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1 Johdanto

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli selvittda, kannattaako pienen konepa-
jayrityksen ottaa kayttdon toiminnanohjausjarjestelma. Toimeksiantona oli Pentin
Paja Oy:n tuotannon nykytilan kartoitus sek& selvitys toiminnanohjausjarjestel-
man kayttoonotosta. Tuotannon nykytilan kartoituksen pohjalta tuli myos kehittaa
tuotantoa ja pyrkia hydodyntamaan yrityksen nykyisia tuotannonohjausjarjestelmia

entistd paremmin.

Autokorjaamona jo vuonna 1964 aloittanut Pentin Paja aloitti omien Naarva-tuot-
teiden valmistuksen 1980-luvulla. Yksinkertaisilla, edullisilla ja kestavilla puunkor-
juulaitteillaan Pentin Paja oli uusiutuvan energiapuun korjuun edellakavijoita.
2000-luvun aikana taistelu markkinaosuuksista on kuitenkin kiristynyt uusien Kil-
pailijoiden, energiapuun tukien lakkauttamisen ja taloudellisen taantuman myota.
Tuotannon kannattavuuden parantaminen yrityksessa on siis ajankohtaisempaa

kuin koskaan aiemmin.

Tyon alussa esitellaan yleisesti toiminnanohjausta, tuotantoa, seka toiminnanoh-
jausjarjestelmia ja niihin liittyvia kasitteita. Kaytannon osuudessa esitellaan Pen-
tin Paja Oy yrityksena seké sen tuotannon nykytila. Toiminnanohjausjarjestelmiin
ja niiden kayttéonottoon perehdyttiin tutustumalla viimeisimpiin tutkimuksiin, op-
pikirjoihin ja opinnaytetdihin. Olemassa olevan tietoperustan ja henkilékohtaisen
tyokokemukseni perusteella selvitin Pentin Paja Oy:lle parhaiten soveltuvat toi-
minnanohjausjarjestelmat ja keinoja tuotannon kehitykseen. Tyon tulokset on esi-

telty raportin loppuosiossa.

2 Toiminnanohjaus

Toiminnanohjaus tarkoittaa yrityksen kaikkien toimintojen suunnittelua ja hallin-
taa, tilaus-toimitusketjun alusta loppuun saakka. Termi& toiminnanohjaus on
alettu kayttaa tuotannonohjauksen sijaan, koska yrityksen toiminnan hallinta
edellyttaa tuotannon lisaksi myynnin, jakelun, tuotesuunnittelun ja hankintojen
ohjausta. (Haverila ym. 2005, 397.)



Tuotannon yleiset tavoitteet ovat kustannusten minimoiminen, kilpailukykyinen
toimitusaika, hyva laatu ja joustavuus (Haverila ym. 2005, 397). Toiminnanoh-
jauksen tavoitteena on ohjata ja jarjestella yrityksen toimintaa siten, etta tuotan-

non tavoitteet toteutuvat mahdollisimman hyvin (Tolvanen, 2013).

2.1 Toiminnanohjauksen tunnusluvut ja mittarit

Toiminnanohjauksen apuna kaytetaan erilaisia mittareita ja tunnuslukuja. Kirjan-
pidosta saatavien liiketoiminnan tunnuslukujen, kuten myyntikatteen ja kayttokat-
teen lisaksi toiminnanohjauksen apuna kaytetaan yrityksen omia, resurssien
kayttoa ja toiminnan tuloksia kuvaavia tunnuslukuja (kuvio 1). Toimintaa kuvaavat
mittarit ja tunnusluvut vaihtelevat yrityskohtaisesti suuresti, ja niiden saaminen

voi olla erittain tyolasta. (Haverila ym. 2005, 398—399.)

Liiketoiminta Toimitusvarmuus
e myyntikate e toimitusaika

e kayttokate

myoOhéastymiset

e myyntimaarat jalkitoimitusten maara

e valmistuksen maarat

tilaus-toimitusprosessin

lapaisyaika
Kustannustehokkuus ja tuottavuus Laatu
e varastoon sitoutunut paaoma e virheellisten tuotteiden maara
e avainkoneiden tuottavuus e reklamaatiot

¢ henkilokunnan tuottavuus

¢ valmistuksen lapaisyaika

Kuvio 1. Toiminnanohjauksen keskeisid tunnuslukuja (Haverila ym. 2005, 399

mukaillen).

2.2 Kapasiteetti

Kapasiteetti on tuotantokykya kuvaava suure. Kapasiteetti ilmoittaa tuotantoyksi-

kon enimmaissuorituskyvyn aikayksikdssa. Tuotannon osa-alueita voidaan jakaa



kuormitusryhmiin. Kuormitusryhmien kapasiteettia ja kuormitusta tarkastellaan

kokonaisuutena. (Haverila ym. 2005, 399.)

Kapasiteetin karkeasuunnittelussa tarkastellaan tietyn linjan tai tydntekijaryhméan
kokonaiskapasiteettia. Hienosuunnittelu on tarkempaa ja kuormitusryhmana voi
olla vaikka yksittéainen kone. Kapasiteetin kayttdaste (kuvio 2) kertoo toteutuneen
kuormituksen kaytettavissa olevaan maksimikapasiteettiin verrattuna. (Haverila
ym. 2005, 400.)

toteutunut tuotanto * 100 % 100 tuotetta per tunti * 100 %

- - = _ =67 %
kapasiteetti 150 tuotetta per tunti 0

Kayttoaste =

Kuvio 2. Kayttbasteen laskuesimerkki.

Yrityksen tavoitteena on mahdollisimman korkea kéayttdaste, koska silloin yrityk-
sen padoma tuottaa paremmin. Lisaksi korkealla kayttbasteella voidaan vaikuttaa
positiivisesti myds muihin tavoitteisiin, kuten toimituskykyyn ja lyhyeen lapaisyai-
kaan. (Hyrkkanen 2013.)

2.3 Lapaisyaika

Lapaisyaika kuvaa sitd aikaa, minka toimintaketju vaatii. Lapaisyajasta puhutta-
essa tarkoitetaan yleensa kokonaislapéaisyaikaa tai valmistuksen lapaisyaikaa.
Tuotantoa pyritd&n kehittam&én niin, etté I&paisyaika jaa mahdollisimman lyhy-
eksi. Siihen on lukuisia eri syita. Lyhyt l[&paisyaika vahentaa keskeneraiseen tuo-
tantoon sitoutunutta padaomaa, kehittaa toimitusvarmuutta ja laatua seka helpot-

taa kapasiteetin suunnittelua. (Haverila ym. 2005, 401.)

Lapaisyaikojen mittaamisen yhteydessa havaitaan usein, ettd varsinainen jalos-
tava tyd on vain pieni osa koko prosessin lapaisyajasta (Leppaaho 2009). La-
paisyajan lyhentaminen on tehokas tapa liséata yrityksen kilpailukykya. Kuviossa

3 on esitelty keinoja lyhentdé tuotannon lapaisyaikaa.



|Virtautettu tuotanto|
|Valivarastojen poisto|
|Siirtojen minimointi|
|Toimiva tuotannon ohjaus|
|[Lyhemmat asetusajat|
|Pienemmaét erakoot|
|Paremmat menetelmat|
Aika

—

Kuvio 3. Keinoja lyhentaa lapaisyaikaa (Peltonen 1998).

3 Tuotanto

Tuotanto on valmistavan yrityksen keskeisin toiminto, jossa tuotannontekijat
muutetaan markkinoille tarjottaviksi hyddykkeiksi. Tuotanto muodostuu kaikista
niista toiminnoista, joiden avulla tilattu tuote tai palvelu saadaan toimitettua asi-
akkaalle. Tuotanto voidaan maaritellda hankinnan, valmistuksen, jakelun seka ti-
lauskohtaisen tuotesuunnittelun muodostamaksi kokonaisuudeksi. (Haverila ym.
2005, 351.)

Valmistus on tapahtuma, jossa tyon ja koneiden avulla muutetaan raaka-aine
tuotteeksi. Tuotanto ja valmistus on yleisesti kdsitetty samaa asiaa tarkoittavaksi.
Nykyd&n sana tuotanto ymmarretaan laaja-alaisemmin, sill& tuotannossa on tar-
kedd huomioida kaikki yrityksen toiminnot, joita tarvitaan tuotteen aikaansaa-
miseksi. (Haverila ym. 2005, 351—352.)

3.1 Tuotannon ohjattavuus

Toiminnanohjauksen tavoitteet saavutetaan usein tehokkaimmin kehittamalla

tuotantojarjestelmaa. Tuotantojarjestelmé@n ominaisuudet vaikuttavat merkitta-



vasti tuotannon tavoitteiden toteutumiseen sekéa tuotannon ohjauksessa kaytet-
taviin ohjausperiaatteisiin ja menetelmiin. Kun tuotannon ohjattavuus on hyva,

yrityksen resurssit voidaan hyodyntaa tehokkaammin. (Haverila ym. 2005, 405.)

Tuotantojarjestelman ohjattavuuteen vaikuttavat mm. seuraavat tekijat:

e tuotantomuoto

e tuotannon lapaisyaika

e valmistuserien suuruus

e materiaalivirtauksen selkeys

e layout

¢ tuotantoyksikon koko

e henkildston motivaatio

e keskenerdisen tuotannon maara

e tuotteiden ja tuotevariaatioiden maara

e tyOvaiheiden maara (Haverila ym. 2005, 405).

3.2 Tuotannonohjauksen tasot

Tuotannonohjaus tapahtuu organisaation ylimmalta tasolta lattiatasolle saakka
vaiheittain. Organisaation ylin johto huolehtii resurssien riittdvyydesta ja koordinoi
toimintaa yleisella tasolla. Kun tuotantoketjua tarkastellaan ylimmalta tasolta
alaspain, tuotannonohjaus muuttuu tarkemmaksi ja koordinoinnin maaréa kasvaa.
Tasojen vélilla tapahtuu jatkuvaa kommunikointia, kun materiaalipuutteet, laite-
viat ja tuotantohairiét aiheuttavat tuotannon uudelleen jarjestelyd. (Saavalainen
& Suomi 2012.)

