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Opinnaytetyon tavoitteena oli luoda yrityksen kaytt6on kevyt toiminnanohjaus-

jarjestelma, joka tukee tydn seurantaa ja materiaalinhallintaa tuotannossa. Toi-
minnanohjausjarjestelma kehitettiin Excel-taulukkolaskentaohjelmistolla yrityk-

sen vanhojen Excel-ohjelmistojen pohjalta.

Tyon tilaajalla Conlog Oy:lla oli valmiiksi erilliset Excel-ohjelmat materiaalihal-
linnan ja tydn seurantaan, ja kayttssa oli myds erillinen CGI C9000
-toiminnanohjausjarjestelma. Tarve oli yhdistaa kaytdssa olevat Excel-ohjelmat
ja saada ohjelma toimimaan kaytdssa olevan toiminnanohjausjarjestelman
kanssa.

Tyo6 aloitettiin tutustumalla yrityksen tuotannon seuranta- ja materiaalihallinta
ohjelmistoihin. Vanhat ohjelmistot olivat Excelilla tehtyja yksinkertaisia tyokaluja.
Uutta ohjelmistoa ruvettiin kehittdm&an vanhojen ohjelmistojen pohjalta ja tyo
tehtiin yhdessa yrityksen vanhojen ohjelmistojen kehittdjien kanssa. Useiden
ohjelmaversioiden jalkeen paadyttiin kayttamé&an VBA-ohjelmointikoodia, joka
automatisoi Excelissa paljon aikaa vievat, toistuvat tydvaiheet.

Tyon alkuperédinen suunnitelma oli kehittaa kokonaan uusi toiminnanohjausjar-
jestelma Excelilla. Tyon aikana kuitenkin huomattiin, ettei tAméa ole naiden re-
surssien ja aikataulun puitteissa mahdollista, joten ohjelma supistettiin toimi-
maan tukena valmiille toiminnanohjausjarjestelmalle, johon lisattiin tydn seuran-
ta ja materiaalihallinta. Uusi ohjelmisto siséltaa makro-komentoja ja yhdistaa
vanhat ohjelmistot yhdeksi kokonaisuudeksi.

Asiasanat: toiminnanohjausjarjestelma, ERP, toiminnanohjaus, Excel
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In the beginning of the thesis project the objective was to create a new whole
operations management system only by using Excel. The commissioning com-
pany already had two different Excel based systems for follow-up work and ma-
terial management and also a malfunctioning operations management system
C9000. The objective was found to be too difficult to carry out in the given time
and resources and therefore the objective was changed.

The new objective was to create a program which could support the already
owned operations management system by handling the follow-up work and pro-
ductions material management. The system was created with Excel spread-
sheet using the company’s old spreadsheets.

The execution was started by learning all about the existing Excel-spreadsheets
with the people who had created those spreadsheets. Tens of different versions
were made during the thesis, and in the end a decision was made to use VBA-
code which helped with step-by-step procedures.

Keywords: operations management system, ERP, operations management Ex-
cel
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1 JOHDANTO

Conlog Group on suomalainen turvallisuus- ja puolustusalan erikoistuotteiden
kehittaja, suunnittelija, valmistaja seka modifioija. Conlog Group on perustettu
vuonna 1990. Konsernin muodostavat Conlog Oy ja Oy Morehouse Ltd. Conlog
Groupin tuotantolaitokset sijaitsevat Seindjoella ja Oulussa. Yrityksen paakont-

tori sijaitsee Oulussa. (1.)

Opinnaytetydssa kehitetaan yritykselle yksinkertainen toiminnanohjausjarjes-
telm& Excel-taulukkolaskentaohjelmistolla, jolla pystytaan hallitsemaan tuotan-
non seurantaa ja materiaalihallintaa. Uuden toiminnanohjausjarjestelméan tavoit-
teena on helpottaa yrityksen tuotannon ohjausta ja antaa yritykselle lahtékohta

kehittaa jarjestelmaa entisestaan yrityksen tarpeiden mukaisesti.

Lahtotilanteessa yrityksella oli omat Excel-ohjelmistot tyon seurantaan ja mate-
riaalihallintaan mutta nama ohjelmat eivat toimineet keskendan. Excelin liséksi
kaytdssa oli CGl C9000 -toiminnanohjausjarjestelma, jota kaytetaan yrityksessa

paaasiassa tilausten hallintaan.



2 YRITYKSEN TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMAT

2.1 Lahtotilanne

Tyotéa aloitettaessa yrityksen kaytdssa oli kaupallinen C9000-
toiminnanohjausjarjestelma ja sen tukena Excel-pohjaiset tyokalut. C9000-
jarjestelmaa kaytettiin paaosin materiaalihallinnon ja tiedonkeruun tydkaluna,
jolla hoidetaan tuotannon ostotilaukset listattujen toimittajien perusteella.
C9000-jarjestelman antamaa tietoa hyddynnetaan yrityksen omissa Excel-
pohjaisissa jarjestelmissa.

Lahtdtilanteessa ongelmana oli sekava tiedostonhallinta, silla yrityksella oli kay-
tossa useita Excel-ohjelmia, joihin keréttiin tietoa materiaalinhallinnasta ja tyon
seurannasta. Useat ohjelmat toivat haasteita tietojen paivittdmiseen ja jakami-
seen yrityksen sisélla. Lisaksi yleensa yksi ohjelma oli yhden henkilon vastuulla,
joten vastuuhenkilon poissa ollessa tietojen etsiminen vei aikaa. Toisena on-
gelmana oli, etteivat nykyiset Excel-pohjaiset jarjestelmat kattaneet yrityksen
tarpeita. Tarve oli kevyelle ja yksinkertaiselle ohjelmalle, jolla pystyi hallitse-

maan tuotannon materiaalivirtaa ja seuraamaan tyota lapi tuotannon.

Ohjelmalle asetettiin tavoitteeksi keveys, hallittavuus, taaksepéain muokattavuus
ja yksinkertaisuus. Lisaksi ohjelmalla olisi tarkoitus korvata nykyiset Excel-
ohjelmat ja toimia yrityksen toiminnanohjausjarjestelmén tukena tuotannonohja-

uksessa.
2.2 C9000-toiminnanohjausjarjestelma

C9000 on Windows-pohjainen, moduulirakenteinen, valmistavan teollisuuden
toiminnanohjausjarjestelméa. Moduulirakenne mahdollistaa sen, etta yritys voi
hankkia kayttoonsé vain tarvitsemansa ominaisuudet. Parametriohjattavuuden
ansiosta C9000 soveltuu omia tuotteita valmistavan ja alihankintaa harjoittavan

yrityksen tarpeisiin. (2.)
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C9000 koostuu neljastda moduulista: tuotannonohjaus, materiaalihallinto, tiedon-
keruu seka taloushallinto (kuva 1). Conlog Oy on hankkinut kayttdonsa naista

materiaalihallinnon ja tiedonkeruun.

