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1 JOHDANTO

Nykypéivana teollisuusmaailmassa toimivan yrityksen on toiminnassaan huomioitava
valtava maard eri muuttujia, mikéli yritys haluaa menestyd. Lisaantyva Kilpailu,
asiakkaiden tiukentuneet vaatimukset tuotteiden laadun, toimitusvarmuuden ja
toimitusaikojen suhteen, sekd muun muassa paineita lisdava, talla hetkell4 menossa oleva

laskusuhdanne pakottavat yrityksen karsimaan kaikki ylimééaraiset kulut ja kustannukset.

Késiteltdessd yksinomaan yrityksen tuotantoa ja sen eri tekijoitd, 10ytyy taltakin osa-
alueelta paljon seikkoja, joita voidaan ja tulee optimoida jotta ne toimisivat kunkin
yrityksen kannalta parhaimmalla mahdollisella tavalla. Tyon aihe,
tuotannonohjausjarjestelmét ja kaytdnnot konepajoissa, kasitteleekin juuri ndita tuotannon
eri tekijoitd ja niiden toimintaa sekd Kkeskindistd kommunikaatiota nimenomaan

tuotantoyrityksissa, jollaisia konepajat kokonaisvaltaisesti edustavat.

1.2 Tyon tavoitteet ja rajaus

Tama tyd ei pyri tarjoamaan ratkaisumalleja mink&én yrityksen tuotannon tehostamiseksi
tai ongelmakohtien selvittdmiseksi. Sen sijaan ty0 pyrkii tuomaan lukijan tietoisuuteen
tuotannonohjaukseen liittyvid perusteita niin  teoriassa kuin my6s kéytdnnon
konepajatoiminnan  tasolla. Tuotannonohjausjarjestelmien toiminta-ajatuksen, seka
pelkéstdan tuotannon ohjaamisen laaja-alaisten vaikutusmahdollisuuksien tiedostamisen
avulla on mahdollisia ryhtyé selvittdmaén toiminnan tehostamisen potentiaalia yrityksissa,

nimenomaan tuotannonohjauksen avulla.

Mainittakoon heti alkuun tarked seikka tyohon liittyvasta termistostd. Tyo on rajattu
kasittelem&&n vain tuotannonohjausta ja tuotannonohjausjarjestelmid. Ne on helppo
sekoittaa toisiin samankaltaisiin termeihin, toiminnanohjaukseen ja
toiminnanohjausjarjestelmiin. Namé jalkimmaisend mainitut termit kasittdvat kuitenkin
huomattavasti laajemman asiakokonaisuuden siséltden lahestulkoon kaiken yrityksen

toimintaan liittyvén, joista yhtend omana asiakokonaisuutena yrityksestd riippuen on



tuotannonohjaus. On tietenkin ilmeistd, ettd tuotantoyrityksen toimintaa ohjattaessa on
paapaino  nimenomaan  tuotannon  ohjaamisessa, ja niinpd tuotannon- ja

toiminnanohjauksen periaatteet, tavoitteet ja toiminta ovat talléin hyvin lahella toisiaan.

Edelleen puhuttaessa termeistd, tuotakoon ilmi tyon kannalta oleellisten ilmaisujen sisallys.
Vuoden 2005 Teollisuustalous-oppikirjassa on maininta, jossa esitetddn seuraavaa:
”Toiminnanohjauksen késitettd kdytetddn nykyddn yleisesti tuotannonohjauksen sijaan,
koska yrityksen toiminnan hallinta edellyttdd tuotannon lisdksi muidenkin toimintojen,
kuten myynnin, jakelun, tuotesuunnittelun ja hankintojen ohjausta.” (Haverila et al. 2005,
s. 397) Taman ja muiden l&hteiden perusteella on muodostettu ndkemys, jossa laajan
toiminnanohjaus-termin alaisuuteen voidaan omina osa-alueinaan katsoa liittyvén
tuotannonohjauksen, tuotannon ohjattavuuden, sekd muut Teollisuustalous-kirjan
mainitsemat hallittavat ominaisuudet. Selkeydeksi vield korostettakoon, ettd tyd siis
paneutuu vain ensiksi mainittuun, eli tuotannonohjaukseen, sivuten vain hieman tuotannon

ohjattavuutta.

Ty6hon haastateltavaksi valitut konepajayritykset rajattiin Itd-Suomen alueen pieniin ja
keskisuuriin yrityksiin. Na&ista yrityksista valittiin satunnaisotannalla 13 yritysta, joille
ldhetettiin sahkopostitse haastattelupyyntd. Yrityksid haastateltaessa pyrittiin selvittdmaan
yrityksissa kaytdssa olevat tuotannonohjausjérjestelmét, niiden toimintaa jokapdivaisessa
konepajaympaéristossa, ja tiedusteltiin kdytdssa olevien jarjestelmien toimintatapoja seké
niiden mukanaan tuomia etuja ja mahdollisuuksia. My6s mahdollisia ongelmia ja

vaikeuksia liittyen tuotannonohjausjarjestelmén hankintaan ja kayttoon tiedusteltiin.

1.3 Tyon rakenne

Ty0 jakautuu kolmeen padosaan: Tyon alussa (luvut 2 ja 3) kerrotaan yleisell& teoriatasolla
tuotannon ohjauksesta seka siihen liittyvista tekijoista. Tassé osassa pyritdan tuomaan ilmi
myds tuotannonohjausjérjestelmien toiminnan perusperiaatteita teorian sekd nykyaikaisen

ja laaja-alaisen esimerkkijérjestelman avulla.



Ty6hon sisaltyvan haastatteluosion vastaukset on tuotu ilmi kappaleessa 4. Vastaukset on
listattu kunkin kysytyn ominaisuuden alle yrityksittdin tiedonsaannin helpottamiseksi.
Tyon viimeisessd osassa on pyritty vertaamaan Kirjallisuusselvityksen perusteella esille
tuotuja tuotannonohjauksen periaatteita ja toimintatapoja kaytannén osoittamiin tuloksiin
(luku 5). Lopussa on koko tyota koskeva yhteenveto (luku 6), jossa otetaan kantaa tyon

onnistumiseen ja suoritukseen sekda muihin esille tulleisiin yleisiin asioihin.

2 TUOTANNONOHJAUS

Tuotantoa ohjattaessa on luonnollisesti tavoitteena saada se toimimaan mahdollisimman
tehokkaalla ja yritykselle mielekkaall& tavalla. Eri lahteist riippuen ohjattaessa tuotantoa,

voidaan olennaisimpien keskittymiskohteiden katsoa olevan seuraavan listan mukaiset:

- Tuotannon lapaisyaikojen lyhentdminen.

- Virheiden ja hairididen poistaminen tuotannossa.

- Tehtaan layoutin selkiyttdminen.

- Toiminnan itseohjautuvuuden kehittdminen.

- Modernin tietokoneohjatun tuotantotekniikan hyddyntaminen. (Haverila
et al. 2005, s. 405.)

2.1 Ohjattavat tekijat tuotannossa

Tuotannonohjaus voidaan erd&n mééritelmédn mukaan jakaa perinteiseen ja moderniin
malliin taulukon 1 mukaisesti. Taulukosta ndhdadn mit& toimintoja kummankin mallin

mukaisessa toiminnassa tuotannonohjaus koskee.



