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Tassa opinnaytetyossa kayttdonotettin Lemonsoft tuotannonohjausjarjes-
telma. Lemonsoft tuotannonohjausjarjestelman kayttoonotto toteutettiin toi-
meksiantajalle. Opinnaytetydn tavoitteena oli pyrkia korvaamaan toimeksian-
tajan taysin manuaalinen ja virheherkka toimintamalli uudella tuotannonoh-
jausjarjestelmalla. Opinnaytetydn teoreettisena viitekehyksena tarkasteltiin
tuotannon suunnittelua, tuotannonohjausta seka tietojarjestelman kayttoonot-
toa.

Opinnaytety6 toteutettiin toiminnallisena opinnaytetyona toimeksiantajalle.
Tuotannonohjausjarjestelman kayttoonotto eteni vaiheittain. Kayttdonoton vai-
heita oli suunnittelu, tuoterakenteiden luominen, pilotointi ja varsinainen kayt-
téonotto. Pilotointivaiheessa jarjestelman toimivuus testattiin ennen varsi-
naista kayttdonottoa. Lemonsoft tuotannonohjausjarjestelmaan maaritettiin
keskeisia tuotannonohjauksen ja suunnittelun elementteja.

Opinnaytetyon tuloksena kayttoonotettiin Lemonsoft tuotannonohjausjarjes-
telma toimeksiantajan tuotannon ensimmaisessa vaiheessa. Jarjestelman
avulla mahdollistettiin digitaalinen materiaalivirtojen hallinta seka reaaliaikai-
nen tuotannon seuranta. Kayttoonotossa onnistuttiin suunnitellusti, vaikka pro-
sessin aikana kohdattiin erilaisia haasteita, joihin I0ydettiin ratkaisuja. Tuotan-
nonohjausjarjestelman implementoinnissa osaksi paivittaista toimintaa onnis-
tuttiin.

Avainsanat: Lemonsoft, tuotannonohjaus, tuotannonsuunnittelu, tietojarjestel-
man kayttoonotto
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This thesis involved the implementation of the Lemonsoft production control
system. The implementation of the Lemonsoft production control system was
carried out for the commissioning company. The objective of the thesis was to
replace the company’s fully manual and error-prone model whit a new produc-
tion control system. The theoretical framework of the thesis examined produc-
tion planning, production control and information systems implementation.

The thesis was conducted as a functional thesis of commissioning company.
The implementation of the production control system progressed in phases.
The phases of the implementation included planning, creation of product struc-
tures, piloting and the actual deployment. During the pilot phase, the function-
ality of the system was tested before the full implementation. Key elements of
production control and planning were defined within the Lemonsoft production
control system.

As a result of the thesis, the Lemonsoft production control systems was imple-
mented in the first phase of company’s production. The systems enabled digi-
tal management of material flows as well as real-time production monitoring.
The implementation was successful completed as planned, although various
challenges were encountered during the process, for which solutions were
found. The integration of the production control system into daily operation was
achieved successfully.

Keywords: Lemonsoft, production control, production planning, implementa-
tion of information system
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1 JOHDANTO

Erilaiset tietojarjestelmat korostuvat nykyisin yritysten jokapaivaisessa toimin-
nassa. Paivittaisia toimintoja hallitaan eri tietojarjestelmien avulla, jotka pyrki-
vat keskustelemaan keskenaan. Manuaalisia toimintoja pyritddn korvaamaan
erilaisilla informaatiojarjestelmilla, esimerkkeja jarjestelmistd on toiminnanoh-
jaus- ja tuotannonohjausjarjestelmat. Tasta johdettuna muodostui opinnayte-
tyon aihe ja tarve toimeksiantaja yrityksessa viime kesan harjoittelujakson ai-
kana. Toimeksiantajalla tuotannonohjaus ei tayta nykyajan vaatimuksia, johon
haetaan opinnaytetydn muodossa muutosta. Talla hetkella tuotannonohjaus
toteutetaan manuaalisesti paperisten tyolistojen avulla, joka on vanhentunut ja
virheherkka toimintamalli. Tahan ongelmaan opinnaytetyo pyrkii tuomaan rat-

kaisun.

Opinnaytetyon aiheena on Lemonsoft tuotannonohjauksen kayttéonotto toi-
meksiantaja yrityksessa. Tyossa jarjestelman kayttoonottoa tarkastellaan
etenkin tuotannonohjauksen nakokulmasta. Jarjestelman kayttdonoton vii-
meistelyvaiheella on keskeinen merkitys, jotta jarjestelma saadaan implemen-
toitua osaksi toimeksiantajan paivittaista toimintaa. Tavoitteena dokumentoitu
toimeksiantajan tarpeisiin raataloity tuotannonohjausjarjestelman kayttoon-
otto. Tydssa kasitelldan yleisesti Lemonsoft-toiminnanohjausjarjestelmaa ja
syvennytaan Lemonsoft tuotannonohjaukseen. Teoriapohja rakennetaan tie-
tojarjestelman kayttoonoton, tuotannonohjaukseen seka tuotannonsuunnitte-

luun liittyvan teorian pohjalta.

1.1 Rajaukset

Opinnaytety0d kasittelee vain Lemonsoft tuotannonohjauksen suunniteltua
kayttéonottoa. Tydssa ei kasitelld koko Lemonsoft ERP jarjestelman hankin-

taa/kayttodnottoa, mutta Lemonsoft toiminnanohjausjarjestelmasta kerrotaan



pintapuoleisesti kokonaisuuden hahmottamiseksi. Opinnaytetyd ei syvenny
Lemonsoftin tarjoamiin muihin ohjelmistoihin. Opinnaytetyo ei kasittele toimek-

siantajan liiketoimintaprosessien uudelleen muotoilua.

Opinnaytety6 syventyy tuotannonohjauksen kayttéonottoon seka tuotannon-
ohjauksen kannalta keskeisiin elementteihin. Tuotannonohjauksen kayttoon-
ottoa kasitelldan vain toimeksiantajan tuotannon ensimmaisessa vaiheessa,
joka on tyhjiomuovaus. Tyojonojen hallintaa kasitellaan tukevana komponent-
tina jarjestelman implementoinnissa osaksi yrityksen paivittaista toimintaa. Lo-
puksi esitellaan pohdintoja seka mahdollisia kehitysehdotuksia syventamatta

niita.

1.2 Tutkimusmenetelmat

Opinnaytety6 toteutettiin toiminnallisena opinnaytetyéna toimeksiantajalle.
Lahtokohtana toiminnalliselle opinnaytetydlle toimii konkreettinen tehtava, jota
taydennetdan asianmukaisella tietoperustalla. Toiminnallinen opinnaytetyo
pyrkii esimerkiksi toiminnan kehittamiseen ja on luonteeltaan tydelamalahtoi-
nen. (Samk, n.d.). Tutkimukselliselta Iahestymistavalta opinnaytety6ssa hyo-
dynnettiin tapaustutkimuksen eli (case study) piirteita. Tutkimuksen kohteena
on rajattu organisaatio ja tapauksena Lemonsoft tuotannonohjauksen kayt-
toonotto. Tapaustutkimukselle tyypillisesti kayttdonotosta pyrittiin  samaan
mahdollisimman monipuoleinen ja syvallinen kuva tutustumalla prosessiin ko-
konaisvaltaisesti. Tapaustutkimus ei tavoittele laajoja yleistyksia vaan se pyrkii
tarkkaan kuvaukseen kohteesta, jonka ansioista tieto voidaan soveltaa muissa

yhteyksissa, joka tukee opinnaytetyon tavoitteita. (Vuori, n.d.)

Merkittavin aineistonkeruumenetelma on havainnointi kayttoonottoprosessin
aikana toimeksiantajalla paivittaisen tydon ohella. Havainnoissa pyritaan tark-
kailemaan, miten prosessi toimii kdytanndssa. Havainnointia toteutetaan aktii-
visena havainnointina, jolloin havaintojen tekemiseen osallistutaan itse aktiivi-
sesti. (Oppariapu, n.d.). Havaintoja dokumentoidaan tahan opinnaytetydhon ja

niiden pohjalta pyritdan luomaan pohdintoja ja kayttaa tukena kayttéonoton



tulosten arvioinnissa. Tutkimuskysymykset, joihin opinnaytetyo pyrkii vastaa-

maan ovat:

1. Miten toteuttaa Lemonsoft tuotannonohjauksen kayttoonotto pienessa
valmistavan teollisuuden yrityksessa.

2. Millaisia hyotyja tuotannonohjauksen kayttoonotto toi toimeksiantajalle.

3. Mitd mahdollisia haasteita kayttoonoton aikana kohdattiin ja miten ne

pystyttiin ratkaisemaan.

2 TOIMEKSIANTAJAN ESITTELY

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimi JKR Muovi Oy. JKR Muovi Oy on
vuonna 1992 perustettu perheyritys, joka sijaitsee Loimaalla. Tuotantomene-
telmat ovat nykyaikaisia ja mahdollistavat erittdin mittatarkat tuotteet. Yritys
toimii kokonaisvaltaisena palvelevana kumppania projektin aloituksesta aina
tuotteen sarjatuotantoon asti. JKR Muovi tarjoaa tukea projektin aloitukseen,
materiaalivalintoihin, tuotteiden mallinnukseen, tarvittaviin tyokaluihin, tuottei-

den prototypointiin ja hyvaksyntaan. (JKR Muovi oy, 2026.)

Yritys valmistaa tyhjiomuovattuja muovituotteita ja jalostaa niita edelleen val-
miiksi osakokoonpanoiksi asiakkaidensa tarpeiden ja toiveiden mukaan. Ro-
bottileikkaus CNC-koneistettujen tukien paalla varmistaa tarkan ja toistettavan
lopputuloksen. Kokoonpano mahdollistaa esimerkiksi integroitujen ilmaka-
navien sekda monimutkaisten kappaleiden valmistuksen. Valikoimasta |0ytyy
laajasti eri muovimateriaaleja kuten paloluokiteltuja muoveja, kierratysmuo-
veja, komposiittijaykisteita ja erilaisia erikoismateriaaleja. Asiakkaina ovat te-
ollisuuden yritykset, esimerkiksi kaivosteollisuuteen koneita valmistavat yrityk-
set. JKR-Muovi Oy:n arvoja on luotettavuus, asiakaslahtoisyys seka johdon-
mukainen laatu. Yritys on kasvanut tasaisasti asiakkaiden ja teollisuuden tar-

peiden mukaisesti. Toimeksiantaja panostaa luotettavaan toimitukseen,



pitkajanteiseen yhteistydbhon seka laadukkaaseen tyonjalkeen. (JKR Muovi oy,
2026.)

2.1 Tyhjidmuovaus

Tyhjibmuovaus on lampoémuovauksen (thermoforming) menetelma. Tyhjio-
muovauksessa kestomuoveja esimerkiksi ABS tai PET muotoillaan muotin
paalle lBmmon ja alipaineen avulla. Muovausprosessissa muovilevya lammi-
tetdan l@Bmmityselementin avulla haluttuun muovauslampétilaan, joka on jokai-
selle materiaalille ominainen. Lammityksen jalkeen muovilevy pakotetaan
muotin pintaa vasten alipaineen avulla. Muovi saa muotonsa jaahtymisen ai-
kana, jolloin se my0s irrotetaan muotista. Tyhjiomuovaus on kustannusteho-
kas tapa muovituotteiden valmistamiseen. Muotit valmistetaan esimerkiksi alu-
miinista, joka laskee tyokalukustannuksia. (Kalpakjian & Schmid, 2021, s.576—
577.)

