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KASITTEIDEN MAARITTELY

ERP= Enterprises resurses planning, toiminnanohjausjarjstelma.

IFS = Industrial and Financial System AB, toiminnanohjausjérjestelmé

JIT = Just in time, juuri oikeaan aikaan. Tuotannonohjaustapa, jossa pyritadn tekemé&an juuri oikeaan
aikaan komponentit.

MRP= Material resourse planning, materiaalintarvelaskenta.
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1 JOHDANTO

Tyopaikalleni Finnmaster Boats Oy:lle on tulossa uusi toiminnanohjausjarjestelma, joka tulee uudista-
maan toimia koko yrityksen tasolla. Tamé antoi tilaisuuden kirjoittaa opinndytety0 ERP-jarjestelmasta
kayttdonotosta. Tassa tapauksessa painopiste on IFS ERP -jarjestelman kayttdonotto Kalajoen tehtaalle,

koskien vain sisélogistiikkaa.

Ennen uutta jarjestelméaa yrityksen ostotoiminta ja varastotoiminnat olivat hyvin kankeita ja puutteelli-
sia. Kerdyslistat olivat puutteellisia, mik& aiheutti saldovirheitd. Saldovirheistd johtuen ostotoimintaa oli
vaikea kontrolloida. Varastopaikkoja ei ollut merkitty. Jarjestelmasta saatu apu varasto-ohjaukseen oli

hyvin vahainen, joten esimerkiksi tavaroiden varastopaikat taytyi muistaa ulkoa.

Ty0n tavoitteena oli uuden IFS ERP -jarjestelman kayttéonotto Kalajoen varastolla. Tyo sisélsi valmis-
televat toimenpiteen ennen uuden jarjestelman kayttoonottoa ja uuden jarjestelmén kayttdonoton varas-
tolla. Uuden jarjestelman avulla materiaalipuutteet ja niistd seuraavat hairiét tuotannossa pyritaan mini-
moimaan. Vahaisemmilld hairiotekijoilla on mahdollista lyhent&a veneiden lapimenoaikaa ja saavuttaa

tehokkaampi tuotanto ja helpommin hallittava tuotantosuunnitelma.

Tavoitteen saavuttamiseksi oli purettava eri tuoterakenteet vaihekohtaisiin osiin. Tuoterakenteiden kor-
jaamisella ehkaistadn vaarien komponenttien tilaaminen ja saldovirheiden uudelleensyntyminen. Ennen
uuden jarjestelmén kayttoonottoa vanhat saldovirheet taytyi korjata. Merkittdvan tehtdvana oli myos

varastopaikkojen selkea merkitseminen ja varastolayoutin luominen jérjestelméaa varten.

Tyossa esitelladn ERP-jarjestelman historiaa ja syita sille, miksi Finnmasterilla haluttiin vaihtaa toimin-
nanohjausjarjestelmé&a. Lisaksi tyossé tutkittiin, voisiko erilaisia tuotantohairioité tai materiaalipuutteita
mitata jollakin jarkevalla tavalla. Hairiéiden mittaaminen toisi selkeédn mittarin siihen, onko uudella toi-
minnanohjausjérjestelmalld saatu apua varastonhallintaan. Jarkevaa mittaria ei kuitenkaan I0ytynyt. Tu-

levaisuudessa mittaaminen otetaan osaksi toimintaa.

Uusi ERP-jérjestelma tulee yhdistdmaan useita toimintoja ja aikaisempia jarjestelmia yrityksessa.
Tyossa keskityttiin vain logistiikkaa koskeviin muutoksiin. Yrityksella on myo6s kaksi tehdasta Kokko-

lassa ja yksi Sammatissa, mutta tdssé tydssé keskityttiin vain Kalajoen tehtaan muutoksiin. Tdma johtuu



siitd, ettd tehtaiden varastot, venemallit ja toimintatavat poikkeavat hieman toisistaan. Uuden toimin-
nanohjausjarjestelman taustalla on sek& omistajien tahto lapindkyvampéén toimintaan etté tarve parem-
malle jarjestelmalle. Tehtaita kun sijaitsee usealla paikkakunnalla ja henkil6stémaaran kasvaessa yhte-
naisemmalld jarjestelméllé saavutetaan synergiahydtya. Kaikilla on sama jarjestelma, joka linkittyy niin

tuotannon, hallinnon kuin logistiikankin osalta yhteen.

Ty0ssa tutkitaan, miten tuotannonsuunnittelu ja varastonhallinta linkittyvat kesken&an. Tydssa esitetaan

muuttuneet toimintatavat niin tilaamiseen, varastonhallintaan kuin inventointiin.

Tyon lopussa kdydaan projektin aikaiset haasteet ja parannusehdotukset l&pi. Kerron, mitd haasteita
meillé oli ja kuinka ne voisi vastaavanlaisessa projektissa huomioida. Lopuksi pohditaan myés, mika

merKkitys talla ty6lla on ollut.



2 FINNMASTER BOATS OY

Finnmaster Boats Oy sai alkuna vuonna 1990 kahden kokeneen veneenrakentajan toimesta. Osmo Rou-
kala ja Jarmo Kinnunen perustivat yrityksen, joka valmisti nopeasti suosioon nousseita Finnmaster-ve-
neitd. Yhteinen intohimo veneilyé ja veneenrakennusta kohtaan sai aikaan yhden suomalaisen veneen-

rakennusalan suurimmista menestystarinoista. (Grandezza 2018.)

Korkealuokkainen suunnittelu ja rakentaminen kasvatti Finnmasterista yhden pohjoismaiden johtavista
venemerkeistd. Valikoiman laajentuessa markkinoille tuotiin suurempiin veneisiin keskittynyt Gran-
dezza-merkki. Grandezza-veneet ovat Premium-veneitd, joissa yhdistyvat ainutlaatuinen muotoilu ja
hienostuneisuus. Ensimmainen Grandezza luovutettiin omistajalleen vuonna 2005. Siitd lahtien Gran-

dezzoja on valmistettu 23-40-jalkaisina veneind. (Grandezza 2018.)