Taulukko 1. Tuotannonohjauksen perinteinen ja moderni toimintamalli (Kuopion yliopisto

ja Savonia-ammattikorkeakoulu 2004)

Malli Perinteinen Moderni

- Tuotannon ajoitus ja valvonta | - Kustannusten arviointi ja laadun
- Varastojen valvonta hallinta koko toimitusketjun osalta

- Tuotantokapasiteetin tehokas | - Varastojen hallinta

hyddyntdminen - Tuotantokapasiteetin suunnittelu
Ohjauksen pitk&lla tahtaimell&
alaiset tekijat - Tuotantokapasiteetin

suunnitteleminen ja materiaalitarpeiden
madrittaminen lyhyelld tdéhtaimella
- Aikataulujen laatiminen seké&

poikkeuksien valvonta ja raportointi

Toiminta perinteisen mallin mukaan olisi luonnollisesti huomattavasti vaivattomampaa
johtuen pienemmastd maarasta tuotannonohjauksen alaisista tekijoissa. Tallaisen mallin
mukainen toiminta voi kuitenkin asettaa eraanlaisen esteen tuotannon ja yrityksen muiden
toimintojen sujuvan yhteistoiminnan valille, koska téllgin keskitytddn vain ns. “tdhdn
hetkeen”. Tdma puolestaan jatta4 tarkedt tuotantoon vaikuttavat tekijat, etenkin pidemmén
tdhtdimen toiminnan ennakoituine muutoksineen sekd poikkeukset tuotannossa tdysin
huomiotta, joka hyvin todennakdisesti tulee aiheuttamaan ongelmatilanteita
vastaisuudessa. Tdma este valtetddn toimittaessa modernin mallin mukaan. (Kuopion

yliopisto ja Savonia-ammattikorkeakoulu 2004)

Tuotannonohjauksen tehtdvékenttd on siis varsin laaja, ja pelkédn ohjauksen lisaksi se
sisdltdd tuotannontekijoiden suunnittelua. Tuotantoyrityksid on luonnollisesti kooltaan,
toimintatavoiltaan ja tuotantomenetelmiltddn hyvin paljon hyvin erilaisia. Jokaisessa
yrityksessd onkin mietittdvd mita kaikkia tekijoitd tuotannonohjauksen tulee koskea ja
miten ne sen toimintaan liitetddn. Ei ole olemassa selkeésti linjattuja, ehdottomia a-, b-, ja

c-kohtia joihin tuotannonohjaus keskittyy ja joita se muuttaa sekd hallinnoi. Voisi siis




sanoa, etté tuotannonohjausjarjestelmalla on mahdollisuuksia, mutta ei vaatimuksia puuttua

tuotannon eri osa-alueisiin.

2.2 Tuotannonohjauksen tavoitteita

”Tuotannonohjauksen tavoitteena on sovittaa toisiinsa myynti ja tuotantoresurssit niin, etta
saavutetaan asetetut tuottotavoitteet.” (Hakkinen 2003.) Yksityiskohtaisemmin ilmaistuna,
etenkin tuotantoyrityksessd, voidaan tuotannonohjauksen perustavoitteet yleensé listata
seuraavasti:

- Saada tuotantolaitoksen kapasiteetti tuottamaan mahdollisimman hyvin.

- Minimoida toimintaan sitoutunut vaihto-omaisuus.

- Taata ja parantaa toimitusvarmuutta.

- Lyhent&a tuotannon lapéisyaikaa. (Haverila et. al. 2003; Hékkinen 2003.)

2.2.1 Kapasiteetti ja vaihto-omaisuus

Yrityksen kapasiteetti, eli pd&doma, joka on sitoutuneena tuotantolaitteisiin ja
tuotantotiloihin, saadaan tuottamaan sitd paremmin, mitd suurempi on tuotanto. T&ma
edellyttdd tuotantoerien suunnittelua siten ettd keskeiset tuotantoresurssit ovat

mahdollisimman tehokkaasti kaytdssa (Haverila et. al. 2005, s. 402)

Vaihto-omaisuudella tarkoitetaan pd&omaa, joka on sitoutuneena raaka-aineisiin,
keskenerdiseen tyohon seka lopputuotevarastoon. Néaissd on usein kiinni huomattava osuus
yrityksen pédomavaroista, ja niinpd materiaali- ja valmistustoimintoja tulee ohjata ja
kontrolloida siten, ettd vaihto-omaisuuden mé&ard saataisiin mahdollisimman pieneksi.
(Haverila et. al. 2005, s. 402)

2.2.2 Toimitusvarmuuden takaaminen

Yritys palvelee asiakasta, joten liikesuhteiden yll&pitamiseksi on tarkedd huolehtia
tuotteille ja tilauksille sovituista toimitusajoista. Toimitusvarmuuteen liittyy myos

tuotteiden toimittaminen asiakkaiden tarpeiden mukaisesti. (Haverila et. al. 2005, s. 402)



2.2.3 Tuotannon lapaisyajan lyhentaminen

Lapéisyaikojen lyhentdmistd tuotannossa voidaan pitédéd tuotannonohjauksen ehdottomasti
tarkeimpand tavoitteena. L&pdisyaika kuvaa toimintaketjun vaatimaa kokonaisaikaa.
Lapéisyajalla voidaan tarkoittaa kahta eri ajanjaksoa: Valmistuksen aloittamisesta tuotteen
valmistumiseen kuluvaa aikaa, eli valmistuksen lapdisyaikaa, tai tilauksen tehtaalle
saapumisesta tuotteen toimitukseen saamiseen kuluvaa aikaa, eli kokonaislapéaisyaikaa.
Tuotantoyrityksen toiminnassa nimenomaan lapdisyajassa on usein parantamisen varaa:
suurin osa lapéisyajoista on odotusaikaa, joka kuluu varsinaisten tydstdvaiheaikojen vélilla
laitteiden s&atamiseen, korjaamiseen, uudelleen ohjelmointiin jne. Tarkeimméksi tdmén
tavoitteen tekee se, ettd l&pdisyaikoja lyhentdminen tukee myds kaikkia edellisia
tuotannonohjauksen tavoitteita: Keskenerdiseen tuotantoon sitoutunut pddoma pienenee,
toimitusvarmuus paranee seka kapasiteetin suunnittelu tehokkaasti tuottavaksi helpottuu.
(Haverila et. al. 2005, s. 402-403)

2.3 Ongelmia

Kuten jo olettaakin saattaa, ei tuotannonohjauksen asiayhteydessd paésta helppoon ja
yksiselitteiseen ratkaisuun. Tuotannonohjaukseen liittyy tiettyd problematiikkaa jo teoria-

asteella, kuten my6s sen varsinaisessa toiminnassa.

2.3.1 Ristiriita tuotannonohjauksen perustavoitteissa

Haverila et. al (2005) on selvittdnyt Teollisuustalous-kirjassaan hyvin tuotannonohjauksen
perustavoitteiden keskindista ristiriitaisuutta oheiseen kuvaan (kuva 1) liittyen: Jotta yritys
pystyisi varmistamaan tuotteilleen hyvan toimitusvarmuuden, olisi sen varastoitava
valmiita tuotteita, puolivalmisteita sekd raaka-aineita, sekd omattava valmius pienten

tuotantoerien joustavaan valmistukseen.



Toimituskyky

Vaihto-omaisuuden Kapasiteetin kuormitusaste

minimointi

Kuva 1. Tuotannonohjauksen tavoitteiden ristiriitaisuus (Haverila et. al. 2005, s.404)

Toisaalta taas kapasiteetin korkeaa tuottavuutta tavoitellaan valmistamalla vakiotuotteita
suurina sarjakokoina. Tama parantaa tuottavuutta koska talloin ei aikaa ja kapasiteettia
hukkaannu asetusaikoihin. Asiakaskohtaisten erikoistuotteiden valmistaminen ei taasen
tall4 tavoin onnistu, vaan ne aiheuttavat runsaita asetusmuutoksia ja tdten vievét aikaa.
(Haverila et. al. 2005, s.402-404)

Edelleen vaihto-omaisuutta minimoidessa pyritddn pienentdmédén tuote- ja raaka-
ainevarastot minimiinsg, ja keskenerdiseen tuotantoon sitoutuneen pdédoman pienentdminen
edellyttad pienia valmistussarjoja seké puolivalmistevarastojen pienentdmista. (Haverila et.
al. 2005, 5.402-404)

2.3.2 Kaytannon ongelmatilanteet

Jos ongelmia ja ristiriitoja ilmenee yksindén jo tuotannonohjauksen tavoitteiden osalta,
eivat ne ainakaan vahene kaytdnndn konepajatoiminnassa. Jeremy Matson ja Duncan
McFarlane (1998, s. 3) ovat artikkelissaan listanneet varsin kattavasti tuotannossa
mahdollisesti vastaantulevia héairiotekijoitd lajiteltuna ajanjaksollisesti kolmeen eri
ryhmaan: Hairidtekijat ennen tuotantoa, héairidtekijat tuotannon aikana ja hairiotekijat

tuotannon jalkeen (kuva 2).