Muovauksen jalkeen kappaleet koneistetaan ja viimeistellaan lopulliseen muo-
toon esimerkiksi CNC-koneen avulla. Tyhjiomuovaus prosessi sisaltaa siis
nelja vaihetta, jotka ovat lammitys, muovaus, jaahdytys ja leikkaus. Etuna tyh-
jiomuovauksessa esimerkiksi ruiskuvaluun nahden on, ettd muottien valmista-
minen on huomattavasti halvempaa ja tuotanto voidaan aloittaa nopealla aika-
taululla. Tyhjiomuovauksen avulla pystytaan toteuttamaan moniulotteisia tuot-
teita. Tyhjiomuovauksessa kaytettyihin tyokaluihin on mahdollista tehda muu-
toksia prosessin aikana. (Ykkdsmuovi, 2023.) Tyhjiomuovaus soveltuu esimer-

kiksi verhoilusarjojen ja koneensuojusten valmistukseen.

3 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMAT

Toiminnanohjausjarjestelmat eli toisin sanoen ERP-jarjestelmat (enterprise re-
sourse planning) ovat yritysten laajoja tietojarjestelmia. ERP-jarjestelmat mah-

dollistavat  keskeisten tapahtumatietojen kasittelyn organisaatiossa.



Jarjestelma perustuu yrityksen laajuiseen datamalliin, joka mahdollistaa integ-
roitavissa olevan reaaliaikaisen ympariston. ERP-jarjestelmat mahdollistavat
organisaation reaaliaikaisen tiedonsaannin. ERP-jarjestelmien avulla pysty-
taan hallitsemaan koko yrityksen arvoketjua yhden tietokannan kautta. (Bhat-
tacharya ym., 2023, s.710-736.)

3.1 Lemonsoft ERP

Lemonsoft Oyj on suomalainen ohjelmistotalo, joka tarjoaa asiakkailleen oh-
jelmistoratkaisuja. Arvoiltaan Lemonsoft Oyj on edellakavija, joka on asiakas-
keskeinen, menestyva, vastuullinen ja yhteisollinen yritys. Lemonsoft Oyj visio
on tarjota alan parasta kayttajakokemusta. Lemonsoft ERP-jarjestelma on
suunnattu pienille ja keskisuurille yrityksille, jotka toimivat etenkin teollisuu-
dessa ja tukkukaupassa. Lemonsoft ERP on paasaantoisesti selainkayttdinen
pilvipohjainen toiminnanohjausjarjestelma, joka on myos mahdollista asentaa

paikallaisesti. (Lemonsoft, n.d.)

Kuva 1 selventaa Lemonsoft ERP- palvelukonseptia. Kaikki yrityksen avaintoi-
minnot ovat saatavilla samassa jarjestelmassa. Lemonsoft ERP-jarjestelma on
mahdollista hankkia kokonaisratkaisuna, joka kattaa kaikki kuvassa 1 esitellyt
ominaisuudet. Vastaavasti asiakas voi raataloida jarjestelmasta omia tarpeita
parhaiten palvelevan kokonaisuuden. Asiakas valitsee tarvitsemansa ohjel-
mistot ja ostaa lisenssit valituille ohjelmistoille. (Lemonsoft, n.d.) Opinnayte-

tydssa perehdytaan Lemonsoft ERP-jarjestelman tuotannonohjaukseen.

s
""' |
LS |
R (e
Integraatiot — tandl
Tybajanseuranta
o
ALEIEL
soft " erp ‘61\; = H
4 LF:t,

=P » |— Palkka- ja
IR - A Q ] | henkiléstéhallinto
1 | [ 2 _ [ ‘
\ =|
[%@

Tuotanto Logistiikka

Dokumenttien hallinta L "ad Johdon tydkalut

Kuva 1 Lemonsoft ERP ohjelmistot. (Lemonsoft, n.d.)
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3.2 Mes-jarjestelma

Tuotannonohjausjarjestelmaa voidaan kuvata myods nimelle MES-jarjestelma
(Manufacturing Execution Systems). Mes-jarjestelmat kehitettiin 1970-luvulla
hallitsemaan tuotannon operatiivisia toimintoja reaaliaikaisen tuen avulla.
MES-jarjestelma toimii linkkind ERP-jarjestelman ja tuotannon valilla yhdis-
taen tuotantoon liittyvan informaation esimerkiksi resurssit, tuotannon toteu-
tuksen, tilaukset seka koneiden kuormituksen. (Mantravadi, S. 2019, s.589—
594.)

Jarjestelma mahdollistaa keskitetyn tuotantotoimintojen hallinnan ja seuran-
nan. Mes-jarjestelmien avulla pystytadan optimoimaan toimintoja reaaliaikaisen
prosessi nakyvyyden ansiosta, joka on yksi sen suurimmista hyodyista. Mes-
jarjestelma on ohjelmisto, joka keraa ja analysoi informaatiota eri lahteista ku-
ten tuotantokoneista ja manuaalisista syoétteistd. Naiden tietojen avulla pysty-
tdan tunnistamaan pullonkauloja, seuraamaan tuotannon edistymista seka op-
timoida toimintoja. MES-jarjestelman etuja on myos tuotantoprosessien virta-
viivaistaminen seka tehokkuuden parantaminen. Jarjestelmat auttavat poista-
maan manuaalisia tehtavia, virheita ja epajohdonmukaisuudet tiedoista. Tuo-
tannonohjausjarjestelmat tarjoavat nykyaan keskitettyd tuotantotoimintojen
hallintaa ja seurantaa. MES-ohjelmistojen avulla pystytdan optimoimaan toi-
mintoja seka saavuttamaan tavoitteet, kun valmistusprosessit muokkautuvat
yha monimutkaisemmaksi. (IDBS, 2025.)

4 LEMONSOFT TUOTANNONOHJAUS

Lemonsoft tuotannonohjauksen avulla pyritdan hallitsemaan koko yrityksen
tuotantokapasiteettia ja se sopii erityisesti tilausohjautuvaan tuotantoon. Uu-
sien tuotantotdiden lisaaminen tuotantoon onnistuu helposti suoraan myyntiti-
laukselta. Tuotannonohjaus auttaa havaitsemaan pullonkauloja seka mahdol-

listaa kehittdmisen Lean-periaatteiden mukaan. Jarjestelma mahdollistaa
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tuotantokoneiden kuormituksen seurannan ja tuotannon jalkilaskennat. Le-
monsoft tuotannonohjauksen avulla pystytaan hallitsemaan myds materiaali-
virtoja, ostoja seka alihankintaa. Lemonsoft tuotannonohjausjarjestelman
kayttd mahdollistaa tuotannon visualisoinnin, joko Gantt-kaavioiden tai Kan-
ban-tydjonon avulla. Lemonsoft tuotannonohjauksen avulla tuotannonsuunnit-
telua on mahdollista hoitaa eri tasoilla. Tuotannonohjausjarjestelman tuotan-
tokeskus nakyma antaa kattavan yleiskuvan tuotannon tilasta. Jarjestelma
mahdollistaa tuotannon tyontekija nakyman luomisen, jolloin tuotantotasolla
nakyy vain tuotannon tyontekijan kannalta merkittdvat ominaisuudet. (Lemon-

soft tuotanto, n.d.)

4.1 Kanban-ty6jono

Kanban itsessaan on japania ja tarkoittaa signaalia tai korttia. Kanban on ylei-
nen tapa imuohjauksen toteutukseen Lean-filosofiassa. Imuohjaus on tarjon-
nan sovittamista todelliseen kysyntaan ilman varastoinnin tarvetta. Kaikessa
yksinkertaisuudessaan Kanban on kortti, jonka vastaanottaminen kaynnistaa
tuoteyksikdn tuotannon. (Slack ym., 2022, s.1386-1387.)

Kanban juontaa juurensa Toyotan tuotantojarjestelmaan ollen yksi JIT (Just-
in-time) -tuotannon peruspilareista. Kanban-menetelma itsessaan on visuaali-
nen tyonhallintajarjestelma. Kanban perustuu viiden eri peruspilarin ymparille,
joita ovat jatkuva prosessin kehittamiseen, keskeneraisten toiden rajoittami-
nen (WIP), tydnkulun visualisointi, tydn virtauksen hallinta ja prosessikaytan-
tojen selkeyttaminen. Kanban ei vaadi toimiakseen radikaaleja muutoksia pro-
sesseissa vaan tyo nakyvyytta nykyiseen prosessiin ja mahdollistaa sen vai-
heittaisen parantamisen. Kanban menetelma mahdollistaa jatkuvan paranta-
misen esimerkiksi mittaamalla tahti- ja lapimenoaikoja. Perinteisesti Kanban
taulu rakentuu eri sarakkeista, jotka kuvaavat prosessin eri vaiheita. (anders,
2025.)

Lemonsoft tuotannonohjauksessa Kanban-ty6jono on tydkalu yksinkertaisen

tuotannon hallintaan. Kanban-ty6jonon tarkoituksena on visualisoida tuotantoa
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sen hahmottamisen helpottamiseksi tydntekijalle. Lemonsoft tuotannonoh-
jauksessa Kanban-ty6jono on tarkoitettu yksinkertaiseksi tyontekijan tyoka-
luksi tuotantotdiden hallintaa. Kanban-ty6jonon avulla t6ita voidaan ottaa vas-
taan, keskeyttaa tai merkita valmiiksi. Kuvassa 2 on havainnollistettu Kanban-
tydjono Lemonsoft tuotannonohjauksessa. Jarjestelma laskee esimerkiksi ma-
teriaalimenekkia tyontekijoiden kirjauksiin perustuen. Kanban-tyojonossa
tyontekija voi kirjata tuotantotapahtumia helposti esimerkiksi tabletin avulla.
Mobiilissa kirjaukset tapahtuvat vetamalla Kanban-korttia sarakkeesta toiseen.

(Lemonsoft tuotanto, n.d.)

Kanban-ty6jono

Suodatukset Pienenni &
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@ pikasuodattimeksi = Mukauta X Palauta oletukset
o=,
[ ]
Hyvaksytty Tyon alla Keskeytetty Valmis
L3 s
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= Tuotekoodi: 24 Tuotekoodi: 700210175 Tuotekoodi: 36 Tuotekoodi: 1100350010
- Maidra: 1 Miira: 22 Miidra: 0 Madrd: 3
: Kesto (min): 1320 Kesto (min): 6
£ Kone: K100 Kone: L1
ero: 368 Tekijé Tekija
H Toimitusasiakas: Oy Asiakas Ab .
fee 2070 - Koneistus
1671 - Hitsaus Aloitus: 13.8.2025 12.11
re Aloitus: 9.5.2025 14.00 1562 - Hitsaus Tuotekoodi: 700001640
Tuotekoodi: 709016567 Aloitus: 4.4.2025 12.39 Maard: 1
Tuotekoodi: 2 Kesto (min): 60
Mar: 10

Kesto (min): 600
Kone: 00 i 0: 420
kas: Asiakas Helsingissa

Tilausnumero: 290
Toimitusasiakas:

1684 - Hitsaus 2120 - Leikkaus
Aloitus: 9.5.2025 14.00

Tuotekoodi: 709016567 1214 - Hitsaus

Maara: 1 Aloitus: 4.4.2025 12.39

Kesto (min): 5 Tuotekoodi: D215035201

Kuva 2 Kanban-ty6jono. (Lemonsoft tuotanto, n.d.)

