yritys pystyy tayttamaan asiakkaidensa vaatimukset pitkalla aikavalilla. Standardi
korostaa muun muassa itsearvioinnin merkitysta organisaatiossa. Laadunhallintaa
kasitelldaan tassa standardissa enemman ja laajemmin kuin ISO 9001 standardissa.

(SFS-EN 1SO 9004:2009)

5.2 Tavoitteet yrityksen laadun parantamiseksi

Ennen taman projektin aloittamista yrityksessa ei ollut otettu ISO 9000 laadunhallinta
standardeja toiminnassa huomioon. Asiakkaiden kasvavien vaatimusten vuoksi ja
toiminnanohjausjarjestelman kayttéénoton vuoksi oli laadunhallinta ja sita kautta

ISO 9000 standardit ostettava yritykseen ja otettava toiminnassa huomioon.

Yritykseen ei tdssa projektissa ollut tarkoitus laatia laatukasikirjaa, eika
laadunhallintaa ollut tarkoitus auditoida sertifikaattien saamiseksi. Tavoitteena oli
ostaa yrityksen kayttoon ainakin laadunhallintaa koskevat standardit ISO 9000:2005

seka 1SO 9001:2008, seka alkaa toimia osittain standardien mukaisesti.

5.3 Toteutetut toimenpiteet laatujohtamisen kannalta

Yritykseen ostettiin standardikokoelma SFS eKésikirja 500. Kasikirja sisaltaa yrityksen
johtamisjarjestelmaan integroitavat laatu-, ymparisto ja tyoterveys- ja

tyoturvallisuusstandardit:

e SFS-EN ISO 9000, 9001 ja 9004
e SFS-ENISO 14001 ja 14004
e OHSAS 18001 ja 18002
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Tama standardikasikirja ostettiin, jotta niihin paastdan tutustumaan ja voidaan alkaa
toimimaan ainakin osittain standardien vaatimusten mukaisesti. Tarkempi
standardien huomioonottaminen toiminnassa on jarkevampaa, kun resurssit ja

varsinkin aika riittaa.

Tulevaisuutta ajatellen kannattaa yrityksessa ottaa yha enemman laatujohtaminen
huomioon. Laatukasikirjan luominen ja laadunhallintajarjestelman suunnittelu ja

kayttoonotto olisi jarkevaa toteuttaa tulevaisuudessa.

6 UUSI TUOTANNONOHJAUSJARJESTELMA

Visma Nova- toiminnanohjausjarjestelma otettiin kdyttdon vuonna 2012 kaikissa
Sawcenter- konsernin yrityksissa. Jarjestelman kautta yrityksiin tulevat
reaaliaikaisesti myyntitilaukset Siuntiossa sijaitsevan paakonttorin kautta. Siuntiossa
hoidetaan konsernin yritysryhman valtakunnallinen myynti, laskutus, seka muut
toimistopalvelut. ERP- helpottaa tata toimintaa, jolloin konsernin yrityksille jaa

enemman aikaa oman toiminnan ja tuotannon pyérittdmiseen.

Jyvaskylan terahuollolla on kdytdssaan seuraavat Visma Novan moduulit:

e Asiakaskortisto
e Kirjanpito

e Laskutus

e Myyntitilaukset
e Ostoreskontra
e Ostotilaukset

e Palkanlaskenta

e Varastokirjanpito

Naistd moduuleista tuotannonohjauksen ja jokapdivaisen toiminnan kannalta
tarkeimpia ovat asiakaskortisto, myyntitilaukset, ostotilaukset ja varastokirjanpito.

Laskutus siis tapahtuu Sawcenterin toimesta.
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Projektin alkupalavereissa harkittiin uusien moduulien hankkimista. Nama moduulit
olisivat olleet, joko tuotannonohjaus- ja/tai huoltomoduuli. Tyon ohjaajan kautta
padsin vierailemaan yrityksessd, jossa Visma Nova ja ndma edelld mainitut
molemmat moduulit ovat kdytossa. Sain taten tarvittavaa konsultointiapua. Vierailu
oli avartava ja toi vahvistuksen sille, etta Jyvaskylan Terdahuollon volyymit ovat sen
verran pienet, ettd moduuleita ei ole jarkevaa hankkia taloudellisista ja

kaytannollisista nakdkulmista.
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“12%) RemoteApp and Desktop Connection
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KUVIO 8. Visma Novan moduulit
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6.1 Visma Nova
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KUVIO 9. Visma Nova aloitusnakyma