HAIRIOTEKIJAT TUOTANNON
HAIRIOTEKUAT TUOTANNON AIKANA: JALKEEN
- Ongelmat ohjaus- ja -Kiiretilauksista aiheutuvat
HAIRIOTEKIAT ENNEN kommunikaatiojarjestelmissa ajoitusmuutokset ja—
TUOTANTOA: - Tyontekijoiden inhimilliset virheet ja ongelmat
poissaolot - Tilausmuutokset (tuotteet,
- Materiaalinlaatu -Vaarinymmarrykset maarat, toimitusajankohdat)
- Materiaalin tuottajan - Raaka-aineen tilausvirheet -Qngelmatja wwtvlfef“
tuotannolliset ongelmat - Sekaannukset materiaalinhallinnassa as@kkaantuotantohamouden
- Materiaalin toimittamisen takia
viivastyminen - Konerikot L .
- Vaarat toimitukset - Tuotantolaitteiston keskindiset erot - Markkinatilanteesta johtuvat
(laatu, kustannukset, tehokkuus) muutokset ja vaatimukset
- Heikkoudet ja erot tybntekijoiden - Virheet
tydtehokkuudessa tuotantosuunnitelmissa
- Viivastykset tuotteiden
- Muut virheet ja viivytykset tydstossa ja tOimitU[GESSB_ oy
laitteiden kaytossa - Tuotteiden havikki
(rikkoutumiset)
- Huono varastonhallinta
I

Kuva 2. Kdytannén ongelmatilanteet tuotannon eri vaiheissa (Matson & McFarline 1998, s. 3)

Yrityksen johdon on péétettdvd tuotannon tavoitteista ja sen eri ominaisuuksien
tarkeysjarjestyksestd. Kun halutut paamaéarat ovat selvilld, astuu tuotannonohjaus kuvaan.
Tuotannonohjausjarjestelman tehtavéksi j&& ohjata tuotantoa koskevia tekijoita niin, ettd
laaditut tavoitteet saavutettaisiin mahdollisimman tehokkaasti. Jarjestelman tulisi pystya

jasentamaan tuotantoa mahdollisten muutosten ja ongelmienkin kanssa.

2.4 Suunnittelusta

Lienee itsestddnselvyytend pidettdvd asia, ettd tuotannonohjauksen tavoitteisiin ja
toimintaan tarvitaan laaja-alaiset ja tarkat suunnitelmat. Vasta kun yrityksen tavoitteet ovat
selvilla ja tuotanto suunniteltu huolellisesti tavoitteiden ja toteutuksen osalta, voidaan
ryhtyd pohtimaan tuotannonohjausjarjestelman ominaisuuksia ja implementointia
tuotantoon.  Mainittakoon, ettd  etsittdessa  tuotannonohjausjarjestelma-termille
englanninkielista vastinetta, tulee vastaan termi MPC (Manufacturing Planning and
Control system). Tamakin tukee ndkemystd suunnittelun tarkeydestd ja kuulumista osana
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tuotannonohjaukseen, ja suunnittelu tulee esille myos tyon myéhemmissé luvuissa. Ty6n
aiheen ja tavoitteiden osalta ei kuitenkaan ole mielekastd lahted perehtymé&an tuotannon

suunnitteluun tarkemmin.

3 TUOTANNONOHJAUSJARJESTELMAT

Tybssd aiemmin mainittuihin tuotannon tavoitteisiin paastdkseen ja ongelmatilanteiden
kokonaisvaltaiseen hallitsemiseen niin toimintaperiaatteiden kuin kaytannoénkin osalta,
tarvitaan tuotantoyrityksessa hyvaa tuotannonohjausta. Kun késitellaan yksittaista yritysta,
ja sitd miten tuotannonohjaus on sielld jarjestetty, voidaan puhua yrityksen

tuotannonohjausjérjestelmésta.

”Tuotannonohjausjirjestelméd on aina enemmén tai vihemman Yyrityskohtainen ratkaisu,
joka voi olla joko manuaalinen sovellus tai tietokonepohjainen sovellus tai niiden
sekoitus.” (Hakkinen 2003, s. 16)

3.1 Tavoitteet jarjestelmien tukena

Tuotannonohjausjirjestelma ei sindllddn ole mikddn ongelmanratkaisija tai ”plug ’n’ play”-
tyyppinen tuotantotehokkuuden parantaja. Jarjestelmd voidaan madritelld l&hinna
informaatiojarjestelméksi, jonka tulisi tuottaa kaikki tuotannonohjauspaatosten pohjana
oleva tieto, tukien ndin johtajia paatdksenteossa ja toiminnan valvomisessa. Olennaista
onkin kasittaa jarjestelma oikein toimiessaan hyvana strategisena tyokaluna, eikd omana
strategianaan. (Harju et. al. 1987, s. 110; Hakkinen 2003, s. 19, 23)

Kuten alussa selvennettiin, kasitelld&n tydssé tuotannonohjausta erillisend osa-alueenaan
yrityksen koko toiminnanohjauksesta. Sama osa-alueiden erottelu voidaan ndhd& Thomas.
E. Vollmann et. al. (2004, s.8) tekemasta tuotannonohjausjarjestelman yksinkertaistetusta
mallista (kuva 3). Siind tuotannonohjaus on jaettu kolmeen eri vaiheeseen, jotka ovat Front

End, Engine ja Back End. Kuviossa on tuotannonohjauksen mukaisen toiminnan kulkua
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kuvattu vaihe vaiheelta. Jokainen vaihe voi olla erikseen yhteydessa

toiminnanohjausjarjestelmaan.

Resurssi- Tuotannon- Kysynnan
suunnittelu ‘% suunnittelu | — hallinta ‘
\ Fl h t ” d %
suunnittelu

Mateniaalin Kapasxteetm
hieno- < hieno-
suunnittelu suunnittelu
— y) - Y/ .
Engine <>
\ Matenaali- ja
kapasiteetti-
suunnitelmat

Toiminnanohjausjarjestelma

Ty énjarjestely- Hankinta- ‘
toiminta ; toiminta Back end S
y/ ; 4

Kuva 3. Tuotannonohjausjarjestelmé pelkistetysti (Vollmann et. al. 2004, s.8)

Kai Hakkinen (2003) on tutkimuksessaan selventanyt kuvion toimintakohdat seuraavaksi

esitellylla tavalla:

Kysynnan hallinta tarkoittaa tuotettavien kappaleiden kysynnan ennustamista seka tilausten
kasittely- ja tilausvahvistusprosesseja. Tassa vaiheessa koordinoidaan kaikki ne

lilketoimintaan liittyvat tekijat, jotka vaikuttavat tuotantokapasiteettiin.
Tuotannonsuunnitteluvaiheessa maaratdédn tuotantosuunnitelmalle pidemman aikavélin
tavoitteet. Tama vaihe kytkee tuotantoprosessin markkinoihin ja muuhun liiketoiminnan

strategiseen ajatteluun.

Karkeasuunnitteluvaiheessa tarkennetaan lyhyen tahtdimen tuotantosuunnitelmat
tuotetasolle jotta tuotanto tietdd mitd tuotteita tulevaisuudessa aiotaan valmistaa.
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Resurssisuunnitteluvaihe  maéarittdd  tuotantosuunnitelman  toteutuakseen vaatiman
kapasiteettitarpeen. Pidemman téhtdimen resurssisuunnittelu koskee lahinné investointeja
ja muita liikennetoimintarakenteita, kun taas lyhyen t&htdimen resurssisuunnittelu

paneutuu henkil0- ja konetunteihin.

Materiaalin  hienosuunnitteluvaiheessa tehd&an lopputuotteille  yksityiskohtainen
valmistussuunnitelma. Tassa vaiheessa on mahdollista hyddyntaa tuotteiden rakenteisiin
perustuvaa tarvelaslaskentajarjestelmad (Material Requirement Planning), jonka avulla
ajoitetaan puolivalmisteiden valmistusajankohdat ja ostettavien osien ja raaka-aineiden

toimitusajankohdat.

Kapasiteetin hienosuunnitteluvaiheessa lasketaan materiaalin hienosuunnittelun mukaiset

tarvittavat henkil6- ja konekapasiteetit.

Materiaali- ja kapasiteettisuunnitelmat vahvistetaan toteuttamissuunnittelun tultua

paatokseen.

Tyonjarjestelytoiminnassa laaditaan tarvittavat tyomaaraykset ja muut suunnitelmien
edellyttdamat dokumentit. Myos yksityiskohtainen valmistustilausten toteutusaikataulu
laaditaan tdssa vaiheessa. Tyossa aiemmin listatut erilaiset, yrityksestd riippuvat ja
riippumattomat ongelmatilanteet ja poikkeamat aiheuttavat aikataulumuutoksia, ja niinpé
tyGjarjestysta pitdd pystya paivittamaan jatkuvasti.

Myos valmistuksen tehokkuuden seurantaraportointi tulee laatia téssa tyOvaiheessa.
Raportoinnilla seurataan suunnitelmia toteutuneeseen toimintaan ja tiedetddn tarvittaessa

ryhtya toimenpiteisiin poikkeamien korjaamiseksi.