4.2 Gantt-kaavio

Lemonsoft tuotannonohjauksessa Gantt-kaavio tyokalu tuotantotilanteen visu-
alisointiin. Jarjestelmassa Gantt-kaaviot ovat tarkoitettu esimerkiksi johdon ja
tuotannonsuunnittelun tyokaluiksi. Tyontekija nakymasta ei ole jarjestelmassa
paasya Gantt-kaavioihin. Lemonsoft tuotannonohjauksessa on mahdollista
hyodyntaa kahta eri Gantt-kaaviota. Tydnumeroinen Gantt-kaavio nayttaa tyon

kokonaiskeston ja antaa mahdollisuuden uudelleen ajoittaa
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tydkokonaisuuksia. Tyonumerokohtaisessa Gantt-kaaviossa on mahdollista
reagoida poikkeamiin ja se on rakennettu tukemaan kokonaiskuvan hahmot-

tamista. Kuvassa 3 esitellaan tydonumerokohtainen Gantt-kaavio Lemonsoft

tuotannonohjaus jarjestelmassa. (Lemonsoft tuotanto, n.d.)

lemon @ online
Tytnumera Gantt

Sundatukset

Fursundal

e

- T

Kuva 3 Tyénumerokohtainen Gantt-kaavio. (Lemonsoft tuotanto, n.d.)

Hienokuormitus Gantt-nakyma mahdollistaa koneiden rajaamisen ryhmittain
seka kapasiteetin- ja kuormituksen reaaliaikaisen seurannan. Hienokuormitus
nakyma mahdollistaa seurannan tydvaihe kerrallaan, mika ei tydnumero
Gantt-kaaviossa ole mahdollista. Muutoksia téihin seka niiden uudelleen ajoit-
taminen on mahdollista tehda siirtelemalla kortteja ajoituksesta toiselle. Hie-
nokuormitus Gantt tukee myds automaattista ajoittamista. Kuvassa 4 on tuotu
esille Hienokuormitus Gantt-kaavio Lemonsoftin tuotannonohjauksessa. (Le-

monsoft tuotanto, n.d.)
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lemon @ online

Hienokuormitus Gantt
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Kuva 4 hienokuormitus Gantt Lemonsoft. (Lemonsoft tuotanto, n.d.)

4.3 Tuotteiden nimiketiedot ja ominaisuudet

Tassa luvussa maaritellaan keskeisimpia nimiketietoja ja nimikkeiden ominai-
suuksia, jotta niitd voidaan kayttaa kayttoonottovaiheen kuvauksessa. Lemon-
soft tuotannonohjauksessa kaytetyille nimikkeille on maaritettava nimiketietoja
ja ominaisuuksia, jotta ne toimivat oikealla tavalla. Nimikkeella tarkoitetaan
tuotetta kuvaavaa nimea. Tuotteilla on yksilollinen tuotekoodi, mutta jarjes-
telma mahdollistaa myds asiakkaan tuotekoodin kayttamisen. Hakutunnuk-
sella tarkoitettaan tuotteen tunnusta jarjestelmasta, jonka avulla tuotteen 16y-
taa jarjestelmasta. Hakutunnuksen avulla voidaan kerata yhteen samantyyp-
pisia tuotteita. Maaritelma “ei varastotuote” tarkoittaa, etta kyseisen tuotteen
varastosaldoa ei ole jarjestelmassa. Nimiketieto "myytavatuote” kertoo, etta
tuote on tarkoitettu myyntitilausten, tarjouslaskennan seka laskutuksen kaytet-
tavaksi. Nimiketiedon ollessa "ostettava tuote” tarkoittaa, etta tuote on tarkoi-
tettu ostotilausten kayttdédn ja nakyy vain ostettavat tuotteet ndkymassa. (Le-

monsoft ohjeet nimiketieto, 2025.)

Nimikkeiden ominaisuuksilla kuvataan tuotteen kayttotarkoitusta ja ominaisuu-
det ohjaavat tuotteiden kayttaytymistd. Ominaisuuksia on myés mahdollista

kayttaa rajaavana tekijana hakutyokalussa. Lemonsoft
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tuotannonohjausjarjestelma sallii useiden ominaisuuksien maarittamisen yksit-
taisille nimikkeille, joka on lahes pakollista. Ominaisuudet ohjaavat nimikkei-
den kayttaytymista. Nimikkeen "valmistus” ominaisuus kuvaa, etta tuote on
valmistettava ja lisattavissa tuotantoon. Ominaisuus "raaka-aine” kuvaa, etta
kyseessa on ostettava raaka-aine, joka pysyy, vaikka nimike lisattaisiin tuote-
rakenteelle. Ominaisuus "alihankinta” kertoo tuotteen olevan alihankinta osa.
Ominaisuus “kiinnitetty tuoterakenne” kiinnittaa tuotteenrakenteen, kun sita
haetaan automaattisesti tydnumerolla ja nain ollen se ei ole muokattavissa.

(Lemonsoft ohjeet nimikkeiden ominaisuudet, 2025.)

5 TUOTANNONOHJAUS

Tuotannonohjaus (production management) on yrityksen palveluiden ja tuot-
teiden valmistukseen liittyvien toimintojen suunnittelua ja hallintaa, joka nou-
dattaa maariteltyja saantoja yrityksessa. Tuotannonohjauksen huomion koh-
teena on joukko yrityksen omia toimintoja. Tuotannonohjaus nahdaan vaiheit-
tain etenevana prosessina, jota kuvio 1 selventaa. Vaikka tuotannonohjauksen
prosessi on esitetty kuviossa 1 lineaarisena mallina ei se valttamatta todelli-
suudessa sita ole, silla eri suunnitteluvaiheiden koordinointia tapahtuu tarpei-
den mukaan. Prosessi on monivaiheinen ja edeltavat toimenpiteet vaikuttavat
seuraaviin vaiheisiin. (Martinsuo, 2016, luku 10, kohta Tuotannonsuunnittelu

ja -ohjaus osana toiminnanohjausta.)
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‘ Myyntiennuste I ‘ Tilaukset I * Tuotantostrategia I
\
- Kokor.lals- J — Hankinnat i
suunnittelu

Tuotannon
karkeasuunnittelu

o

Poikkeamiin ja
muutoksiin Tuotannon
. . —> . .
reagointi hienosuunnittelu

‘ Valmistuksen
ohjaus

L] Valmistus —» Toimitukset l

Kuvio 1. Tuotannonojauksen prosessi. (Martinsuo, 2016).

ik

Tuotannonohjaus sekoitetaan helposti toiminnanohjauksen (enterprise re-
sourse planning) kanssa. Toiminnanohjaus ja ERP-jarjestelmat ovat kuitenkin
tuotannonohjausta laajempi kasite, joka kattaa kaikki yrityksen ydintoiminnot.
Voidaankin sanoa tuotannonohjauksen olevan yksi toiminnanohjauksen seg-
menteistd. On myds hyvin tavallista, etta tuotannonohjausjarjestelmista teh-
daan integraatioita muihin jarjestelmiin. Tuotannonohjaus kattaa vaiheet tuot-
teen myymisesta sen toimittamiseen. Tuotannonohjaus varmistaa oikeiden
materiaalien ja laitteiden oikea-aikaisen kayton. Tuotannonohjauksen avulla
mahdollisestaan tarkempi tuotannonsuunnittelu seka optimointi yrityksessa.
(Fikuro, 2025.)

5.1 Tuotannon suunnittelu ja kokonaissuunnittelu

Tuotannonohjakseen liittyy vahvasti tuotannon suunnittelu. Tama tulee myods
ilmi kuviosta 1, jossa tuotannon suunnittelu on jaettu kolmeen eri tasoiseen
vaiheeseen kokonais-, karkea- ja hienosuunnittelu. Eritasoiset vaiheet vievat
tuotannonsuunnittelua pitkan aikavalin suunnittelusta tasolta kohti paivittaista

toimintaa. Kuviosta 1 kay ilmi, ettd yleinen tuotannonohjausprosessi alkaa
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tilauksista sekd myyntiennusteista. (Martinsuo, 2016, luku 10, kohta Tuotan-

nonsuunnittelu ja -ohjaus osana toiminnanohjausta.)

Todellinen tilauskanta ja kysyntaennusteet ovat tuotannon kokonaissuunnitte-
lun merkittavimpia lahtokohtia. Tilauskannalla tarkoitetaan jo vahvistettuja ti-
lauksia ja kysyntaennusteilla aikeisempiin toteutuneihin tilauksiin perustuvaa
dataa. Tuotannon suunnittelu tarvitsee tietoja molemmista, silla pelkkaan ti-
lauskantaan perustuva tuotannonsuunnittelu ei reagoi muutoksiin riittdvan no-
peasti. (Martinsuo, 2016, luku 10, kohta tuotannon kapasiteetin ja kuormituk-

sen ohjaus.)

Kokonaissuunnittelulla (aggregate planning) tarkoitetaan tuotannon ylimman
tason keskipitkan aikajanteen suunnittelu tavoitteiden ja toimenpiteiden osalta.
Suunnittelu kattaa resurssitarpeen, tuotannon kokonaisvolyymin seka varas-
tojen ja hankintojen suunnittelua. Kokonaissuunnittelun ensisijainen tehtava
on varmistaa, ettd kokonaisvolyymi vastaa kokonaiskysynnan tarpeeseen
suunnittelujaksolla. Kuten kuviosta 2 kay ilmi kokonaissuunnittelun aikajanne
on useampia kuukausia. Kokonaissuunnittelua tarkennetaan karkea- ja hieno-
suunnitelmien avulla. Karkea- ja hienosuunnittelun tiedot perustuvat kokonais-
suunnittelun tietoihin. (Martinsuo, 2016, luku 10, kohta tuotannon kapasiteetin

ja kuormituksen ohjaus.)

Strateginen suunnittelu

+ Koneiden hienokuormitus

* Tybjarjestys losle,

ol Kapasiteetti pitkélla tahtdimella

. | * Sijaintipaikkapaétds
v, . [rN TRy L
L Karkis | ¢ Tydvoiman méara Layout
SuUnniteld o Kokonaistuotanto

Hieno-

suunnittelu
| V)

t=0 1 vko ol e 12 kk 3y

Kuvio 2 Tuotannonsuunnittelun eri vaiheiden ajoituksia (Martinsuo, 2016).
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5.2 Karkeasuunnittelu ja hienosuunnittelu

Kuten kuviosta 2 tulee ilmi karkeasuunnittelu (master production scheduling)
seuraa kokonaissuunnittelua. Karkeasuunnittelu on tuotannon aikataulusuun-
nittelua. Karkeasuunnittelu on kokonaissuunnittelua hienompaa ja sen aika-
janne yleisesti muutamia viikkoja. Karkeasuunnittelussa kokonaissuunnitelma
viedaan tuotantoerien tasolle ja naiden valmistus tuotantojarjestelmissa aika-
taulutetaan. Karkeasuunnittelun paatehtavia ovat tuotannon kokonaisaikatau-
lun suunnittelu, toimituskyvyn- ja resurssien karkeasuunnittelu. (Martinsuo,

2016, luku 10, kohta tuotannon kapasiteetin ja kuormituksen ohjaus.)