Kokonaissuunnittelu on ylimman tason suunnittelua, jossa suunnitellaan tuotan-
non kokonaisvolyymi ja tehd&éan yrityksen taloutta koskevat suunnitelmat. Koko-
naissuunnittelun voi tehda osana vuotuista budjettisuunnittelua. Kokonaissuun-
nittelun tehtaviin kuuluu varastotasojen suunnittelu, seka resurssien ja kapasitee-
tin kokonaistarpeen maarittely. Suunnittelun perustana kaytetaan tilauskantaa,

menekkiennusteita ja varastotilannetta. (Haverila ym. 2005, 411 - 412.)
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Karkeasuunnittelu on muutaman viikon aikajanteelld tehtavaa tuotannon tarkem-
paa suunnittelua. Karkeasuunnittelun tarkein tehtava on toimituskyvyn hallinta.
Varastotasoja ja tilauskantaa tarkastelemalla pidetaan huolta materiaalien riitta-
vyydestd, jotta asiakas saa tuotteen luvatussa ajassa. Vakiotuotteiden osalta
suunnittelu on helppoa, kun tarpeet yleensa tunnetaan hyvin. Tilaustuotteiden
osien ja materiaalien riittdvyys on vaikea suunnitella. Usein resurssien lasken-
nassa joudutaan turvautumaan likimaaraisiin arvioihin kapasiteettitarpeesta ja
materiaalimenekista. Karkeasuunnittelu voi pohjautua avainkuormitusryhman tai
pullonkaulakoneen kuormituksen suunnitteluun. Naiden kapasiteetti on kaikkein
pienin, joten ne rajoittavat ensimmaisena tuotantomaaraa ja toimituskykya. (Ha-
verila ym. 2005, 415—416.)

Hienosuunnittelu on valmistuksen yksityiskohtaista suunnittelua yhden paivan tai
viikon aikajanteella. Hienosuunnittelussa tehdéan tuotantoerat ja ajoitetaan nii-
den tydvaiheet. Tdiden ajoitus ja valmistussuunnitelman tekeminen edellyttda
kaikkien tyovaiheiden ja vaiheaikojen tarkkaa tuntemusta, sekéa tarkkaa tietoa

tuotannon todellisesta tilanteesta. (Haverila ym. 2005, 417—418.)

3.3 Tuotannonohjaustyypit

Tuotannonohjauksessa voidaan ajatella olevan kolme eri paatuotantotyyppia.
Tyontéohjaus (push), imuohjaus (pull), seka pullonkaulasysteemi (bottleneck).
Pullonkaulasysteemista kaytetddn myos nimitysta kapeikkoajattelu (Tani 2008).
Tuotannossa voi olla kaytdssa néaista vain yksi tai kaksi tai kaikkien kolmen yh-

distelma.

Tyontoohjaus on kaikista eniten kaytetty ohjausmenetelma ja se soveltuu kaikkiin
tuotantomuotoihin. Tyontdohjauksella tarkoitetaan tuotannon ohjausmenetel-
maa, jossa tuotantoera “tydnnetaan” tuotannon lapi. Tydvaiheilla on ennalta tehty
aikataulu ja valmistussuunnitelma. Aina, kun tydvaihe valmistuu, tuote viedaan
seuraavaan vaiheeseen. Tyontdohjaus aiheuttaa ongelmia, kun todellinen tuo-

tanto ja suunnitelma ovat ristiriidassa keskenaan. Ongelmat valmistuksessa ja
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suunnitelmissa johtavat valivarastojen muodostumiseen ja lapaisyajan pitenemi-
seen. Monimutkaisten ja laajojen valmistusketjujen ohjaukseen tydntdohjaus ei
sovellu. (Haverila ym. 2005, 422.)

Imuohjaus on tuotannonohjausmenetelma, jossa tuotteita ja osia pyritaan valmis-
tamaan vain todellisen tarpeen verran. Tarveimpulssit etenevét valmistusket-
jussa lopusta alkuun péain. Valmistusvaiheiden vélilla pidetdan pienia, nopeasti
taydennettavia valivarastoja, puskureita. Kun tasta imuohjauspuskurista kayte-
taan osia, se kaynnistaa tilausimpulssin. Valmistusimpulssi voi olla yksinkertai-
nen kuljetuslaatikko. Tyhjentynyt laatikko vied&én takaisin osavalmistukseen, niin
sielta tiedetadn toimittaa lisaéa osia takaisin tyopisteelle. Jotta imuohjauspusku-
reiden koko voidaan méaarittaa, taytyy materiaaleilla ja osilla olla suhteellisen ta-

sainen menekki. (Haverila ym. 2005, 422.)

Imuohjaus mahdollistaa jatkuvan tuotannon virtauksen. Imuohjauksessa materi-
aali tulee tuotantoon juuri oikeaan aikaan. Kun kaikki ylimaaraiset pysahdykset ja
likkeellelahdot poistetaan tuotannosta, kokonaistuotantoaika ja keskeneraisen

tuotannon maaréa vahenee. (Uusitalo 2012.)

Pullonkaulasysteemi perustuu ajattelumalliin, ettéa tuotannossa on aina joku pul-
lonkaula, jonka kapasiteetti rajoittaa koko tuotantoa. Muut vaiheet eivat voi edeta
sen nopeammin, kuin tuotantoketjun hitain kuormitusryhmé. Pullonkaula néin ol-

len maarittaa koko tehtaan tuotannon. (Tani 2008.)

Kapeikkoajattelussa pyritdan pitamé&an pullonkaulojen kayttbaste mahdollisim-
man korkealla. Nain tuotannon virta pysyy mahdollisimman suurena. Kun tuo-
tanto ei seisahdu yhden kuormitusryhman takia, myos valivarastot pienenevat tai

haviavat kokonaan. (Tani 2008.)
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4  Toiminnanohjausjarjestelmat

Toiminnanohjausjarjestelmia kutsutaan yleisesti ERP-jarjestelmiksi (Enterprise
Resource Planning.) Toiminnanohjausjarjestelma on koko yrityksen perustiedot
ja tapahtumat kattava tietokonejarjestelma. ERP-jarjestelmalla hoidetaan yrityk-

sen tietojenhallintaa, suunnittelua ja ohjausta. (Haverila ym. 2005, 430.)

Merkittavin hyoty ERP-jarjestelmassa on se, etta tiedot tarvitsee sy6ttaa jarjes-
telmaéan vain kerran. Sama tieto valittyy yrityksen kaikille osapuolille ja kaikkiin
toimipisteisiin. Tieto tapahtumasta kulkee yrityksen kaikille osapuolille ja se on
helposti kaikkien nahtavilla. Jos tehdaan myynti, yhdella kirjauksella saadaan
tehtya tilausvahvistus, lasku, tyomaarain, osien vahennys varastosta ja myynti-
kirjaus. Tietokoneohjelmien yhteensovittaminen mahdollistaa kaikkien toiminto-

jen tarkan seurannan ja johtamisen. (Haverila ym. 2005, 430.)

Yrityksen ei yleensa kannata lahtea rakentamaan toiminnanohjausjarjestelmaa
itse. Ohjelmistotalot tarjoavat valmiita toiminnanohjausjarjestelmia, jotka ovat
myo6s muokattavissa yrityksen tarpeisiin sopivaksi. Kaiken kattavan tietojarjestel-
man kayttdonotto vaatii valtavan maaran tyota, aikaa ja resursseja. Yllapito edel-
lytta& kaikkien sitoutumista jarjestelmén kaytt6on. Yhdenk&an ohjelmiston toimit-
tajan ohjelmat eivat kdy suoraan yrityksen tuotantoon, vaan ne vaativat paljon

raatalointia ja muokkausta (Haverila ym. 2005, 430).

4.1 Toiminnanohjausjarjestelméan keskeiset toiminnot

ERP-jarjestelmat koostuvat yleensd moduuleista, joista yritykset saavat valita
kayttoonsa tarvitsemansa osakokonaisuudet. Tieto kulkee yrityksen eri osastojen
valilla reaaliajassa. Se taas puolestaan vahentaa paallekkaista tyota, nopeuttaa
asioiden kasittelya ja tukee kayttajien paatoksentekoa (Iskanius & Juuso 2009,
9). Kuviossa 4 on nahtavissa toiminnanohjausjarjestelmén keskeiset osakokonai-

suudet.



henkiléresurssien hallinta

omaisuuden hallinta

projektien hallinta

tuotetiedon hallinta

Kuvio 4.

ERP-
toiminnanohjausjarjestelma

talouden hallinta

tuotannonohjaus

kaillen).

4.1.1 Tuoterakenne

varastonhallinta

huollon hallinta

asiakashallinta

materiaalinhallinta

valmistuksen hallinta

puolivalmistekin voi koostua useasta alituotteesta.
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Toiminnanohjausjarjestelman keskeiset moduulit (Hyttinen 2011 mu-

Toiminnanohjausjarjestelmaan voidaan luoda tuoterakenne, jossa méaaritellaan
tuotteen tai puolivalmisteen valmistuksessa tarvittavat raaka-aineet ja kom-

ponentit (kuvio 5). Tuoterakenne voi sisaltda monia tasoja ja tuotteelle méaaritetty
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Poyta
Jalka, 4 kpl Kansi, 1 kpl
Ruuvi M6, 4 kpl Aluslevy 12 mm, 4 kpl

Kuvio 5. Esimerkki tuoterakenteesta ERP-jarjestelmassa.

Tuoterakenne helpottaa tuotetietojen ja materiaalin hallintaa. Tuoterakenteen an-
siosta ERP-jarjestelmasta on nahtavissa esimerkiksi tuotteeseen kaytetyt osat,

niiden paikka ja maara varastossa, varaosanimikkeet ja valmistuskuvat.

4.1.2 Tarvelaskenta

Tarvelaskennassa lasketaan tuotantoerdn materiaalien ja kapasiteetin tarve.
Tarve lasketaan tuoterakenteeseen syotettyjen tuotekohtaisten tietojen perus-
teella. Myds tuotanto ajoitetaan tarvelaskennan yhteydessa. (Haverila ym. 2005,
433—434.))

Tyypillisesti tuotanto ajoitetaan toimituspaivasta taaksepdin, tuotteen tyovai-
herakenteen perusteella. Tuotannon ajoituksesta saadaan tieto materiaalihankin-

noille ja ajankohta kapasiteetin kuormitukselle. (Haverila ym. 2005, 434.)

4.1.3 Kuormituslaskenta

Tarvelaskennasta saadun kapasiteettitarpeen perusteella tiedetdan tuotteen val-
mistuksen ajoitus ja sen vaatima kapasiteetti. Nain voidaan laskea tuotannon

kuormitus kullakin ajan hetkella. Tuotanto kuormittuu valmistuksen ajaksi ja kun
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tuotteesta tehdaan valmistuskirjaus, kuormitus vapautuu (Haverila ym. 2005,

434). ERP-jarjestelmissa kuormitusta voi tarkastella graafisesti (kuvio 6).

r 1
EKuumlilus = /|0
Timdosto  Muokkaa
Ennerrghma IMETALLI ;I | arkkins II—‘awH vI
Farie I ;I
R 1 luntantn W o I pinjnien I 4 lanzkanta = ai At 1=k anka I = Sionnitkels
TAFT.LL 1]

Kapasiteetti

04 41 2002 11 .41 2002 2014 2002

Kuvio 6. Tuotannon kuormitus graafisesti Visma Nova ERP-jarjestelmassa
(Luomala 2014).