Hankintatoimi on kytkoksissé tyojarjestelyyn, koska raaka-aineiden ja toimitettavien osien
toimitusten on liityttava valmistukseen mahdollisimman saumattomasti. Hankintatoimi siis
vastaa hankittavista materiaaleista ja tuotteista, tuotantolaitteista seka ajoittaa nadma
mahdollisimman kivuttomasti tydjarjestelyjen kérsimatta.

(H&kkinen 2003, s. 21-22)
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3.2 Tuotannonohjausjarjestelma jokapdaivaisessa toiminnassa

Tuotannonohjausjarjestelmat siis toimivat tykaluna tuotannon jokaisessa vaiheessa alun
suunnittelusta lopullisen tuotteen valmistumiseen ja mahdollisesti sen edelleen
toimittamiseen. Jarjestelmia voisi kuvata alykkaiksi tietopankeiksi, joihin reaaliaikaisesti
tuotannon tarvitsemaa tietoa péivittyy ja joista sitd reaaliaikaisesti voidaan lukea ja
hyodyntéa.

Oheisessa kuvassa (kuva 4) on havainnollistava esitys yhden ohjelmistotarjoajan,
suomalaisen Profimill Oy:n, Mill-Planner tuotannonohjausjarjestelmén toiminnasta.
Jarjestelmd on nykytekniikan mukainen, tietokoneavusteinen ohjelmisto, johon saapuu
tietoa tuotannonsuunnittelusta, materiaalinhallinnasta seka kuljetussuunnittelusta ja
lahetyksistd. Kuvasta selvidd nykyaikaisen tuotannonohjausjarjestelman monipuolinen
toiminta. Edelld mainittuja tietoja hyvaksikdyttden ja ohjaten, ollen samanaikaisesti
yhteydesséd toiminnanohjausjérjestelmiin, jarjestelma helpottaa tuotannonohjausta
merkittavasti. Kuten kuvassa 4 esitetaan, voi periaatteessa yksi ihminen huolehtia laajasta

tehdaskokonaisuudesta jarjestelmaa apuna kayttaen. (Profimill Oy:n www-sivut)

Monen muun tuotannonohjausjarjestelman tapaan, myds Powermill Oy:n jarjestelma voi
olla yhteydessd yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaan (ERP). Tama mahdollistaa
kuvastakin ilmenevat lissominaisuudet, kuten myynnin, Kirjanpidon ja laskutuksen sujuvan
ja reaaliaikaisen toiminnan. Jéarjestelm& antaa eksaktia tietoa siitd, mitd on tehty, mit4 on
hankittu  sekd  esimerkiksi  valmistuksessa  olevien tuotteiden  ennakoidusta
valmistumispaivamadrasta. Nama tiedot luonnollisesti mahdollistavat tarkat ja selvét

toimintamahdollisuudet yrityksen hallinnolle.

14



i\- ,/"'.u

Kirjanpito &

Laskutus

Kustannuslaskenta

Will-Planner Sheduling,
tuotannonsuunnittelu
Aehdastilausten hallinta
uormitLssuunnittelu
-tlausten seuranta
-ragka-aineen laskenta
“tiotantokalenten
“tioterakenne
-resurssien hallinta

Mill-Planner MRF,
materiaalinhallinta

o nlly l W L!‘L

'\

PROFIMILL

— -

Mill-Hanner

Walmiita hittymia useisiin
toiminnanchjausjarjestelmin

Tuotannonsuunnittelija
-gikatauluttaa tuctannan

waraa resurssit

-hualehtii raaka-aineista

~arastot ’ .
suunnitteles kuljetukset [a
Sarastotaseet "
i ldhetykser
“Sarastohitoria

-maka-_au'-gen seLranta tksi ihminan voi huolehtia
materizainsguranta |15]15ta
EET

' tehdaskokonalsuudesta

Will-Planner Dispatching,

kuljetussuunnittelu ja

ldhetyhset e /

-tlausten kdsittely

Suljetussuunnittelu T —T =

Hastaus- j3 lahetystoiminnot o EEGETT e

uljetusasiakirjat

-teimittaja- ja aslakastietajen

hallinta
Mill-Run
shkiiset lybohjeet Tuotantohenkilésts
-hignakuomitus -ohjaa tustantea linjalla

-linjaohjaus
-varastohallinta PCEMebilz

-hallitsee varasta)z

-lastaa Ja lihettdd

ey

Mill-Planner-tuotannonohjausjérjestelméa  ja

Kuva 4.

Profimill

Oy:n liitynta

toiminnanohjaukseen (Profimill Oy:n www-sivut)
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- Vuonna 1982 perustettu, 20 henkilod tyollistavd teollisuuden
kunnossapitoyritys Kuopion konepaja Oy,

- Vuoden 2003 lopulla perustettu, asiakkaiden tarpeiden mukaan
raataloityja osia sekéd osakokonaisuuksia valmistava Supset Oy,

- Vuonna 2000 nykyiselld nimellddn toiminnan aloittanut, Varkaudessa
toimiva sooda- ja voimakattiloiden paineenalaisia osia teollisuuden
tarpeisiin valmistava WarkausWorks Oy,

- Kuopiossa toimiva, jo vuonna 1976 toimintansa aloittanut, hydraulisten
lyontipaalutuskoneiden suunnitteluun, valmistukseen sekd markkinointiin

erikoistunut Junttan Oy.

Haastattelun avulla selvitettiin - mm. mika tai millainen tuotannonohjausjarjestelma
yritykselld on kaytossééan, kayttoonottoon johtaneita syitd, kayttoonoton onnistumista,
jarjestelmdn mukanaan tuomia parannuksia, jarjestelman toimivuutta jokapaivaisessa
tuotantoympaéristossa seké kayttokokemuksia ja yleisia mielipiteita

tuotannonohjausjarjestelmésta.

4.1 Yrityksen tdméanhetkinen tuotannonohjausjarjestelma

Kuopion konepajalla on kéytéssdaan Controll 9000 - tuotannonohjausjarjestelma.
Jarjestelmastd on kaytdssda kaikki moduulit lukuun ottamatta varastonohjausta. Tatéa
perusteltiin yrityksen toimenkuvalla, jossa varastoinnille ei ole tarvetta. (Finne,
puhelinhaastattelu 14.7.2009)

Supset Oy:lld tuotantoa  ohjataan  Lociga-  palveluntarjoajan  C9000 -
toiminnanohjausjarjestelman alaisella tuotannonohjausjarjestelmalla, ja siihen sisaltyvét
kaikki jarjestelmdn toiminnot. Lis&ksi tuotannossa on mukana Adjutant- tydjono-
ohjelmisto ja myO6hemmin yritykseen on lisdksi hankittu laskutusreskontraohjelma.
(Kolehmainen, puhelinhaastattelu 21.7.2009)
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Warkaus Works Oy kayttad tuotannossaan apuna TietoEnatorin valmistaman, Lean System
toiminnanohjausjarjestelman alaista tuotannonohjausta, johon on sisallytetty kaikki

jarjestelmaén kuuluvat moduulit. (Peiponen, puhelinhaastattelu 28.7.2009)

Junttan Oy:n tuotannonohjaus on toteutettu IFS Finlandin tuottamaan ja toimittamaan
toiminnanohjausjarjestelmaan siséltyvalla tuotannonohjausjérjestelmélld. Kéytossa oleva
jarjestelma on hyvin laaja-alainen, pitaen siséllaan miltei kaikki siihen siséltyvat moduulit.
(Hakkarainen, puhelinhaastattelu 3.8.2009)

Lisatietoa Controll 9000 — seka TietoEnatorin Lean System tuotannonohjausjarjestelmista
liitteena (liitteet 1 ja 2).

4.2 Jarjestelméan kayttéonotto

Kéyttoonottoon liittyen Kkysyttiin, onko tdméanhetkinen tuotannonohjausjérjestelmé ollut
yrityksen kaytssa perustamisesta lahtien, vai onko se otettu kayttoon myohemméassa
vaiheessa. My0s syitd jarjestelman hankintaan tiedusteltiin, etenkin jalkimmaisessa,
myO6hemmin kayttoonotettujen jarjestelmien tapauksissa. Haastattelun avulla pyrittiin myos
selvittdmaan, oliko tuotannonohjausjarjestelman kayttédnotossa ja toimintaan saamisessa

ilmennyt jotain hankaluuksia tai ongelmia.