Karkeasuunnittelun pohjalta ei viela pystytd ohjaaman valmistusta. Kar-
keasuunnittelu vastaa valmistuksen tarvitsemien resurssien varaamisesta ky-
syntaa vastaavalla tasolle. Resurssien kayton suunnittelu on paatoksia resurs-
sien kohdentamisesta ja tuotantoerien resurssitarpeen arviointia. Karkeasuun-
nittelussa tuotantoaikataulu kertoo, mita koneita ja henkil6itéa kuormitetaan tie-
tyilla tuotantoerilla. Toimituskyvyn maarittely viittaa lupauksiin tuotteiden toimi-
tusajoista. Tilausohjautuvassa tuotannossa toimitusajat perustuvat kar-
keasuunnitteluun tuotannosta. (Martinsuo, 2016, luku 10, kohta tuotannon ka-

pasiteetin ja kuormituksen ohjaus.)

Kuten kuvio 2 kertoo kokonais- ja karkeasuunnittelua seuraa hienosuunnittelu.
Hienosuunnittelun (manufacturing planning) tehtavana on luoda yksityiskoh-
tainen tuotantosuunnitelma. Hienosuunnittelu on viikoittaisen tai paivatason
suunnittelua. Tuotantosuunnitelma maarittaa tyovaiheiden ajoituksen, resurs-
sien kayton seka tuotantoeran valmistumisajankohdan. Tuotannon asetusai-
koja pyritadn minimoimaan tuotantoerin ryhmityksella eli samaa tuotetta val-
mistetaan isompia eria, jos se vain on mahdollista. Lahtokohtana hienosuun-
nittelulle on tuotannon todellinen tilanne. Jotta hienosuunnittelua voidaan
tehda, on tiedostettava tuotannon asetusajat, tyojonot, pullonkaulat seka tyo-
vaiheet. Hienosuunnittelussa voidaan nykyaan soveltaa tietojarjestelmia seka
visuaalisia keinoja hienosuunnittelun tukena. (Martinsuo, 2016, luku 10, kohta

tuotannon kapasiteetin ja kuormituksen ohjaus.)
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5.3 Valmistuksen ohjaus ja tuoterakenteet

Jotta tuotannossa tyoskenteleva henkilokunta tietaa, mita tuotteita on valmis-
tettava milloinkin, on hienosuunnitellusta saatu tieto tuotannon aikataulutuk-
sesta vietava viela yksityiskohtaisemmalle tasolle. Valmistuksen ohjauksen
tehtaviin kuuluu tyon ohjeistus, valvonta, raportointi, resurssien kohdentami-
nen tehtaville seka yksityiskohtainen tyon suorittamisen suunnittelu. Tehtavat
tuotanto resursseille kohdennetaan tydmaaraimien avulla. Tydmaarain voi olla
esimerkiksi tietty tyovaihe tai materiaaliera ja se voi olla muodoltaan esimer-
kiksi paperinen dokumentti tai Kanban-kortti tietojarjestelmassa. Tyomaarain
voi sisaltda tehtavan- ja materiaalimaarittelyn lisdksi esimerkiksi tydohijeita,
tuotenumeroita tai tydkalutietoja. Tydomaaraimia kaytetaan hyodyksi tydjonojen
maarittelyssa ja nykyaikaiset tuotannonohjausjarjestelmat sisaltavat paivit-
taista suunnittelua tukevia toimintoja. Valmistuksen ohjaus sisaltaa myos to-
teutuneen tuotannon seurannan ja raportoinnin. Toteumatiedon avulla pysty-
téan seuraamaan lapimenoaikoja, tuotannon kyvykkyytta seka varautumaan
muutoksiin. (Martinsuo, 2016, luku 10, kohta tuotannon kapasiteetin ja kuor-

mituksen ohjaus.)

Tuoterakenteiden avulla maaritellaan komponentit ja raaka-aineet, joita tarvi-
taan tietyn tuotteen valmistamiseen. Tuoterakenteeseen voidaan sisallyttaa
tyovaiherakenne, joka kuvaa valmistamiseen vaadittavat tyovaiheet ja kapasi-
teetit. Yleinen tapa maaritellda materiaali- ja kapasiteettitarpeita tuoteraken-
teelle on yhta valmistunutta tuotetta kohden. Tuoterakenne voi sisaltéa myos
puolivalmisteita, joilla on oma rakenne, josta muodostuu oma rakennetasonsa.
Tuoterakenteet ovat yleensa kaksi, kolme tai useampitasoisia rakenteita. Ra-
kennetasojen maara maarittda tuoterakenteen tasojen maara. (Haverila ym.,
2009, s.433.)
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6 TIETOJARJESTELMAN KAYTTOONOTTO

Lemonsoft tuotannonohjausjarjestelman kayttéonottoa voidaan kasitella tieto-
jarjestelman kayttoonoton teorian avulla. Tietojarjestelman kayttdonotto sisal-
tyy kokonaisuudessaan tietojarjestelman hankintaprosessiin. Tietojarjestel-
man kayttoonotto on monivaiheinen prosessi ja kayttdonotto on hankintapro-
sessin viimeisia vaiheita. Tietojarjestelman hankinta voidaan jakaa neljaan
paavaiheeseen, joita ovat valmistelu, valinta, valvonta ja viimeistely. Kuvio 3
havainnollistaa mihin vaiheeseen tietojarjestelman kayttéonotto sijoittuu han-
kintaprosessissa. Kuviosta 3 voidaan todentaa, etta kayttoonottovaihe sisaltyy
vasta hankintaprosessin viimeistelyvaiheeseen ja nain ollen prosessin viimei-

sia vaiheita. (Forselius, 2015, s.10.)
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Kuvio 3 Tietojarjestelman hankintaprosessi (Forselius, 2013, s.10).

Kayttoonottoprojektit vaihtelevat paljon riippuen tietojarjestelmasta, tulevasta
kayttokohteesta, teknologiasta seka organisaatiorakenteesta. Tietojarjestel-

man kayttdonotto sisaltda monia eri vaiheita, joita on esimerkiksi tietokantojen
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perustaminen, jarjestelman kaytettavyyden seuranta ja jarjestelman kayttajien
koulutus. (Forselius, 2015, s.13.)

6.1 Tietojarjestelman kayttoonoton teoreettisia malleja

Tietojarjestelmien tutkimuksen ansiosta on pystytty luomaan teoreettisia mal-
leja tukemaan tietojarjestelmien kayttoonottoa. Teoreettisten mallien on tarkoi-
tus tukea kayttoonottojen onnistumista ja ehkaista mahdollisia ongelmatilan-
teita kayttoonotossa. Teoreettiset mallit voidaan jakaa karkeasti kahteen. En-
simmaisena on ihmislahtdinen malli, joka tarkastelee yksilon kokemusta ja tek-
nologian hyvaksyntaa. Malli on kehitetty kayttaytymistieteiden pohjalta ja esi-
merkki kyseisasta mallista on technology acceptance model (TAM). Toinen
malli on teknologia lahtdinen malli. Mallissa kuvataan organisaatiotason kayt-
toonottoa etenkin tyonkulun ja teknologian yhteensopivuuden tukemiseen.
Esimerkki kyseisitd mallista on Task-Technology Fit (TTF). Vanhimmista teo-
reettisista malleista on tehty uusia versioita yhdistelemalla eri teorioiden vah-

vuuksia parhaan lopputuloksen saamiseksi. (Ekholm & Kinnunen, 2016, s.63.)

Technology acceptance model (TAM) on malli, joka keskittyy yksilon kokemuk-
siin. Nain ollen TAM ei keskity itse tietojarjestelman kehittdmiseen vaan pyrkii
kasittelemaan yksilon suhtautumista ja kokemusta tietojarjestelmaan. Mallin
mukaan yksilon kokemus tietojarjestelmasta voivat olla positiivinen, vaikka tie-
tojarjestelma ja sen sopivuus tydnkuvaan olisi epasopiva. Kayttaytymistie-
teesta johdettujen mallien avulla pystytaan selittamaan yksildllisia ja yhteisol-
lisia sosiaalisia tekijoita uuden tietojarjestelman kayttamiseen tai kayttamatta
jattamiseksi. Kaikessa yksinkertaisuudessaan malli kuvaa yksikon valmiuksia
ja asenteita uutta tietojarjestelmaa kohtaan. Vastaavasti Task-Technology Fit
(TTF) on teoreettinen malli, joka keskittyy tyotehtavien ja niiden hoitamiseen
tarvittavien teknologioiden valiseen suhteeseen. Mallin Iahtékohtana on, etta
teknologia on muotoiltu niin, etta silld saadaan hoidettua halutut tehtavat. (Ek-
holm & Kinnunen, 2016, s.68—-69.)
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6.2 Tietojarjestelman kayttoonoton prosessi ja prosessimalli

Ennen kaikkia tietojarjestelman kayttoonotolla tarkoitetaan valitun tietojarjes-
telman parametrien maarittelya, implementointia ja mahdollisia konversioita
vanhasta jarjestelmasta uuteen. Kayttoonottovaiheessa suoritettaan myos
mahdolliset raataloinnit tietojarjestelmalle, koulutukset ja testaus kaytot. Kayt-
toonottovaiheeseen on tarked saada mukaan koko organisaation henkildsto

kayttoonoton helpottamiseksi. (Hyotylainen & Kalliokoski, 2001, s.25.)

Kayttoonottoprosessit nahdaan yleensa monivaiheisina ja monimutkaisina
prosesseina. Tietojarjestelman kayttdonottoa pystytdan mallintamaan myds
kayttdonoton prosessimallin avulla kuvio 4. Prosessimalli kuvaa vaiheita tieto-
jarjestelman kayttoonottamiseksi. Kayttoonottoprosessissa hyotyja ei saavu-
teta valittdmasti vaan pitkajanteisen kehitys- ja parannustyon kautta, jolloin uu-
den jarjestelman hyddyt onnistutaan saavuttamaan. Prosessin aikana otettaan
valilla takapakkia, jonka jalkeen mennaan kohti parempaa kehitysta. Tutkimus-
ten mukaan uusi tietojarjestelma alittaa aluksi suorituskyvyltaan korvattavan
jarjestelman. Kayttoonottotoiminnassa kasitelleen monia muutoksia, jolloin jar-
jestelman ja organisaation on sopeuduttava toisiinsa. Kayttdonotossa on huo-
mioitava, ettei pelkka jarjestelman kayton saaminen riitd. Kayttajan pitaa myos
pystya liittamaan jarjestelma osaksi omaa tyotaan ja pystya toimimaan myos
poikkeustilanteissa. (Hyo6tylainen & Kalliokoski, 2001, s.20-22.)

Kehittaminen
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Kuvio 4 Tietojarjestelman kayttéonoton prosessimalli (Hyotylainen & Kallio-
koski, 2001, s.20).