4.1.4 Materiaalikirjanpito

Materiaalikirjanpito on yrityksen tietojarjestelman tarkeimpia tehtavia. Materiaali-
hallintajarjestelmaan kirjataan yldés hankitut materiaalit ja komponentit ja sielta
vahennetaan kaikki tuotannossa kaytetyt materiaalit reaaliajassa. Yhteenlasket-
tuna saadaan varaston saldo, eli varastosta I6ytyvien materiaalien, puolivalmis-

teiden ja valmiiden tuotteiden todellinen maaré. (Haverila ym. 2005, 435.)

ERP-jarjestelmien materiaalikirjanpidossa on myos ndhtavissad varauksia. Jos
tuotteesta tehdaan tilaus, nakyvat siihen kaytettavat puolivalmisteet ja osat va-

rattuna kirjanpidossa. (Visma Software Oy 2013.)
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4.2 Toiminnanohjausjarjestelma pilvipalveluna

Tietoliikenteen viimeisin kehityssuunta on ollut palveluiden siirtyminen pilveen.
Pilvipalvelu tarkoittaa yksinkertaistettuna sita, etta tietokasittely- ja tallennuska-
pasiteetti ovat palvelimella ja niitd kaytetaan internetin kautta. Tietojenkasittely
ostetaan palveluna, eli se tapahtuu palvelutarjoajan laitteilla ja ohjelmistoilla. Yri-
tyksille pilvipalvelut merkitsevat suurta muutosta tietojenkasittelyn tuottamisessa
ja kaytossa (Tilastokeskus 2013). Kun palvelu siirtyy pilveen, asiakkaan ei tar-
vitse ostaa laitteita, palvelun joustavuus kasvaa ja palvelun kokonaishinta asiak-
kaalle laskee (Vouk 2008).

Useimmat ohjelmistotalot tarjoavat myos toiminnanohjausjarjestelmia pilvipalve-
luna. ERP-jarjestelma "vuokrataan” toimittajalta, ja tata pilvipalvelun vuokrausta
kutsutaan ASP-toimintamalliksi (Application Service Provider). Vuokrauspalvelu
sisaltaa ohjelmistot, paivitykset ja kayton tuen. Yritys maksaa palvelusta vain kay-
ton mukaan, jolloin saastytaan lisenssi- ja palvelinkonemaksuilta. (Kettunen & Si-
mons 2001, 58.)

ERP-hankkeessa vuokrattavan palvelun kustannusten arviointi on huomattavasti
helpompaa kuin hankkeessa, jossa ostetaan ja asennetaan yritykselle uudet lait-
teet ja ohjelmistot. Kokonaiskustannukset muodostuvat vain palvelun vuokrahin-
nasta. Yrityksen johdon nakokulmasta ASP-toimintamallin merkittavimpina hyo-
tyind pidetdédn palvelun joustavuutta, laajennettavuutta ja kokeilun helppoutta

(Harvard Business Review 2008, 2—3).

Riskin& pilvipalvelussa on yrityksen tietojen luovuttaminen kolmannelle osapuo-
lelle. Tiedot eivat enda sijaitse fyysisesti yrityksen tiloissa. Tiedot voivat kadota
tai vuotaa ja tunnukset voidaan kaapata. Paasyn hallinta omiin ohjelmiin joudu-
taan luovuttamaan ulkopuoliselle (Jarvinen 2011, 14). Mielestani pilvipalvelua va-
litessa taytyy siis kiinnittaa erityistd huomiota palveluntarjoajan luotettavuuteen ja

turvallisuuskaytantoéihin.
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5 Pentin Paja Oy

Pentin Paja Oy on vuonna 1982 perustettu perheyritys, joka on erikoistunut pien-
puun korjuuseen ja nuoren metsan hoitoon tarkoitettujen laitteiden tuotekehityk-
seen ja valmistukseen. Liséksi Pentin Paja tarjoaa teollisuuslaitoksille huolto-,

asennus- ja kunnossapitopalveluita. (Pentin Paja Oy 2014.)

Pentin Paja myy Naarva-tuotenimella yli 10 erilaista mallia sykeharvestereita,
kaatopaitd, energiakouria ja perkaajia (kuva 1). Naarva-tuoteperheesta loytyy
laitteita kaikkien konevalmistajien alustakoneisiin: traktoreihin, metsakoneisiin,
kaivinkoneisiin ja kuorma-autoihin. Naarva-tuotteita kaytetaan mm. energiapuun
hakkuuseen, ensiharvennuksiin, ongelmapuiden kaatoon, taimikonhoitoon seké

piennarten ja pellonreunojen raivaukseen. (Pentin Paja Oy 2014.)

Kuva 1. Naarva S23-sykeharvesteri kytkettyna traktorin kuormaimeen.

Yritys aloitti toimintansa llomantsin Naarvassa. Nykyisin toimipisteet ovat llo-
mantsissa ja Joensuussa. llomantsin tehtaalla on osien koneistus, hitsaus ja val-
mistus. Joensuun toimipisteessa tehdaan osien kokoonpano. Siella sijaitsee
my0s yrityksen paatoimisto.
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Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2013 noin 2,4 miljoonaa euroa. Yhtiota johtavat
omistajaveljekset, seka vuonna 2009 osaomistajaksi tullut Outokummun Metalli
Oy (Pentin Paja Oy 2014). Tehtaan vuosittainen tuotantomaara on noin 200 ko-
netta. Pentin Paja Oy:n llomantsin tehtaalla tytéskentelee yhteensa 8 tyontekijaa.
Tehdas toimii itsenéisen tuotetehtaan tavoin ja valmistaa Naarva-laitteiden osia

Joensuuhun kokoonpanoon.

Joensuun Kapykankaalla sijaitseva tehdas tyéllistdd 7 tyontekijaa. Toimipis-
teessa on koneiden kokoonpano, myynti ja paatoimisto. Yhteensa Pentin Paja

Oy:lla on tuotantotilaa noin 2000 m?2.

5.1 Tuotantomuoto

Pentin Pajan Naarva-tuotteiden tuotanto on asiakasohjautuvaa vakiotuotteiden
valmistusta. Vaikka kyseessa on vakiotuote, asiakas voi koota puunkorjuulaitteen
useasta eri katkaisulaite-, koura- ja ylakouravaihtoehdosta. Asiakkaan kayttotar-
peen ja kaytdssa olevan peruskoneen mukaan mietitddn asiakkaalle soveltuvin

yhdistelma (kuvio 7).

20 giljotiini 23 giljotiini 25 giljotiini 28 giljotiini 32 giljotiini S23 giljotiini S23C saha
20 koura 25 koura 40 koura
Ei ylakouraa 20 ylakoura 25 ylakoura EH25 ylakoura 40yakio vl 40 eksﬂtrakor- S23 runko
koura kea ylakoura

Lopputuote:
K23 E23 EL25 EH25 E32 EX32 S23
K25 EL23 EH28 E28 EX28 S23C
K32 E20
K28 EL20

Kuvio 7. Naarva-tuotteiden moduulivaihtoehdot.
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Modulaaristen kaatopaiden, energiakourien ja sykeharvesterien lisaksi yrityk-
sessa valmistetaan vakiotuotteita, joissa ei ole mallivariaatioita. Erilaisia loppu-
tuotteita on yhteensa 22 kappaletta. Mallien ja variaatioiden suuren maaran takia
lopputuotteita ei varastoida sesonkiaikana. Tuotteiden puolivalmisteita varastoi-

daan ja niistd kootaan tilauksen saapuessa valmis tuote.

Puunkorjuulaitteiden kysynta on kausiluonteista. Kesalla tuotteiden kysynta las-
kee ja valmiita tuotteita tehd&aan paljon varastoon. Varaston ansiosta toimitusaika
pysyy hyvanad myos syksylla, kun tuotteiden kysynta kasvaa jyrkasti. (Haikio
2014.)

Koneiden tuotanto on yksittaistuotantoa. Kustannusten saastamiseksi puolival-
misteita kuitenkin pyritddn valmistamaan pienissé sarjoissa. Tyon toistuvuuden
ja asetusten vdhenemisen ansiosta tuotanto tehostuu. Myyntimaaraltaan suuren
S23-sykeharvesterin tuotantoa on myds pyritty kehittdmaan sarjatuotannoksi,

jotta lapimenoaika lyhenisi ja tuotannon kustannukset pienenisivat.

5.2 Tuotannon suunnittelu

Paavastuu Pentin Pajan tuotannon kokonaissuunnittelusta on yrityksen omista-
javeljeksilla, sekd Outokummun Metallilla. Vuosittaisen budjettisuunnittelun yh-

teydessa arvioidaan vuoden aikana valmistettavien tuotteiden maara.

Naarva-tuotteiden osat valmistetaan llomantsissa ja tehdaspaallikon tehtava on
toimittaa tarvittava maara, oikeanlaisia osia, oikeaan aikaan Joensuuhun kokoon-

panoon. Tuotantoerien arviointiin kaytetddn apuna tilauskantaa ja varastosaldoa.

llomantsin tehdaspaallikko tarkkailee varastoja ja tilauskantaa ja maaraa sen mu-
kaisesti osia valmistukseen. Myds Joensuusta kasin tilataan erikseen osia, jos

jonkun osan varastotilanne koetaan halyttavaksi.
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5.3 Myynti

Tuotteista kiinnostuneille asiakkaille lahetetd&n tarjous sahkopostitse tai pos-
tissa. Asiakas tilaa tuotteen yleensa puhelimitse tai sdhkopostin valityksella. Asi-

akkaalta tarkistetaan tarvittavat lisétiedot ja tilaus kirjataan ylos.

Tilauksen saapuessa méaaritellaéan, onko tilaus kiireellinen vai saapumisjarjestyk-
sen mukaan tehtava. Asiakkaalle ilmoitetaan arvioitu toimituspaivamaara seka

lahetetdan tilausvahvistus.

5.4 Valmistus

Tilauskantaa ja varastotilannetta tarkkailemalla llomantsin tehdasp&allikk6 méaa-
raa riittavan maaran puolivalmisteita valmistettavaksi. Puolivalmisteet valmiste-
taan pienissa sarjoissa ja kuljetetaan Joensuuhun. Puolivalmisteiden saapuessa

Joensuun tehtaalle ne kaytetddn pulverimaalauksessa alihankkijalla.

Tilauksen saapuessa tuotannon tyontekijoille Joensuussa tulostetaan tydmaarain
ja tilauslista, joka on jarjestetty vaaditun toimituspaivamaaran mukaan. Joensuun
tehtaan valmistus on lahes yksinomaan Naarva-koneiden kokoonpanoa, joten
tarkempaa tytkohtaista ohjausta valmistukseen ei tarvita. Kokoonpanijat valitse-
vat tilauslistalta kiireisimman tilauksen ja valmistavat tuotteen omissa tuotantoso-
luissaan. Tuote kootaan samassa tyopisteessa alusta loppuun saakka ja koekay-

tetaan.