Finnmasterin omistushistoria on muuttunut vuosien saatossa useaan kertaan. Kinnunen ja Roukala luo-
puivat omistuksestaan 2006, kun pd&domasijoittajat ostivat yrityksen. He kuitenkin ostivat yrityksen ta-
kaisin vuonna 2009, kun Suomessa elettiin laman aikaa. Silloin myynti oli v&héista ja tuotannon tyonte-
kijoita oli lomautettuna. (Yle 2018.)

Seuraava omistajanvaihdos tapahtui vuonna 2015, kun monialayhti¢ Terra Patris Oy hankki 60% omis-
tuksen Finnmasterista. Kaupan taustalla oli venealan rakennemuutos. Kaupan ansiosta Finnmasterin pyr-
kimykset vahvistaa kansainvélistad kasvua ja lisata yhteistyota toimialan johtavien toimijoiden kanssa

paranivat. (Veneuutiset 2018.)

Oy Finn-Marin Ltd ja Sammatissa toimiva Selid Boats Oy yhdistyivat kesalla 2018. Samalla nimeksi
vaihtui Finnmaster Boats Oy. Molemmat kuuluivat osaksi Terra Patris Oy konsernia jo aikaisemmin.

Selio Boats Oy on vuonna 1997 perustettu lasikuituveneiden alihankintaan keskittynyt yritys. Se on val-
mistanut Keskolle ja myéhemmin myds Inhan tehtaille Yamarin-veneitd. Viimevuosina sen valmistuk-
seen on kuulutut myds Finnmaster-malleja. Fuusion taustalla on luonnollinen jatkumo tiiviille yhteis-

ty6lle ja fuusion ansiosta tuotantoyhteisty® helpottuu. (Suomiveneilee 2018.)



Finnmaster vahvisti vuonna 2017 alkupuolella suunnittelevansa tehdasta Puolan Tczewinin kaupunkiin.
Puolaan on perustettu myos tytaryhtio Finn-Marin Polska nimelld. Puolan tehtaalla on tarkoitus valmis-
taa pienempid moottoriveneita eli alle 6,5m lasikuituveneita ja alumiinisia veneita. Laajentumisen taus-
talla on kannattamaton pikkuveneiden valmistus Suomessa. Tehdas ei kuitenkaan vaikuta Suomessa toi-

mivien tehtaiden toimintaan. (KP 2018.)



3 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMAT

3.1 Toiminnanohjausjarjestelman periaatteet

Toiminnanohjausjarjestelmét ovat tietoteknisid sovelluksia ja niihin liittyy prosesseja, joita kdytetaan
tuotannon suunnittelun ja ohjauksen tiedonhallinnassa. Niiden avulla voidaan tehostaa toimintaan liitty-

vaa tietovirtaa.

Ennen tekniikan kehittymisté tuotannon eri vaiheille oli omat paikalliset tietojarjestelmat. Painopiste oli
usein resurssien ja tuotantokapasiteetin seurannassa ja ohjauksessa. Tekniikan kehityttyd vuosien saa-
tossa huomattiin, etté paras hyoty saavutetaan, kun jarjestelmaén liitetdén kaikki yrityksen perustoimin-
nat ja toimintaa katsotaan arvoa lisdaviné asiakasléhtoisin prosesseina ja otetaan huomioon yrityksen
toimintatavat. Néaista lahtokohdista syntyivat nykyaikaiset ERP jarjestelmat, jotka eivét ole pelkkia tie-
tojarjestelmid, vaan kokonaisvaltaisia toiminnanohjausjérjestelmid, jotka ohjaavat yrityksen resurssien
tehokasta kaytt6d. Toiminnanohjausjérjestelmét sisaltdvat myynnin, asiakkuuksien, materiaalilogistii-
kan, tuotannon, kustannusten, toimittajien ja hankinnan tiedot sek& néiden talouden hallinnan. (Martin-

suo, Mékinen, Suomala & Lyly-Yrjanainen 2018, 311.)

Toiminnanohjausjarjestelmét rakentuvat tyypillisesti neljan keskeisen perusperiaatteen varaan. Nama
ovat:

1. Ohjattavien ja seurattavien prosessien selkeys ja vakiointi
Prosessit tulee kuvata ja mallintaa selkeésti, jotta niiden tietovirtojen rutiinit voidaan vakioida. Né&in
ollen niit4 voidaan ohjata.

2. Tietokannat
Toiminnanohjausjérjestelmat perustuvat tietokantoihin. Tietokantoihin merkitddn mm. resurssit, asiak-
kaat, tuotteet, materiaalit, toimittajat ja muut osatekijat. Tietokantojen k&ytto perustuu niiden selkeyteen
ja tapahtumakohtaiseen kayttéon.

3. Osajérjestelmien kytkeytyminen toisiinsa.
Osajdrjestelmat ovat integroituneet toisiinsa, jolloin muutokset vaikuttavat myds muihin osiin. Laadukas
mallinnus, oikeat tietokannat ja oikea informaatio auttavat jarjestelmé&é optimoimaan prosessien toteu-

tusta.



4. Paatoksenteko
Toiminnanohjausjarjestelmén tuottama kokonaistieto on Idhtokohta péaatoksenteolle. Taytyy muistaa,
etta jarjestelma ei itse ohjaa toimintaa, vaan antaa kayttajalleen vain tietoa, jota voidaan hyddyntaa va-
linnoissa. Tarkead onkin huomata, ettd ihminen tekee edelleen p&atdkset. Toiminnanohjausjarjestelma

on vain apuvéline paattajalle. (Martinsuo ym. 2018, 311-312.)