Tietojarjestelman kayttoonotolle on loydettavissa nelja erilaista lahestymista-

paa. Vaihtoehtoisia kayttdéonottotapoja on suora kayttdéonotto, rinnakkainen
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kayttoonotto, pilottikayttdonotto ja vaiheittainen kayttdonotto. Jokaista lahesty-
mistapaa voidaan kayttaa itsenaisesti tai niita voidaan yhdistella muiden vaih-
toehtojen kanssa. Suorassa kayttoonotossa vanha jarjestelma suljetaan ja
uusi kaynnistetaan. Lahestymistavan etuna on alhaiset kustannukset, mutta
riskit ovat korkeat, jos mahdollisia ongelmia ei ole lI0ydetty testausvaiheessa.
Rinnakkaisessa kayttoonotossa vanha ja uusi jarjestelma toimii rinnakkain
maaritellyn ajan, jolloin uuden jarjestelman suurimmat ongelmat on mahdol-
lista ratkaista ennen vanhan jarjestelman sulkeutumista. Menetelma nostaa
kustannuksia ja tyomaaraa, mutta laskee riskeja. Pilotointi lahestymistavassa
uusi jarjestelma otetaan ensiksi kayttoon yrityksen yksittaisessa yksikossa. Ta-
man jalkeen kokemuksien perusteella kayttoonottoa laajennetaan muihin yk-
sikdihin. Etuna on, etta pilottikdyton pohjalta muiden yksikoiden tyontekijat voi-
vat oppia jarjestelmasta. Vaiheittaisessa kayttoonotossa jarjestelma otettaan
kayttoon vaiheittain. Lahestymistavassa paamoduulit otetaan ensiksi kayttoon,
jonka jalkeen tulee tukevien moduulien kayttéonotto. (Turban ym., 2002,
s.368.)

6.3 Onnistuneen kayttéonoton arviointi

Ennen kaikkea tietojarjestelman kayttdonoton arviointi on haastava tehtava.
Kayttoonoton onnistumisen arvioinnin tukena voidaan kayttaa esimerkiksi De-
Lonen ja McLeanin tietojarjestelmatiedon menestysmallia, joka on kuvattu ku-
viona 5. DeLonen ja McLeanin tietojarjestelman menestysmallista kaytetaan
myos nimitysta D&M-malli. Kuvio 5 havainnollistaa D&M-mallin tekijoiden va-
lisia ulottuvuuksia tietojarjestelman menestyksen mittaamiseen. (Petter ym.,
2008, s.236-263.)
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Kuvio 5 tietojarjestelman menestysmalli. (Petter ym., 2008).
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D&M-mallin menestyksen malli rakentuu kuudesta eri ulottuvuudesta. Ensim-
maisena jarjestelman laatu (Systems Quality). Ulottuvuus tarkastelee tietojar-
jestelman toivottuja ominaisuuksia, kuten jarjestelman helppokayttdisyys, luo-
tettavuus, skaalautuvuus ja tekninen toimivuus. Nain ollen ulottuvuus arvioi
kuinka teknisesti onnistunut kayttoonotto on ollut. Toinen ulottuvuus eli tiedon
laatu (Information Quality) kuvaa jarjestelman tuotosten eli ulostulevan datan
kuten raporttien laatua. Kolmantena ulottuvuutena on palvelun laatu (Service
Quality), joka puolestaan kuvaa saadun kayttajatuen ja palvelun laatua esi-
merkiksi tekninen osaaminen ja reagointi. Neljas ulottuvuus jarjestelman
kayttd (System use) arvioi miten henkilostd ja asiakkaat hyotyvat jarjestel-
masta esimerkiksi kayton laajuuden avulla. Viides ulottuvuus kayttajatyytyvai-
syys (User Satisfaction) arvioi kayttajien tyytyvaisyytta jarjestelmaan. Kuudes
ulottuvuus nettohyddyt (Net Benefits) arvioi jarjestelman vaikutuksia organi-
saation tehokkuuteen, suorituskykyyn ja paatoksentekoon. Kuvattujen kuuden
ulottuvuuden avulla pystytaan arvioimaan, kuinka onnistunut tietojarjestelman
kayttdonotto oli asetettuihin tavoitteisiin nahden. D&M-mallin soveltaminen
kaytantoon riippuu kohde organisaatiosta ja arvioitavan jarjestelman luon-
teesta. (Petter ym., 2008, s.236-263.)
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7 LEMONSOFT TUOTANNONOHJAUKSEN KAYTTOONOTTO

Ennen Lemonsoft tuotannonohjauksen kayttéonottoa perehdytaan toimeksi-
antajan tuotannonohjauksen tilaan ennen jarjestelman kayttoonottoa. Toimek-
siantajalla tuotantoa ohjataan tyhjiomuovaus eli tuotannon ensimmaisessa
vaiheessa manuaalisesti paperisten tyodlistojen avulla. Nain ollen tydmaa-
raimena toimii nama paperiset dokumentit. Yrityksen myytavat tuotteet ovat
paasaantoisesti usean erilaisen tuotteen muodostamia kokonaisuuksia esi-
merkiksi sisaverhoilusarjoja tai koneiden katesarjoja. Sisaverhoilusarja koos-
tuu useammasta yksittaisesti artikkelista, joka tarkoittaa sita, etta tuotannossa
kasitellaan paasaantoisesti kokonaisuuksia. Taman takia muovauspoytia sar-

jan valmistumiseksi on monia.

Tyolistat kattavat yleensa noin kahden viikon tyhjiomuovaukset. Tydlista ker-
too muovaajille valmistettavat kokonaisuudet, tydnumerot seka kappalemaa-
ran. Muovaajien tyota helpottamaan tydlistan muovattavat tuotteet ovat vari-
koodattu omilla vareillaan toimitusasiakkaan mukaan. Tama helpottaa muo-
vaajan hahmottamista ja tdiden jasentelya. Tata havainnollistamaan on kuva
5, joka havainnollistaa muovaajan tydlistaa ja vanhaa menetelmaa. Havainnol-
listavasta kuvasta 5 on luotu todellisen tyodlistan pohjalta, mutta toimeksianta-
jan toiveesta todelliset tuotteet ja asiakkaat jatettiin listasta pois yrityksen edun

suojelemiseksi.



Muovattavat

Tydnumero Poikkeama
0001 tuote xxx 7srj.

0002 sarja Xxx 3srj.

0003 tuote xxx 5srj.

0004 sarja xx 10sr;j.

0008 tuote xx 10kpl

0010 tuote x 10pr.
0011 sarja xx 8pr.

Kuva 5 Muovauksen tydlista, mukaillen (JKR Muovi Oy sisaiset dokumentit).

Manuaalinen tapa ohjata tuotantoa luo itsestaan monia haasteita. Tyolistat luo-
daan kalenterimerkintdjen ja tilausten pohjalta kasin, jolloin inhimillisen virheen
riski on suuri. Suurimpana inhimillisena riskina on esimerkiksi tydon unohtami-
nen tyolistasta, jonka seurauksena toimitus asiakkaalle myohastyy todenna-

koisesti.

Manuaalisen jarjestelman takia valmistuneiden muovausten reaaliaikainen
seuranta on liki mahdotonta. Muovaajat eivat kirjaa valmistuneita muovauksia
mihinkaan jarjestelmaan, joka itsessaan luo jo monia haasteita ja riskeja. Vas-
taavasti manuaalinen tapa luo haasteita materiaalivirtojen seurantaan ja hal-
lintaan. Muovausvaiheessa kaytetaan tuotannon kalleimpia raaka-aineita eli
muovilevya. Mikaan jarjestelma ei seuraa tyhjiomuovauksen levynkulutusta,
minka takia levyvarastoa on inventoitava ja seurattava manuaalisesti. Tasta
johtuvia suurimpia riskeja on esimerkiksi levyvaraston virheellinen inventointi,
joka voi pahimmassa tapauksessa johtaa materiaalin loppumiseen. Muun mu-
assa naitd ongelmakohtia pyritddn poistamaan Lemonsoft tuotannonohjauk-

sen kayttoonotolla.
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7.1 Kayttoonoton suunnitteluvaihe

Lemonsoft tuotannonohjauksen kayttoonotto aloitettiin suunnitteluvaiheen pa-
laverilla. Palaverissa osallisena oli toimeksiantajan edustaja ja Lemonsoft kon-
sultilta kysyttiin neuvoja kayttoonoton lapiviemiseksi. Palaverissa maariteltiin
projektin tavoitteet eli mita toimeksiantaja haluaa projektilta. Tarkeimpana
seikkana tuotannonohjauksen kayttoonotossa esille nousi jarjestelman vaiva-
ton kayttd. Tuotannonohjauksen on oltava jouhevasti toteutettavissa valitulla
menetelmalla eli tama vaihe ei saa vieda liikaa aikaa tuotannonsuunnittelijalta.
Vastaavasti tuotantotdiden valmistumisen ja mahdollisten poikkeamien kirjaa-

minen jarjestelmaan tulee olla vaivatonta ja helppoa.

Toimeksiantajan kanssa kaytiin myos lapi, mita jarjestelmasta ulostulevalta da-
talta halutaan. Ulostulevaa dataa on esimerkiksi tuotantoajat, jotka mahdollis-
tavat tulevaisuudessa tuotannon jalkilaskennan. Tavoitteeksi asetettiin myos
levyvaraston automatisointi ja seuranta Lemonsoft tuotannonohjausjarjestel-
maan. Toimeksiantajan kanssa myos sovittiin, etta kayttoonoton tueksi muo-
vaajille luodaan seikkaperaiset ohjeet Kanban-ty6jonon ja tuotannontydjonon
kayton tueksi. Muovaajille hankitaan tabletti tuotantotdiden kirjaamiseen ja luo-
daan sille tyOpiste, jossa jarjestelmaa voidaan kayttaa. Palaverissa kaytiin
myos projektin etenemisaikataulu, milla tavoin kayttoonottoa toteutetaan seka
muita kaytannon jarjestelyita. Palaverissa paatettiin, etta kayttoonotto toteute-

taan vaiheittain.

Niin kuin jo mainittiin, kayttoonottoa tukemaan Kkysyttiin toimeksiantajan
kanssa Lemonsoftin konsultilta neuvoja. Neuvoja kysyttiin esimerkiksi mita
ominaisuuksia tuoterakenteille ja yksittaisille tuotteille pitaa asettaa, jotta ko-
konaisuus toimii jarjestelmassa oikein. Suunnitteluvaiheen lopuksi pystyttiin
luomaan prosessikaavio kayttdonoton lapiviemiseksi. Kuvio 6 pyrkii osoitta-
maan, miten alussa tehdyt valinnat ja ominaisuuksien maarittelyt vaikuttavat
merkittavasti jarjestelman toimintaan. Samalla kayttdonotossa tehdyilla vali-
noilla on merkitysta jarjestelmasta saatavaan dataan, jota esimerkiksi yrityk-
sen johto voi hyddyntaa jalkilaskennassa. Kuvio 6 pyrkii havainnollistamaan

tata molempiin suuntiin vaikuttavaa riippuvuussuhdetta.
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Nimikkeet ja Materiali virtojen hallinta
tuoterakenteet \
M Calivaraston Tuotannonohjaus
ateriaali varaston . o
* Tuotannonohjauksen kayttoonotto Lemonsoft

madritys jarjestelmalla

Ominaisuudet Tuotannon jalkilaskenta

v

Kuvio 6 Kayttdonotossa tehtyjen valintojen valisia suhteita. (Oma kuva).

7.2 Nimikkeiden tuonti ja luominen

Lemonsoft tuotannonohjauksen kayttdonoton ensimmainen vaihe on nimikkei-
den tuominen jarjestelmaan ja rakentaa nimikkeiden avulla tuoterakenteet. Ni-
mikkeet vietiin jarjestelman nimikerekisteriin, josta I0ytyvat kaikki nimikkeet ku-
ten esimerkiksi myytavat tuotteet, osto-ostat ja raaka-aineet. Jokainen nimike-
rekisteriin viety tuote on I0ydettavissa tuotteille ominaisten tuotekoodin avulla.
Toimeksiantajalla kaytetiin paasaantoisesti asiakkaiden tuotekoodeja. Nain
toimitaan, jotta tilaus-toimitusketju olisi mahdollisen jouheva. Nain ollen eri asi-
akkaiden koodit ovat yksildllisia, mika helpottaa niiden kasittelya jarjestel-
massa. Koska kaytamme asiakkaiden tuotekoodeja, olivat ne jo olemassa ja

meidan tarvitsi vain vieda ne jarjestelmaan ja luoda paatasot kokonaisuuksille.