4.2.1 Kuopion Konepaja

Kuopion Konepaja otti tuotannonohjausjarjestelman kayttdén vuonna 2001. Kayttoonoton
sanottiin vaatineen resursseja, niin laitehankintojen kuin tydntekijoiden koulutuksenkin
osalta. Ennen tuotannonohjausjérjestelméan hankintaa yritykselld ei ollut kaytosséén
juurikaan tietotekniikkaa, ja naiden hankintakulut myds omalta osaltaan lis&sivat kuluja.
(Finne, puhelinhaastattelu 14.7.2009)

Kéyttoonotto sujui  kuitenkin hyvin. Entisistd “kynd & paperi”- toimintatavoista

luopuminen ja uusien tietokoneavusteisten toimintojen omaksuminen eivat tuottaneet
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ongelmia, vaan jarjestelma saatiin mukaan jokapaivaiseen toimintaan koulutuksen jalkeen

melko vaivattomasti. (Finne, puhelinhaastattelu 14.7.2009)

Tiedusteltaessa syitd tuotannonohjausjarjestelman hankintaan, saatiin vastaukseksi halu
nykyaikaistaa toimintaa poistamalla jo aiemmin mainittu “kynd & paperi”’- menetelma.
Liséksi haluttiin tuotannon parempaa seurantamahdollisuutta, jonka térkeys yrityksen
hektiseksi kuvatun toiminnan takia korostuu. Myds laskutusta haluttiin parantaa, ja
jarjestelmad apuna kayttden se sujuu helpommin ja onnistuu yrityksen omin voimin,
edelliseen ulkopuolisen laskutuspalvelujen k&yttéon verrattuna. (Finne, puhelinhaastattelu
14.7.2009)

4.2.2 Supset Oy

Supset Oy:ssa tuotannonohjausjarjestelma sekd tydjono-ohjelmisto ovat olleet kaytdssé
yrityksen perustamisesta lahtien, joskin mukaan on myohemmin lisétty laskutusreskontra-
lisdominaisuus. Syy laskutusosan hankintaan oli halu siirtdd laskutus yrityksen siséiseksi,

entisen ulkopuolisen yrityksen sijaan. (Kolehmainen, puhelinhaastattelu 21.7.2009)

Tuotannonohjausjérjestelman mukanaolo ei aiheuttanut ongelmia yrityksen toiminnan
alkaessa. Kayttajilla oli aiempaa kokemusta eri jarjestelmistd, miké helpotti sujuvan kéytén
aikaansaamista. Tyontekijat suhtautuivat jarjestelman kayttoonottoon hyvin, ja olivat siten

motivoituneita sitd myos kayttaméan. (Kolehmainen, puhelinhaastattelu 21.7.2009)

4.2.3 Warkaus Works

Yrityksen tdménhetkinen tuotannonohjausjérjestelma ei ole ollut yrityksen kaytossa
perustamisesta lahtien. Syité jarjestelman kayttoonottoon oli monia. Yrityksella oli ennen
kaytossddn monta eri ohjelmistoa sekaisin, ja tdmé aiheutti hankaluuksia. Toiminta oli
sekavaa ja tuotannontekijoistd ajan tasalla pysyminen miltei mahdotonta. Toimintaa
haluttiin selkeyttdd ja kaikki osa-alueet saada saman ohjelman alaiseksi, ja uuden ohjelman
my6td myos hienokuormitus, eli eri tuotantokoneiden kuormitusasteiden yksil6llinen

hallinta, tuli mahdolliseksi. (Peiponen, puhelinhaastattelu 28.7.2009)
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Kayttoonotto ei ollut helppoa. Jérjestelma oli kaikille uusi, ja sen kaytdn opetteleminen
miellettiin hankalaksi, koska ohjelma ei "neuvo” kayttdjadnsd mitenkddn, vaan toiminnot
tulisi osata ennalta. VVahitellen opastuksen ja opettelun kautta jarjestelmé saatiin kuitenkin
toimimaan. Yrityksen toiminnassa jarjestelméaa kayttavat vain tyonjohtajat ja hallinto, joten
tuotantotyontekijoiden motivoituneisuudella jarjestelmén kayttoonottamiselle ei tdssa
tapauksessa ollut merkitysta. (Peiponen, puhelinhaastattelu 28.7.2009)

4.2.4 Junttan Oy

Junttan Oy:ssd on kaytoéssa IFS Finlandin toiminnanohjausjarjestelméan sisaltyva
tuotannonohjausjarjestelma. Jarjestelma ei ole ollut yrityksen kaytossa alusta alkaen, vaan
se on otettu kayttoon hiljattain, ja kayttoonotto on vield osittain kesken. (Hakkarainen,
puhelinhaastattelu 3.8.2009)

Jarjestelma péaadyttiin hankkimaan, koska edellinen kdytdssa ollut jarjestelmé ei palvellut
juurikaan tuotantoa eik& materiaalien hankintaa, vaan se oli painottunut koskemaan lahinna
tilauksia ja laskutusta. Mydskaan huoltopalvelu ei tukenut liiketoimintaa. Niinpa
esimerkiksi tuote- ja tuotantorakenne, sekd materiaalitarpeen maarittdminen haluttiin
mukaan tuotannonohjausjarjestelméan, ja sopivimmaksi vaihtoehdoksi loytyi IFS
Finlandin tarjoama jarjestelma. Myds yrityksen toimenkuvasta johtuen haluttiin parempaa
tietoutta tuotteiden elinkaarien hallinnasta helpottamaan huollon hallinnoimista.
(Hakkarainen, puhelinhaastattelu 3.8.2009)

Jarjestelman varsinaisen kayttéonoton ei kuitenkaan voida sanoa sujuneen hyvin. Paasyy
nahtiin olevan motivaation puutteessa: Iso osa tuotannonohjausjarjestelman tulevaa
kayttdjakuntaa ei ollut motivoitunutta ottamaan uutta jarjestelméa vastaan, ja vain pieni
porukka teki sen implementoinnin onnistumisen eteen tditd. Jarjestelmén kayttoonottoa
jopa viivastytettiinkin kertaalleen mm. tésté syystd. Lykkéyksestd huolimatta kaikkia osa-
alueita ei saatu jarjestettya niin, ettd kayttoonotto olisi sujunut vaivattomasti, vaan se vaati

paljon ty6té ja resursseja. (Hakkarainen, puhelinhaastattelu 3.8.2009)
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4.3 Tuotannonohjausjarjestelman tuomat parannukset seka mielipiteet ja

kayttokokemukset jarjestelmasta

Aiemman kysymyksen kohdalla tiedusteltiin syitd hankinnalle. Tdman jalkeen tiedusteltiin
jarjestelman hankinnan ja toimintaan saamisen myo0td seuranneita parannuksia seké
jarjestelmien vastaavuutta silta haluttuihin  ominaisuuksiin. T&ssd haastatteluosiossa
selvitettiin - myds lyhyesti yrityksissa kaytossa olleiden tuotannonohjausjarjestelmien
toimintaa jokapéaivéisessa tuotantoymparistossd, sekd jarjestelmdn kayton toteutusta
kussakin yrityksessd. Myos mielipiteitd jarjestelmien toiminnasta, toimivuudesta ja

kattavuudesta tiedusteltiin.