Toiminnanohjausjarjestelman kayttoonotto on merkittavé investointi yritykselle. Jarjestelman kayttoon-
otto merkitsee kehitysprojektia, jossa maaritellaan tarpeet, odotukset ja prosessit, suunnitellaan ja kehi-
tetadn sovellusta seké testataan ja pilotoidaan se tarpeen mukaan ennen varsinaista kayttoa ja sen koulu-
tusta. Jokainen toiminnanohjausjarjestelma tarvitsee myos niin yllapitoa, kayttajatukea kuin kehitysta ja
parannuksia kayttoonoton jalkeen. Tietojarjestelmat liittyvat Kiinteana osana prosesseihin, henkildiden
toimintatapoihin ja ty6rutiineihin, on huomattu, ettd kayttéonottoprosessin suurimpia haasteita on van-
hoista rutiineista luopuminen ja ihmisten toimintatapojen muuttaminen ja ajatusmallien péivittdminen.
Toiminnanohjausjarjestelmén kayttdonotto onkin ihmisten ja organisaation muuttamista ilmioné, ei pel-

késtaan tekninen toteutus. (Martinsuo ym. 2018, 313.)

3.2 ERP-jérjestelmien historia

ERP-jarjestelmien kehitys alkoi noin 1960-luvulta, jolloin varastonhallintaan kehitettiin erilaisia ohjel-
mistoja. Nailla ohjelmilla seurattiin 1&hinna varastomé&éria ja ne olivat varsin yksinkertaisia jarjestelmié.
(Kettunen & Simons 2001, 45.)

1970-luvun alussa alettiin kehitelld nimenomaan tuotantoa tukevia tietojarjestelmia. Niité alettiin kutsu-
maan MRP-jarjestelmiksi. MRP on lyhenne sanoista Material Resource Planning, joka tarkoittaa mate-
riaalinhallintaa. N&iden ohjelmistojen tarkoituksena oli tuottaa materiaalintarvelaskentoja niin varasto-
kuin hankintatoimintaakin varten. Jarjestelmén toimintoihin kuului taloudellisten erdkokojen méaaritta-
minen tuotantoa varten. Sen tavoitteena oli automatisoida tilausten tekeminen erilaisten halytysten muo-
dossa. MRP-jérjestelmat olivat kuitenkin varsin kankeita verrattuna nykypéivan ohjelmistoihin. 1970-
loppupuolella standardiohjelmistot yleistyivat, joten kaikkia ei enaé raataloity pelkastaan yhdelle yrityk-
selle. (Kettunen & Simons 2001, 46.)



1980-luvulla varasto- ja tuotehallintaan alettiin kehittdmaan MRP 2- konseptia. Sen taustalla oli MRP-
ohjelmisto, mutta siihen listtiin uusia toimintoja, kuten lattiatason toiminnanohjausta ja hankintaka-
navia. MRP 2-ohjelmistojen yleisyyteen vaikutti niin ohjelmistojen kehittyminen kuin PC-koneiden le-
viaminenkin. 1990-luvulla MRP 2-ohjelmiin ryhdyttiin kehittdmaén tuotannonohjaustason toiminnalli-
suutta. Konseptiin lisattiin myds muita toimintoja, kuten taloushallinnon- ja henkiléstéhallinnon osa-

alueita. N&iden pohjalta ERP-jarjestelmét ovat saaneet alkunsa. (Kettunen & Simons 2001, 46-47.)
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KUVIO 1. ERP-jarjestelmien kehitys (Kettunen & Simons 2001, 47.)

3.3 Toiminnanohjausjarjestelmien kehityssuunta

ERP-jarjestelmien kehityssuuntana tulisi olla sen ydintoimintojen kehittdminen. Talous, materiaalihal-
linto ja johdon raportointi ovat ERP-jarjestelmien ydintoimintaa. Toiminnan kasvaessa tuotetiedonhal-
linnan tarpeet ja PDM-jérjestelmét tulevat ajankohtaisiksi. Silloin tuotetietokanta on jarkevéa siirtdé
PDM-jarjestelmaan. (Hemila, Potry & Hékkinen 2009, 31.)

Tarkeana alueena tulee olemaan myds tuotanto. VTT:n raportin mukaan se tulisi erottaa kokonaan toi-

minnanohjauksesta. Tuotannon toiminnot voidaan jakaa kolmeen paatasoon, jotka ovat yritys- tehdas-



ja automaatiotaso. Vain pieni osa tuotannon toiminnoista tulisi siséllyttad ERP-jarjestelmaan. Suomessa
harvinaista MES-jarjestelmad kaytetddn vahan, kun taas Euroopassa se on yleisemp&a. (Hemild ym.
2009, 31-32.)

Kolmantena kehityssuuntana on tiedonvélitys organisaation sisalla ja sidosryhmien valilla. Sit4 kutsu-
taan portaalitoiminnallisuudeksi. Sen avulla pyritd4n useiden asiakaskommunikaatioon kéaytettévien so-

vellusten yhdistamiseen. (Hemild ym. 2009, 32.)

3.4 Katsaus ERP-jarjestelmien kayttoonotoista

Jukka Korhonen on tutkinut kandidaatintutkielmassaan toiminnanohjausjarjestelmén kayttéénoton me-
nestystekijoita Pk-yrityksissa. Korhosen mukaan Pk-yritysten toiminnanohjausjarjestelmat eroavat suur-
ten yritysten kayttoonottoprojekteista merkittavasti, ja syitd tdhan ovat mm. yritysten puutteet resurs-
seissa ja osaamisen tasossa. Toiminnanohjausjarjestelmét ovat alkuaan suunniteltu suurille yrityksille,

jolloin ne eivét vastaa taysin Pk-yritysten tarpeisiin. (Korhonen 2010, 36.)

Korhosen mukaan tarkeimmét menestystekijat kayttdonoton onnistumiseksi ovat johdon tuki projektille,
liiketoiminta liiketoimintaprosessien kurissapito ja johdonmukaisuus projektin edetessa, implementoin-
tia tekevan tiimin koko ja projektin hallinta, jarjestelman modifiointi seka konsultoinnin patevyys. Lo-
pulta onnistuneen kayton takaa loppukayttdjien koulutus. Korhosen mukaan ndihin paneutumalla pro-
jektin onnistumisen todennakdisyys kasvaa. (Korhonen 2010, 2.)