Nimikkeet vietiin Lemonsoft tuotannonohjausjarjestelmaan, joko erillisin vien-
titiedoston kautta. Vientitiedostona on tahan tarkoitukseen raataloity Excel tie-
dosto, joka on CSV tai XML-tiedostomuoto. Vientitiedostossa pystyttiin suo-
raan maarittelemaan nimikkeille niiden kuvaus ja vaaditut ominaisuudet. Ko-
konaisuuden nimikkeet ja tuotekoodit on helppo tuoda jarjestelmaan yhden
tuontitiedoston avulla, joka toimi massatuonti tydkaluna. Jossakin yksittaisissa
tapauksissa nimikkeet ja tuotekoodit syotettiin ja luotiin manuaalisesti jarjes-
telmaan. Useammasta tuotteesta koostuville kokoonpanoille on omat koodit,
jota pidetaan tuoterakenteen ylatasona. Yksittaisille tuotteille puolestaan on

omat tuotekoodit.
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7.3 Tuoterakenteiden luominen

Tuotekoodi toimii tuotannonohjausjarjestelmassa tuoterakenteen tunnisteena
ja sen avulla pystyy jarjestelmaan luomaan hierarkkisen jarjestyksen. Tuote-
koodia on jokaiselle tuotteelle ominainen. Tuoterakenteen ylatasoksi maaritel-
tiin kyseisen tuotteen nimi esimerkiksi kuvassa 6 tuoterakenteen nimi on Ver-
hoilusarjaOPT. Taman alapuolelle rakennettiin tuoterakenne jarjestyksessa
kokokoonpano-osat, yksittaiset osat, materiaalit ja osto-osat. Tuoterakenteelle
maariteltiin vaadittavat ominaisuudet, jotka olivat tassa tapauksessa valmistus
ja kiinnitetty tuoterakenne. Kaikille nimikkeille lisattin myods ominaisuus myy-
tava tuote, jolloin ne nakyvat myyntitilauksissa. Kuvasta 6 kay ilmi nimikerekis-

terin nakyma, tuoteranteen vakio-ominaisuudet, tuotekoodi, maaritetty tuote-
ryhma ja hakutunnus.

44 Nimikerekisteri OPT0010 VERHOILUSARJA OPT o0
Tiedosto Muokkaa Tulosta FEtsi Nayta

4 1A X 3 M I4 4 1429 p Pl Nakyms Verhoilusarjat ve He@ |
Nimiketiedot

Tuotekoodi  OPT0010 Tucterskenne EAN-koodk () B varastotuote
Nimike VERHOILUSARJA OPT Hakutunnus  OPT e

Myytava tucte

Lisanimie Laji Nimikkeet @ Ostetiava tucte
- Perustiedot §3 Toimitajat Ykskot Muuttiedot Hinnoittelu [ Varastopaikat Tekstt Kuvat Attribuutit

Ohjehinta 0.00 Verolinen Tuoteryhma 14. Hyttisagat

Vakioalennus % 0.00 Tuotevastaava

Vari

Mgat Mericki

Leveys 0 Mali

Ptuus 0 Pirustusnumero

Korkeus 0 Ominaisuudet ~) Vakio-ominaisuudet

Versio V] 1. Valmistus

Pocryhms /| 13. Kinnitetty tuoterakenne

Takuu kk

Kokolajteima

] Eranumeroseuranta
(7] Sajanumeroseuranta
Sarjanumeropakotus

Kuva 6 Tuoterakenteen ominaisuudet. (JKR Muovi Oy sisaiset dokumentit).

Tuoterakenteelle lisattiin tassa kohtaa myds tuotantokone kaytetyn raaka-aine
levyn perusteella. Tuoterakenne maaritettiin tekemaan materiaalivaraus, kun
sita koskeva myyntitilaus syotetaan jarjestelmaan. Materiaalivarauksen yhtey-
dessa rakenteelle sydtettiin tarvittava levymaara valmistettavaa sarjaa koh-
den, jotta jarjestelma alkaa laskemaan materiaalivirtoja itsenaisesti jarjestel-

man ollessa kaytdssa. Kuva 7 visualisoi yhta tuoterakennetta, joka
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tuotannonohjausjarjestelmaan luotiin. Tuoterakenteesta on I0ydettavissa sel-

kea paataso, jonka alapuolella on rakenteelle kuuluvat osat ja materiaalit.

a5’ Tuoterakenne

Tiedosto Muokkaa Tulosta Nayta
| ) Uusi | X Poista '} Kopioi tuotteelta... ' [g Tallenna
Perustiedot Rakennetietoja  Lisatietoja
Paataso OPT0010 Tyonumero 0
VERHOILUSARJA OPT
TH551
Naytd Tuoterakenne "]:_]
oterakenne

=-0 Tu

OPT0010 VERHOILUSARJAOPT 1.00
{1l OPT0001 Kojetaulu OPT 1.00kpl

. OPT0002 Kojetaulu tausta OPT 1.00 kpl
(.l OPT0003 vasen sivuseina OPT 1,00 kpl
{_l OPT0004 oikea sivuseina OPT 1,00kp!
i OPTO0005 vasen sivuseina OPT 1.00kpl
{_ OPT0008 C-pilari vasen OPT 1,00kpl
(il OPT000S C-pilari oikea OPT 1.00kpl
. OPT0006 B-pilari vasen OPT 1,00kpl
{3 OPT0007 B-pilari oikea OPT 1,00 kpl
(-4 OPT00010 OviOPT 1.00kpl

(3 OPT00011 Ovitausta OPT 1.00kpl

{_3 OPT00012 Ovitasku OPT 1,00kpl

i OPT00013 iimakanava oikea OPT 1,00 kpl
(3 OPT00014 iimakanava oikea tausta OPT 1.00 kpl

{_Jl OPT00015 Katto OPT 1.00kpl
1 OPT00016 Katto tausta OPT 1,00kpl
{_ OPT00017 potkupaneli OPT 1,00 kpl

173403 RP-240 4x1300x2500 7011S  1.00 kpl
1734011 RP-240 4x1480x1880 70115  2.00kpl
17302 RP-240 3x1480x1880 7024S 1,00 kpl

Valmistus-paketti
Matenaalivaraus ‘! [Myyntitilaus]

(") Valmistuskifaus koko rakenne
[ Pura pakettirakenteet kaikita tasoita

Osien hinta paatasolle

Tuotetiedot Kustannuslaskenta Tyovaiheet

D

Tyyppi Valmistus
Tuotekoodi

Nimike

Lisanimike

Lisatiedot Lista  Katehinnoittelu
Rivinumero

(] Passiivinen
0O Kysy valmistuskifauksessa

Mitat

Maara
Maara2

Per

Hukka%

Vari
Varastopaikka

[C) & pureta riveile

Tuotantolaji

Kuva 7 Jarjestelmaan luotu tuoterakenne. (JKR Muovi Oy sisaiset dokumentit).

Tuoterakenteelle lisattin myos tyovaiheet. Tyovaiheet I0ytyvat omalta valileh-

delta tuoterakenteessa. Kaytetyille tuotantokoneille laskettiin kapasiteetti, jotta

tuotannonsuunnittelu olisi mahdollista ja muovauskoneiden kapasiteettia pys-

tyttaisiin seuraamaan. Kapasiteetti paadyttiin laskemaan yksikdssa kpl/h, joka

kertoo valmistuneiden kappaleiden maaran tunnissa. Muovausvaiheessa ka-

pasiteettiin vaikuttaa muun muassa kaytetty muovauskone ja muovattava ma-

teriaali. Kuva 8 havainnollistaa tuoterakenteen tyovaihe valilehtea, maaritettyja

tyovaiheita ja kapasiteetteja. Tyovaiheille laskettin myds asetusajat, jotka

muodostuvat esimerkiksi muottien vaihtoon kuluvasta ajasta. Tyovaiheen tar-

kenne kuvaa muovauksessa kaytettdvaa materiaalia ja sen vahvuutta seka

muovattavia kappaleita kyseissa vaiheessa.
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Tuotetiedot Kustannuslaskenta Tyovaheet Lisatiedot Lista  Katehinnoittelu

Tyoaika h 1,85866666666 Asetusaikamin 310 Alihankinta 0 Tuotartolaji Tuotanto
v A A A
Pos Tyovaihe Tarkenne Kone Kapasiteetl Yks ,;:::}L o (’:ﬁ\mm'sa ﬁ:ﬁmm‘sa'ka Limitys”
» KB Muovaus v | 3mm taustat M30.. -~ 750 Kolh 30 0 0 0
2 Muovaus ~ | 4mm koje ja seinat M30 v 353 Kplh v 30 0 0 0
3 Muovaus v | 4mm katot M2 Al v 6,66 | Kpl/h v 90 0 0 50
4 Leikkaus v |koje ja seinat R2A v 1,07 | Kplth v 120 0 0 50
5 Leikkaus v | katot ja sifteri R3S. v 2,79 | Kplh v 40 0 0 0

Py - - -

Kuva 8 Tuoterakenteen tyovaiheet. (JKR Muovi Oy sisaiset dokumentit).

7.4 Materiaalivaraston inventointi

Tuotannonohjauksen pilotointivaiheen aloittamiseksi piti toimeksiantajan ma-
teriaalivarasto inventoida. Materiaalivaraston inventoinnilla tarkoitetaan tassa
yhteydessa yrityksen levyvaraston inventointia, johon sitoutuu eniten paa-
omaa. Levyvarasto laskettiin manuaalisesti ja saadut luvut syotettiin Lemon-
soft tuotannonohjausjarjestelmaan. Inventoinnin helpottamiseksi Lemonsoft
jarjestelmasta tulostettiin inventointilomake, josta tuli esille kaikki yrityksen
kayttamat muovilevyt. Inventoinnin yhteydessa vanhoja muovilevyja, joista ei
enaa valmisteta tuotteita, asetettiin ne passiiviseksi jarjestelmaan. Passii-
viseksi asetataminen tarkoittaa, etta kyseiset muovilevyt eivat nay uusilla in-

ventointilistoilla.

Inventoinnin tukena kaytettiin Lemonsoftin inventointilista tydkalua, jonka
avulla jarjestelmassa inventoinnit suoritetaan. Inventointilistaan syotettiin tuot-
teen tuotekoodi, nimike ja laskettu inventointisaldo. Tallentaessa jarjestelma
kirjaa inventoidut saldot jarjestelmaan korvaten vanhat saldot uusilla. Inven-
toinnin yhteydessa jokaiselle levytyypille maaritettiin halytysrajat. Halytysraja
toiminto seuraa levyn varastosaldoa ja maaran laskiessa maaritetyn varas-
tosaldon alapuolelle kehottaa jarjestelma tilaamaan kyseista tuotetta. Halytys-
rajojen luomisen apuna kaytettiin yrityksen toteutunutta levynkulutusta aikai-

semmilta vuosilta.
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7.5 Pilotointivaihe

Kun levyvarasto oli inventoitu vastaamaan todellisuutta, nimikkeet tuotu jarjes-
telmaan, tuoterakenteet luotu ja tarvittavat ominaisuudet maaritelty oli mahdol-
lista aloittaa pilotointivaine. Pilotoinnilla tarkoitetaan tassa tapauksessa Le-
monsoft tuotannonohjauksen rajattua testaamista, joka toteutettiin seuraavalla

tavalla. Pilotointivaiheen kesto korjauksineen oli noin kaksi viikkoa.