Tuotteen valmistuttua kokoonpanija tuo tydémaaraimen toimistolle. Tuotteelle tila-
taan kuljetus ja tuote merkitd&n valmistuneeksi varastokirjanpitoon. Kokoonpani-
jat paattavat itse, milloin he kokoavat puolivalmisteita, kuten katkaisugiljotiineja,

kouria ja séhkd-ohjaimia valmiiksi varastoon.

5.5 Tyobaikaseuranta

Hitsaajien, koneistajien ja kokoonpanijoiden tuntilistoista voidaan seurata tyoteh-

taviin kaytettyja tuntimaaria tydnumeroiden avulla. Tydnumeroita on yhteensa
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110 kappaletta. Tuntilistoihin merkitdan tydtuntien viereen tyénumero, joka toi-

mistolla kirjataan ylos.

Tuntien kirjaamiseen ja seurantaan kaytetaan Microsoft Access -ohjelmaa. Las-
kemalla yhteen tydnumeroille kohdistetut tunnit ja jakamalla ne valmistettujen ko-
neiden maaralla, saadaan tietaa yhteen valmiiseen lopputuotteeseen kaytettyjen

kokonaistuntien maara.

5.6 Taloushallinto

Yrityksen taloushallinto on toteutettu Netvisor-nimisessa verkkopohjaisessa ta-
loushallinto-ohjelmassa. Myynti- ja ostoreskontra seké palkanlasku tehdaan Net-
visorin avulla. Kaikki myyntitilaukset kirjataan Netvisoriin.

Tilauksesta muodostettua lahetetta kaytetaan tuotannon tyémaaraimena. Lasku-
jen kasittely Netvisorilla on nopeaa, koska ohjelmaan kirjattu tilaus voidaan

muuntaa suoraan laskuksi.

5.7 Varastovalvonta

llomantsin tehdaspéaallikkd vastaa Naarva-tuotteiden teraksisten puolivalmistei-
den valmistuksesta. Joensuun toimihenkilot tekevat kiiretilauksia tarpeen mu-
kaan. Ostettavien materiaalien varastovalvonta perustuu visuaaliseen tarkkai-
luun. Osien loppuessa tai saavuttaessa halytysrajan, siitéa ilmoitetaan toimistoon

ja tehd&an ostotilaus.

Pienimpien osien, kuten ruuvien, pulttien ja mutterien osalta toimittaja vastaa ma-
teriaalitilanteen valvonnasta. Pentin Pajan pientarvikkeiden ja kiinnitysosien toi-
mittaja kay saannollisesti tarkistamassa hanen vastuullaan olevien osien maarat

ja taydentaa niitd tarvittaessa.

5.8 Tuotetiedon hallinta

Yrityksen tiedostojen ja tuotetietojen hallintaan on saatavilla erilaisia hallintajar-

jestelmia. Tuotetiedon hallintajarjestelmasta kaytetddn myds nimitystd PDM-
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jarjestelma (Product Data Management). PDM-jarjestelmén avulla yritys voi hal-
lita tuotekehityksen ja tuotesuunnittelun tietoja ja tiedostoja. Jarjestelma soveltuu
my06s myynnin, markkinoinnin, tuotannon, alihankinnan ja logistiikan tiedostojen

hallintaan. (Juuso & Iskanius 2009.)

Pentin Paja Oy:n tuotetiedot ja tiedostot on tallennettu osittain yhteiselle verkko-
asemalle ja osittain omille tietokoneille. Tiedostokansioiden suuri maara ja puut-
tuvat kaytanteet tallennustavoissa vaikeuttavat viimeisimman tiedostoversion 16y-
tamista. PDM-jarjestelméan kayttdonotosta on puhuttu, mutta toistaiseksi hankin-
tapaatosta ei ole viela tehty (Varin 2014). Tuotetiedon hallinnan tarkeys korostuu,
kun yrityksell& on useita toimipisteitd, ja suunnittelu ja valmistus tapahtuvat eri
paikoissa (Juuso & Iskanius 2009, 14).

5.9 Joensuun tehtaan layout

Tehtaan layout on nahtavissa liitteessé 1. Tehtaalla on nelja tyopistetta, joissa
Naarva-koneita kokoonpannaan. Tyo6pisteiden vieressa on tavarahyllyja, joista
l6ytyy Naarva-koneiden pientarvikkeita, ruuveja, muttereita ja nippoja. Sen lisaksi
tehtaalla on erilliset tyopisteet sahkotoita, hitsausta ja porausta, puutavaran sa-
hausta seka maalausta varten. Naarva-koneet koekaytetd&n ennen toimitusta ja

mya0s sita varten on varattu oma tyopiste.

Materiaalit ja puolivalmisteet varastoidaan kuormalavoissa hyllyille ja lattialle.
Kuormalavahyllyilla on yhteensa 119 EUR-lavapaikkaa. Lattialla EUR-lavan ko-
koisia paikkoja on yhteensa 40 kappaletta. Tavaroille ei ole maarattya paikkaa
hyllyissa ja niissa varastoidaan tuotantoon tarvittavia seké tarpeettomia lavoja

sekalaisessa jarjestyksessa.

Etelapaadyssa on varasto, jossa aika ajoin sailytetdaan huolto- ja asennustdiden
takia omia tai asiakkaiden tyokoneita, kuten traktoreita tai kaivinkoneita. Tall6in

paasy etelapaadyn kuormalavahyllyille estyy.
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6 Toiminnanohjausjarjestelman kayttdonotto Pentin Paja

Oy:ssa

Toiminnanohjausjarjestelmat edustavat jarjestelmien, tietokantojen ja sovellus-
ten kokonaisvaltaista integraatiota. Naiden jarjestelmien suosio on jatkuvassa
kasvussa ja myos pienet ja keskisuuret yritykset ovat siirtyméssa ERP-
jarjestelmien kayttoon. Pentin Paja Oy halusi selvityksen siitd, kannattaako hei-
dan ottaa kayttoon ERP-jarjestelmé&, kuinka paljon se tulisi maksamaan, ja mika

ohjelmistotoimittaja sopisi heille parhaiten.

Toiminnanohjausjarjestelman kayttbonotossa on suuria haasteita. Mita laajem-
paa tietojarjestelmaa ollaan hankkimassa, sitd haastavampi on myds jarjestel-
man kayttéonotto- ja suunnitteluprosessi. Epaonnistuminen kayttéonotossa voi
johtaa suuriin taloudellisiin menetyksiin eikéd ERP-jarjestelmén etuja paasta hyo-

dyntamaan. (Kettunen, Simons 2001.)

Onnistuessaan toiminnanohjausjarjestelman kayttéonotto tukee ja edistaa yrityk-
sen liiketoimintaa (Kettunen, Simons 2001, 7). Yrityksen tietojenkasittely nopeu-
tuu ja resurssien kaytt6 tehostuu, tilauksien ja toimitusten hallinta paranee, kaikki
asiakastiedot ovat I6ydettavissa samasta rekisterista ja myos hankintojen ohjaus
paranee (Haverila ym. 2005, 431).

6.1 Aiemmat kokemukset toiminnanohjausjéarjestelmista

Lappeenrannan yliopiston opiskelijat selvittivat vuonna 2010 alustavasti ERP-
jarjestelman kayttoonottoa Pentin Paja Oy:ssd. Heidan mukaansa kayttéon-
otossa tulisi erityisesti keskittya johdon sitoutumiseen ERP-hankkeeseen ja yh-

teistybhon ohjelmistotoimittajan kanssa (Brand, Otulugbu & Oladepo 2010, 15).

Opiskelijoiden harjoitustyon tuloksena Pentin Paja Oy:lle suositeltiin ohjelmistoja
iIScala, Microsoft Dynamics NAV, Maestro, Jeeves tai Digia Enterprise. Peruste-
luina oli ohjelmistotoimittajien sijainti Suomessa ja edullinen hinta. Ohjelmat my6s

tayttivat opiskelijoiden toiminnanohjausjarjestelmalle asettamat vaatimukset:
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e varastokirjanpito

e monikielisyys

e varaston halytyspiste ja seuranta

e koulutus ja tuki

e nimedmistoiminnot

e tilasto- ja suunnitteluominaisuudet

e modulaarisuus

e joustavuus ja olemassa olevien ohjelmien yhteensopivuus

e tuotetiedon hallinta

e raportointi

e ohjelmiston kaytté tehdaspalveluihin

e mahdollisuus ohjelmoida itse lisdosia (Brand, Otulugbu, Oladepo 2010,
14—15.)

Selvitysta voidaan osittain kayttda apuna ERP-hankkeessa, mutta mielestani sel-
vitykseen taytyy suhtautua kriittisesti. Opiskelijoiden harjoitusty® on tehty koulun
maaraaman aikataulun puitteissa, eika ulkopuolisilla tekijoilla ole mahdollista
saada kokonaisvaltaista kuvaa yrityksen monimuotoisesta toiminnasta. Selvitys
on tehty vuonna 2010, joten tieto on osittain vanhentunutta. Pentin Paja Oy:n
toiminnassa on tapahtunut paljon muutoksia vuodesta 2010, mm. tehtaiden ali-

hankintapalveluiden osuus liiketoiminnasta on pienentynyt.

Vuonna 2011 Pentin Paja Oy selvitti avoimeen lahdekoodiin perustuvan
OpenERP -jarjestelmén kayttdoonottoa yhdessa Pohjois-Karjalan ammattikorkea-
koulun kanssa (nykyisin Karelia-ammattikorkeakoulu.) ERP-ymparistéon luotiin
tuoterakenteita, ja simuloitiin jarjestelman kayttéa (Kareinen 2011.) Kokeissa il-
meni kuitenkin nopeasti se, etteivat ilmaisen ohjelmiston toiminnot riittaisi miten-
kaan yrityksen tarpeisiin. Avoimen lahdekoodin ohjelmisto on muokattavissa,

mutta se vaatisi yrityksen ulkopuolista osaamista ja valtavan maaran resursseja.

Pentin Paja Oy pyysi tarjouksen toiminnanohjausjarjestelmasta SYSteam Busi-
ness Solutions Oy:lta vuonna 2011 (Kemila 2011). Yritykselle tarjottiin Microsoft
Dynamics NAV 2009 R2 toiminnanohjausjarjestelmaa, mutta tarjous ei johtanut
toimenpiteisiin. (Paukku 2014.)
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6.2 Kayttddnoton vaiheet

Toiminnanohjausjarjestelman kayttoonotto voidaan jakaa karkeasti kahteen
osaan, suunnitteluun ja itse toteutukseen. Kuviossa 8 on esitelty suunnittelun ja

toteutuksen eri vaiheet.