6.1.1 Jarjestelmddn tutustuminen

Visma Nova toiminnanohjausjarjestelméassa on jarjestelman opiskelun kannalta
erittain tarkea demo- toiminto. Jarjestelman aloitusikkunassa voidaan valita kdyttoon
demo-yritys, jolla eri toimintoja voidaan harjoitella. Demo- yritykselld harjoittelu on
kannattavaa, koska siina tehdyt virheet eivat vaikuta oman yrityksen

toiminnanohjaustietoihin.

Aloitin jarjestelmaan tutustumisen demo- yrityksen ja ohjelman mukana toimitetun
kayttdjan kasikirjan kanssa. Aloitin aivan perusteista, koska minulla ei ollut
aikaisempaa kayttokokemusta tasta toiminnanohjausjarjestelmasta. Kaytin
jarjestelmaan tutustumiseen myds muita moduulikohtaisia kayttoohjekirjoja. Niissa
kerrottiin toiminnot yksityiskohtaisesti, joten niiden avulla harjoituksia oli helppo

suorittaa.



29

6.1.2 Asiakasrekisteri

Visma Novan kayttoonoton aikana jarjestelmaan oli Jyvaskylan Terdhuoltoon osalta
perustettu asiakasrekisteri, joten tassa projektissa sita ei tarvinnut perustaa.
Asiakasrekisteriin on merkittyna kaikki asiakkaat, joiden kanssa yrityksella on ollut

lilketoimintaa.
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Tiedosto  Muokkaa Haku Raportit  Tulostus  Maytd  Ohje

AU | takyma O (kaikki) - 14 | M AP M| TiEl X ‘ | Laji 000. asiakas -
Mumero 102 Ryhma | j__ Maksuehto |
Tritys Taimitustapa |

o Toimitusehto j
EZ:?:DHE Wastuuhenk. j
Maa j F.auden myynti EUR

R ——— Kaoka myynti [werallinen)
Puhelin Jakso Avain zaldo
Fau Tap.pvm i“' 5.3.2013 j Luattoraja
Fust. paikka Waluutta j Alepmuz %
Tt Kielik oo di j Alerphma ﬁ
R ypntitil GILTE j Hirnasta nro j
Laskutus ashro

<k | A = ‘ i H?rc‘ Ry 11 Suoritusten lkm
S ﬂ Witvaztyzpaivia
Mimi Ketiu [~
Fuhelin Huomigta: [ Eitancia Al hd
Fax [T Eisahkiipostia Rotizut
Gsm [T Oletus
Sahkopost [T Ei autom. maksukehotuksia
ht.atto r.. 5.3.23 j [~ Eiautom. korkalaskuja
Selite | I walittu

| Asiakaskortisto 84118 | [JoumI |532013 [C) Wisma Software Oy 19912013 2

KUVIO 10. Asiakasrekisteri

6.1.3 Nimikerekisterin ja varaston luominen

Yrityksen varastoitavat nimikkeet oli ennen tata projektia listattuna Excel-
tiedostoon. Excel- taulukossa nimikkeet oli listattuna siina jarjestyksessa kun ne
hyllyissa sattuivat olemaan. Ensimmaiseksi jarjestelin nimikkeet Excel- taulukkoon
tuoteryhmittdin, jolloin saatiin viisi ryhmaa. Nama ryhmat jaettiin vield tuotteiden
ominaisuuksien mukaan. N&itd ominaisuuksia olivat joko tuotteen koko tai

valmistaja.
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Taulukon jarjestelyn jalkeen oli nimikkeille vield keksittdava Visma Nova
toiminnanohjausjdrjestelmaa varten yksilolliset tuotekoodit. Tuotekoodeja
luodessani pyrin yksinkertaisuuteen ja loogisuuteen, joten loin ne tuotteiden
ominaisuuksien, tassa tapauksessa nimikkeen fyysisten mittojen mukaan. Esimerkiksi
150 x 2,5/1,5 x 30 z=36 mitat omaavan py6rdsahan teran koodiksi muodostui
015025VA. Tassa koodituksessa numerot kertovat teran mitat. Ensimmainen kirjain
ilmaisee nimikkeen paatuoteryhman ja toinen kirjain yksildi nimikkeen, jolla on sama
halkaisija ja paksuus, mutta muut mitat ovat poikkeavia. Myds eri valmistajilla on
samankokoisia terid, jolloin viimeinen kirjain yksildi nimikkeen. Tama koodituksen
ansiosta varastoon tulevien uusien nimikkeiden koodien luominen ja tietokantaan

lisédminen on helppoa ja nopeaa.