Yhdessa toimeksiantajan edustajan kanssa vietiin yritykselle tulleita hyvaksyt-
tyja ja kirjattuja myyntitilauksia tuotantoon. Kaytannossa tama tarkoitti sita, etta
tilaus hyvaksyttiin tuotantoon tuotantokeskuksen kautta. Kyseiseen nakymaan
ei ole paasya tuotantotydntekijan roolissa, vaan hyvaksymiset tehtiin ylemman
roolin kautta. Hyvaksymisen jalkeen tilauksesta muodostui tuotantotyo, jolla on
tydnumero ja muita valmistukseen tarvittavia tietoja. Tuotantotydlle annettiin
aloituslupa, jolloin tyd voidaan ottaa jarjestelmassa tyonalle. Tuotantoty® siirtyi
jarjestelmassa odottamaan, ettd tuotanto ottaa kyseisen tilauksen tyonalle.
Tuotantoon viemisen yhteydessa tehtiin tyolle karkea ajoitus toimituspaivan
perusteella. Taman jalkeen tuotantotyodlle pyrittiin tekemaan tarkempi ajoitus

tydnumero Gantt-kaavion tai hienokuormitus Gantt-kaavion avulla.

Pilotointivaiheessa muovaajat eivat viela kirjanneet valmistuneita tuotantotoita
jarjestelmaan, vaan kaytin itse jarjestelmaa tuotantotasolla tyontekijan naky-
massa. Muovaajat seurasivat pilotointivaiheessa edelleen perinteista tydlistaa
ja tyon valmistumisen yhteydessa tekivat ilmoituksen minulle. Kirjasin valmis-
tuneet tyot jarjestelmaan mahdollisten poikkeamien kera. Kun muovaajat aloit-
tivat uuden sarjan valmistuksen, otin jarjestelmasta uuden hyvaksytyn tuotan-
totyon tyonalle. Kyseisella jarjestelylla pystyimme testaamaan jarjestelman toi-
mivuutta ilman, ettd se aiheutti hairiéitd muovaajien tydhon. Pilotointi kayton
pohjalta muovaajille aloitettiin luomaan ohjeita jarjestelman kayttédén. Ohjeet
luotiin Kanban-tyojonolle seka tuotannon tydjonolle, jotka ovat kaksi padsaan-
toista nakymaa. Luodut ohjeet ovat kuvattuna liitteina liite 1 ja liite 2. Liitteina
1 ja 2 kuvatut ohjeet pyrittiin luomaan siten, etta tuotannon tyontekijat pystyvat
ohjeiden avulla ottamaan toita tydnalle ja tekemaan vaaditut kirjaukset jarjes-

telmaan.
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Kayttoonoton pilotointivaiheessa maariteltiin myos Kanban-ty6jonossa kaytet-
tavien Kanban-korttien lopullinen sisallys. Korteihin ei haluttu sisallyttaa liikaa
informaatiota vaan tavoitteena oli luoda yksinkertainen kokonaisuus, josta saa
nopeasti kuvan tehtavasta tyosta. Vaihtoehtoja informaatiolle kortissa oli
useita, joten oli valittava toimeksiantajan kannalta keskeisimmat tiedot. Kuva
9 esittelee lopullisen Kanban-kortin sisallon. Kortti sisaltaa muovauksen kan-

nalta tarkeimmat tiedot, jonka avulla tyo voidaan suorittaa.

verhoilusarja - 6755 |
Maara: 20
Asiakas:
Kone: R3 SRA
Tilausnumero: 3855

Tarkenne:

Kuva 9 Kanban-kortin sisaltd. (JKR Muovi Oy sisdiset dokumentit).

Tuotannon tyontekijoiden kirjauksia helpottamaan luotiin Kanban-tyojonolle
seka tuotannon tyodjonolle erilaisia pikasuodattimia. Pikasuodattimien avulla
tyontekija pystyy rajamaan nakymaan esimerkiksi niin, etta jarjestelma nayttaa
vain kyseiselle tuotantokoneelle hyvaksytyt tyot. Taman todettiin helpottavan
kirjausten tekemista ja toiden vastaanottamista jarjestelmassa. Pilotointivai-
heessa pystyttiin myds toteamaan, etta tuotantoty6t on helpoin ottaa tydnalle
tuotannontydjono nakymassa ja taman jalkeen vaihtaa nakymaksi Kanban-
tyojono. Vaikka jarjestely vaatii nakyman vaihtamista, todettiin tama parhaaksi
ratkaisuksi. Nakyman vaihtaminen toteutettiin selainkirjanmerkkien avulla. Jo-
kaiselle nakymalle esimerkiksi muovauskoneiden Kanban-ty6jonolle ja muo-
vauskoneiden tuotannon tydlistoille luotiin oma nakyma. Tydn etenemista on
helpompi seurata visuaalisesta Kanban-kortista ja samalla kirjaukset tyokorttia
siirtmalle on toimivampi ratkaisu, joka vaikutti merkittavasti kyseiseen ratkai-

suun.
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7.6 Korjaukset

Pilotointi kayton perusteella esille nousi muutamia korjauksia, joita oli tehtava
jarjestelmaan. Tuoterakenteen maarittamisvaiheessa muutamalle tuoteraken-
teella oli jaanyt vahingossa vaaria ominaisuuksia ja raaka-aineita tai joitakin
ominaisuuksia puuttui. Vaarat ominaisuudet estivat tuotteiden oikeanlaisen ka-
sittelyn ja kirjaukset jarjestelmassa aiheuttaen ongelmia. Vaarat raaka-aineet
tai raaka-aine maarat vaaristivat materiaalin kulutusta tai kayttivat vaaria ma-
teriaaleja jarjestelmassa, jolloin tama ei vastannut todellisuutta. Vaarien raaka-
aineiden ja virheellisten kirjausten takia materiaalivarasto jouduttiin inventoi-

maan uudestaan ennen varsinaista kayttdonottoa.

Myos joistakin yksittaisista tuotteista jouduttiin poistamaan ominaisuuksia ja
vanhoja sarjatuotannosta poistuneita tuotteita maaritettiin passiiviseksi jarjes-
telman toimivuuden takia. Tuoterakenteiden korjauksien jalkeen tuotteet toimi-
vat oikealla tavalla jarjestelmassa. Puutteellisten ominaisuuksien takia osa
tuoterakenteista ei nakynyt esimerkiksi myyntitilauksilla. Ominaisuuksien li-
saaminen poisti taman ongelman. Selainkirjanmerkeille oli myds tehtava kor-
jauksia ennen varsinaista kayttoonottoa. Selainkirjainmerkkien URL-osoit-
teesta oli poistettava tyon aloitus- ja lopetusaika, jonka jarjestelma hakee
osoitteeseen normaalisti myyntitilauksen perusteella. Taman toimenpiteen jal-
keen aikarajaus saatiin juoksevaksi kahden viikon kattavaksi rajaukseksi, joka

oli toimeksiantajan kannalta optimi.

7.7 Kayttoonotto tuotannossa

Onnistuneen pilotointivaiheen ja tehtyjen korjausten jalkeen oli Lemonsoft tuo-
tannonohjausjarjestelma valmis kayttoonotettavaksi tuotannossa. Tata varten
oli tuotantoon valmisteltu tyopiste, jossa muovaajat kayttavat Lemonsoft jar-
jestelmaa. Toiden vastaanottamista ja kirjauksia varten hankittu tabletti vietiin
muovaajien kaytettavaksi. Tabletille oli valmiiksi avattu Lemonsoft tuotannon-
ohjauksen tuotannon tyontekija nakyma, selainkirjanmerkit eri nakymille seka

kirjauksia helpottavat pikasuodattimet. Pikasuodattimien ansioista pystytaan
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toita rajaamaan tietylle tuotantokoneelle, jolloin nakyviin tulee vain kyseisella

tuotantokoneella valmistettavat tuotteet.

Kayttoonoton ja ensimmaisten kirjausten yhteydessa muovaajille pidettiin
kayttokoulutus jarjestelmaan. Kayttokoulutus piti sisallaan jarjestelman yleista
kayttda, toiden vastaanottamista seka valmistuskirjauksien tekemista. Kayt-
téonoton yhteydessa muovaajille perusteltiin, miksi uusi jarjestelma otettiin
kayttoon. Kayttokoulutuksen tueksi tulostettiin liitteissa 1 ja 2 kuvatut ohjeet ja
ne vietiin muovaajien tueksi tuotantoon. Naiden vaiheiden jalkeen muovaajat
aloittivat omatoimiset toiden vastaanottamiset, poikkeamien kirjaukset seka
valmistuskirjaukset. Ongelmien ilmentyessa neuvottiin heita jarjestelman kay-
tossa ja ratkaisut pyrittiin [0ytamaan yhdessa, jotta vastaavat ongelmat valtet-
taisiin tulevaisuudessa. Kayttoonoton ensimmaisten viikkojen aikana vanhoja

paperisia tyolistoja ei poistettu kaytdsta vaan ne pysyivat tukena.

8 TULOKSET JA ARVIOINTI

Opinnaytetyon aikana suoritettiin onnistunut Lemonsoft tuotannonohjauksen
kayttéonotto. Projekti onnistuttiin viemaan maaliin suunnitellussa aikataulussa
iiman ylitsepaasemattomia haasteita. Tuotannonohjauksen tuloksena tuotan-
nontyontekijat tekevat omatoimisesti kirjauksia jarjestelmaan ja ottavat toita
tydnalle. Tuotannon tydntekijat omaksuivat jarjestelman kayttdonoton ja sen
syyt nopeasti. Kayttdonottovaiheen ensimmaisten viikkojen aikana oli huomat-
tavissa pieni suorituskyvyn lasku johtuen uudesta jarjestelmasta, joka korvasi
vanhoja toimintamalleja. Kuitenkin hyvin nopeasti tama suorituskyvyn lasku

pystyttiin kirimaan.

Lemonsoft tuotannonohjauksen implementointi osaksi yrityksen paivittaista
toimintaa onnistui, vaikka vanhasta toimintamallista ei heti luovuttu. Tuotan-
nonohjauksen ansiosta yrityksen materiaalivirtojen hallinta onnistuttiin digitali-

soimaan. Digitaalinen materiaalivirtojen hallinta vahentdd manuaalista
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inventoinnin tarvetta merkittavasti. Digitaalisen materiaalivirtojen ansiosta
raaka-aineiden ostotilauksien ja materiaalivaraston seuranta helpottui. Lemon-
soft tuotannonohjaus tuottaa yritykselle reaaliaikaista tietoa tuotantotoiden val-
mistumisesta, mika parantaa todennakoéisesti pitkalla janteelld toimitusvar-
muutta ja kannattavuutta. Samalla Lemonsoft tuotannonohjaus tuottaa arvo-
kasta dataa, jota yrityksen johto voi hyddyntaa monin eri tavoin tulevaisuu-

dessa esimerkiksi tuotantoaikojen takaisinkytkentana.