Vaatimusmaarittely
Tietotekniikka investointina

Suunnittelu Systeemisuunnittelu
Vaatimusmaarittelydokumentti
Toimittajien kartoitus
Tarjouspyyntdjen laadinta
Tarjousten vertailu

Toteutus Toimittajien valinta ja sopimusten teko

Toteutus ja kaytt6onotto
Hankintojen hallinta ja jatkokehitys

Kuvio 8. Toiminnanohjausjarjestelman hankintaprosessin vaiheet (Tieke ry
2014).

Toiminnanohjausjarjestelman hankintaprosessin tulisi lahteé liikkeelle vaatimus-
ten maarittelysta. Naiden vaatimusten pohjana tulisi olla yrityksen liiketoiminta-
suunnitelma. Tietoteknisten ratkaisujen tulisi tukea liiketoimintasuunnitelman ta-
voitteita. (Tieke ry 2014.)

Toiminnanohjausjarjestelméan hankinta tulee nahda& investointina. ERP-
jarjestelman takaisinmaksuaika on vaikea tai mahdoton arvioida. Sen sijaan in-
vestoinnin onnistumista voidaan arvioida vertaamalla sita kilpailijoiden vastaaviin
hankkeisiin. (Tani 2008.)

Systeemisuunnittelulla tarkoitetaan yrityksen tietotarpeiden kartoittamista. Selvi-
tetaan, kuka yrityksessa tarvitsee mitékin tietoa. On tarkeaa selvittdd mihin jo
olemassa olevat jarjestelmat pystyvat ja ovatko ne hyédynnetty mahdollisimman
hyvin. (Tieke ry 2014.)
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Vaatimusmaarittelydokumentti on osoitettu jarjestelmatoimittajalle. Siind kuva-
taan selkedasti yrityksen prosessit, tietovirrat prosessien vélilla ja tarvittavat tieto-
varastot. Dokumentin laatimisessa voi kayttda apuna tyokaluja, joilla luodaan vi-
suaaliset mallit yrityksen prosesseista. Vaatimusmaarittelydokumentin tekoon voi
palkata myds ulkopuolista konsultointia (Tieke ry 2014). On kuitenkin téarkea
muistaa, etta pk-yrityksissa! dokumentin laatimisessa tulisi turvautua mahdolli-
simman yksinkertaisiin ja tehokkaisiin menetelmiin. Ulkopuolisten konsulttien
palkkaaminen voi olla pk-yrityksille liian kallista (Kettunen & Simons 2001, 222,
226).

Toimittajien kartoituksessa on mietittava, haluaako hankinnat keskittaa yhdelle
toimittajalle, vai hankitaanko esimerkiksi laitteet eri toimittajalta kuin ohjelmistot.
On tarked selvittaa, tehdaanko toimittajan kanssa pitkaaikainen sopimus, vai
onko hankinta kertaluontoinen (Tieke ry 2014). Omien kokemusteni perusteella
taytyy todeta, ettd ERP-jarjestelman kaltaisen monimutkaisen ohjelmiston han-

kinnassa pitkaaikainen yhteistyésopimus on ainut varteenotettava vaihtoehto.

Tarjousten vertailussa tulee kiinnittdd huomiota siihen, millainen toimittajan hin-
noittelumalli on ja mika vaihtoehto olisi yritykselle edullisin. Tarjouksia vertaillessa
taytyy myds huomioida, etta tarjous vastaa tarjouspyyntoa (Tieke ry 2014). Ko-
konaishintaa tarkastellessa ei tule unohtaa investoinnin “piilokustannuksia”, ku-
ten jarjestelmén konfiguroinnin, tietokantojen rakentamisen ja henkilokunnan
koulutuksen viema tydaika (Kettunen & Simons 2001, 224). Yllapitokustannukset
muodostavat toiminnanohjausjarjestelmissa jopa 60 % koko jarjestelman elinkaa-

rikustannuksista (Iskanius ym. 2009.)

Toimittaja valitaan huolellisen kartoituksen pohjalta. Toimittajan kanssa sovitaan
toiminnanohjausjarjestelman kayttétuen ja -koulutuksen ajankohdat ja laajuudet.
Ennen toteutusta ja kayttdonottoa tulee paattdd projektin vastuuhenkilot. Toteu-
tus ja kayttoonotto tehddan selkeén roolijaon mukaan. Kayttbonottoon sisaltyy
myos kayttokoulutus (Tieke ry 2014). Jarjestelmantoimittajien arvion mukaan yri-
tyksella kestda 3-6 kuukautta tai jopa kauemmin, kunnes jarjestelmaa opitaan
hy6dyntama&éan (Juuso & Iskanius 2009, 44).

1. Pienet ja keskisuuret yritykset (pk-yritykset) ovat yrityksia, joiden palveluksessa on alle 250 tydntekijaa ja vuosit-

tainen liikevaihto on enintdan 50 milj. € tai taseen loppusumma enintdan 43 milj. €. Lisaksi toinen yritys (ei pk-yritys)

voi omistaa korkeintaan 25 % pk-yrityksen pddomasta tai &adnimaérasta (Euroopan Unioni, 2008.)



27

Kayttoonoton jalkeen yritykseltd vaaditaan jatkuvaa kehittamista. Se tarkoittaa
tietoteknisten valmiuksien yllapitamista ja kehittdmistd. ERP-jarjestelmaa taytyy
paivittaa ja tarvittaessa myos laajentaa. Yrityksen toimintaa ja toiminnanohjausta
kehittamalla jarjestelmasta saa kaiken mahdollisen hyddyn irti. (Kettunen & Si-
mons 2001, 25-26.)

6.3 Toiminnanohjausjarjestelmien toimittajat

Suomessa toimii useita ohjelmistotaloja, jotka tarjoavat yrityksille toiminnanoh-
jausjarjestelmia. Aiempiin tutkimuksiin ja yrityksien kotisivuihin perehtymalla,
seka sahkopostitse, selvitettiin eri toimittajien jarjestelmien soveltuvuutta Pentin
Paja Oy:lle.

Pentin Paja Oy:lle tehtiin myds ERP-jarjestelman vaatimusmaarittely (liite 2).
Maarittelyn vaatimuksia verrattiin toimittajien ERP-jarjestelmiin ja etsittiin Pentin

Paja Oy:lle parhaat vaihtoehdot.

Vaatimusmaarittelyn lisaksi toimittajien kartoituksessa pyrittiin kiinnittdma&an huo-
miota seuraaviin seikkoihin, Juuson ja Iskaniuksen (2009, 24, 46) selvityksen mu-

kaisesti:

e toimittajan tekniseen osaamiseen
o referenssiyrityksiin

e toimialaosaamiseen

e toimittajan vakavaraisuuteen

e toiminnan pitkajanteisyyteen

¢ yhteistyokykyyn

e hintaan

e henkildstbn osaamiseen

e toimittajan sijaintiin.
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6.3.1 Visma Nova

Visma-konserni on ERP-jarjestelmien globaali toimittaja. Yritys tyollistaa 3400
tyontekijaa, joista Suomessa toimii noin 600. Yli 8000 suomalaista yritysta kayt-
taa Visma Nova-ohjelmistoa (Juuso & Iskanius 2009, 36). Teollisen alan asia-
kasreferensseina mainitaan mm. Steel Tooling Oy Ab ja Koukkukuljetus Oy
(Visma 2014a.)

Vismalla on paljon kokemusta valmistavista teollisuusyrityksista, ja yritysta voi-
daan pitaa vakavaraisena. Visman Nova-ohjelmalla on pitka historia teollisuu-
den toiminnanohjauksessa ja kokemuksia myos pk-yritysten toiminnanohjauk-
sesta. (Juuso & Iskanius 2009, 36.)

Visma Nova-ohjelma tayttda vaatimusmaarittelydokumentin vaatimukset hyvin.
Ohjelmasta loytyvat kaikki taloushallinnon, materiaalihallinnon, tuotannonoh-
jauksen ja henkiléstohallinnon osakokonaisuudet. Kayttgja valitsee itse halua-
mansa moduulit. Toiminnanohjausjarjestelméa on saatavila myods ASP-

palveluna. (Visma 2014b.)

TietoVasalli Oy on Joensuuta lahimpéna sijaitseva ohjelmistotalo, joka tarjoaa
Visma Nova toiminnanohjausjarjestelmaa. Yritys toimii Savonlinnasta kasin, ja
tarvittaessa konsultti paasee kayméaan myds Joensuussa. Visma hallinnoi myos
Netvisor taloushallinto-ohjelmaa, joten Novan ja Netvisorin yhteensopivuus voi
helpottaa kayttoonottoa. Ohjelmiston kayttdon on tarjolla myés TeamViewer-

etatukipalvelu. (Luomala 2014.)

Kayttbonotettuna Visma Nova maksaa pk-yritykselle noin 40 000 €. Jos jarjes-
telma otetaan kayttoon ASP-palveluna, sovelluksen yllapitomaksu on noin 20 %
kayttoonottohinnasta. (Juuso & Iskanius 2009, 36.)

6.3.2 Microsoft Dynamics NAV

Microsoft Dynamics NAV-jarjestelméa on Microsoft Office-ohjelmistoon pohjau-

tuva toiminnanohjausjarjestelma. Se on suunniteltu erityisesti keskisuurille ja
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kasvaville yrityksille. Ohjelmalla on yli 1 250 000 kayttajaa 150 eri maassa. Oh-
jelmalla on taysi yhteensopivuus Microsoftin sovelluksiin Excel, Outlook, Word,
ja Windows. (Microsoft 2014.)

Microsoft Dynamics NAV:n toimintoihin siséaltyvat taloushallinto, tuotanto, logis-
tiikkka, asiakkuudenhallinta, huoltohallinto ja séahkdinen kauppa. Toiminnot so-
veltuvat erityisesti maailmanlaajuiseen kauppaan, koska siina on hyvat ja mu-
kautuvat ominaisuudet eri kieliin ja valuuttoihin (Microsoft 2014). Ohjelmasta kui-
tenkin puuttuu palkanlaskentaominaisuus. Jarjestelma maksaa kayttoonotet-
tuna 50 000 — 150 000 € (Juuso & Iskanius 2009, 35).

SYSteam Business Solutions Oy on eras ohjelmiston suomalainen palveluntar-
joaja. SYSteam Oy aloitti toimintansa vuonna 2006 ja toimii nykyaan paakau-
punkiseudulla, Tampereella, Jyvaskyldsséa ja Oulussa. Yritys on osa vakava-
raista Ergogroup-konsernia. SYSteamin Microsoft Dynamics NAV asiakasrefe-
rensseina teollisuuden alalta mainitaan mm. Sonoco — Alcore Oy ja Tom Allen
Oy. (Paukku 2012.)