Toiminannaohjausjarjestelmaa varten loin koodit suuruusjarjestykseen pienimmasta
tuotteesta suurimpaan, jolloin nimikkeet voidaan tarvittaessa jarjestaa

suuruusjarjestykseen.

6.2 Nimikkeiden hallinta

Excel- tiedosto johon varastot oli kirjattu, toimi ennen apuna inventoinnissa. Excel-
taulukko jarjesteltiin uudestaan tuoteryhmien mukaan ja nimikkeille luotiin koodit
toiminnanohjausjarjestelmaa varten. Nimikkeita hallitaan varastokirjanpito-
moduulissa. Moduulissa voidaan selata nimikkeita, varastoon voidaan lisata ja sielta
voidaan ottaa nimikkeita, jolloin varastosaldot paivittyvat automaattisesti. Tama
helpottaa varastojen seurantaa, kunhan kaikki varastotoimenpiteet muistetaan
kirjata Visma Novaan. Myds inventointi nopeutuu ja helpottuu
varastokirjanpitomoduulin avulla. Inventointiraportin saa tulostettua suoraan

ohjelmasta.

Paloitukseen tulevat terat vastaanottotarkistetaan. Mikali terd on huoltokelvoton, se
siirretadn sivuun, eika sita varastoida hyllyyn paloitusta odottamaan. Tarkastuksen
jalkeen syotetdan Excel- taulukkoon asiakaskohtaisesti huoltoon tulleet terat,

padivamaara, seka huoltokelvottomien terien lukumaara. Lahetettdessa paloitettuja
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teria asiakkaalle merkataan samaan taulukkoon lahetettyjen terien kappale- ja

paivamaara.
Palotusta odottavat terit
Saapumis pvm. Terd kpl Hylkyyn (kpl) Paloitukseen (kpl) | Lahetys pvm. Lahetettyja (kpl)

KUVIO 11. Paloitustaulukko

B Yarastokirjanpito - ¥isma Nova: Demo (W2008R2-01\NOYA J1\NOVALYRODY)
Tiedosto  Muckkaa Haku Raporkit  Tulostus  Maykd  Asetukset  Ohje
2 H P| L Nakyma 07, (kaik] . 55 | < <> M | O F X | =&
Tuotekoodi 739383 Yersio I Ryhma 0 vl Pituus a
Mimike [SUDRA HIOMALAIKKA 2003 100 % 20 Nimikelaii (00 j Farkeus 0
Leveys i}
Wastuu 1] j Mitat
Ohiehinta &7 Pakhina/x [0 Alekooditoiml. | i 0
“ksikkd ABCyhma I Ale? aziakkaalle 0 Perhekoodi
Taimittaia 0 Paina Jo Alennusiyhma |0 j Muatti
Pakk koko i Kol 0 Tarjoushinta Jo Mal
Tilausera 0 EAN-koodi Ed.myyritihinta Jo Yite
Hinnat per 0 Muyprititl |32UU Kustanhuspaikka I WAK
Toimitusaika Ostotili |4050 B e | e
R aaka-aine
E5 ..._._.| 4 > ‘ X | 11 | Ostoh. verallisia [ELR] Ale toimittaiata ID Tyﬁaika 0
Ed.ostohinta Jo el . 0
Warastopaikka |1, Hylly & 'l Hyllyosoite Edwaluuttahint |4U— Osakate? a
| valuuttahinta =
Vaastosaldo |0 EdlEpmm [12122012 10:24 i, | i imicatc 22| 0
Tulosss 0 Ed tulapvrn [1a122m2 Valtakurss o Giteer 0
Menossa 0 Ed.attopym [1312 2012 W 0 =
Tuntanto 0 Keskihinta o Omakustannus ID \u"filr.nlsluslln\a 0 =l
Tuntantovaraus |0 Lizakulut ID EEI:IH i FIN LI
Halytysraja 0 [T Oletusvarasta [T Passiivinen ¥ Ostohinnat ovat verolisia uakRa 0 LI
r Lisdteksti —Waihtoshtokoodit (0]
=] |Vaihtoehtokoodi | T cimittaja |Kdi [Dvh [Met
* \ | |
of
- - o i
|"arastokianpito 8.4.105 | [JOUMI |5.3.2m3 (C] Wisma Software Oy 19912013