Materiaalihallinto Tuotannonohjaus Tiedonkeruu Taloushallinto
Tarjouslaskenta Perusrekisterit:
Asiakkaat
Toimittajat
Varastonvalvonta < Myyntitilaukset Nimikkeet Myyntireskontra
Tuoterakenteet
Ostotilaukset m Tydvaiheet Kirjanpito
Kuormitusryhmét
m Ostoreskontra

S Tiedonkeruu
Jélkilaskenta < > Palkanlaskenta

KUVA 1. C9000 -toiminnanohjausjarjestelman moduulit (2)

C9000-toiminnanohjausjarjestelma on kaytéssa useissa metalli-, muovi-, kumi-,
puu- ja suunnitteluteollisuuden yrityksisséd. C9000-jarjestelman kehitys alkoi
1990-luvulla, ja sen kayttoliittyméa on pysynyt padosin samanlaisena lapi histori-

an. Kayttoliittyma on esitetty kuvassa 2 (2.).
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Perustiedot  Asiakkaat Toimittajat Tuotetiedot Tyovai k Varastc Ivonta Ostotarjouspyynto Ostotilaus  Tarjous
Tilaus Toimitus Jalkilaskenta Laskutus Tuotanto Tydvuorosuunnittelu Reskontrat Ohje

Copyright © CGI

— R p——

e

KUVA 2. C9000-toiminnanohjausjarjestelman kayttoliittyma

2.3 Materiaalinhallinta

Tuotannon materiaalinhallinnan sovelluksena Conlogilla on kaytossa Excel-
pohjainen taulukko-ohjelma. Ohjelmaan listataan tuotannon tarvitsemat materi-
aalit eratilausten perusteella (kuva 3). Excel-ohjelma ei ota kantaa tuotannon
tilanteeseen eikd huomioi tuotannon tyévaiheita. Ohjelman antamien tietojen
hyddyntadminen on riippuvainen sita kayttavan henkilon kommunikoinnista tuo-

tannon muiden henkildiden kanssa.
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15 Hitsaamo 134 Osa 12 Toimittaja 12
16 Hitsaamo 135 Osal3  Toimittaja13
17 Hitsaamo 136 Osa 14 Toimittaja 14
18 Hitsaamo 137 Osal5  Toimittaja 15
19 Hitsaamo 138 Osa 16 Toimittaja 16
20 Hitsaamo 139 Osal7 Toimittaja17
21 Hitsaamo 140 Osa 18 Toimittaja 18
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9
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KUVA 3. Vanha materiaalinhallintaratkaisu Excelilla

Excel-ohjelmaan on listattu tuotannon tarvitsemien materiaalien lisaksi myds

materiaalien kustannukset tuotannolle seka eritelty materiaalit kayttotarkoituk-

sen mukaan jarjestelméosista kokoonpano-osiin. Vanhaa Excel-ohjelmaa kayte-

taan yrityksen paaasiallisena materiaalihallintaohjelmana.

2.4 Tuotannon seuranta

Eri tuotantojen seurannan tydkaluna on kaytossa myds Excelilla tehty taulukko-

ohjelma, johon listataan tuotannon tydvaiheet, ty6vaiheiden valmiusasteet ja

tehdyt tunnit (taulukko 1). Seurantaohjelmaan lisatéd&én valmiusasteet prosent-

teina tuotannon raportoinnin mukaan, ja ohjelma laskee tehdyt tunnit viikoittain

arvioitujen tarvetuntien perusteella.
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TAULUKKO 1. Tuotannon seuranta vanhalla Excel-ohjelmalla
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Ohjelmalla tehtiin kasin jokaiselle tuotteelle oma valilehti ja navigointi valilehtien
valilla oli haastavaa. Ohjelma ei osaa hallita muutoksia esimerkiksi tyotunteihin
tai tydvaiheisiin, joten jokainen muutos joudutaan muokkaamaan erikseen jo-
kaiseen luotuun valilehteen. Seurantaohjelma ei ota kantaa tuotannon materiaa-
likantaan, joten ohjelma ei osaa ilmoittaa, onko tietyn tyévaiheen suorittaminen

mahdollista.
2.5 Tavoitteet uudelle jarjestelmalle

Uuden jarjestelman tulisi korvata nykyiset seuranta- ja materiaalihallintaohjel-
mat ja saada molemmat ohjelmat keskustelemaan keskenaan. Uudella ohjel-
malla pitaisi pystya seuraamaan tuotantoa ja nakemaan tuotannon materiaali-
tarve. Uudelle ohjelmalle asetettiin seuraavat tavoitteet: se yhdistaa materiaa-

linhallinnan ja tydn seurannan, on helppokayttéinen, monipuolinen ja on muo-
14



kattavissa kayttdjan mieleiseksi. Uuden jarjestelmén avulla tulisi voida nahda
selvasti tuotannon nykytila tehtyjen ja tekemattdmien tyotuntien perusteella.

Uusi jarjestelma tulee toteuttaa Excel-taulukkolaskentaohjelmistolla.
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3 TOIMINNANOHJAUS

3.1 Yleista toiminnanohjauksesta

Toiminnanohjauksella tarkoitetaan yrityksen tilaustoimitusketjun eri tehtéavien ja
toimintojen hallintaa ja suunnittelua. Tuotannonohjauksen sijaan toiminnanohja-
us kasitetta kaytetddn nykyaan yleisesti, koska yritysten toiminnan hallinta edel-
lyttda tuotannon lisaksi muidenkin toimintojen, kuten jakelun, tuotesuunnittelun,

hankintojen ja toimintojen ohjausta. (3, s. 397.)

Toiminta yrityksessa on monimuotoista kokonaisuutta, joka koostuu erillisista
tehtavista ja osatoiminnoista. Paivittain yrityksessa tapahtuu satoja erilaisia
valmistus-, suunnittelu- ja materiaalinkasittelytehtavia. Ohjaus on eri toimintoihin
liittyvaa paatoksentekoa, toteutusta, valvontaa ja suunnittelua. Toiminnanohja-
uksen tavoitteena on ohjata ja organisoida toimintaa siten, etta yrityksen tavoit-
teet toteutuvat parhaiten. Ohjausperiaatteet toiminnassa muodostuvat keskei-
sista pelisddnnoista ja toimintaperiaatteista, joita yrityksen tuotannon suunnitte-

lussa ja ohjauksessa noudatetaan. (Kuva 5.) (3, s. 397.)
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Yrityksen johto

Ulkoinen . Strateginen ja operatiivinen . Palautetieto
tieto suunnittelu (tunnusluvut)
l N
Ohjaus
[r— , Tuotokset
Panokset Tuotantoprosessi
(tuotteet, palvelut)

KUVA 4. Tuotantotoiminnan johtaminen (2, s. 397)
3.2 Kokonaisohjaus

Yrityksen liiketoimintaa johdetaan kokonaisuutena valitun strategian ja liiketa-
loudellisten periaatteiden tavoitteiden pohjalta. Toiminnanohjauksessa pitaa
hallita resursseja siten, etta tuotannolle asetettuihin tavoitteisiin paastaan. Ko-
konaisohjauksen tarkeimmat tyokalut ovat budjetti ja tavoitteenasettelussa kay-

tettavat tunnusluvut ja mittarit. (3, s. 398.)
3.2.1 Budjetti

Organisaatiot kayttavat budjetteja eri toimintojen koordinoimiseen seka tavoit-
teiden asettamiseen. Euromaaraiset suunnitelmat ja tavoitteet voidaan muuttaa

kappalemaaraisiksi, toiminnan laajuutta kuvaaviksi luvuiksi. (3, s. 398.)
3.2.2 Tunnusluvut ja mittarit

Yrityksen toiminnan ohjauksen apuna kaytetddn tunnuslukuja, joita voidaan

kayttda toiminnan seurannan ja tavoitteiden asettelun valineena. Kirjanpidon
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tuottamia lilkketoiminnan tunnuslukuja, kuten myyntikate, kayttbkate ja jalos-
tusarvo, kaytetaan hyvaksi toiminnan ohjaamisessa ja tehokkuuden arvioinnis-
sa. Toiminnan johtamisessa tarvitaan taloudellisten tunnuslukujen liséksi omia,

resurssien kayttoa ja toiminnan tuloksia ja kuvaavia tunnuslukuja. (3, s. 398.)
3.3 Toiminnanohjauksen tavoitteet