6.3.3 Jeeves Selected

Ruotsalainen Jeeves Oy on kansainvalinen yritys, jolla on yli 3700 kayttajayri-
tysta. Jeeves Oy toimittaa Jeeves toiminnanohjausjarjestelmia. Jeeves Selected
on toiminnanohjausjarjestelma, joka on tarkoitettu pienille, alle 50 henkiléa tydl-
listaville yrityksille. Jeeves-jarjestelméssa tuotannonohjausta ja tuotannon tilaa
voi analysoida reaaliajassa. Jeeves-jarjestelmassa on monipuolinen varaston-

hallinta, ja my6s monivarasto-ominaisuus. (Juuso & Iskanius 2009, 31.)

Staria Oyj tarjoaa jarjestelmad Suomessa. Helsingissa sijaitseva yritys on toi-
mittanut Jeeves-jarjestelmid vuodesta 2004 lahtien. Ohjelmiston kayttoliittyma
ja valikot ovat muokattavissa yrityksen tarpeiden mukaiseksi. Jeevesista |6yty-
vat kaikki keskeisimmat toiminnot talouden, logistiikan, huollon ja tuotannonoh-
jauksen tarpeisiin. (Staria 2014.)
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Jarjestelmad on kaytdéssa monella yrityksella metalliteollisuudessa ja konepa-
joissa. Referensseinéd mainitaan Mannerin Konepaja sekd JMC Engine. Jarjes-
telma& maksaa kayttéonotettuna 60 000 — 80 000 €. (Juuso & Iskanius 2009, 31.)

6.3.4 Lemonsoft

Suomalainen Lemonsoft Oy sijaitsee Vaasassa, mutta silla on toimipiste myos
Joensuussa. Lemonsoftin tarjpama toiminnanohjausjarjestelma on kaytossa
1300 suomalaisessa yrityksessa, monilla eri toimialoilla. Tuotannollisten yritys-

ten referensseja ovat mm. Hioma-aine Oy ja Kirike Oy. (Lemonsoft Oy 2014.)

Lemonsoft toiminnanohjausjarjestelma on suunniteltu erityisesti pk-yrityksille
(Juuso & Iskanius 2009, 30). Lemonsoft-jarjestelma sisaltdd monipuoliset myyn-
nin, oston, yrityksen johdon ja tuotannon osakokonaisuudet (Lemonsoft Oy
2014). Ohjelman ominaisuudet tayttavat kaikki Pentin Paja Oy:lle maaritellyt

vaatimukset.

Tuotannonohjauksessa jarjestelmalla voidaan seurata tuotantoa tyontekijoiden
tydnohjauksesta ja tuotannon kuormituksen seurannasta aina jalkilaskentaan
asti. Tybaikaseurannassa tyontekijat voivat kuitata tyévaiheita viivakoodinluki-
jalla. (Lemonsoft Oy 2014.)

Toimittajan eduiksi voidaan lukea suomalaisuus ja toimipisteen sijainti Joen-
suussa. Lemonsoft-jarjestelman hankintahinta on edullinen. Kayttéénotto mak-
saa 15 000 - 20 000 €. Jarjestelma on saatavilla myés ASP-palveluna. (Juuso &
Iskanius 2009, 30.)

6.4 Kayttoonoton edellytykset

Jotta ERP:n kayttoonotto onnistuu, tulee yrityksen ymmartaa investoinnin vaati-
vuus ja vaikuttavuus. Kyse ei ole vain ohjelmiston hankinnasta ja asentamisesta.
Hankkeen myota tulee tarkkaan maaritella jarjestelman vaatimukset. Jarjestelma
tulee muokata ja sdataa yrityksen toimintaan sopivaksi. Koko henkilokunta tulee
kouluttaa ohjelmiston kayttoon. Nain ERP-hankkeen kokonaishinta on lopulta
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paljon suurempi kuin pelkastdén ohjelmiston, laitteiden ja konsultoinnin yhteen-
laskettu hinta. (Kettunen & Simons 2001, 224.)

Jarjestelman vaatimusten tarkka maarittely on hankkeen onnistumisen perus-
edellytyksia. Yrityksen tulee tietdd, mitd ominaisuuksia ERP-jarjestelmalta halu-
taan ennen kuin sellaista Iahdetaan hankkimaan. Tarkkaan laadittujen vaatimus-
ten pohjalta l[Ahdetdaan selvittamaan yritykselle sopivinta toiminnanohjausjarjes-
telmaa. (Kettunen & Simons 2001, 224.)

Yrityksen toimintaa tulee kehittaé niin, etta jarjestelman ominaisuudet ja yrityksen
toiminta kohtaavat. ERP-jarjestelman ominaisuuksista ja rajoituksista tulee olla
realistinen kasitys. Niissa on sellaisia sisddnrakennettuja ominaisuuksia, joiden
kayttoonotto edellyttad myods muutoksia yrityksen toiminnassa. Henkiloston kou-
lutus, vastuualueiden tdsmentdminen ja prosessien muokkaus on tarkeaa, jotta
ERP-jarjestelméa ja yrityksen jokapdaivainen toiminta saadaan toimimaan yh-
dessa. (Kettunen & Simons 2001, 225.)

ERP-jarjestelmén suunnitteluun ja kayttdéonottoon liittyy erilaisia suunnittelume-
netelmia. Pk-yrityksissa naiden menetelmien tulee olla mahdollisimman yksinker-
taisia ja tehokkaita. Nain yrityksen oma henkildst6 pystyy suunnittelemaan ja ku-
vaamaan yrityksen toimintaa. Tarvitaan havainnollisia ja yksinkertaisia malleja,
joiden avulla jarjestelmatoimittajat pystyvat hahmottamaan yrityksen toiminnan
kokonaisuutena. (Kettunen, Simons 2001, 226—227.)

Talla hetkellda Pentin Paja Oy:ssa ei olla halukkaita luopumaan Netvisor-talous-
hallinto-ohjelmasta. Tama tarkoittaa sita, ettd ERP-jarjestelman kayttéonoton jal-
keenkin kaikki tilaukset tulisi kirjata erikseen Netvisoriin laskutusta varten. ERP-
jarjestelman tarkeimpiin ominaisuuksiin luetaan kuitenkin se, etta tapahtuma tar-
vitsisi syéttaa jarjestelmééan vain kerran, jonka jalkeen tieto olisi kaikkien nahtéa-

villa ja kaytettavissa (Haverila ym. 2005, 430).

Jo nyt Pentin Paja Oy joutuu pitamaan ylla asiakas- ja tuotetietoja kahdessa eri
tietokannassa, koska ennen Netvisoria tilaukset kirjattiin Exceliin. Kahden tai use-
amman tietokannan yllapitdminen ei ole mielestani jarkevaa, joten ERP-hanketta



32

ei pitaisi toteuttaa viela. Toiminnanohjausjarjestelma kannattaa mielesténi ottaa
kayttoon vasta sitten, kun se tehdaan kokonaisvaltaisena, siséltaen myos uuden
taloushallinto-ohjelman.

Yritys on haluton luopumaan Netvisor-taloushallintojarjestelmasta useasta eri
syysta. Jarjestelmalla on monta kayttajaa myynnissa, kirjanpidossa, ja yrityksen
johdossa. Ohjelmaa on juuri opittu kayttamaan ja uuden jarjestelman opettelu
veisi aikaa ja rahaa. Netvisoriin on suurella ty6lla saatu kirjattua ylos kaikki yri-
tyksen tuotenimikkeet ja varaosat. Jarjestelmaa uudistettaessa kaikki tuotenimik-
keet taytyisi kirjata uudelleen, mahdollisesti viela entistd tarkemmilla tuotetie-
doilla. Yrityksen tilitoimisto kayttaa myds Netvisoria, joten yhteensopivuus helpot-

taa kirjanpitoa.

6.5 Kayttddnoton ongelmat

ERP-jarjestelmén kayttoonotto pk-yrityksessa eroaa suuryrityksen vastaavasta
projektista merkittavasti. Tutkimuksessaan Kettunen ja Simons (2001) esittavat
tahan kolme paasyyta: pk-yritysten toiminnan luonne ja toimintatavat, resurssien

rajallisuus ja osaamispohjan kapeus.

Moni pk-yritys tekee tuotteita yksittain tai pienina sarjoina. Toiminta on moninaista
ja jatkuvasti muuttuvaa. Pk-yrityksen toiminta ei ole yhta saannénmukaista kuin
suuryrityksissa. Tyontekijat tekevat mita erilaisimpia tydtehtavia ja toiminta on
epamuodollista. N&ain ollen my6s ohjaukseen kaytettavan jarjestelman maarittely
ja konfigurointi on hankalaa. (Kettunen, Simons 2001, 221.)

Pk-yrityksissa toiminnanohjausjarjestelman kayttoénotossa kohdataan resurssi-
ongelmia, kun vahaiset henkildresurssit on sidottu operatiiviseen toimintaan. Tie-
toteknisessa osaamisessa on puutteita eikd pk-yrityksilla ole varaa palkata ulko-
puolisia toteuttamaan hanketta. Tietotekniikan mahdollisuudet ja riskit jaavat tun-
nistamatta ja yrityksilla voi olla eparealistisia tavoitteita ja odotuksia hankkeen
suhteen. (Kettunen, Simons 2001, 222—223.)
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ERP:n kayttdonotossa siihen vaadittavia voimavaroja on vaikea arvioida. Myos
osaavista tekijoistd voi olla puutetta ja kommunikointi jarjestelmatoimittajan
kanssa ei toimi. Tall6in vaarana on, etta yritys jaa jarjestelmatoimittajan vieta-
vaksi ja hanke keskittyy teknisen ohjelmiston asennukseen ja saatéon. Kun jar-
jestelma pitaisi yhdistaa yrityksen jokapaivaiseen toimintaan, mikaan ei toimi ja

tuotanto seisahtuu. (Kettunen, Simons 2001, 223.)

7  Tuotannon kehitys

Toiminnanohjauksen tavoitteet saavutetaan tehokkaimmin kehittamalla tuotanto-
jarjestelmaa. Kun tuotannon ohjattavuus on hyva, niin yrityksen resurssit voidaan
hyodyntaa tehokkaammin. Pentin Paja Oy:n tuotannosta I6ytyi useita kehityskoh-

teita, joita lahdettiin parantamaan:

e tybaikaseuranta
e layout, varaston jarjestys ja materiaalin virtaus
e varastokirjanpito

e kahden toimipisteen valimatka ja tiedonkulkuongelmat.