KUVIO 12. Varastokirjanpito

6.3 Tuotannonohjaus ja tyomadraimet

Tuotannossa paatettiin ottaa kdyttoon vastaanottotarkastuksen yhteydessa
taytettavat tyomaaraimet. Tydmaarain pohjautuu lomakkeeseen, johon merkataan

pdivamaara, asiakas, huoltoon saapuneet terat, hylatyt terat, huoltoon menevat
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terat, seka suoritettavat huoltotoimenpiteet. Tama maardin seuraa terda tai terderaa
koko tuotannon ajan. Varmuus teran ja tydomaaraimen yhtaldisyydesta saadaan, kun
teraan kaiverretaan asiakkaan nimi tai tunnus ja huollon ajaksi maardaimeen
merkataan tunnus, joka sitoo teran ja tydmaaraimen toisiinsa. Teria ei huollon aikana
merkitd, vaan merkinta tehdaan vaunuun, jossa tera huollon ajan kulkee.
Mahdollisuutta terien merkitsemiseen huollon ajaksi esimerkiksi tussilla tutkittiin,
mutta siihen ei paadytty, koska pyorésirkkelin teran huollossa on useita tydvaiheita,
joissa tama merkinta olisi havinnyt. Merkinta vaunuun ja maaraimeen on riittava,
koska tera kulkee saman huoltovanun mukana koko huollon ajan. Ennen oli
ongelmana se, etteivat tuotannon tyontekijat tieda kaikkien terien alkuperaa ja
huoltosuunnitelmaa. Huoltomaardimeen merkataan vastaanottotarkastuksessa
kaikki oleelliset tiedot ja huoltotoimenpiteet. Talla keinoin koko yrityksen henkil6sto
saa tarvittaessa tiedon huollossa olevien terien alkuperasta ja niille tehtavista

huoltotoimenpiteista.

Huoltomaaradimet asiakaskohtaisesti arkistoimalla saataisiin tiedot kunkin asiakkaan
terien huolloista, ajankohdista ja havikkiin joutuneista terista. Tama tieto varmasti
kiinnostaa varsinkin suurempia asiakkaita. Tama kuitenkin tarkoittaa sitoutumista
maardimien tayttamiseen kaikkien huollettavien teraerien kohdalta. Suurten
asiakkaiden vakiintuneet huolto-ohjelmat voivat aiheuttaa sen, ettd maaraimia ei

aina muisteta tayttaa. Talloin huoltohistoriatiedot eivat ole luotettavia.

7 TULOKSET

Varastoinnin osalta paastiin tavoitteiden mukaisiin tuloksiin, kun yrityksen
varastoitavat nimikkeet jaoteltiin ryhmiin ja varastoitiin omiin varastopaikkoihin.
Nain paastaan tila- ja aikasdastoihin. Inventointi helpottuu, kun tiedetdan mista
kunkin nimikeryhman nimikkeet 16ytyvat. Myos huoltoa odottavat terat saatiin
varastoitua jarkevammin, kun niille teetettiin uudet hyllykdt. Ndin saatiin terat pois

lattioilta ja poydankulmilta tyoturvallisuutta vaarantamasta. Varastoitaville
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nimikkeille saatiin luotua koodit, jonka jalkeen ne voitiin syottaa

toiminnanohjausjarjestelman varastokirjanpitoon.

Toiminnanohjausjdrjestelmaa ei paasty tassa projektissa hyddyntamaan tavoitteiden
mukaisesti. Tahan on syyna, ettei asiakkaiden huollettavia teria lahdetty yksildimaan
ja tata kautta syottamaan toiminnanohjausjarjestelmaan. Nain paatettiin toimia
ajanpuutteen ja suuren tydomaaran vuoksi. Myos yrityksen rajallisten resurssien ja
toiminnanohjausjarjestelman huolto- tai tuotannonohjausmoduulin puuttumisen
vuoksi huollettavia teria ei voitu syottaa Visma Novaan. Huolto- tai
tuotannonohjausmoduulin hankkiminen ei olisi ollut pienen volyymin yritykseen
jarkevaa kustannussyistd. Toiminnanohjausjarjestelman varastokirjanpito- moduulia
voidaan jatkossa hyodyntdaa paremmin, kun esimerkiksi tuotteille asetettavat
halytysrajat otetaan kayttoéon. Talldin varastojen seuranta ja ostot helpottuvat, kun

ohjelma ilmoittaa liian alhaisista varastosaldoista.