4.3.1 Kuopion Konepaja

Yrityksessé tuotannonohjausjarjestelman kayttoonoton myotd tapahtuneet edistykset
vastasivat hyvin pitkélle jarjestelmén kayttéonottoon johtaneita syitd: Tuotannossa olevien
toiden seuranta helpottui huomattavasti, tyojarjestyksen mukauttaminen, esimerkiksi
Kiiretilausten seurauksena parani myos merkittavasti. Erityismaininnan
tuotannonohjausjarjestelmédn mukanaan tuomista eduista sai tydnjohdon toiminnan
selkiytyminen. Jarjestelman kuvattiin kokonaisuudessaan jamakoittavan yrityksen
toimintaa, muiltakin kuin varsinaisen tuotannon osalta. Tiedusteltaessa kannattiko
tuotannonohjausjarjestelmén hankinta, eli vaadittujen resurssien suhdetta jarjestelmén
mukanaan tuomiin parannuksiin, vastaus oli selvd, kannatti ehdottomasti. (Finne,
puhelinhaastattelu 14.7.2009)

Yrityksessa koko henkilostd osallistuu jarjestelman kayttoon: tuotantotiloissa jokaisella
laitteella on tietokonepdéate, josta tyontekija nédkee valmistettavat tuotteet. Tyonjohto voi
luonnollisesti mukauttaa valmistusjarjestysta: kiireelliset ja tdrkedmmat valmistettavat
voidaan madratd valmistettavaksi ennen muita. Ongelmatilanteessa, esimerkiksi raaka-
aineen puuttuessa osaa jarjestelma itse vaihtaa tyojarjestystd. (Finne, puhelinhaastattelu
14.7.2009)
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Kuopion Konepajan toimenkuvaan kuuluu valmistuksen lisaksi kunnossapitotehtavia, ja
tdman takia tuotannonohjausjérjestelmén kayttd ei ole aivan vaivatonta. Jarjestelmaa
luonnehdittiinkin yrityksesséd erdénlaiseksi “peruspilariksi”, joka toimii hyviné tyokaluna
yrityksen toiminnalle, muttei kuitenkaan sovellu orjallisesti noudatettavaksi. Valilla
jarjestelmad joudutaan kiertdméén ja suorittamaan valmistuksia jarjestelmén “tictimatta”.
(Finne, puhelinhaastattelu 14.7.2009)

Yrityksen johdolla oli selked mielipide siitd, ettd jos tuotantoyritys ty6llistdd useampia
henkil@itd, on tuotannonohjausjérjestelma talloin valttamaton. Tatd perusteltiin toiminnan
selkiytymiselld, seurannan helpottumisella sekd liséksi inhimillisten virheiden
mahdollisuuden huomattavalla pienenemiselld. Perinteisin menetelmin toimittaessa useat
kasinkirjoitetut laput eivat vélttdmattd kulkeudu konepajassa kovinkaan sujuvasti ja
luotettavasti, misté syntyy epamiellyttavaa paperisotaa. Nykyinen
tuotannonohjausjarjestelméa toimi suurimmaksi osaksi odotusten mukaisesti ja sen

toimintaan oltiinkin yrityksessa padosin tyytyvéisia. (Finne, puhelinhaastattelu 14.7.2009)

4.3.2 Supset Oy

Tuotannonohjausjarjestelman kéyton mukanaan tuomia parannuksia Kysyttaessa, kavi heti
selvéksi, ettei yritys voisi edes toimia ilman jarjestelméa. Merkittdvimmiksi jarjestelméan
tuomiksi avuiksi nimettiin  toimitusaikojen varmuus, tuotannon seuranta seka
tyojarjestyksen hallinta. Kaikki tieto on saatavilla reaaliaikaisena ja siten edelld mainittuja
ominaisuuksia on helppo tarkastella ja hallinnoida. Yrityksessa kiitosta sai
tuotannonohjausjarjestelmén joustava toiminta, joka ilmenee esimerkiksi materiaalin
puutteesta johtuvien tuotanto-ongelmien kohdalla tyojérjestyksen automaattisena

mukauttamisena. (Kolehmainen, puhelinhaastattelu 21.7.2009)

Myos Supset Oy:n koko henkilostd osallistuu jarjestelman kayttoon. Jarjestelman
toimintaan  oltiin  valtaosin  tyytyvdisi4, mutta negatiivisiakin puolia [0ytyi:
Tuotannonohjauksessa kdytetadn eri ohjelmistoa, C9000- tuotannonohjausta seka Adjutant-
tydjono-ohjelmisto. Néiden kahden ohjelman yhteensopivuus ei ole tdysin saumatonta,

vaan siitd aiheutuu ongelmia etenkin sellaisissa tapauksissa, joissa tyokonetta joudutaan
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jostain syystd vaihtamaan. Ohjelmat eivat keskustele kesken&an, mika aiheuttaa lievié
sekaannuksia ja epdvarmuutta tuotannon hallinnassa. (Kolehmainen, puhelinhaastattelu
21.7.2009)

Tuotannonohjausjarjestelman olemassaoloa yrityksessa pidettiin kuitenkin
valttamattomana toiminnan edellytyksend, ja sen koettiin selkiyttdvan toimintaa. Kahden
eri  ohjelmiston paallekkéisyydestd aiheutuvien ongelmallisuuksien poistamiseksi
yrityksessa toivottiin C9000- jarjestelméén saatavaksi tydjono-ominaisuutta. Liséksi eras
tuotannonohjausjarjestelmén hankinnassa esiin tullut asia herétti kummastusta.
Tuotannonohjausta tarjotaan jokaisesta atk-talosta”, mutta Sypset Oy:n edustamalle,
pienehkolle konepajalle valtaosasta jarjestelmistda olisi aiheutunut kohtuuttomia
resurssivaatimuksia. Sopivan tuotannonohjausjérjestelmén valinta oli siten hyvin hankalaa.
(Kolehmainen, puhelinhaastattelu 21.7.2009)

4.3.3 Warkaus Works

Verrattuna aiempaan, ennen nykyisen tuotannonohjausjarjestelman kayttdonottoa
tapahtuneeseen toimintaan, oli jarjestelman kayton tultua tutuksi havaittavissa monia
selkeitd ja huomattavia parannuksia. Edellisten usean eri jarjestelmén korvaaminen yhdella
kaikki osa-alueet kattavalla jarjestelmalla selkiytti tuotannonohjausta merkittavésti. Nyt eri
moduulit ”’pelaavat” yhteen, mink& ansiosta muun muassa tuotannon ajoituksen kerrottiin
parantuneen erittdin paljon. Huolimatta suurehkoista resurssivaatimuksista jarjestelman

kayttoonottoa pidettiin kaikin puolin kannattavana. (Peiponen, puhelinhaastattelu 28.7.2009)

Yrityksen toimintatapa poikkeaa hieman muiden haastateltujen yritysten osalta, ja niinpa
tuotannonohjausjarjestelméan kayttokin on hieman eroavaista: Jarjestelméda kéaytetaan
padosin tietopankkina, eikd jarjestelmd@ tee itse mitd&n muutoksia mihinkaan
tuotannontekijaan. Ohjelma esimerkiksi ilmoittaa t6iden valmiusprosentit, joiden pohjalta
viikoittaisissa palavereissa paatetadn tuotannon toiminnasta ja mahdollisista muutoksista.
Kaikki muutokset ovat siis “manuaalisia”, tyonjohdon kautta kulkevia. Tdéma ei suinkaan

tarkoita, etteiko jarjestelméa toimisi halutulla tavalla, ja sen toimintaan oltiinkin yrityksessa
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varsin tyytyvaisia ja sen katsottiin kattavan tarpeeksi laajan kokonaisuuden. (Peiponen,
puhelinhaastattelu 28.7.2009)

Jarjestelmastd annettiin padosin positiivista palautetta. Sen katsottiin olevan kattava ja mm.
kustannustietojen reaaliaikaista saamista kehuttiin. Negatiiviset seikat liittyivat lahinna
hankalaan k&yttdonottoon sek& ohjelmaan tulevien paivityksien asentamiseen. Kaiken
kaikkiaan tuotannonohjausjarjestelmén sanottiin olevan positiivinen ja valttaméaton tyokalu
yrityksessd, ja satunnaisista jarjestelman tai atk-laitteistojen kaatumisista kerrottiinkin
seuraavan mittavia hankaluuksia. Ilman jéarjestelmén tuomaa apua ei siis tultaisi toimeen.
(Peiponen, puhelinhaastattelu 28.7.2009)

4.3.4 Junttan Oy

Kun jarjestelmé yrityksessa alkuvaikeuksien jalkeen saatiin toimimaan, ei se tuottanut
pettymystd. Toiminta sekd tuotannossa etta hallinnossa helpottui ja selkeytyi merkittavasti,
ja myos tehokkuuden mainittiin parantuneen huomattavasti. Tuotteiden elinkaaritietouden
parannuttua ja tuotetietouden tultua paremmin saataville, paranivat tuotannon ajoitus ja
seuranta. Myo6s tuotannon kierto nopeutui. N&iden asioiden ollessa vield yhteydessé
toiminnanohjausjarjestelmain ja kaiken toimiessa sulavasti yhteen, oli vastaus
tuotannonohjausjarjestelmén kannattavuudesta kysyttdessa selva, ehdottomasti kannattava.
(Hakkarainen, puhelinhaastattelu 3.8.2009)