Toiminnanohjauksen tavoitteet perustuvat tuotannon yleisiin tavoitteisiin kus-
tannusten minimoimiseen, hyvaan aikakilpailukykyyn, hyvaan laatuun ja jousta-
vuuteen. Toiminnanohjauksen tehtavana on pyrkid naihin tavoitteisiin ohjaamal-
la ja organisoimalla yrityksen resurssien kaytt6 tarkoituksenmukaisella tavalla.
Toiminnanohjauksen keskeisimpia tavoitteita ovat kapasiteetin korkea tuotta-
vuus, toimintaan sitoutuneen vaihto-omaisuuden minimointi, toimitusvarmuus ja

lyhyt lapaisyaika. (3, s. 402.)
3.3.1 Kapasiteetin korkea tuottavuus

Mitd suurempi on tuotanto, sita suurempi on tuotantotekijéihin sitoutuneen paa-
oman tuottavuus. Korkea tuottavuus saadaan suunnittelemalla tuotantoerét si-

ten, etté keskeiset resurssit ovat mahdollisimman tehokkaassa kaytossa. (3, s.

402.)

3.3.2 Vaihto-omaisuuden minimointi

Huomattava osuus yrityksen paaomasta on sidottu vaihto-omaisuuteen. Vaihto-
omaisuuden minimoimiseksi materiaalitoimintoja pitaa ohjata siten, etta raaka-
aineisiin, keskeneraiseen tybhon ja lopputuotevarastoihin sitoutuu mahdolli-
simman vahan paaomaa. (3, s. 402.)

3.3.3 Toimitusvarmuus

Yrityksen on pidettava kiinni sovituista toimitusajoista seka yllapidettava valmi-

utta toimittaa tuotteita asiakkaiden tarpeiden mukaisesti. (3, s.402.)
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3.3.4 Lyhyt lapaisyaika

Lyhyilla lapaisyajoilla voidaan vahentaa keskenerédiseen tuotantoon sitoutunutta
padaomaa, kehittda toimitusvarmuutta ja laatua seka helpottaa kapasiteetin
suunnittelua. Tuotanto tulisi suunnitella siten, etté tilausten ja tuotantoerien |a-

paisyajat olisivat mahdollisimman lyhyet. (3, s. 402.)
3.4 Toiminnanohjausprosessi

Toiminnanohjauksen suunnittelutehtavat ja paatoksenteko jakautuvat hierarkki-
sesti organisaation eri tasoille. Ylimman tason suunnittelussa pyritaan huolehti-
maan yleisella tasolla ainoastaan resurssien riittavyydesta ja toimintojen koor-
dinoinnista. Ohjaus tarkentuu siirryttdessa lahemmaksi valmistusta ohjaavaa
tasoa (Kuva 2.) (3, s. 409.)

Myyntiennusteet ja
tilaukset

Kokonaissuunnittelu <

l Poikkeamiinreagointi
Karkeasuunnittelu <€
Hienosuunnittelu <

!

Valmistuksen ohjaus €

!

Valmistus <

KUVA 4. Tuotannonohjausprosessin vaiheet (3, s. 409)
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Toiminnanohjausprosessit ovat usein ainutlaatuisia. Ohjauksen ohjausperiaat-
teet, tehtavat ja kaytanndn menetelmat ovat riippuvaisia muun muassa yrityk-
sen toimialasta, tuotteesta, tavoitteenasettelusta ja tuotantoprosessista. Saman
toimialan yritysten toiminnanohjausjarjestelmat voivat poiketa toisistaan huo-
mattavasti, koska jarjestelmien eri osa-alueet ovat kehittyneet eri aikakausina
yritysten tehtyjen valintojen myota (3, s. 410.)

3.5 Toiminnanohjausprosessin vaiheet

Kappaleessa kaydaan lapi kolme suunnittelun tasoa: kokonais-, karkea-, ja hie-
nosuunnittelu. Ohjausprosessin vaiheet ja sisaltd ovat yrityskohtaisia ja voivat
poiketa esityksesta. Yrityksen koko ja tuotantoprosessi vaikuttavat suunnittelun

tasojen maaraan. (3, s. 410.)
3.5.1 Kokonaissuunnittelu

Kokonaissuunnittelulla tarkoitetaan ylimman tason suunnittelua, jonka puitteissa
tehdaan tuotannon taloutta ja kokonaisvolyymia koskevat suunnitelmat. Suun-
nittelu voidaan tehdé osana vuotuista budjettisuunnittelua mutta usein suunni-
telmia joudutaan tarkistamaan tai muuttamaan budjettikauden aikana. Koko-
naissuunnittelun tehtavina on muun muassa toiminnan volyymin maarittely ja

varastotasojen suunnittelu (Kuva 3.) (3, s. 410.)

Menekinennusteet

Strategiset .
. Tilauskanta
tavoitteet
Budjetti F——> Kokonaissuunnittelu [€ Varastotilanne
\
Varastointisuunnit Tarjoustoiminnan Tuotantomaarien
elma ohjaus suunnittelu

KUVA 5. Kokonaissuunnittelu (3, s. 412)
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3.5.2 Karkeasuunnittelu

Karkeasuunnittelun tehtavia ovat resurssien kayton yleissuunnittelu ja toimitus-
kyvyn maarittely. Karkeasuunnittelu tehdaan viikon tai kuukauden aikajanteella,

joten se on kokonaissuunnittelua tarkempaa suunnittelua.

Karkeasuunnittelussa maaritetaan tuotannon vaatimat resurssit sekéa laaditaan
yleissuunnitelma resurssien kaytosta. Yleisella tasolla maaritetaén laitekapasi-
teetit laitteille, koneille ja henkil6ille. Karkeasuunnittelu ei tavallisesti ohjaa val-
mistusta, vaan silla sopeutetaan valmistukseen vaadittavat resurssit tuotantoa

vastaavalle tasolle. (3, s. 415.)

Karkeasuunnittelun keskeisimpia tehtavia on yrityksen toimituskyvyn hallinta.
Asiakasohjautuvassa tuotannossa toimitusajat perustuvat tuotannon karkea-
suunnitteluun. Karkeasuunnittelu seuraa varasto-ohjautuvassa tuotannossa va-

rastotilannetta ja tilauskannan kehittymista. (3, s. 416.)
3.5.3 Hienosuunnittelu

Hienosuunnittelulla luodaan tarkka tuotantosuunnitelma, jonka perusteella tuot-
teet valmistetaan. Suunnittelussa kaytetaan lahtékohtana karkeasuunnittelussa
tehtya karkeaa ajoitusta tuotantoerista. Hienosuunnittelussa muodostetaan tuo-
tantoerét, suunnitellaan tuotantoeran tyévaiheiden ajoitus seka luodaan tarkka

suunnitelma tuotantoresurssien kaytosta. (3, s. 417.)
3.6 Tuotannon ajoitus

Karkea- ja hienosuunnittelu edellyttavat ty6tehtavien ajoittamista. Tuotannon eri
tehtavien suoritusajankohtien maarittelya kutsutaan ajoitukseksi. Ajoitus perus-
tuu tuote-erassa vaadittujen vaiheaikojen laskentaan. Ty6vaiheiden vaatima
aika tuotannossa lasketaan kapasiteettitarpeen perusteella. Esimerkiksi tuote-
eran varustelu vaatisi 160 h varusteluaikaa ja varusteluosaston kapasiteetti on

16 h/paiva, joten varustelu vaatisi 10 paivaa. (3, s. 418 — 419.)
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Ajoitus eteenpain ja taaksepéain ovat tuotannon ajoituksen perusmenetelmia.