Huoltoon tulevat terat paatettiin kirjata ylos tydmaaraimeen, joka kulkee terien
mukana huollossa. Nama tyémaaraimet arkistoidaan huollon paatyttya. Nain
saadaan tulevaisuudessa tietoa eri asiakkaiden terien huoltohistoriasta. Huollettaviin
teriin kaiverretaan asiakkaan tunnus, seka pyordsahan terien osalta merkinta aina
kun tera on paloitettu uudelleen. Tall6in asiakas saa lisdarvoa, kun terasta nakee
paloituskertojen maaran. Paloituskertojen maaran perusteella voidaan ennustaa
teran jdljella oleva kayttdika ja sen mukaan suunnitella uuden teran hankkimista.
Terat ja tydmaardaimet sidotaan toisiinsa huollon ajaksi koodeilla, jolloin
sekaannuksia huollon sisdlla ei padse syntymaan. Terat ja tydmaardimet sidotaan
toisiinsa tunnuksella, joka 16ytyy vaunusta, jossa terd kulkee koko huoltoprosessin
ajan. Paloitusta odottaville terille luotiin Excel- taulukko, johon merkataan
paloitukseen tulleet terat. Tata taulukkoa taytetadn saannollisesti, jotta saadaan aina

tieto hyllyssa odottavista terista.

Laadunhallinnan osalta yritykseen ostettiin kattava standardipaketti, johon
tutustuttiin. Tata pakettia hydédyntaen onkin tulevaisuudessa jarkevaa ottaa kayttoon
laadunhallintajarjestelma. Laadunhallintaa aloitettiin siistimalla tuotannon tiloja ja
jarjestelemalla esimerkiksi varastopaikkoja siten, etta tyoturvallisuus paranee ja

nimikkeiden haviamismahdollisuus pienenee. Tuotannonohjausta voidaan



34

tulevaisuudessa vield kehittda ja Visma Novan kayttomahdollisuutta
tuotannonohjauksessa voidaan viela tutkia, mikali tuotannossa ollaan valmiita

muuttamaan toimintatapoja ja asiakkaiden terdt saadaan yksiloitya jarkevalla tavalla.

8 POHDINTA

Opinndytetyon tehtdavananto oli alusta asti mielenkiintoinen. Yrityksessa
tuotannonohjaukseen ei ollut entuudestaan kiinnitetty juurikaan huomiota, vaan
tuotanto oli pyorinyt ikdan kuin omalla painollaan. Tuotantoon ja materiaalin
ohjaukseen pystyttiin siis vaikuttamaan yrityksen kannalta positiivisesti pienillakin

parannuksilla.

Opinndytetyon toteutus sujui lahestulkoon aikataulun mukaisesti ja haluttuihin
lopputuloksiin paastiin suurimmaksi osin. Ty6ta aloitettaessa olisi aiheen rajaus tullut
suorittaa tarkemmin ja asettaa tarkemmat tavoitteet ja paamaarat. Tyo paisui
aihepiiriltadn lilan suureksi, jolloin kaikista osa-alueista saatiin vain pintapuolinen
toteutus, niin yrityksen toiminnan kannalta kuin my®&s raportoinnin kannalta.
Kaytannon tyohon, kuten tietokannoissa varastojen jarjestelemiseen ja
toiminnanohjausjdrjestelmaan syéttamiseen kului aikaa. Tehtavananto olisi voitu
mielestani jakaa alussa kahteen osa-alueeseen. Toinen tehtava olisi ollut
tuotannonohjaukseen liittyva kehitystehtava ja toinen laadunhallintajarjestelman
luominen. Naiden tekeminen samanaikaisesti olisi tuonut toisilleen paljon tarkeaa

tietoa, olematta yhdelle tekijalle liian raskas paketti.