Korhosen tutkimuksessa kerrotaan, ettd ERP-projekteista suurin osa epaonnistuu tavalla tai toisella en-
nalta méaaritettyjen tavoitteiden saavuttamisessa. Léhteista riippuen epaonnistumisprosentti on 66-90%,
riippuen mill& mittarilla projektia tutkitaan. Kirjallisuudesta 16ytyy useita esimerkkejé epdonnistuneista
kayttoonottoprojekteista. Korhosen mukaan on tarkedd ymmartaa kriittiset menestystekijat toiminnan-
ohjausjarjestelmien kayttéonotossa. Se edellyttdd PK-yrityksen ja suuren yrityksen vélisten erojen tun-

nistamista, silld& muutoin projektista tulee hidas ja altis epdonnistumisille. (Korhonen 2010, 27-28.)

Riku Nousiainen on tutkinut kandidaatintutkielmassaan toiminnanohjausjarjestelman kayttéénoton on-
gelmia. Nousiainen jakaa ongelmat kolmeen osaan: kéyttoonotossa ilmeneviin ongelmiin, organisaa-

tioon liittyviin ongelmiin ja teknisiin ongelmiin. Nousiaisen mukaan yrityksen joutuvat usein muokkaa-



maan liiketoimintaprosessejaan toiminnanohjausjérjestelmén asettaman vaatimuksen mukaan. Kun lii-
ketoimintaprosesseja muokataan, saattaa organisaatiossa esiintyd ristiriitoja uusien toimintatapojen
kanssa. Erimielisyyksia sidosryhmien kanssa voi myds esiintya. Tekniset ongelmat muodostuvat yrityk-
selle kriittisten ohjelmistojen integroimisesta toiminnanohjausjarjestelmaéan. Toiminnanohjausjarjestel-
méan muokkaaminen vaikeuttaa sen yllapitamista ja heikent&dd yhteensopivuutta muiden jérjestelmien

kanssa. (Nousiainen 2015, 2.)

Pahimmillaan ERP-projektit ovat kalliita ja voivat sysata yrityksen taloudelliseen ahdinkoon. Yhdysval-
talainen ladkeyritys Fox Meyer Drug ajautui lyhyessa ajassa konkurssiin hylattydan toiminnanohjaus-
jarjestelmansé. Epasopivuudelle voi olla monia syitd, esimerkiksi toimintojen ja arkkitehtuurin yhteen-
sopimattomuus liiketoiminnan toimintatapojen ja strategisten tavoitteiden kanssa. Jokaisella jarjestel-
maétoimittajalla on omanlaisensa toiminnanohjausjarjestelmat, joten jotkut soveltuvat paremmin esimer-
kiksi valmistusliiketoiminnan tukemiseen, kun taas toiset voivat soveltua paremmin yleiseen kirjanpi-
toon. (Nousiainen 2015, 18.)

Onnistuneella implementoinnilla toiminnanohjausjarjestelmasta saatavat hyddyt ovat kattavat. Fangin
tutkielmassa hyodyt on jaettu viiteen kategoriaan: operatiivisiin, liikkeenjohdollisiin, strategisiin, IT-
infrastruktuurisiin ja organisatorisiin. Operatiivisissa hyodyissd ERP-jarjestelmat tehostavat organisaa-
tion paivittaisia operaatioita nopeuttaen ndin prosessin lapimenoaikaa. Rutiininomaiset ty6t vahenevat.
Liikkeenjohdollisissa hyddyissa ERP-jarjestelmista saatava tieto ja tiedon haku helpottuvat. Toimin-
noista saatava reaaliaikainen tieto helpottaa paatoksentekoa. Strategiset hyddyt ovat tutkimusten mukaan
ristiriitaisia, silld ERP-jarjestelmé&lla on hankala saavuttaa kilpailuetua sen kopioitavuuden takia, koska
toimittaja voi tarjota samaa pakettia muillekin. Kustannusjohtajuusstrategiaa noudattavien yritysten us-

kotaan saavan parhaimman strategisen hyodyn ERP-jarjestelmasta. (Fang 2011, 10.)

ERP-jérjestelmistad saatavat hyddyt ovat helpoimmin tunnistettavissa IT-infrastruktuurin hyodyissa.
ERP-jarjestelman avulla kapasiteetti ja informaation saatavuus parantuvat huomattavasti. Myos tieto-
kantojen yll&pito ja pdivittdminen helpottuvat ja halventuvat. IT-infrastruktuurin hyoédyt eivat kuiten-
kaan saisi olla merkittavin tai aivoa syy toiminnanohjausjérjestelmaan siirtymiseen. Erééssa tutkimuk-
sessa on havaittu, ettd onnistuneissa ERP-implementointiprojekteissa keskityttiin enemman organisato-

enemmadn esill4. (Fang 2011, 10-11.)
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Organisatoriset hyddyt ovat puolestaan varsin monipuolisia, jos ERP-jarjestelman kaytté muuttaa toi-
mintatapoja positiivisesti. Tarpeen tullen koko organisaation toimintatapaa voidaan joutua muuttamaan.
Esimerkiksi luovuuden ja innovaation merkitys on nostettu aiemmassa tutkimuksessa esille. Projekti-
luontoisessa ERP-jarjestelmassa datan, prosessien ja kayttdjan yhteensopivuuden ERP-jarjestelmén
kanssa ovat kolme tarkeinté asiaa saada toimimaan, jotta organisatoriset hyddyt saadaan ulosmitattua.
Jatkuva kehittdminen on myos merkittavéssé roolissa hyttyjen pitempiaikaisessa hyddyntamisessa.
(Fang 2011, 11.)