7.1 Tyobaikaseurannan uudistus

Valmistuksen tybaikaseuranta oli Pentin Paja Oy:ssa toteutettu tuntilistoihin kir-
jattavilla tyonumeroilla. Tyontekijat etsivat tehtya tyota vastaavan tyénumeron lis-
tasta ja kirjasivat sen tuntilistaan. Laskemalla yhteen ty6vaiheisiin kaytetyt koko-
naistunnit ja jakamalla sen valmistuneiden koneiden kappaleméaaralla, saatiin las-

kettua yhteen lopputuotteeseen kaytetyt tyétunnit.

Ongelmia tydaikaseurannassa aiheutti tybnumeroiden suuri maara, tyovaiheiden
liian tarkka erottelu seka pitkat numerokoodit. Tyontekijan oli vaikea |oytaa listalta
tehtya tyotd vastaava numerokoodi. Monimuotoisen ja vaihtelevan tyon tarkka
maarittely eri vaiheisiin oli vaikeaa. Tasta seurauksena tunteja oli merkitty vaarien

numerokoodien alle ja tydaikaseurannan tuntitiedot eivat pitaneet paikkaansa.
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Selvitettyani asiaa Outokummun Metallin omistajan, Pentin Paja Oy:n omistajien
ja llomantsin tehdaspaallikon kanssa, sain selville, etta tybajan seurannan ei tar-
vitsisi eritella valmistuksen eri vaiheita. Kaikkien osapuolten mielesta riittaisi, etta
tybaikaseurannasta saadaan tietda yhden valmiin lopputuotteen valmistukseen

kaytetty tuntimaara.

TyOaikaseurantaan suunniteltiin uudet tydnumerot. Tyénumeroiden perusteella
taytyi saada tietdad yhteen lopputuotteeseen kaytetyt kokonaistunnit ja eritella kar-
kealla tasolla muuhun kuin valmistukseen kaytetyt tydtunnit. Seuranta taytyi to-
teuttaa niin, ettd se olisi mahdollisimman yksinkertaista ja helppoa seka yrityksen

johdolle etta tyontekijoille.

Yhden lopputuotteen kaikkien tydvaiheiden tunnit niin llomantsissa kuin Joen-
suussakin siirrettiin yhden tyénumeron alle. Esimerkiksi, jos tyontekija maalaa,
hitsaa tai kokoonpanee Naarva EV28-energiakouraa, merkitaan tuntilistaan tun-

tien viereen tybnumero 1019.

Modulaaristen tuotteiden tyotunteja ei kuitenkaan voitu kohdistaa suoraan val-
mistettavalle tuotteelle, koska llomantsissa puolivalmisteita tekevat tyontekijat ei-
vat tiedd mika lopputuote moduulista kootaan. Esimerkiksi 23-giljotiini, joka val-
mistetaan llomantsissa, voidaan Joensuussa koota lopputuotteeksi K23, E23 tai
EL23. Nain ollen tydbhon kéaytettya aikaa ei voi kirjata suoraan lopputuotteelle.

Ratkaisuksi keksittiin erilliset tydlistat Joensuuhun ja llomantsiin (lite 3). llomant-
sin tyontekijat kohdistavat tunnit valmistamilleen puolivalmisteille ja Joensuussa
tunnit kohdistetaan suoraan lopputuotteelle. Todelliset lopputuotteeseen kaytetyt
tunnit saadaan summaamalla Joensuun kokoonpanon ja llomantsin osavalmis-

tuksen tydtunnit.

Puolivalmisteiden tyotuntien laskennassa taytyi huomioida se, etta puolivalmis-
teesta on voitu tehdd monenlaisia lopputuotteita. Esimerkiksi tuotteen E23 ty6-

tunnit saadaan laskettua kaavan 1 mukaisesti.
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.. . Joensuun E23 tyotunnit, h 23 giljotiinin tyotunnit, h
E23 tydtunnit per kappale = ol g Y=
Valmiit E23, kpl Valmiit K23,E23 tai EL23, kpl
23 rungon tydtunnit, h 20 ylakouran tydtunnit, h
Valmiit K23,E23 tai EL23, kpl Valmiit E20, kpl

Kaava 1. Tuotteen E23 ty6tuntien laskentakaava.

TyOaikaseurannan uudet tydnumerot helpottivat tuntien kirjaamista, nopeuttivat
seurantatietojen kasittelya ja vahensivat virheellisten kirjausten maaraa. Tyonu-
meroita oli ennen uudistusta yhteensa 110. Uudistuksen jalkeen tyénumeroita oli
Joensuussa 35 ja llomantsissa 33. Tybaikaseurannan uudistukseen oltiin yrityk-

sessa erittain tyytyvaisia.

7.2 Uusi layout

Tuotannon tehostamiseksi Pentin Paja Oy:n Joensuun tehtaan layout uudistettiin
(lite 4). Ensisijaisesti tuotannolle tarpeettomia kuormalavoja oli alun perin noin
35 % hyllytilasta. Tarpeettomaksi luokiteltin mm. kaytdsta poistetut hydrauliikka-
osat, kaytetyt tai rikkinaiset tuotemoduulit, romurauta, vanhat prototyypit ja muu

sekalainen tavara, mika ei ollut olennaista tehtaan tuotannolle.

Kuormalavahyllyjen edessé olleet kuormalavat estivat paasyn hyllyille ja hyllyilla
oli paljon kayttamatonta tilaa. Layoutin takia valmistuksen aikana tehtiin paljon
turhia liikkeita ja osien liike oli edestakaista. Koneiden koekaytto tehtiin keskella

kaytavaa, joten koekayton aikana liikkuminen varastojen valilla estyi.

Uudessa layoutissa tavaroille maarattiin hyllypaikat (lite 4.) Puolivalmisteet va-
rastoitiin EUR-kuormalavoilla malleittain niille merkityille kuormalavahyllyille. Jat-
kossa véltetdan kuormalavojen sailomista lattioilla, jotta kulkukaytavat ja paasy
kuormalavahyllyille ovat vapaana. Tuotannolle tarpeettomat tavarat havitettiin tai
myytiin. Tavarat, joista ei voitu luopua, varastoitiin pohjoispaadyn varastohuonee-

seen hyllyille.

Tuotteiden S23 ja S23C:n, joiden myyntivolyymi on suuri, puolivalmisteet varas-

toitiin lastausovien laheisyyteen niin, etta osien kuormaus ja purku on mahdolli-
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simman katevaa. Uusi jarjestely nopeuttaa kuorman purkua ja lastausta maalat-
tavien runkojen saapuessa llomantsista ja lahtiessa maalaukseen. Kun paasy
hyllyille pidetd&n vapaana, kokoonpanijoiden on helppo ja nopea nostaa puolival-
misteet tyopisteille kokoonpanoa varten. S23-hyllyjen viereen sijoitettiin myods

tyhjat kuormalavat. Trukilla lavojen nosto tydpisteelle kdy nopeasti ja helposti.

Koekayton tyopiste sijoitettiin uuteen paikkaan, jotta koekaytto ei tuki kulkuvaylaa
varastojen valilla. Uudessa sijainnissa oli enemman tilaa, parempi valaistus ja
asianmukaiset hyllyt, koekayton tydkaluja ja tarvikkeita varten. Varaosahyllyjen
viereen sijoitettiin varaosien pakkauspiste, jotta varaosien toimitus nopeutuu ja

helpottuu.

Kaikki hydraulisylinterit sijoitettiin samaan kuormalavahyllyyn ja lavat merkittiin
selvasti. Jarjestely hyllyyn tehtiin niin, etta eniten kaytetyt hydraulisylinterit saily-
tetddn alemmilla tasoilla kédden ulottuvilla. Vahiten kaytetyt sylinterit kuormataan
ylemmille tasoille. Hydraulisylinterien menekki saatiin laskettua kirjanpidosta toi-

mitettujen varaosien ja koneiden mukaan (liite 5).

Paljon tilaa vievét jatkopuomit varastoitiin pitkittdissuunnassa seinén vierustalle
varastoon 3. Etelapaadyn varastoon maaréattiin paikat tuotteiden puolivalmisteille.
Tyokomennuksilla huoltotdissa tarvittavat varusteet kuormattiin lastausovien
puoleiselle hyllylle, koska niitd tarvitaan vain satunnaisesti. Tallgin huollossa tai
asennettavana olevat tyokoneet eivat tuki paasya puolivalmisteiden hyllyille.

7.3 Netvisor-varastonhallinta

Pentin Paja Oy:n taloushallinto-ohjelmaan oli saatavilla my6s varastonhallinta-
ominaisuus. Tam& ominaisuus otettiin kayttdon varaston seurannan ja inventoin-
nin helpottamiseksi. Naarva-tuotteet ja puolivalmisteet luotiin Netvisoriin varas-

toitaviksi tuotteiksi. Naarva-paatuote koostuu useasta moduulista (kuva 2).
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Perustiedot Perustietojen muokkaus Lisatietolkenttien hallinta Ominaisuudet ja mallit Alituotteet Tuoteviittaukset Wersionhallinta Kuvien hallinta

Naarva kourat, sykeharvesterit ja muut paatuotteet

1540EX01: Naarva E32 pu Nainen - Tuote - Koostetuote - Varastoitava - Myytivi Wersio: |1 ¥

- Alituotteet (4)

z{} Poimi liitettavia paatuctteita/malleja/tuotteita

K32 alakoura punainen (1500-40) & E32 yldkoura, vakio keruukdpdld (1500-40E) punainen 23
K32 alakoura punainen {1500-40) E32 ylakoura, vakio keruukapala (1500-40E) punainen

32 cm giljotiinin runko punainen £3 Giljotiinisylinteri 100 mm ja terd musta 23

32 cm giljotiinin runke punainen Giljetiinisylinteri 100 mm ja tera musta

Kuva 2. Naarva E32-energiakouralle kytketyt alituotteet Netvisorissa.

Koneen valmistuttua kokoonpanija antaa siita tiedon toimistoon ja tuotteelle teh-
daan valmistuskirjaus. Tuotteen varastosaldo kasvaa yhdella ja tuotteeseen kay-

tetyt moduulit vahentyvat varastosta.

Varastonhallinta auttaa llomantsin tehdaspaallikkda seké Joensuun tuotantoa py-
symaan ajan tasalla valmiiden tuotteiden ja moduulien varastosaldosta. Osat ei-
vat lopu kesken ja varastosaldo on aina kaikkien néhtavilla. Naarva-laitteiden oh-

jaukseen tarvittavien kaantajien varastonhallinta lisattiin myos Netvisoriin.

Pienempien materiaalien ja tarvikkeiden kirjaamiseen varastonhallintaa ei sovel-
lettu. Osien ja materiaalien kulutusta ja hankintaa olisi liian tydlasta seurata ny-

kyisin kaytdssa olevilla menetelmilla.