Taaksepdin ajoituksessa tuotantoa lahdetadn suunnittelemaan suunnitellusta

tuote-erien valmistusajankohdasta taaksepain, eli vimeisen tyévaiheen vaati-

man ajan lopetuskohta on samalla seuraavan tyovaiheen aloitusajankohta. Sa-

ma toistetaan jokaisen tuote-erassa ja niihin liittyvissa tyovaiheissa. Eteenpéain

ajoituksessa lahtokohtana on tuotannon aloitusajankohta. Ensimmaisen vai-

heen vaatima aika lisataan aloitusajankohtaan ja siten saadaan ensimmaisen

vaiheen lopetusajankohta. Seuraavat vaiheet ajoitetaan lopetusajankohdista

eteenpain, kunnes kaikki vaiheet on ajoitettu (Kuva 4.) (3, s. 419.)

Taaksepain
ajoitus

v

Valmistusmis
pvm

v

Aloitus
pvm

KUVA 6. Taaksepain ja eteenpain ajoitus (3, s. 419)
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4 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMAT

4.1 ERP-toiminnanohjausjarjestelma

ERP on ohjelmisto, joka organisoi ja hallinnoi yrityksen liiketoiminnan prosesse-
ja jakamalla tietoa sen toiminnallisiin alueisiin. Ohjelma muuttaa dataa, kuten
myyntitietoa, muotoon jolla tuetaan paatdksentekoa yrityksen muissa osa-
alueissa, kuten tuotannossa, varastossa, ostotoiminnassa, jakelussa ja kirjanpi-
dossa. ERP yhdistaa toimitusketjun asiakashallintaan auttaen yrityksen jaka-
maan tietoa sisdan- ja ulospain yrityksesta. ERP-jarjestelmat auttavat yrityksia
hallinnoimaan niiden resurssitehokkuutta samalla asiakaspalvelua parantamal-
la. (4, s. 700 - 701.)

ERP-jarjestelméat ovat suuryrityksissa yleisia mutta pienyrityksissa niiden kaytto
on harvinaisempaa. ERP-jarjestelmat muodostuvat moduuleista, kuten talous-
hallinto, hankinta, tuotannonsuunnittelu ja -ohjaus, jakelu, myynti seka kustan-
nuslaskenta. Moduulien ansiosta jarjestelman kaikkia ominaisuuksia ei tarvitse

ottaa kerralla kayttoon (5, s. 56.)

Toiminnanohjausjarjestelmat tukevat myos suunnittelua. ERP auttaa yritysta
strategisissa seka operatiivisissa toiminnoissa, kuten jakeluverkoston rakenteen

suunnittelussa tai reitityksen ja valmistuserien suunnittelussa. (5, s. 56.)
4.2 Toiminnanohjausjarjestelméan kehitys

Toiminnanohjausjarjestelmien kehitys alkoi varastonhallinnasta 1960-luvulla.
Jarjestelmat raataloitiin aluksi kohdeyrityksen tarpeisiin. MRP-jarjestelmat yleis-
tyivat 1970-luvulla ja samalla kaupallisten standardiohjelmistojen valmistus li-
saantyi. 1980-luvulla kehittyviin jarjestelmiin liitettiin myds varaston-, tuotannon-,
ja jakelunhallinta. 1990-luvulla tuotannonohjaus korostui, ja sen seurauksena
jarjestelmiin liitettiin projektin-, talous- ja henkiléstohallinta seka séhkdinen kau-
pankaynti. 2000-luvun alussa sé&hkoinen liikketoiminta seka yritysten koko toimi-

tusketjuverkoston ohjaus korostui jarjestelmissa ja kehitys eteni suunnittelu- ja
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aikataulutusjarjestelmaan APS, joka luo ennusteet ERP-jarjestelm&an ERP-

jarjestelman tuottamasta historiadatasta. (Kuva 5) (5, s. 57.)

MRP MRP Il ERP APS

Varaston (Material (Manufacturing (Enterprise (Advanced
hallinta Requirement Resource Resource Planning and
1960 -> Planning) Planning) Planning) Scheduling)
1970 -> 1980 -> 1990 -> 2000 ->
- / A\

KUVA 7. Toiminnanohjausjarjestelmien kehittyminen (5, s. 58)
4.3 Toiminnanohjausjarjestelman kayttéonotto

ERP-jarjestelmét ovat usein laajoja ja monimutkaisia kokonaisuuksia, joiden
kayttoonotto vaatii paljon asiantuntemusta. Asiantuntijoiden osallistuminen on
vaadittavaa suurten ERP-jarjestelmien asiakaskohtaiseen kayttéonottoon Yri-
tykset, jotka ovat ennen yllapitaneet ja tehneet toiminnanohjaukseen kaytettavia
jarjestelmid, siirtyvat nykyaan kustannussyista kayttamaan toiminnassaan val-

miita, markkinoilla olevia, valmiita ohjelmistoja (6.)

ERP-jarjestelmat yhdistavat yrityksen keskeiset toiminnot, joten jarjestelmien
kayttoonotto on kriittinen toimenpide organisaatiolle. Ohjelmistoa hankittaessa
yrityksen on huomioitava liiketoimintasuunnitelma, liiketoimintastrategia, joita
tukevat muun muassa liiketoimintaprosessit, kaytettavissa olevat resurssit ja
ihmisten valmiudet, jotta uusi jarjestelma vastaisi yrityksen liiketoiminnallisen

tarpeen ja tavoitteen vaatimuksia. (6.)
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Useat toiminnanohjausjarjestelméhankkeet ylittavat sille asetetut kustannukset
ja viivastyvat. Suuryritysten lisaksi pk-yrityksilla on ollut ongelmia ERP-
jarjestelmien kayttoonotossa. Pk-yritysten liiketoimintaprosessit ja niiden tarpeet
ovat hyvin yksilollisia ja tAmé& asettaa jarjestelmaa hankkivalle yritykselle tar-
peen tunnistaa yrityksen omat tarpeet oikein ja tarpeen valita oikea ohjelmisto-
toimittaja. (6.)

4.4 Kayttéonottoprosessi

Toiminnanohjausjarjestelman kayttéonottoprosessi on usein yrityksille hanka-
laa. Ei ole itsestddn selvaa, ettd toiminnanohjausjarjestelman kayttéénotolle
asetetut tavoitteet tulevat toteutumaan. Lahtokohtana jarjestelmien kaytt66n-
otossa on ajateltu, etta yrityksen toimintoja muutettaisiin radikaalisti toimin-
nanohjausjarjestelman avulla. Nain ollen organisaatio toimintatapoineen sopeu-
tuisivat uudistuneisiin olosuhteisiin. Tasséa ajattelumallissa jarjestelmén saatai-
siin kayttoon suunnitellusti ja nain ei yleensé kay. Lopputuloksena tilanne voi

pahimmillaan olla jopa lahtétilannetta huonompi tai puolinainen.