3.5 Tuotannonsuunnittelu ja -ohjaus

Tuotannonohjaus voidaan jakaa neljaan eri kategoriaan tuotantomuodon perusteella. Varasto-ohjautu-
vaa tuotantomuotoa kaytetadn silloin, kun on vakiotuotteita, mill4 on pitka elinkaari ja hyva sailyvyys.
Yleensé varasto-ohjautuvassa tuotannossa on pieni valikoima ja toimitusaika on lyhyt. VVarasto-ohjau-
tuva toimitusketjun hallinta on niin sanottua tyontdohjausta. Tilausohjautuvaa tuotantoa puolestaan
kaytetaan silloin, kun tuotevalikoima on laaja ja kysynta vahaista. Yksikkoéhinta on talldin korkea ja
toimitusaika pitkd. Asiakasohjautuvassa kokoonpanossa asiakkaiden toiveita huomioidaan tarkasti. Va-
kiokomponenteista tehd&éan erilaisia variaatioita asiakastarpeiden mukaisesti. Varastoon sitoutuu paa-
omaa asiakasohjautuvassa kokoonpanossa, koska komponentteja tarvitaan paljon. Asiakasohjautuva
tuotesuunnittelun periaatteena on asiakaskohtaiset tuotteet, joilla on pitka toimitusaika ja kysynta vaih-
telee paljon. Asiakasohjautuvaa tuotesuunnittelua hyddynnetéan erityisesti pilaantuvissa materiaa-
leissa. KayttOaste ei ole tall6in ratkaisevan tarkedd. (Ritvanen, Inkildinen, Bell & Santala 2011, 49.)

Tuotannonohjausmuodot mééraytyvat tuotannon lapimenoaikojen ja asiakkaan toimitusaikavaatimus-
ten perusteella. Ohjausmuoto voi vaihdella yrityksen sisalla tuotteittain, markkinointisegmenteittdin tai

valmistusvaiheittain ja kysynnan vaihtelun mukaan. (Ritvanen ym. 2011, 49.)

3.5.1 Tuotannonsuunnittelu

Tuotannonohjausjarjestelmien pohjalla on tuotannonsuunnittelun jako. Tuotannonsuunnittelu voidaan
jakaa kahteen osaan: karkea- ja hienosuunnitteluun. Karkeasuunnittelu on tuotannonohjauksen térkein

suunnittelutaso. Sen tarkein tehtdva on jarjestaa edellytykset jarkevélle tuotannon toteutukselle. Kéytéan-
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nossa se siis tarkoittaa sitg, etté tilauskanta on jarkevé suhteessa tuotannon kapasiteettiin. ERP-jarjestel-
mien mahdollisuuden karkeasuunnitteluun ovat vaihtelevia. Pk-yrityksille tarkoitetuissa ERP-jarjestel-
missa voi olla suuriakin eroja karkeasuunnittelutoiminnoissa. Karkeasuunnittelun lopputulemana syntyy
ERP-jérjestelméan tuotannon péaaikataulu, johon tuotannon suunnitelmat perustuvat. Ilman kar-
keasuunnittelua toiminta hienokuormitustasolla on erittain hankalaa, eika siell& pystytd paikkaamaan
puutteellista karkeasuunnittelua. Karkeasuunnitteluun ei ole olemassa yhté oikeaa tapaa, vaan se on teh-
tava aina tapauskohtaisesti ja 10ydettavé oikea tapa tehda se. Karkeasuunnittelun tasolla materiaalitarve
joudutaan arvioimaan likimaaréaisten arvioiden mukaan ja tekemaan karkea arvio menekista. Saatavilla

oleva varastotaso on silloin jo tiedossa. (Hemild ym. 2009, 28.)

Hienokuormitustasolla tarkoitetaan lattiatason ohjausta, jossa paaasiallisena tarkoituksena on vieda tieto
tuotantoon. Ohjaus voi olla joko visuaalista ohjausta, paikan péaélla tapahtuvaa suullista ohjausta tai tie-
tojarjestelmistd tulevaa ohjausta. Toisinaan kdytetddn myos ndiden yhdistelemista. (Logistiikan maailma
2018.)

3.5.2 Tuotannonohjaustavat

Tuotannon ohjausperiaatteita ovat tyonto- ja imuohjaus. Tyéntéohjauksella tarkoitetaan sitd, ettd tuotteet
valmistetaan suunnitellun aikataulun mukaisesti. Materiaalitoimitukset ja varastontdydennykset ajoite-

taan kyseisen aikataulutuksen mukaisesti. Tyontdohjaus vaati ennakointia.

Imuohjauksella puolestaan tarkoitetaan sitd, ettd materiaalivirta hankitaan tarpeiden mukaan. Tehdaan
vain se, mitd seuraava toimipiste tarvitsee eli on kyse tarveohjautuvuudesta. Imuohjautuvuus toimii sil-
loin, kun materiaaleja ja kapasiteettia on riittavasti ja vaiheiden vaihteluvali on pieni. TyontOperiaate
toimii silloin, kun materiaaleja tai kapasiteettia on rajoitetusti. Talléin optimointi ja keskitetty suunnit-
telu on tarke&a. (Ritvanen ym. 2011, 57-58.)

Materiaalintarvesuunnittelu edellyttdd kysynnan tietdmisté ainakin paivé- tai viikkotasolla. Tuoteraken-
teet, tuotekoodit, toimitus- ja l&pimenoajat ja varastosaldot on oltava tiedossa myds. Kapasiteetin las-
kennassa on tiedettdva kapasiteettitarpeet. Erityisen hankalaa MRP:n hyddyntdminen on silloin, kun ky-

synnén ja menekin vaihtelu on suurta ja ennustettavuus vaikeaa. (Ritvanen ym. 2011, 58.)
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Tyontéohjauksessa kéytetdan ja hyddynnetddn materiaalintarvesuunnitelmaa tai —laskentaa. Imuohjauk-
sessa osat valmistetaan vain tarpeen mukaan. MRP:n ja JIT:n (Just in time, juuri oikeaan aikaan) ero on
siit4, ettd MRP:ssd valmistetaan tuotantosuunnitelman mukaan, kun taas JIT:ssd asiakastilauksesta.
Néitéd voidaan kuitenkin yhdistad. Esimerkiksi hankinnat ja kokoonpano voidaan toteuttaa MRP:n avulla,

kun taas tuotantovaiheiden ohjauksessa voidaan kayttaa JIT:i&. (Ritvanen ym. 2011, 58.)