Yrityksessa kaytossa olevan tuotannonohjausjarjestelman kéyttéa on asteittain liitetty
enemman ja enemman koskemaan koko henkildstod. Kuten aiemmin mainittiin, on
jarjestelman  kayttoonotto vielda hieman kesken, nimenomaisesti kayttdjakunnan
laajentamisen osalta. Tdhdan mennessd kéayttokokemukset ovat olleet positiivisia.
Jarjestelm& on pitkalti Excel-tyyppinen ja siten sen kayttd oli melko helposti

omaksuttavissa. (Hakkarainen, puhelinhaastattelu 3.8.2009)
Junttan Oy:ssé kaytossa oleva jarjestelma ei tee automaattisia muutoksia tuotantotoimiin,

vaan se ilmoittaa mm. materiaalin puutteesta tyonjohdolle, joka sitten paattaa

jatkotoimenpiteistd. Kyseinen tuotannonohjausjarjestelmd on muokattu nimenomaan
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Junttan Oy:lle sopivaksi, ja tehdyt muutokset ovat onnistuneet. Yksityiskohtaisemmin
tarkasteltuna negatiivisen maininnan sai tuotantokonfiguraattorin toimimattomuus
yrityksessa, ja siihen kaivattiinkin vaihtoehtoista ratkaisua. Jarjestelmén kerrottiin olevan
my0s hieman kankea ja sen olisi toivottu olevan helpommin muokattavissa yrityksen omin
voimin. Muilta osin jarjestelm& toimi odotusten mukaisesti ja sen toimintaan oltiin
tyytyvaisié. (Hakkarainen, puhelinhaastattelu 3.8.2009)

Erityisen positiivista palautetta yrityksessa annettiin tuotannonohjausjérjestelmén nopealle
reagoinnille erilaisiin vaihteluihin, joka yhdessa muiden mainittujen ominaisuuksien
seurauksena paransi tuotannon ajoitusta ja seurantaa, sek& nopeutti rakennehallintaa ja
koko tuotantoprosessia. Jarjestelman kayttéonoton mainittiin - my6s helpottaneen

merkittavasti hankinnan toimintaa, sekd materiaalien hankinnan ajoittamista.

Tamankaan yrityksen kohdalla toiminta ilman tuotannonohjausjarjestelméa ei tulisi
kysymykseen, joten jarjestelmdn olemassaoloa pidettiin  hyvin  ehdottomana.
Tuotannonohjausjérjestelmén  sanottiinkin  olevan tulevaisuuden tyokalu”, ja sitd
suositeltiin  otettavaksi  kayttbon myds pienemmissa  yrityksissd. (Hakkarainen,
puhelinhaastattelu 3.8.2009)

5 HAASTATTELUVASTAUKSIEN ANALYSOINTI

Tyon luotettavuutta arvioitaessa mainittakoon, ettd tyon tekeminen ja aihe eivéat olleet
helpoimmasta paastd. Suurimman kompastuskiven muodosti tydn alussakin mainittu,
termien tuotannon- ja toiminnanohjausjarjestelma sulautuminen yhteen ajan saatossa. Ty0
oli rajattu koskemaan vain tuotannonohjausta, ja néin ollen tietojen etsimisessa oli vaikeaa
vetdd selkedd rajaa tietojen, jotka koskivat yksinomaan tuotannonohjausta, ja tietojen jotka

liittyivat toiminnanohjaukseen, valille.

Sama vaikeus korostui haastatteluissa: Monet yrityksiltd saaduista vastauksista olivat
enemman kytkoksisséd toiminnanohjaukseen ja sen toiminnan kuvaamiseen, kuin myos
tuotannonohjausjarjestelman myota saavutettuihin hyotyihin liittyvat vastaukset koskivat

usein muita, kuin itse tuotantoa ja tuotannollisia tekijoita.
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Myos haastattelujen ajankohta loi oman hankaluutensa. Haastattelupyyntd l&hetettiin
séhkdpostitse yhteensa 12:sta eri yritykseen, joista vain kaksi vastasivat. Naistakin toinen
yritys el ollut halukas osallistumaan haastatteluun. Mydhemmin tiedusteltiin
haastattelumadollisuutta puhelimitse, ja télla tavoin saatiin kaksi haastateltavaa yritysta
lisdd. Haastattelu tehtiin keséllg, jolloin suuressa osassa yrityksistd henkildsto oli lomalla,
eikd ndin ollen tuotantohenkildstdd monestakaan yrityksestd tavoitettu. Suomessakin
vallitsevalla talouden laskusuhdanteella lienee my6s ollut vaikutusta yleiseen mielialaan
yritysten johtokunnassa. Taman pédatelman saattoi tehdd muutaman yrityksen edustajan
erittain negatiivisesta suhtautumisesta haastattelupyyntoon.

Mikali yrityksia olisi saatu alkuperaisten suunnitelmien mukaan haastateltavaksi enemman,
olisi vertailukohtia teorian ja k&ytdnnon valilla ollut enemman, ja nain ollen tyd olisi
saanut huomattavasti enemman painoarvoa. Kuitenkin, kaikkien neljan mukana olleen
yrityksen ndakemykset tuotannonohjausjarjestelmista olivat tarpeellisuuden ja toimivuuden
suhteen varsin yhtendiset. Ndin ollen suuria ndkemyseroja tuskin olisi ilmennyt, vaikka

haastatteluun olisi saatu useampikin yritys.

Vaikkakin tyon aihe ja suorittaminen muodostivat omat hankaluutensa, oli tyon tekeminen
varsin opettavaista. Haastatteluosion mukanaolo toi mielekéstd vaihtelua perinteisien,
pelkkien Kirjallisuusselvityksien tekemisen sijaan. Myds inhimillinen kanssakayminen
todellisten yritysten kanssa paljasti ndkemyksid, joita teoriatiedoissa ei mainita. Usein ndita
kaytannon toimintaan liittyvia kokemuksia ja mielipiteitd olisi miltei mahdotonta
teoreettisesti mainita, ja siksi olikin varsin mielenkiintoista paéstéa niista tiedustelemaan ja

kuulemaan.

6 JOHTOPAATOKSET

Selvitettdessa tuotannonohjausjérjestelmien toimintaa, niiden tarjoamia mahdollisuuksia ja
laaja-alaisuutta, muodostuu mielikuva tuotannonohjausjérjestelmien ylivertaisuudesta ja

olemassaolon ehdottomuudesta miltei kaikille valmistaville yrityksille. Teoriatiedon
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pohjalta voikin helposti muodostaa kysymyksen, miksi yksikddn teollisuuden
tuotantoyritys jattéisi tuotannonohjausjarjestelman hankkimatta?

Haastattelun perusteella saaduista vastauksista on lédhes kaikista yhtendisesti nahtavissa
sama asia: Tuotannonohjausjérjestelméa pidettiin erinomaisena tyokaluna sen toimiessa
oikein, eikd ilman tuotannonohjausjarjestelm&& tultaisi toimeen lainkaan. Kaikkien
yritysten kohdalla oli havaittavissa, ettd tuotannonohjausjérjestelman toimintamalli
noudatti modernia toimintamallia. Jéarjestelmé oli osana laajaa kokonaisuutta yritysten
toiminnassa. Monen yrityksen kohdalla nousi erityisesti esiin tuotannonohjausjérjestelman
mukanaan tuoma parannus, jonka kuvaaminen teoriatasolla on hankalaa, mutta sen
merkitys on kuitenkin ilmeinen: Tuotannonohjausjarjestelman kaytto selkiytti ja loi ikdin

kuin vakaan “’selkdrangan” tuotantotoiminnalle.

Huomattavaa olikin, ettd yhdenk&an yrityksen kohdalla syyné tuotannonohjausjarjestelman
hankintaan  eivat olleet jarjestelmien  perustavoitteiksi  nimetyt  kapasiteetin
mahdollisimman hyva tuotto, vaihto-omaisuuden minimoiminen, toimitusvarmuuden
parantaminen tai lapéisyajan lyhentdminen. Toki edella mainittujakin parannuksia
yrityksissa saavutettiin jarjestelman kayttoéonoton myo6td, mutta haastattelujen perusteella
nimenomaan toiminnan  selkeyttdminen ja  helpottaminen olivat p&é&kriteerit

tuotannonohjausjarjestelmille.