Toimeksiantaja piti opinnaytetyon tuloksia ja prosessia onnistuneena, ollen
tyytyvainen saatuihin tuloksiin ja kayttdonoton onnistumiseen. Opinnaytety6-
projektin aikana saatiin arvokasta dokumentaatiota, miten kayttddnottopro-
sessi kannattaa 1api vieda pienessa valmistavan teollisuuden yrityksessa. Toi-
meksiantajan kanssa todettiin myos, etta Lemonsoft tuotannonohjauksen kayt-
toonottoa tullaan laajentamaan lahitulevaisuudessa yrityksen tuotannon mui-
hin osiin esimerkiksi leikkaus ja viimeistely vaiheeseen. Kayttdonottoa yrityk-
sen muissa tuotannon vaiheissa ei kuitenkaan kasitella tdssa opinnaytetyossa
vaan siihen liittyvat tehtavat ja haasteet tulevat lukeutumaan omiin tyotehtaviini

l[ahitulevaisuudessa.

8.1 Kohdatut haasteet

Lemonsoft tuotannonohjausjarjestelman kayttdonoton aikana kohdattiin jonkin
verran erilaisia haasteita. Ensimmaiseksi haasteet kohdistuivat jarjestelman
toimittajaan, kun kohtasimme ongelmia. Kayttodonoton aikana oli osittaisia
haasteita saada tukea Lemonsoftin puolelta. Kaikessa yksinkertaisuudessa
tama tarkoitti sita, etta viesteihimme ei vastattu. Syyta tdhan emme opinnay-
tetyOprojektin aikana saaneet. Taman takia jouduimme toimeksiantajan
kanssa selvittamaan asioita itse ja tekemaan monia erilaisia kokeiluja. Osa
kokeiluista osoittautui toimiviksi ja osa puolestaan ei. Tallainen toimintapa vei

normaalia enemman aikaa ja osaltaan pitkitti hieman kayttéonottoprosessia.

Kayttoonoton aikana ja paivittaisen kayton ohessa tuli esille, etta ohjelmisto on

osittain jokseenkin kankea kayttaa. Tuotantokeskuksesta tilauksia olisi haluttu
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vieda koontitydna tuotantoon, joka olisi helpottanut toiden ajoitusta. Tama
osoittautui kuitenkin mahdottomaksi, silla toiminto olisi vaatinut identtiset tuo-
terakenteet. Taman takia jouduimme muodostamaan uusia tuoterakenteita jar-
jestelmaan, jotta tiettyja tuotteita pystyttiin kasittelemaan jarjestelmassa koko-
naisuuksina. Suurin syy muutokselle oli, ettd muutoksen avulla tulevaisuuden

jalkilaskenta tulee mahdolliseksi myos naille tuoterakenteille.

Haasteita kohdattiin myos hienokuormitus Gantt-kaavion suhteen. Hienokuor-
mituksen kaytto todettiin aikaa vievaksi ja vaativaksi kayttaa. Hienokuormitus
Gantt-kaavion taydellinen kayttéonotto vaatisi pitkajanteista perehtymista sen
toimintaan. Mydskaan toiden liian tarkka ajoittaminen ei palvellut toimeksian-
tajan tarpeita, silla muovauskoneilla samaan sarjaan kuuluvia tuotteita voidaan
valmistaa eri tahtiin. Pilotointivaiheen aikana huomasimme myo0s, etta poik-
keamien merkitseminen jarjestelmaan saattaa vaaristaa levykulutusta huo-
mattavasti. Tama johtuu paasaantoisesti siita, etta yksittdinen sarja koostuu
useammasta eri tuotteesta, joita valmistetaan usealla muovauspoydalla. Jar-
jestelma ei pysty tunnistamaan yksittaisen tuotteen virhetta, koska jarjestelma
kasittelee tyota kokonaisuutena. Ratkaisuna tahan tulimme tulokseen, jossa
tuotannon tyontekijat eivat kirjaa poikkeamia, vaan poikkeamat inventoidaan

manuaalisesti tuotannonohjaajan toimesta.

9 POHDINTA

Mielestani opinnaytetyon aihe oli oikein sopiva ammattikorkeakoulu tasoiseksi
opinnaytetyoksi. Aihe haastoi sopivasti ollen kuitenkin keskeinen osa tuotan-
totaloutta. Aiheen tiimoilta paasin syventamaan omaa osaamista tietojarjestel-
mien saralla, jonka koen ammatillisen kehityksen kannalta tarkeaksi. Tietojar-
jestelmat kasvattavat merkitystaan yrityksissa ja eri jarjestelmien hallitseminen
on keskeinen osa ammattiosaamista. Kayttoonottoprosessin lapivienti vaatii
monien eri kokonaisuuksien ja ulottuvuuksien hallintaa ja syvallistd ymmarta-

mista niiden toiminnasta, jonka koin erityisen kehittavaksi. Kaiken kaikkiaan
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koin opinnaytetydprosessin erittain kehittdvaksi ammatillisesti. Opinnaytetyon
toiminnallinen osuus ja teoreettinen viitekehys pystyttiin littamaan hyvin yh-

teen tukien toinen toisiaan.

Lemonsoft kayttddnoton onnistumista voidaan arvioida monestakin nakodkul-
masta. Eri nakokulmat huomioiden arvioitiin kayttdonottoprojekti onnistuneeksi
toimeksiantajan toimesta. Huomioitavaa on kuitenkin, etta Lemonsoft kayt-
téonotto toteutettiin yhden organisaation tavoitteiden ja tarpeiden mukaan.
Tasta opinnaytetydssa on elementteja, joita voidaan todennakoisesti hyodyn-
tda muissa vastaavanlaisissa kayttoonotoissa. Kayttoonotossa pyrittiin huo-
miomaan keskeisimmat kayttoonottoon vaikuttavat seikat. Opinnaytetyota ei
kuitenkaan voi suoranaisesti kuvata yleiseksi ohjeistukseksi Lemonsoft tuotan-

nonohjauksen kayttoonottoon.

Onnistuneen Lemonsoft tuotannonohjauksen ohessa syntyi toimeksiantajalle
kattava kasitys, miten tietojarjestelman kayttdonotto kannattaa toteuttaa pie-
nessa valmistavan teollisuuden yrityksessa. Jatkokehityksen nakokulmasta
pystytaan kayttoonottoa tehostamaan eri ratkaisuilla. Myos esimerkiksi hieno-
kuormitus Gantt-kaavion tuomia hyotyja ja etuja on mahdollista jatkokehittaa

tulevaisuudessa, mutta nama ovat omia projektejaan.
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LIITE 1: LEMONSOFT KANBAN-TYOJONO OHJEET

Lemonsoft ohjeet Kanban-tyojono

1. Avaa tabletilta tallennettu Lemonsoft pikakuvake ja mene kohtaan Kanban-tydjono.

2. Hyviksytyt tyot, joille on annettu aloituslupa loytyvit kohdasta hyviksytty. Tarpeen
vaatiessa hyvaksyttyjé t6itéd on mahdollista suodattaa aloitusajan, koneryhmien tai
koneiden mukaan

Kanban-tydjone

Suodatubset

Tybn slla

3. Kanban-kortti otetaan tyonalle klikkaamalla korttia ja vetdmalla se kohtaan tyonalla.

- ~> Tytin alla
Hywilytty Tyin alla
P . e - KATTOPANEELL TAKA - 6763 -
Algites: 442035 1400 Aloiven: 440351239 s 10
Vovtnmeads: 14 Vomkubaede: FORH100 Ak

130 Kone: M3 OLG
Hana: ] Tissnumera: 3843

4. Jostyd ei tule valmiiksi tydpdivan aikana. Siirrd kortti péivan p&atteeksi kohtaan
keskeytetty ja kirjaa siihen menness valmistunut mé&ré. Seuraavana tydpaivana siirra
kortti takaisin tyGnalle ja jatka siitd mihin jait.
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Tyivaiheen keshey s

E763 Muchaus, 13576538 {10 kph

Keskeytetty
Honba Aol Sclitc
— e
=
Parsts  OK

5. Tydn tullessa valmiiksi siirrd kortti kohtaan valmis klikkaamalla sitd ja vetAmalla kortti
kohtaan valmis. Valmistuskirjauksessa jarjestelma kysyy valmistuneiden kappaleiden
maaraa. Jarjestelméassa on oletuksena tilausta vastaava maara kirjaa valmiiksi, jos

valmistuksessa ei ole poikkeamia.

[

6. Huomioi!l!

a. Kohdatessa poikkeama se tulee kirjata jarjestelmaan. Esimerkiksi, jos joudut
muovaamaan 11 sarjaa 10 sarjan sijasta kirjaa se jarjestelmaan.

b. Valmistuskirjauksen yhteydessa jarjestelma kysyy valmistuneiden maaras,
johon tassa tilanteessa kirjataan valmistuneiden todellinen maara.

c. Lisaa selitteeksi tyon kommentti kohtaan miksi muovauksia tuli enemman, kuin
piti esimerkiksi vesivika tai ryppy.

d. Merkitse tyd naiden vaiheiden jalkeen valmiiksi.



LIITE 2: LEMONSOFT OHJEET TUOTANNON TYOJONO

Lemonsoft ohjeet tuotannontyojono

1.

Tuotantoon hyvaksytyt ty6t nakyvat listana tuotannon tygjono nakymassa

Tuotekoodit

= wos | Muovattava sarja

2. Tyo otetaan tyon alle klikkaamalla ensiksi sininen merkki ruutuun. Tyon

ollessa sinisena on se aktiivinen.

tH o | [P— [ ]

. Taman jalkeen tydn ollessa valittuna paina vihreaa play kuvaketta. Joka on

ensimmainen alla olevista viidesta vaihtoehdosta.

Tydjono Kiinteat tyot

H LU

4. Taman jalkeen jarjestelma avaa aloituskirjausnakyman, joka kertoo

mahdollisia kommentteja, kaytettavan koneen ja tekijan. Paina vihreaa
aloita painiketta, joka loytyy kuvan oikeasta ylareunasta.

Aloituskirjaus R——— ..

5. Jos tyo ei tule tyopaivan aikana valmiiksi se tulee keskeyttaa. Valitse

kyseinen tyo aktiiviseksi (muuttuu taas siniseksi) ja paina keltaista
keskeytysnappia. Ylla olevista vaihtoehdoista se toinen kuvake.

Tyin keskeytys
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larjestelma kysyy keskeytyksen syyn. Paina oikeasta ylakulmasta vihreaa
keskeyta painiketta. Seuraavana tyopaivana jatka kesken jaanytta
valmistusta.

6. Tyonvalmistuessa tee valmistumiskirjaus jarjestelmaan. Valitse kyseinen
tyo aktiiviseksi ja paina vihreaa oikein merkilla varustettua kuvaketta.
Kuvake on keskimmainen kaikista kuvake vaihtoehdoista. Jos
muovauksessa ei ole tapahtunut virheita valmistumismaara on sarjan
maara. Tarkista maara ja paina oikealta ylhaalta vihreaa valmis kuvaketta.

E760 Muovaus, 13976537 (10,0000 kpl|

1 S

7. Huomio!!!

a. Jos muovauksen aikana valmistunut viallisia kappaleita. Avaa tassa vaiheessa
valmistuskirjauksen vialliset valilehti. Kirjaa kohtaan vialliset pilalle mennyt
maérd ja syy tAhan esimerkiksi vesivika, roska tai ryppy. Taman jalkeen kirjaa tyd
valmiiksi kohdasta oikean ylakulman vihreasta valmis painikkeesta.

Walmistuskirjaus

BTEZ Leikhims, 13976537 (10,0000 kpl]

Favlran

Sucratirjsiet
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