Seuraavassa kuviossa 2 on esitetty tuotannonohjauksen ja —suunnittelun periaatteet ja kulku. Ylatasolla
luodaan liiketoimintastrategia, joka on ylemman johdon paatettavissé. Tuotannon karkeasuunnittelu on
6-12kk:n suunnitelma, esimerkiksi kausiluontoinen suunnitelma siitd, mitd tehdaan ja miten resurssit
jaetaan. Tuotanto-ohjelma on karkeasuunnitelmaa tarkempi, muokattavissa oleva suunnitelma. MRP-
vaiheessa tiedetadn materiaalien ja tuotteiden tarkat maarét, joten niille tehd&an aikataulutus. Péivittai-
sessa ohjauksessa tehddén mahdollisia kotiutuksia materiaalihankinnoille ja jaetaan/ohjataan tyopiste-

kohtaisia toimintoja.

* Pidtuotteet ja -tuoteryhmét

* Suunnittelu useita vuosia eteenpéin

* Tuotteiden ja tuoteryhmien kysyntdennusteet

* resurssit, suunnittelu 6-18 kk

* Lopputuotteiden tuotantom&&rit ja aikataulutus
* Tuotantom&&rat tarkistetaan viikoittain tai kuukausittain
* Syunnittelu 3-6 kk

* Maars tarkistetaan viikoittain

* Materiaalien ja tuotteiden tarkka maara ja aikataulutus |
* Suunnittelu 3-18kk ‘

* Tuotannon hienosuunnittelu
* Materiaalien ja komponenttien hankinta

» Tydpistekohtainen tarkastus

KUVIO 2. Tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen periaatteet ja kulku (mukaillen Ritvanen ym. 2011,
59.)
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3.6 IFS Finland OY AB

IFS Finland OY AB (Industrial and Financial System AB) on toiminut Suomessa vuodesta 1991 asti.
Silld on uusi sisaryhtié nimeltddn MainloT Software Oy, joka on perustettu vuonna 2016. IFS:n liike-
vaihto oli vuonna 2017 16,1 miljoona euroa. IFS toiminnanohjausjérjestelmé on kaytdssa lukuisilla
suomalaisilla menestysyrityksilld, kuten mm. Ponsse Oyj:ll4, Lappset Group Oy:lla ja Ahlsell AB:lla.

IFS tarjoaa monipuolisen kayttoliittyman. Raportointimahdollisuudet ovat monipuoliset, taulukkoana-

lyyseja ja mahdollisuus Excel-raportteihin. (IFS esittelymateriaali.)
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0

Number of Orders

KUVA 1. IFS varastotoiminnot

Kuvassa 1 on varastotoimintojen etusivu. IFS:iin on mahdollista luoda omia pikalinkkej&. Kuvan 1 va-
semmassa reunassa nékyy palkki, johon on kiinnitetty pikalinkkej&. Niiden avulla voi siirtyd nopeasti
eri toimintoihin.

IFS WaDaCo -mobiilisovellus tarjoaa kayttoonottoon laatua, nopeutta ja kustannustehokkuutta. Mobii-

lisovellusta kayttavéat tyontekijat ovat tehokkaampia ja kayttokustannukset laskevat. Virheet védhenevét
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manuaalisessa raportoinnissa. Jaljitettdvyys varmistaa laadukkaan raportoinnin. IFS:&4an on mahdollista
luoda laajat konfigurointirakenteet. IFS tarjoaa kdyttdon niin perinteisen tietokoneohjelman kuin mobii-
listi kéytettavaksi joko Android- tai Windows mobilen, joiden avulla voidaan tarpeen mukaan parantaa
varastonhallintaa. Mobiilisovelluksessa on 29 toiminnon valikoima, joista raataloidaan kayttajakohtai-

nen valikko. (IFS esittelymateriaali.)
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4 JARJESTELMAN KAYTTOONOTTO

4.1 Lahtotilanne ennen uuden ERP-jarjestelman kayttoonottoa

Finnmasterilla ei kéytdnnossé katsoen ole ollut suunnitelmallista varastologiikkaa tai aikaisemmin edes
jarjestelmaa, joka tukisi varastonhallintaa. Uuden jarjestelméan myota tavoitteena on, ettd nykyisesta en-
nakoivan oston tavasta paastaisiin jarjestelméan ohjaamaan ostotoimintaan. Vanha jérjestelma ei tukenut
osto- ja varastonhallintaa millaan tavalla, joten ostojen hallinta oli tdysin ostajan oman Kirjanpidon va-
rassa. Varatonhallinta perustui taysin jarjestyksen ja varastonhoitajien aktiivisuuteen. Uuden jarjestel-
maén avulla siis pyritddn varasto-ohjautuvaan ostotoimintaan, jossa jarjestelma antaa kaskyt tilata ja oh-

jaa ostotoimintaa.

Varastonhoidossa ennakointi on ollut ensiarvoisen tarkead ja tulee myds jatkossa olemaan. Materiaali-
puutteet hidastavat tuotantoa ja lapimenoaikaa. Vanha jarjestelma aiheutti puutteellisilla ominaisuuksil-
laan hankaluuksia 10yt&a tuotteet, joita oli saldoilla. Tavara oli inventoitu saldoille, mutta sitd ei valtta-
maétta 10ydetty. Sitten tilattiin uusi erd ja myéhemmin saatettiin 10ytada kadoksissa olleet tavarat. Tasta
aiheutui ylimaéaraisia kustannuksia ja ajanhukkaa. Pahimmillaan véarat tiedot aiheuttivat veneiden myo-

hastymisid, kun saldoilla olleita tuotteita ei 16ytynytkaan.