Tuotannonohjausjarjestelmaa kayttamalla valtytaan inhimillisilta informaatiokatkoksilta ja
saadaan padosin helposti ja nopeasti reaaliaikaista tietoa tuotannon eri vaiheista jolloin
tuotannon seuranta on vaivattomampaa ja tuotannonsuunnittelu helpottuu. Nykypaivana
tuotannonohjausjarjestelmét ovat lisdksi usein liitettyind toiminnanohjausjarjestelmiin.
Tama helpottaa yrityksen koko toimintaa entisestddn, kun tietokonepaatteiltd nahdaan
vaivattomasti esimerkiksi mitkd saapuneista tilauksista on suoritettu, saadaan arvioitua
parhaillaan tuotannossa olevien kappaleiden valmistumisajankohdat sek& mahdolliset
ongelmallisuudet  joidenkin tilausten kohdalla. Na&in esimerkiksi laskutus- ja
tilaustoimenpiteet selkiytyvét, ja asiakkaille voidaan ilmoittaa entistd tarkemmin
toimitusajankohdat jo tilauksia tehtdessd. Muun muassa ndiden edelld mainittujen
tekijoiden yhteisvaikutuksena tapahtuu tietenkin téarkein, eli koko yrityksen toiminnan

tehostuminen.
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Teoriaosaan nojaten tuotannonohjausjérjestelmien kayttéonotto ei haastattelujenkaan
perusteella ole “napin painalluksella” toimintaan saatava tuotannon tydkalu. Tietoteknisten
jarjestelmien hankinta, jarjestelmien kéayttdminen ja kayttoliittymien hallinta vaativat
resursseja seka opettelua ja joissain tapauksissa koulutukset ja konsultoinnit saattavat
muodostaa huomattavan kustannuksen yritykselle. Haastattelussa kavi myds ilmi
tyontekijoiden uuden jarjestelman kayttéonottoa koskevan motivoituneisuuden merkitys:
Yrityksessa, jossa kayttdjakunta ei ole halukas oppimaan uutta ja saamaan jarjestelman
toimimaan taysipainoisesti, aiheutuu se mittavia hankaluuksia tuotannonohjausjarjestelman
implementoinnille. Jos taas tyontekijadt ovat positiivisia uuden jarjestelmén

kayttdonottamista kohtaan, valtytddn hankaluuksilta ja prosessi nopeutuu.

Vaikka kaikki tuotannonohjausjarjestelman hankintaan, kayttéon ja toimintaan liittyneet
toimet eivét vélttdmatta ole sujuneet vaivattomasti ja lopulliset kustannukset ovat ylittdneet
alkuperdisen arvion reilusti, ei yksikdin haastateltu yritys vastannut kysymykseen “oliko
tuotannonohjausjarjestelmédn  hankinta  kannattavaa?”  kieltdvésti.  Teoria-  ja
haastatteluosioiden yhteenvetona voitaneen tuotannonohjausjarjestelmien hankinnan sanoa
vaativan resursseja, mutta jarjestelmien tuovan yrityksille kiistattomasti hyotya monelle eri

osa-alueelle.
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LIITE 1 - Controll 9000 tuotannonohjausjarjestelman esite
Saatavissa: http://www.vidis.fi/tuotteet/c9000/esitteet_demot/C9000_yleis_ver2.pdf

CONTROL 9000

Toimivaa toiminnanohjausta

Control 9000 on Windows-pohjainen valmistavan teollisuuden toiminnanohjausjirjestelmé. Control 9000
on moduulirakenteinen kokonaisratkaisu, josta yritys voi hankkia kiiytt66nsi vain tarvitsemansa osat. Tamad
mahdollistaa ohjelmiston ominaisuiksien kasvamisen yrityksen tarpeiden mukaisesti. Parametriohjartavuuden
ansiosta Control 9000 soveltuu tilausohjautuvan, omia tuotteita valmistavan ja alihankintaa harjoittavan
yrityksen tarpeisiin. Kattavat raportit ja tulosteet on saatavilla useilla eri kielilld, ja kiytrdjd voi tarvittaessa
itse muokata niiti. Control 9000 sisdltid myo6s yrityksen laatujirjestelmidd tukevia toimintoja.

MATERIAALI- TALOUS- | TIEDOHN- |
HALLINTO TUOTANTO | | HALLINTO KERUU

Control 9000

tarjpuslaskenta perusrekisterit
*azi skkaat
— *toimittajat
varastonvalvonta myymititilaukset enimikhect
=tucterakenteet

*tycwaiheet
=kuormity;

ostatilaukset myyTtireskontra

laskutus ostoreskontra I 4 kirjanpito
jalkilaskenta pakanlaskenta

tedonkeruu
vilvakoodein

Tuotantopaketti Taloushallintopaketti
- tukee TARJOUS-TILAUS-TOIMITUS-LASKUTUS + siséltdd kaikki yrityksen taloushallinnon rutiinit
JALKILASKENTA —toimintoketjun prosesseja LASKUTUKSESTA KIRJANPITOON
- mahdollistaa tuotteiden hinnoittelun simuloivan * mtegroituu Control 9000 tiedonkeruuseen, tuotantoon
katelaskennan avulla, lisdten téiden kannattavuutta ja materiaalihallintoon
- kerii toiden histora- ja jilkilaskentatietoja - sisaltdd pankki- ja rahortusyhticlittymit
- mahdollistaa vanhojen tietojen hyddyntimisen ja
jiljitettavyyden Tiedonkeruu
+ tehostaa kapasiteetin/kuormituksen hallintaa ja * kerii toiden toteutuma- ja jilkilaskentatietoja
seurantaa * mahdollistaa reaaliaikaisen tyénkulun- ja kustannus-
- tuottaa lihtétiedot liittyville jirjestelmille seurannan
* siirtdd kaup:a]liset asiakj.rjat sihkoéisessi muodossa e h}'od}"ntaa vi_ivﬂkoodeja tietojen tallennuksessa
(EDI/OVT, Internet) eri yritysten valilli * mahdollistaa laatukustannusten raportoinnin
- tukee verkottunutta liikketoimintaa
Lisatiedot
Materiaalihallintopakettj Harri Rissanen
+ sisdltid OSTOTOIMINNAN ja VARASTOINNIN gsm 040 738 1590
valmistuksesta lihettiméon harri.t.rissanen(@wmdata.fi
- yhteys tuotannon tarvelaskentaan nopeuttaa ja WNAM-data
selkeyttdd hankintoja sekd helpottaa tavaran kulun Haapaniementie 4
seurantaa ja valvontaa 70100 Kuopio
- tukee virvakoodien hyédyntimisti matenaalitoimin-
noissa
- mahdollistaa ostojen ja materiaalien jiljitettivyyden
WM-data Novo

Karvaamolkuja 2, 00380 HELSINKI, puh. 010 30 20 10, faksi 010 30 20 11
Sihképosti: infomaster(@wmdata.fi @ Internet: www.wmdata.fi
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LIITE 2 — Lean System toiminnanohjausjarjestelman alaisen tuotannonohjauksen esite

Saatavissa: http://www.balancersuite.fi/material/Lean_System_FI.pdf

Tehokkaat suunnittelun tyévalineet ja
ohjauksen automatisointi yhdistyvat

Lean System -jarjestelmén tehokkaat visuaaliset tyovélineet mahdollistavat
nopean simuloinnin ja suunnittelun sekd kokonaisuuksien hahmottamisen
yrityksen erilaisissa muutostilanteissa. Optimoitu toiminnan

suunnittelu yhdistettyna tarkkaan ja luotettavaan materiaalien

ohjaukseen tehostaa yrityksen liiketoimintaprosesseja.

* Tilanteen hallinta ja ennakoiva reagointi tehostavat

paatoksentekoa.

* Oikea-aikainen tieto oikeassa paikassa parantaa asiakaspalvelua.

« Hyvét suunnittelun tydvalineet mahdollistavat resurssien tehokkaan
hyodyntdmisen ja paremman kokonaisuuden hallinnan.

» Tarkka materiaaliohjaus vapauttaa pddomia.

* Kumppaniverkoston hallinta nopeuttaa ldpimenoaikoja ja parantaa
toimitusvarmuutta.

Lean System tukee erilaisten
ohjausmallien rinnakkaista kayttoa

Koska Lean Systemin ohjaustavat voidaan saataa asiakkaan ja liiketoiminta-
alueen tarpeiden mukaisesti joustavasti, jarjestelma on helppo

sovittaa erilaisiin ohjausympéristoihin.

* Kone- ja laitevalmistus

* Projektivalmistus

* Toistuva tuotanto

* Alihankinta ja sopimusvalmistus

* Huoltotoiminta
* Asiantuntijaprojektit Projektinhallinta
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Raportointi ja kustannuslaskenta

Talous- ja henkilistihallinta