Kayttoonottoprosessin lopputulokseen vaikuttaa olennaisesti prosessin kesto
seka useat eri tahot erilaisineen nakokulmin, menetelmin ja intressein. Halut-
tuun lopputulokseen voidaan péatya parhaiten, jos kayttoonottoon liittyy jatkuva
kehitys- ja parannustyd (Kuva 6) (7, s. 20.)

Kehittdminen .
Innovaatio Kayttoonotto- ..
vabe
SUUNNITTELU- e T )
TOIMINTA KAYTTOONOTTO- " KAYTTO- JA KEHITTAMIS-
. TOIMINTA TOIMINTA
= l I"“_,-"-r-‘-' e A_Ikﬂ —h

KUVA 8. Teknisen jarjestelman kayttéoénoton prosessimalli (7, s. 20)

Toiminnanohjausjarjestelman kayttdonoton elinkaarimalli on esitetty taulukossa

2. Elinkaarimallissa kuvataan loppukayttajayrityksen tai vastaavan organisaati-
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on osalta vaiheet yrityksen strategiasuunnittelusta lahtien aina jarjestelman
kayttamiseen ja sen jatkuvaan kehitystyohon. Elinkaarimalliin voidaan hahmot-

taa nelja eri syklia, jotka voidaan viela jakaa tarkemmalle tarkkuustasolle.

TAULUKKO 2. Loppukayttajayrityksen tietojarjestelméan kayttoonottoprosessin

elinkaarimalli (7, s. 24)

1
j .
Sirategiasiun il Tietogarjeatelman Tielojarjestelrdn Tiatojaestalman
{liikedoiminnan tavailbes] suLnmiltel a jafestalnan kaytasnolloyaie xehiltdminen
ja edellytyksel tizto- valinta, vaatimusmssritiely
jarjesiemalle)

Ensimmaisessa syklissa on esitelty yrityksen strategiasuunnittelu, joka voidaan
katsoa yrityksen liiketoiminnan perustaksi. Strategian osalta voidaan erottaa
yrityksen tietotekniikkastrategia seka varsinainen liikketoimintastrategia. Tieto-
tekniikkastrategiassa tarkennetaan tietotekniikan roolia yrityksen ja asetetaan
tavoitteet tietotekniikan hyddyntamiselle. Systemaattinen strateginen suunnittelu
ja strategisen nakdkulman huomioonottaminen ovat tarkeitd, koska jarjestelmi-
en elinkaaret ovat yleisesti pitkia, ja ne auttavat liiketoiminnan tavoitteita tuke-

van jarjestelman valintaa. (7, s. 24.)

Strategiasuunnittelun jalkeisessa syklissa on kuvattu jarjestelmahankkeen
suunnittelu, jarjestelman valinta seké vaatimusmaarittely. Kyseiset toimenpiteet
muodostavat elinkaarimallin toisen syklin. Mainitut Toimenpiteet ovat eréaanlais-
ta esisuunnittelua ennen kayttéonottoa. Elinkaarimallin toisen syklin keskeisim-
mat toimenpiteet ovat yrityksen toimintaa ja toiminnan kehittamiseen liittyva
vaatimusmaarittely valittavaa jarjestelmaa varten, neuvottelut, tarjouspyynto-

kierrokset jarjestelmaintegraattoreille tai ohjelmistotoimittajille seka itse jarjes-
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telman valinta. Jarjestelman valinnan perustana on yrityksen tai organisaation
tekeman vaatimusmaarittely. Kunnollisessa vaatimusmaarittelyssa paastaan
haluttuun lopputulokseen, kun vaatimusmaarittelyssé otetaan huomioon yrityk-
sen eri toiminnot sek& prosessit. Kunnollinen vaatimusmaarittely helpottaa yri-

tyksen ja jarjestelmatoimittajan valista kommunikointia. (7, s. 25.)

Kolmannessa syklissa on esitelty jarjestelman kayttoonotto, jolla tarkoitetaan
valitun jarjestelman parametrointia, implementointia ja mahdollisia tietokonever-
sioita vanhasta uuteen tietojarjestelmaan. Kolmanteen sykliin sisaltyy myos
kaikki mahdolliset tietojarjestelmaan liittyvat koulutukset, jarjestelmén raataldin-
nit seka tarvittavat harjoituskéytot. Organisaation ja koko henkildstén mukaan
saaminen on kayttoonoton osalta tarkead, koska se helpottaa kayttoonottoa.
Tietojarjestelmahankkeiden kriittinen vaihe on tuotantokayttoon siirtyminen ja
vaiheen onnistuminen vaatii paljon organisaatiolta ja ohjelmistotoimittajalta. (7,
S. 25.)

Neljannessa ja viimeisessa syklissa on esitelty jarjestelmén jatkuva kehittymi-
nen, jolla tarkoitetaan tietoteknisten valmiuksien yllapitamista ja kehittamista
niin tietoteknisesta kuin liiketoiminnallisestakin nakokulmasta. Neljanteen sykliin
sisaltyy myos jatkuva kehittdminen, joka pitaéa sisalladn organisaation henkil6s-
ton taitojen ja osaamisen kehittdmisen. Jatkuvalla kehittamisella tarkoitetaan
uusia jarjestelmapaivityksia seka kaytdssa olevan jarjestelman laajuuden kas-
vattamista. Jarjestelman liséksi yritys tai organisaatio voi kehittd& toimintapro-
sessejaan seké toiminnanohjaustaan. Talloin kaytdssa olevasta jarjestelmasta
saadaan uutta potentiaalia irti. Jatkuvan kehittymisen tulisi olla osana yrityksen

jokapaivaista, normaalia toimintaa (7, s. 25 - 26.)
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5 UUSI JARJESTELMA

5.1 Excel

Uusi jarjestelma toteutettiin kayttamalla Excel-taulukkolaskentaohjelmistoa. Ex-
celin kaytt6on paadyttiin sen helppokayttdisyyden ja tutun ympéariston takia. Li-
saksi haluttiin nahda, voidaanko yrityksen toiminnanohjaus hoitaa kokonaan
Excelin avulla vai tarvittaisiinko siihen omaa jarjestelmaa. Lisaksi kokonaan uusi
toiminnanohjausjarjestelma olisi sitonut yrityksen resursseja mutta Excel oli jo

osaksi kaytdssa yrityksen toiminnassa.

Uusi Excel-ohjelma kehitettiin tuotannon seurannan ja materiaalihallinnan tueksi
yhdessa yrityksen tyonjohtajien avulla. Ohjelman ominaisuudet, ulkoasu ja
muokattavuus katsottiin yrityksen henkiloston kanssa siten, etta ne sopivat sitéa
kayttavalle kohderyhmalle. Ohjelmassa kaytettiin Excelin normaalien funktioiden

ja kaavojen liséaksi myos VBA-ohjelmakoodia.