Tehtaalla on ollut tapana tehd& syyskaudelle ja kevétkaudelle aina oma tuotannon karkeasuunnitelma.
Siind méaritellaén, mité veneitd tehdaan ja missa tehtaassa. Madrét ovat tavoitemaaria ja arvioita. To-
dellinen méaara voi vaihdella muutamilla veneilld, koska veneet tehdaan tilausten perusteella, joten tark-
kaa m&é&raa ei voida aina sanoa tarkasti. Jos karkeasuunnitelma on tehty koko syksylle ja se on ajanta-
sainen, voi hankinta tehda tarvittavat ostotoimenpiteet perusvarusteille. Uuden jarjestelman myota osto-
toimintaa voidaan jaotella pienempiin eriin ja tilata vain tarvittava maara komponentteja. Perusvarus-
tukseen kuuluvat kaikki ne komponentit, jotka laitetaan riippumatta lisdvarusteista. Oikein tehty kar-

keasuunnittelu auttaa siis peruskomponenttien hankinnassa huomattavasti.

Lisdvarusteiden hankinnassa on tarkeaa tietdd valmistustilausten hienojako ja tuotannon aikataulu. Hie-
nojaon tarpeellisuus korostuu esimerkiksi silloin, kun tulee eri moottoreita ja suuria lisdvarusteita tai

runsaasti lisdvarusteita sisaltavié veneita linjalle. Riittdvén ajoissa tiedossa oleva tuotantojarjestys auttaa
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hankintaa tilaamaan oikeat tuotteet oikeaan aikaan. N&in varastoarvot eivat paéase kasvamaan liikaa. Sa-
malla tyonjohto voi suunnitella resursseja niin, ettd tyéladmmille veneille varataan riittavasti resursseja

valmistukseen.

Tuotanto ja hankinta ovat tyontdohjautuvia. Mahdollisuus imuohjaukseen olisi tarkemmin maaritellyilla
aikatauluilla ja tuotantosuunnittelulla. Systemaattista suunnittelua esimerkiksi imuohjaukseen ei ole

tehty, vaan tuotantosuunnitelma on ollut 1&hinné sellainen, etta veneet saadaan vain tehdyksi.

4.2 Koulutus jarjestelman kayttoon

Varaston osalta koulutuspaivia oli muutamia. Toinen varastonhoitaja sai koulutusta niin ostotilauksen
tekemiseen kuin jalkimarkkinoinninkin hoitoon. Molemmat osallistuivat varastohoitoon liittyviin kou-

lutuksiin. Yleista koulutusta annettiin sekd leimauspaétteen kayttoon ettd jarjestelman muuhun kayttoon.

Valmistelevat toimenpiteet olivat varsin rajoitettuja. Kaytdssa oli testikanta, jossa pystyi harjoittelemaan
eri varastonhoitoon liittyvid toimenpiteitd. Testikannasta puuttui paljon oleellisia tietoja ja paikkoja,

kohdalta, mika hankaloitti jarjestelman kayttéonottoa.

Jarjestelmén mukana kayttoon tulivat myos ns. varastokapulat eli mobiililaitteet, mitkd mahdollistavat
langattoman tiedonkeruun. Ne rekisteroitiin kayttajakohtaisesti. Kapulaa paasi testaamaan, mutta puut-
teellisten tietojen takia sen kéaytto pystyttiin aloittamaan vasta sitten, kun koko jarjestelma otettiin kéyt-

toon.

4.3 Varasto

Opinndytetyon suurin ja merkittavin tyo oli varastopaikkojen merkitseminen. Aikaisempi jarjestelma
kertoi vain kunkin tuotteen saldon kyseisella tehtaalla, mutta paikkoja se ei kertonut. Ennen uuden jar-
jestelmén kéyttoonottoa taytyi luoda ensin koko tehdasta koskeva varastokartta, johon annettiin

ylanumerot kullekin varastoalueelle. Sen jalkeen pystyttiin merkitsemaan eri kaytavat, hyllyt ja tasot.
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Varastokartta on pohjana koko materiaalisijoittelulle. Kun paikat saatiin tehtya, merkittiin komponentit

oikeille varastopaikoille ja tulevat lahetykset pystytddn merkitsemé&an heti oikeisiin paikkoihin

Aikaisemman varastonhoitajan jéljilta oli olemassa jonkin asteinen kartta, missé oli merkittyna hyl-
lyssé sijaitsevien tuotteiden toimittajat. Tasté ei juurikaan ollut apua téssa projektissa, vaan kaikki hyl-
Iyt jouduttiin merkitsemdan uudestaan. Varastoon tehtiin pienimuotoisia muutoksia merkitsemisen ai-
kana, mutta ajanpuutteen vuoksi mitdan isompia muutoksia ei keretty tekemaan. Vanha hyllyrakenne

ja aiemmat hyllypaikat jéivat siis ennalleen.
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KUVA 2. Varastoalueet

Kuvassa nakyy, kuinka alueet on numeroitu ja nimetty niiden sijainnin mukaan. Varastoalueet on ja-

ettu selkeisiin kokonaisuuksiin.

4.3.1 Hyllypaikkojen merkitseminen
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KUVA 3. Tarratulostin.
Yritykseen hankittiin kaksi tarratulostinta, jotka nikyvét kuvassa 3. Tarratulostimilla voitiin merkita
hyllypaikat ja tuotteet. Tarratulostimella ei merkitty pelkastaan hyllyja ja tuotteita, vaan sita kaytetaan
my0s vastaanotettavien tuotteiden laputukseen eli tulostetaan oman jarjestelmén koodi saapuviin tuot-

teisiin.

Ty0 aloitettiin tekemalla kartta alueista, jotka numeroitiin. Esimerkiksi keskusvarasto on 61, pihavarasto
62, linja 63, jne. Nain luotiin selkeat alueet, joilla erottaa eri osastot toisistaan. Alueet nimettiin jarjes-
telmaén joko niiden sijainnin tai tavarasisallon mukaan. Kuvassa 2 nakyy varastokartta. N&in alueita on
helppo selata myos varastonavigaattorin avulla. Alla olevassa kuvassa 4 nakyy hyllymerkinta. Ensin on
varastoalue, toisena kéytava, sitten hyllyrivi ja viimeisend taso. Tassé tapauksessa 60 on keskusvarasto,
kaytava 5, hylly 1 ja taso 3.
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KUVA 4. Hyllymerkinté

Seuraavaksi merkittiin kaytavat. Erityisesti keskusvarastossa on runsaasti eri hyllyja, lokerikkoja ja ta-
soja, jotka eroteltiin merkitsemallda ne omiksi kdytavikseen. Kun kéytavat oli saatu merkittyd, saatiin
apuvoimien kanssa merkittyd hyllytasot. Ensin liimattiin hyllynreunaan tarralla olevat liuskat, joihin

voitiin sijoittaa viivakoodit tasoista ja tuotteista, joita kyseisella tasolla on.