7.4 Selvitys toimipisteiden yhdistdmisesta

Pienikokoisen konepajayrityksen toiminta kahdessa eri toimipisteessa Joen-
suussa ja llomantsissa, 74 kilometrin etaisyydella toisistaan, ei valttamatta ole
kustannustehokasta. Nykytilannetta verrattiin vaihtoehtoon, jossa yrityksen kaikki

toiminta tapahtuisi samassa toimipisteessa Joensuussa (kuvio 9).
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+ -

o Valimatka poistuisi, yritys saisi séastda kulje- | e Inhimilliset syyt, tydpaikkoja menetet-
tuksissa ja matkoissa. taisiin llomantsissa.

¢ llomantsin toimitilojen kustannukset poistuisi- | e Uusia tydntekij6ita taytyisi kouluttaa ja
vat. etsia.

o Tiedonkulku paranisi, kaikki tyoskentelisivat | e Kaikki toiminta ei mahdu nykyisiin toi-

saman katon alla. Puhelinpalavereille ym. ei mitiloihin. Joensuusta taytyisi etsié uu-
olisi tarvetta. det, isommat toimitilat.
e Tuotannonohjaus helpottuisi. e Toimitilat ovat kallimmat Joensuussa.
e Materiaalin virtaus selkeytyisi. ¢ Muuttokustannukset.

e Valivarastot ja valmistusketjun pyséhdykset
vahenisivat.

e Kokoonpanijat voisivat osallistua osien val-
mistukseen ja osien valmistajat kokoonpa-
noon tarvittaessa.

¢ Tuotteiden lapimenoaika nopeutuisi.

Kuvio 9.  Toimipisteiden yhdistamisen seuraukset.

Pentin Paja Oy:n kirjanpidosta saatiin laskettua Joensuun ja llomantsin toimipis-
teiden henkilostdkulut ja kiinteistokustannukset vuositasolla. Lisdksi saatiin tietaa

Joensuun ja llomantsin valisten kuljetusten kustannukset.

Yrityksen taytyisi vuokrata noin 2000 m? kokoinen teollisuushalli, jos tuotanto siir-
rettaisiin yhteen toimipisteeseen. Pohjois-Karjalassa ei ollut vuokrattavana selvi-
tyksen tekohetkell& yrityksen tuotantoon soveltuvia toimitiloja, joten tuotantotilo-
jen nelibvuokra taytyi arvioida laskennallisesti. Toimitilan kuukausivuokra arvioi-
tiin Suomessa vuokralla olevien 1500 - 2500 m? kokoisten tuotantotilojen nelio-

vuokran mediaanista (liite 6).

Kirjanpidosta saatiin toimipisteiden kustannukset vuositasolla. Uuden toimipis-
teen kustannukset taytyi arvioida. Oletuksena oli, etta uudessa toimipisteessa
toimisi kaksi hitsaajaa vdahemman. Henkilostokuluista vahennettiin kahden hit-
saajan keskimaarainen vuosiansio 30 000 €, joka kerrottiin 1,25:11a mm. tydelake-

, vakuutus- ja koulutusmaksujen kattamiseksi.
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Yhdistymisen myo6ta kuljetuskustannukset Joensuun ja llomantsin valilla poistui-
sivat kokonaan. Suuri osa koneista ja kalustosta jaisi yhdistymisen myota ylimaa-

raiseksi, joten siinakin oletettiin syntyvan saastoa.

Joensuun tehtaan etelapaaty on vuokrattu toiselle yritykselle. Jos Pentin Paja Oy
siirtyisi yhteen toimipisteeseen, voitaisiin koko Joensuun tehdas laittaa vuokralle.
Laskennan tuloksena toimipisteiden yhdistamisella yritykselle arvioitiin syntyvan

saastda noin 105 000 € vuodessa.

Suoraan laskettavissa olevien sédéastojen liséksi tulee ottaa huomioon epasuorasti
tuotantoon vaikuttavat tekijat. Yhteisessa toimipisteessa tuotanto olisi hel[pommin
ohjattavissa ja tiedonkulku parempaa. Valmistusketju olisi suoraviivaisempi ja
materiaalin virtaus selkeampi. Tuotantoketjussa olisi vahemman vélivarastoja ja
pysahdyksia. Tama lyhentéisi lapimenoaikaa ja sitéa kautta lisaisi yrityksen kan-

nattavuutta.

8 Yhteenveto

Toimeksiantona oli kartoittaa Pentin Paja Oy:n tuotannon nykytila ja tehda selvi-
tys toiminnanohjausjarjestelman kayttéonotosta. Tuotannon nykytilan kartoituk-
sen perusteella tuli my6s kehittaéd yrityksen tuotantoa ja hyddyntaa nykyisia tuo-

tannonohjausjarjestelmia paremmin.

Selvisi, ettd Pentin Paja Oy kaytti tilausten kirjaamiseen ja taloushallintoon Net-
visor-taloushallintojarjestelmaa. Pentin Paja Oy ei ollut halukas luopumaan Net-
visorista. Erillisen taloushallintojarjestelman ja ERP-jarjestelman rinnakkaista
kayttoa ei pidetty jarkevana, joten ERP-hanke tulisi toteuttaa vasta sitten, kun

Netvisorista ollaan valmiita luopumaan.

Pentin Paja Oy on toimittanut laadukkaita tuotteita kohtuullisella toimitusajalla
asiakkailleen niin, ettd yrityksen toiminta on kannattavaa. Ennen ERP-hanketta

tulee siis miettid, onko kymmenien tuhansien eurojen hankinta todella tarpeelli-
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nen, vai riittaisivatkd nykyiset jarjestelmat toiminnanohjauksen tarpeisiin. Jos yri-
tyksen myynti tulevaisuudessa kasvaa, on mielestani myds toiminnanohjauksen
jarjestelmien kehityttava. Nykyiset tuotannonohjauksen menetelmat eivat riittaisi
suuremman tuotantomaaran tarpeisiin, mutta toistaiseksi yritys tulee toimeen il-

man ERP-jarjestelmaa.

Jos toiminnanohjausjarjestelma otettaisiin kayttdon, suosittelisin Pentin Paja
Oy:lle selvityksen perusteella Lemonsoft- tai Visma Nova-jarjestelmia. Ne taytti-
vat yrityksen vaatimusmaarittelyn parhaiten. Toimittajilta 16ytyy myds kokemusta
valmistavista yrityksista ja niiden toimipisteet sijaitsevat lahella Pentin Paja Oy:ta.
Lemonsoft oli jarjestelmista edullisin ja myds Visma Nova oli hinnaltaan kilpailu-
kykyinen.

Pilvipalvelut ovat nopeasti yleistymassa yrityksissa. Toiminnanohjausjarjestelma
pilvipalveluna olisi Pentin Paja Oy:n kaltaiselle pienelle yritykselle hyva vaihto-
ehto. Vuokrattuna pilvipalveluna ERP-jarjestelma olisi edullinen ja helposti laa-
jennettavissa. Jos ERP-hankkeeseen ryhdytaan, tulisi ASP-toimintamallia aina-

kin kokeilla toimittajien kanssa.

Tyobaikaseuranta Pentin Paja Oy:ssa uudistettiin. Uudistuksen ansiosta tuntiseu-
ranta on entista tarkempi, mutta yksinkertaisempi. Tuntien kirjaaminen helpottui

niin hitsaajien, kokoonpanijoiden kuin kirjanpitgjienkin osalta.

Tuotannon nykytilan kartoituksen perusteella Pentin Paja Oy:n Joensuun teh-
taalle suunniteltiin ja toimeenpantiin uusi layout. Jarjestelyn my6td materiaalin
virtaus tehostui, varastotila saatiin hyddynnettyd kokonaisuudessaan ja tehtaan

yleinen jarjestys ja siisteys paranivat huomattavasti.

Netvisorin varastonhallintaominaisuus saatiin otettua kayttoon yrityksessa. Net-
visorissa on aina nahtavissa valmiiden Naarva-tuotteiden ja puolivalmisteiden va-
rastosaldo. Varastonhallinnan kayttoonotto helpotti tiedonkulkua Pentin Paja

Oy:n toimipisteiden valilla.
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Tuotannon kehityksen nakdkulmasta tehtiin kustannusarvio siitd, jos Pentin Paja
Oy siirtaisi kaiken toimintansa yhteen toimipisteeseen. Nykyisten toimipaikkojen
kustannuksia, ja yhden yhteisen toimipisteen kustannusarviota vertailtiin. Vertai-
lun perusteella saatiin selville, etta toimipisteet yhdistamalla Pentin Paja Oy saa-
vuttaisi suuria kustannussaastoja. Selvitys voi olla apuna suunnitellessa yrityksen

strategiaa tuleville vuosille tai vuosikymmenille.

9 Tuotannon jatkokehitys

Pentin Paja Oy:n tuotannon nykytila saatiin hyvin selville ja tarkeimpiin kehitys-
kohtiin l6ydettiin toimivia ratkaisuja. Tuotannonkehitys on jatkuva prosessi. Tuo-
tannosta |0ytyi myos kehityskohteita, joihin tyon aikana ei ehditty puuttua tai, jotka
jatettiin tyon rajauksen vuoksi tekematta.

Varaston ja kuormalavahyllyjen uudelleenjarjestelyn myoéta varastotila saatiin pa-
remmin kayttéon ja tehostettiin materiaalin virtausta. Seuraava vaihe olisi suun-
nitella tyopisteet ja pientarvikkeiden hyllyt paremmaksi. Imuohjauksen periaat-
teita noudattaen pientarvikehyllyille voitaisiin toteuttaa kahden laatikon mene-

telma. Kun toinen laatikko tyhjenisi, tilauslappu tuotaisiin toimistoon.

Ylimaaraiset tavarat ja tyOkalut tulisi poistaa tyopisteilta, ja tarvittavat osat ja tyo-
kalut jarjestella ja merkitd selkeasti. Suunnittelun apuna voisi kayttaa yleisesti
kaytossa olevaa Lean-tuotantofilosofiaa. Lean keskittyy asiakkaalle arvoa lisaa-
vien toimintojen kehittdmiseen ja kaiken arvoa lisddmattoméan, turhan toiminnan

poistamiseen.

ERP-hanke todettiin toistaiseksi tarpeettomaksi, mutta yrityksen nykyisten tieto-
koneohjelmien rinnalle voisi vakavasti harkita PDM-jarjestelmaa. Tuotetiedon
hallintajarjestelma auttaisi yrityksen tuotesuunnittelun ja muiden tiedostojen hal-
lintaa. Jarjestelman avulla voitaisiin pitda huolta siitd, etta kaikkien kaytossa ovat
viimeisimmat 3D-mallit, valmistuskuvat, hinnastot, markkinointimateriaalit ja ku-
vat. Tuotetiedon hallintajarjestelmé& saadaan toimimaan yhteen myds ERP-

jarjestelman kanssa, jos sellainen yritykseen mydhemmin hankitaan.
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