VBA-ohjelmakoodi toimii vaihe vaiheelta ohjelmoitavien makrojen tai kasinkirjoi-
tetun koodin avulla. Ohjelmakoodi mahdollistaa Excelin tehokkaan kayton ja
aikaa vievien toimenpiteiden suorittamisen automaattisesti. VBA-ohjelmakoodin

yleisin kayttdtarkoitus on automatisoida jatkuvat toimenpiteet (8.)
5.2 Ominaisuudet

Ohjelma tukee kuuttasataa eri tuotetta ja tyOvaihetta, ja materiaalihallinnassa
jokaiselle tydvaiheelle on varattu tilaa kymmenelle osalle tai komponentille. Oh-
jelmalla pystyy luomaan uusia tuotteita, jotka tulevat ohjelmaan uusiksi valileh-
diksi. Nykyiset ja tehdyt valilehdet listautuvat omaan Index-valilehteen, josta
voidaan navigoida ohjelman kaikkien vélilehtien valilla. Ominaisuuksia hiottaes-
sa tavoitteena oli véhentaa aikaa vievan kirjoittamisen tarvetta ja automatisoida
kaikki laskenta. Ohjelmassa on valmiina viisi valilehte&: Index, tybvaiheet, tuote-

listaus, materiaali ja etusivu.
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5.2.1 Tydvaiheet

Tyo6vaiheet-valilehdelle kirjataan tuotannon tyovaiheet, niiden tydvaiheistus, se-
k& arvioidut tydtunnit. Arvioidut tydtunnit maaraytyvat sen mukaan mita arvioi-

daan menevan tietyn tytvaiheen suorittamiseen. Tytvaiheen yleisilme nakyy

kuvassa 12.
A B C
1 Tyovaiheistus ovaihe M Ty v
2 Tyopiste 1 Tyovaihe 1 1
3 Tyopiste 1 Tyo6vaihe 2 1
4 Tyopiste 1 Tyovaihe 3 1
S5 Tyopiste 1 Tyovaihe 4 1
6 Tyopiste 1 Tyovaihe 5 1
7 Tyopiste 1 Tyovaihe 6 1
8 Tyopiste 1 Tyovaihe 7 1
9 Tyopiste 1 Tyovaihe 8 1
10 Tyopiste 1 Tyovaihe 9 1
11 |Tyopiste 1 Tyo6vaihe 10 1
12 Tyopiste 1 Tyovaihe 11 1
13 Tyopiste 1 Tyo6vaihe 12 1
14 Tyopiste 1 Tyobvaihe 13 1
15 |Tyopiste 1 Tyovaihe 14 1
16 Tyopiste 1 Tyobvaihe 15 1
17 Tyopiste 1 Tyo6vaihe 16 1
18 Tyopiste 1 Tyobvaihe 17 1

KUVA 9. Tydvaiheet-valilehti

Materiaali- ja Etusivu-valilehdet ovat riippuvaisia Tydvaiheet-vélilehteen syote-
tyista tiedoista ja ndma tiedot linkittyvat jokaiseen Etusivun kautta luotuun vali-

lehteen.
5.2.2 Etusivu

Etusivun kautta luodaan tuotteet, jotka siirtyvat ohjelmaan omaksi valilehdeksi.
Uudet vélilehdet nimetaan automaattisesti etusivulla annetun tiedon perusteella.

etusivun yleisilme on kuvassa 13.
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ETUSIVU

TUNTEIA | TEKEMATTOMAT
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KUVA 10. Etusivu

Etusivulta voidaan siirtyd haluttuun valilehteen syéttamalla valilehden nimi ja
painamalla Siirry-painiketta tai siirtya valmiiden linkkien kautta, joista paasee

Index- ja Tuotelistaus-valilehdille.

Luo uusi-painikkeella luodaan uusi tuote, valilehti, jonka nimi maaraytyy sen
mukaan, mita soluun D5 kirjoittaa. Luo uusi-painikkeen makro siirtaa etusivulle
tehdyt merkinnat uudelle vélilehdelle ja tyhjentaa etusivun tehdyistéa merkinnois-

ta.

Tyo6vaiheet on etusivulla jaettu vaiheistuksiin, joista jokaiseen mahtuu kolme-
kymmenta tyovaihetta. Ohjelma laskee jokaisen vaiheistuksen kokonaistunnit
seka valmiusaste, ja ohjelmaan pystytdan lisaamaan viela suurempia vaiheko-

konaisuuksia, jolloin tyén seuraaminen helpottuu.

Etusivulla on tiedot tuotannon vaiheistuksista, tydvaiheista, tydajoista, jotka ovat
linkitettyja Tyovaiheet-valilehdeltad. Valmiusasteet tyGvaiheittain ja -
vaiheistuksittain maaraytyvat sen mukaan, mita valmiusasteita syotetaan tyo-

vaiheille; Seuranta tehdaan valmiusasteiden perusteella, ei tehtyjen tuntien.
5.2.3 Uudet tuotteet

Jokainen etusivun kautta tehty tuote listautuu viimeiseksi valilehdeksi ja tuot-

teen nimi kopioituu tuotelistaus-valilehdelle (Kuva 14).
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Uudelle tuotteelle voidaan asettaa eranumero, jonka perusteella Tarkista tilan-
ne-painikkeella voidaan tarkistaa materiaali-véalilehdeltéa, onko tietyille tydvaiheil-
le materiaalia kaytettavissa, toisin sanoen ohjelma ilmoittaa pystytadnko tyovai-

hetta suorittamaan.
5.2.4 Tuotelistaus

Tuotelistaus-valilehdelle listautuu jokainen tuote, joka luodaan Etusivun kautta.
Tuotelistauksessa nakyvat tuotteen lisaksi myos kyseisen tuotteen kokonais-
valmiusaste, vaiheistusten valmiusasteet seka tehdyt ja tekeméattémat tunnit,
arvioidut tunnit seka tuotteen erdnumero (Kuva 14). Valilehti pystyy kasittele-

maan yhta aikaa yhteensa kuuttasataa tuotetta.

A B C D E F G H | J K L M N 0 P Q R

2 |Tuotel 2,04% 0071667 0,048 0,059667 6,83 2,15 1,84 1,79 0 0 0 [ 30 30
v v 4 v v v 4 v 14 v 4 v v v v

KUVA 11. Tuotelistaus-valilehti

5.2.5 Materiaali

Materiaali-valilehdelle listataan kaikki tuotannossa tarvitut materiaalit, osat ja
komponentit. Materiaalit listataan valilehdelle tyévaiheittain. Valilehdella lista-
taan materiaalin nimike, hyllypaikka, toimittaja, kappalemaara ja tieto mille eral-
le mik&kin materiaali on tilattu. Valilehdella on my6s ensimmaisten tilausten

toimitusajan seuranta (Kuva 15).
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KUVA 12. Materiaali-valilehti

Materiaali-valilehti tukee kuudenkymmenenyhden eran tuotantoa. Jokaisen ma-
teriaalinimikkeen eran kohdalle merkitaan joko 0 tai 0:a suurempi numero. Mik&-
li merkitd&an 0, niin merkintéa antaa tuotesivulle viittauksen, ettei tiettya tytvaih-

detta voida suorittaa. Erdkoko ei vaikuta ohjelman toimintaan.

Valilehdella jokaiselle tytvaiheelle on varattu tilaa kymmenelle materiaalille,
osalle tai komponentille, ja tydvaiheet listautuvat samaan jarjestykseen kuin
etusivulla tai tydvaiheet-valilehdella.

5.2.6 Index

Index-vélilehdella on valmiina ohjeet jokaisen valmiin vélilehden tarkoituksesta
ja kayttoperiaatteesta. Valilehti on yrityksen muokattavissa nakoisekseen ja vali-
lehdelle voidaan lisata esimerkiksi kaavioita, kuvia, tietoa tuotannosta tai kuvaa-

jia. Index-valilehden yleisilme nakyy kuvassa 16.
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MATERIAALT 4SSO

KUVA 13. Uuden Excel-ohjelman Index-sivu
5.3 Uuden ohjelman kaytto

Uutta Excel-ohjelmaa voidaan hyddyntaa samaan tapaan, kuin yrityksen vanho-
ja Excel-ohjelmia. Ohjelmaa voidaan kayttda pelkastaddn seurantaan tai materi-
aalienhallintaa ilman, ettda molempia ominaisuuksia kayttaisi samaan aikaan.
Ohjelma itsessaan ei korvaa kaytossa olevaa CGI C9000

-toiminnanohjausjarjestelmaa vaan toimii sen tukena.