Paallimmaisena tyosta jaa mieleen kokemuksen puute metalliteollisuuden alalta ja
sita kautta tietamattomyys esimerkiksi koneiden asetusajoista, ym. Yritys oli minulle
myo6s entuudestaan tuntematon, joten yrityksen toimintaan tutustuminen vei aikaa,
ollen kuitenkin erittdin mielenkiintoista. Mikali olisin ollut entuudestaan yrityksessa
toissa tuotannon puolella olisi lahtokohdat projektin aloittamiselle olleet
suotuisammat. Logistiikan koulutusohjelmassa opiskellaan melko vahan
tuotannonohjaukseen liittyvia oppeja ja esimerkiksi kone- ja tuotantotekniikan

koulutusohjelmalle tdma opinnaytetyo olisi ollut Iahtékohdiltaan sopivampi. Aihe
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kuitenkin sopii erittain hyvin myos logistiikan koulutusohjelman opinnaytetyoksi,

Pohjatyota on vain tehtava hieman enemman.

Yrityksen pieni tyontekijoiden maara, seka yrittajan vahva osuus tuotannon
tyotehtavissa on toiminnan kannalta haastavaa ja yrittdjaa kuormittavaa. Tuotannon
koneita on viime vuosina automatisoitu, jolloin on paasty sadstdihin
henkildstdkuluissa, kun on voitu vdahentda tuotannon tydntekijoita. Tama kuitenkin
kuormittaa yrittdjaa yha enemman, kun henkiléstéa on vahemman ja joitakin

tyotehtavia jaa yrittdjan tehtavaksi.

Konsernissa vuosi sitten kdayttoon otettu Visma Nova toiminnanohjausjarjestelma ei
ollut minulle entuudestaan tuttu, mutta siihen viikon verran tutustumalla,
kayttoohjekirjoja lukemalla ja demoyrityksella harjoittelemalla opin hyddyntamaan
tietyilta osin ohjelmaa tdman projektin tekemisessa. Visma Novan kannalta paastiin
vain osittain tavoitteeseen. Yrityksessa varastoitaville nimikkeille luotiin koodit, jonka
jalkeen ne syotettiin toiminnanohjausjarjestelmaan. Tama helpottaa tulevaisuudessa
inventointia ja varastojen seuraamista. Tuotannonohjaukseen liittyvia toimintoja ei
toiminnanohjausjarjestelmassa paasty toteuttamaan moduulien rajallisuuden seka
vahaisen ajan vuoksi. Taman kaltaisessa tyossa toimeksiantajan on oltava aktiivisesti
tyon toteuttamisessa mukana ja sitouduttava suunniteltuihin toimenpiteisiin. Tassa
projektissa ongelmaksi muodostui toimeksiantajan kiireellisyys ja se ettei
tuotannonohjaukseen suunniteltuja muutoksia pdasty ajoissa toteuttamaan ja

testaamaan.

Omalta osaltani olen tyon toteuttamiseen melko tyytyvdinen. Ottaen huomioon
metalliteollisuuden, huoltotoiminnan ja toiminnanohjausjarjestelmien tuntemukseni
opinnaytetyon alussa, opin valtavasti uutta. Paasin myos hyédyntamaan
logistiikkainsindorin opinnoissa saamiani oppeja materiaalinkasittelyn ja varastoinnin
kannalta. Osaltani opinndytetyon tekemista rajoitti ja hairitsi toiseen yritykseen
tekemani tyovuorot, jotka veivat aikaa ja energiaa tdman projektin tekemiselta. Olen
sitd mielta, ettd opinndytetyon tekemiselle kannattaa varata oma aikansa, jolloin ei
tee muuta kuin sitd projektia. Tyot toisessa yrityksessa vievat energiaa ja aikaa,

jolloin toiden yhteensovittamisesta tulee ongelma.
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Jatkossa yrityksessa voitaisiin tehda seurantatutkimus siitd, onko tdman projektin
tuloksilla ollut yrityksen toimintaan vaikutuksia. Myds laadunhallinnan osalta
yritykseen olisi jarkeva laatia tulevaisuudessa laatukasikirja ja sita kautta
laadunhallintajarjestelma. Tuotannonohjausta voidaan jatkossa kehittaa edelleen ja

Visma Novan mahdollisuuksia tuotannonohjauksessa olisi hyva tutkia.
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