C9000 -toiminnanohjausjarjestelmasta pystyy siirtamaan materiaalien tilaustie-
toja suoraan uuteen Excel-ohjelmaan ja siten hyddyntamaan ohjelmaa niin tuo-

tannon seurannassa, kuin materiaalinhallinnassa.

C9000-toiminnanohjausjarjestelma antaa tilaustiedot kuvan 14 mukaisella taval-
la. Tietoja on helppo siirtdd uuteen Excel-ohjelmaan, jolloin saadaan nakyviin
jokaisen tybvaiheen materiaalit, niiden tarve ja kuva koko tuotannon tarvitsemis-

ta materiaaleista, osista ja komponenteista.
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41636 Ovisarana DMG-118 I TMT. MALINEN 051433 15351 120 12.000 12000 KPL u 19.10.2015 21.10.2015 21.10.2015 0.00
15351-1365 SU-06  Sisalammittimen kinnt Ossin Metalh Oy 051439 15351 130 4,000 4000 KPL 4 20.10.2015 23.10.2015 26.10.2015 0.00

Terasputki 33.7x 2.5 OULUN PALA-M 051439 15351 120 1.000 1000 M I 21.10.2015 22.10.2015 28.10.2015 18090.30

Tersspui 8x2  OULUN PALAM 051439 15351 120 1,000 000 M B 2102015 2102015 28102015 18090.30
15351-13%2 Periskoopn siliconi tin ETRA OY 051439 15351 130 4.000 4000 KPL 4 21.10.2015 05.11.2015 10.11.2015 0.00
153511893 Vesajopenskoopn SEETRAQY 051439 15351 130 4000 oo KL H 20102015 05112015 10.11.2015 000
10680001364 Lienoenstin uk/uk 40/ ETRA QY 051439 15351 130 36.000 36.000 KPL 4 21.10.2015 05.01.2016 04.01.2016 0.00
116173 9497 Lampoa johtar ETRAQY 051439 15351 130 1.000 1.000 PKT u 21.10.2015 05.11.2015 17.11.2015 0.00
10340002020 Loctite kasipistook 26 ETRA QY 051439 15351 130 1.000 1000 KPL u 21.10.2015 05.11.2015 17.11.2015 0.00
10340002033 Loctite sekotussuutin ETRA OY 051439 15351 130 10.000 10000 KPL 4 21.10.2015 05.11.2015 17.11.2015 0,00
15351-1100 Takahakin prisman te Ossin Metall Oy 051439 15351 130 4,000 4000 KPL 4 2102015 05.11.2015 06.11.2015 0,00
15351-1231 Pakokaasuaukon kaw Ossin Metal Oy 051433 15351 130 4.000 4000 KPL o 2102015 05.11.2015 06.11.2015 0.00
15351-1368 Tykin kohdistinkaukos Ossin Metali Oy 051433 15351 130 4,000 4000 KPL 4 2102015 05.11.2015 06.11.2015 0.00
153511601 Petelevy pmes-amm. Ossin Metal Oy 051439 15351 120 4000 PEI 2102015 05112015 06112015 000
153511615 Hyln oharpeli  Ossin Metalh Oy 051439 15351 130 4000 wn KL # 2102015 05112015 06.11.2015 0%0
15351-1738 Tykin ammusvyon tyo Ossin Metall Oy 051439 15351 130 4,000 4000 KPL v 2102015 05.11.2015 06.11.2015 0.00
15351-1913 Telankireyden tarkast Ossin Metalh Oy 051433 15351 130 4.000 4000 KPL 4 2102015 05.11.2015 06.11.2015 0.00
15351-1916 Tomin rajakytkimen ki Ossin Metalh Oy 051433 15351 130 4,000 4000 KPL 4 2102015 05.11.2015 06.11.2015 0.00
15351-1931 Kaiuttimen kinnitysiev Ossin Metall Oy 051439 15351 130 4,000 4000 KPL 4 22102015 05.11.2015 06.11.2015 0.00
15351-1944 Lampatian merdcvalc Ossin Metali Oy 051439 15351 130 4,000 4000 KPL 4 2102015 05.11.2015 06.11.2015 0.00
15351-1945 Hylsyn estolevy Ossin Metali Oy 051439 15351 130 4,000 4000 KPL 4 2102015 05.11.2015 06.11.2015 0.00
153511635 Tudpanta periskoopp Ossin Metall Oy 051439 15351 13 4000 wo L # 2102015 05112015 06112015 000
153511199 Vesiastian teine, RAL Ossin Metall Oy 051439 15351 130 4000 w0 KL # 2102015 05112015 06112015 o [
0893361032034 Spraymaah kektainen Wisth Oy Ribimi 051439 15351 4.000 4000 KPL o 23.10.2015 11.11.2015 0.00
15351-1325 SU03  Sankojen kinntyspalz TeknoComp Oy 051439 15351 130 8.000 8000 KPL “ 02.11.2015 20112015 25.11.2015 0.00
15351-1324 SU-03  Adatenn aksel TeknoComp Oy 051439 15351 130 8.000 8000 KPL v 02.11.2015 20112015 25112015 0.00
15351-1132SU02  Adapten TeknoComp Oy 051439 15351 130 4.000 4000 KPL 4 02.11.2015 20.11.2015 25.11.2015 0,00
15351-1793 SU05  Antennin sovitin TeknoComp Oy 051439 15351 130 8.000 8000 KPL u 02.11.2015 20.11.2015 25.11.2015 0.00
15351-1022 SU02  Kinnityslevy TeknoComp Oy 051439 15351 130 4.000 4000 KPL 4 02.11.2015 20.11.2015 25.11.2015 0.00 -
<[ . ] 3 |

Vet kakd | [Posavaiert | Taiesn o 1500 [SES (o)
) Eon)

KUVA 14. Ostorivinakyma C9000-toiminnanohjausohjelmassa
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6 TULOKSET

6.1 Saavutetut tavoitteet

Tyon keskeisimpéana tavoitteena oli luoda Excel-ohjelma, jolla voitaisiin korvata
yrityksen kayttssa olevat materiaalinhallinnan ja tydn seurannan Excel-
ohjelmat. Tavoitteeseen paastiin ja tyon tulokseksi syntyi Excel-ohjelma, joka
otettiin yrityksessa kayttoon C9000-toiminnanohjausjarjestelman tueksi. Excel-
ohjelmistosta tuli suunniteltua suppeampi aikapulan ja resurssien takia. Alkupe-
raisessa suunnitelmassa Excel-ohjelmalla olisi pitanyt korvata jo olemassa ole-
va C9000-toiminnanohjausjarjestelma. Excel-ohjelmasta jai uupumaan tuottei-
den kategorisointi, helpompi tapa lisété ja poistaa tuotenimikkeita tuotannon

materiaalipankista ja tuotannon simulointi.
6.2 Tyon tulokset

Tyo6n aikana luotiin Excel-ohjelma, jolla korvattiin yrityksen kaytdssa olleet erilli-
set Excelit-ohjelmat. Uudella ohjelmalla pystytdan seuraamaan yrityksen tuotan-
toa ja hallitsemaan tuotannon materiaaleja. Ohjelman toiminnot on pitkalti au-

tomatisoitu ja ohjelma itsessaan sisaltaa paljon ohjeita ohjelman eri toimintoihin.

Excel-ohjelman vahvuuksiin kuuluu helppokayttdisyys, monipuolisuus, muokat-
tavuus, selkeys ja tietojen vaivaton siirtdminen Exceliin ja Excelista pois. Ohjel-
ma on pitkalle automatisoitu ja ohjelmaan on lisatty sisaisia ohjeita eri toimin-
noille. Ohjelman suurimpia heikkouksia on Excel-ymparisto, jota voi kayttaa vain
yksi henkild kerrallaan ja ohjelman yksinkertaisuus: ohjelma sopii vain raataloi-
tyyn tarkoitukseen, eikd ohjelmalla téllaisenaan yksindan voida hallita koko yri-
tyksen toimintaa vaan tahan tarvitaan kaupallisen toiminnanohjausjarjestelman

toimintoja.

Monikayttoiselld toiminnanohjausjarjestelmalla voitaisiin tehd& samat asiat kuin
Excel-ohjelmalla ja viela enemman. Kokonaisvaltaisella toiminnanohjausjarjes-

telmalla pystyttaisiin hallitsemaan yrityksen henkilostdéa, budjettia, materiaalihal-
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lintoa, tuotannonohjausta ja tydn seurantaa paremmin, kuin Excelilla. C9000-
toiminnanohjausjarjestelmaa voitaisiin kayttaa tahan tarkoitukseen mutta se
vaatisi lisda koulutusta ohjelman kayttdéon seka kahden puuttuvan moduulin

avaamista, tuotannonohjaus ja taloushallinto.

Yrityksen olisikin suositeltavaa paattaa olisiko kannattavampaa jatkaa Excelin
kayttéa toiminnanohjauksessa vai hankkia kokonaan uusi jarjestelma tai jatkaa

C9000-toiminnanohjausjarjestelman kayttoa.

Excel-ohjelmaa tulisi kehittda yritykselle sopivaksi ja raataldida ohjelma sen
ominaisuuksia hyddyntéaen tulevaisuuden tuotantoihin ja tarpeisiin, kuten uusien
tuotantojen seurantaan. Henkil6sto tulisi sitouttaa Excelin kayttoon ja antaa tar-
vittava koulutus ohjelman kayttoon ja sen muokkaamiseen. Tarvittavan osaami-
sen saavutettua tulisi tehda yhdessa tarvittavat raataldinnit, jolloin ohjelmasta
tulee koko henkilostolle sopiva ja mieluinen kayttad. Raataldinnissa esimerkiksi
tyon seurannan voi korvata henkildstoseurannalla ja materiaalihallinnon henki-
l6stbhallinnalla. Ohjelmassa kaytetty VBA-ohjelmointikoodi antaa paljon varaa
muokkauksiin ja pienellakin vaivalla Excel-ohjelmasta kayttaja saa omanlaisen-
sa ja tehokkaan tydkalun eri toimintoihin, kuten materiaalihallintaan, seuran-

taan, henkildstdhallintaan.

Excel-ohjelman liséksi olisi myds syyta miettia olisiko syyta panostaa kalliim-
paan mutta tarkoitukseen tehtyyn toiminnanohjausjarjestelméaén, hankkia lisa-
koulutusta jo olemassa olevaan C9000-toiminnanohjausjarjestelméén vai jatkaa
Excelin kayttoa. Kahden eri ohjelman kayttdaminen yhta aikaa lisaa riskia tehda
virheitd, kun tietoja I6ytyy useasta eri ohjelmasta ja ohjelmien valilehdesta. Uu-
det ja monipuoliset toiminnanohjausjarjestelmat ovat kalliita, joten niiden han-

kinnassa kannattaakin miettia mika on yrityksen todellinen tarve.
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7 LOPPUSANAT

Tassa opinnaytetydssa tarkasteltiin tuotannon seurannan ja materiaalihallinnan
tueksi tehtya Excel-pohjaista ohjelmaa. Uusi ohjelma ei korvaa yrityksen nykyis-
téa C9000-toiminnanohjausjarjestelmé&é vaan toimii sen tukena. Uusi Excel-
ohjelma tehtiin yrityksen vanhojen ohjelmistoratkaisujen perusteella niiden kayt-
tajien vaatimusten mukaiseksi. Ohjelma on ollut esiasteella kaytdssa ja on to-

dettu yrityksessa hyoddylliseksi.

Lahtdtilanteessa yrityksella oli kaytdssa erilliset Excel-ohjelmat seurantaan ja
materiaalihallintaan ja ndma ohjelmistot haluttiin yhdistaa. Alkuperaiset ohjel-
mistoratkaisut olivat yksinkertaisia ja vaativat kayttajaltdan paljon, jos tuotannon
tyovaiheisiin tai tunteihin tuli muutoksia. Uudelle ohjelmalle asetettiin tavoitteek-
si muutoksiin reagoiminen ja kayton helppous.

Tyo6 aloitettiin tutustumalla yrityksen valmiina oleviin Excel-ohjelmistoihin ja nii-
den ominaisuuksiin. Ohjelmasta tehtiin tydn aikana kymmenia eri versioita. Lo-
pulta paadyttiin lisaamaan ohjelmaan VBA-ohjelmointikoodia, jolla saatiin auto-
matisoitua monimutkaiset ja toistuvat tyévaiheet. Yrityksen henkilostolla ei ole
kokemusta ohjelmointikoodista, joten koodi pyrittiin tekem&én mahdollisimman
varmaksi, ettei virheita voisi syntya ja etta virheen syntyessa ohjelma osaisi il-

moittaa virheen syyn.

Tyon alkuperéisené ideana oli luoda kokonaan uusi toiminnanohjausjarjestelma
Excelilla mutta se todettiin lilan vaativaksi ja lilan paljon aikaa vievaksi proses-
siksi. Excelilla pystytaan luomaan isoja ohjelmistoja, ja moni kaupallinen toimin-
nanohjausjarjestelma perustuukin Exceliin. Yrityksen kaytossa olevaa C9000-
toiminnanohjausjarjestelmaa pystyttaisiin hydédyntamaan nykyista tehokkaam-
min, jos ohjelmaan hankittaisiin tuotannonohjauksen ja taloushallinnon moduulit

ja niiden kayttoon perehdytettaisiin ja koulutettaisiin henkilostoa.

Excelin kayttd sitoo aina henkiléresursseja, ja ohjelman muokkaamiseen menee

pitkalla tahtaimella paljon aikaa, kun yhtéa ohjelmaa voi olla muokkaamassa
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monta eri henkil6a, jolloin myos virheita tulee tehtyd useammin. Excelin kaytto
on myos vaikeaa useamman henkilon kesken, kun ohjelma ei anna kuin yhden
muokata kerrallaan. Excel on kuitenkin halpa, helppokéyttdinen ja tuttu ohjel-
misto, jolla voidaan tehda tarvittavat mutta myds monipuolisimmat toimenpiteet.
Uudet toiminnanohjausjarjestelmat ovat kalliita mutta sisaltavat lahes aina tek-
nisen tuen ja paivitykset koko ohjelman elinkaaren ajan, mika helpottaa ohjel-
man kayttoa ja sitoo vahemman yrityksen henkilostéa ohjelman pariin. Lisaksi
uusissa jarjestelmissa tulee mukana liuta ominaisuuksia, joista yritys voi ottaa

omaan kayttoon haluamansa ja poistaa turhat pois kaytosta.
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