Koska siirtyminen nollatasoisesta jarjestelmasta kehittyneempaén jarjestelmaan on suuri muutos, paa-
tettiin olla menematta viel& lokerotasoiseen merkitsemiseen. Ensivaiheessa tuotteille pyrittiin siis saa-
maan vain paikat hyllytason tarkkuudella. Tulevaisuudessa on mahdollisuus merkitd myos lokerotasolla
jamyoéhemmin viela tilavuuden ja koon mukaan niin, etté jarjestelmé ohjaa purkamaan saapuvan tavaran
sellaiseen hyllypaikkaan, mihin ne kaikki mahtuvat. Talla hetkella kookkaammat komponentit eivét valt-
tamatta aina mahdu taysin omille paikoilleen, joten usein hyllytyksessa osa jatetaan kaytavélle tai hyl-

lypaikan viereen odottamaan.

Tuotteille pystyttiin luomaan myos oletuspaikat, joihin ne otetaan vastaan automaattisesti saapuessaan.
Osalle tuotteista luotiin oletuspaikat, mihin ne otetaan aina vastaanotettaessa vastaan. Kaikille tuotteille

sitd ei ole jarkevaa luoda, koska niillé ei ole omaa hyllypaikkaa tai niita ei séilytetd jatkuvasti varastossa.
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4.3.2 Komponenttien merkitseminen jarjestelméaan

Kun kaikki varastopaikat oli saatu merkittyd, taytyi kaikille komponenteille antaa varastopaikka. Mikaan
tuote ei saanut jaada ilman varastopaikkaa. Kaikki tuotteet laskettiin ja merkittiin kullekin varastopai-
kalle, niin keskusvarastossa kuin linjastollakin. Samalla merkittiin uudet viivakoodit ja nimiketunnukset.
Aikaisemmin kayttssa olivat olleet toimittajien luomat koodit, mutta nyt k&yttéon otettiin oman jarjes-

telmén luomat koodit. Kahden koodin kaytto aiheutti alkuun pienié haasteita.

Tuotteiden saapuessa toimittajat merkitsevat niihin omat koodinsa. Vastaanotossa on kuitenkin omat
koodinsa. Tuotteiden tarkastaminen on haastavampaa, silla oman jarjestelman tuotekoodit ovat juokse-
via numeroita, joiden muistaminen on hankalaa ja tunnistaminen vaikeaa. Jos jarjestelméén on esimer-
kiksi merkitty vahingossa vaara koodi, sen tarkastaminen on hankalaa. Tavoitteena on saada toimittajat
toimittamaan kaytossamme olevilla IFS-koodeilla, mutta ainakaan alkuun sitd ei ole vield saatu toimi-

maan. Toimittajan koodilla pystyy kuitenkin hakemaan oman jérjestelméan tuotenumeron.

4.4 Ostotoiminta

Koko materiaalilogistiikka perustuu hankinnan ja varaston saumattomaan yhteistyéhon. Ostotoiminta
vaatii toimiakseen ajantasaisia varastosaldoja ja oikeaa tuoterakennetta. Hyva ostotoiminta vaatii, ettd
tuotantosuunnitelma on selvand, mit4 tehdaan ja milloin. Varastonhoitajan tyota helpottaa puolestaan

ostotoiminnan oikea-aikaisuus ja jarjestelmallisyys.

4.4.1 Varaston taydennys

Varaston téydennys tapahtuu ostotilauksella. Ostaja tekee tilaukset ja varasto vastaanottaa ne. Tilaus-
seuranta on padsaantdisesti ostajan vastuulla. Kaytossa on Excel-taulukko, jonne on merkitty kunkin
venemallin tilaukset. Yksittdisi& tilauksia on mahdollista tarkastella jarjestelman ostotilaus-osiosta, josta

voi etsia haluamiaan tilauksia.

Ostaja merkitsee itse omaan taulukkoon varastosaldon, ostoméaérat ja tilaukset. Mahdolliset omat muis-

tiinpanot ja muistutukset ostaja tekee myos itse. Ostajan unohtaessa tilata on tavara jo myohéssa.
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Uuden jarjestelmén avulla varastohenkildstd voi luoda ostokehotuksia. Ostokehotukseen varasto voi
merkitéd halutun méaran tiettyja tuotteita. Halutun toimituspéivan voi myos maéritella. Jarjestelmd antaa
automaattisesti mahdollisimman aikaisen toimituspaivan. Jokaiselle toimittajalle on asetettu toimitus-
aika, jonka puitteissa tilaus olisi tehtdva. Tekemalla ostokehotuksen valtytddn muistinvarassa toimimi-

selta ja kaikki kerailyvaiheen materiaalipuutteet tulee kirjattua jarjestelméaan.

Koko ostotoiminta tullaan siirtdmaan jarjestelman antamiin MRP-ostokehoituksiin. Excel taulukoista ja
muista omista Kirjanpitovélineista pyritaan pdédsemaan eroon. Jarjestelma luo MRP ehdotukset saldojen
ollessa riittdvan matalat, laskien tarvepéivan ja tilausajan. Jotta MRP ehdotuksiin voitaisiin luottaa, tay-
tyy tuoterakenteiden ja konfiguraatioiden olla taysin kunnossa, muuten koko jarjestelma ei toimi. Téhan
paaseminen vaatii taydelliset rakenteet ja varastosaldot, joten sen taysimittainen hyddyntaminen ei ole

vield mahdollista.

4.4.1.1 Lisavarusteiden tilaaminen

Erityisen haastavia tilausten kannalta ovat raataloidyt veneet, joihin asiakas saa valita haluamansa lisa-
varusteet. Riittavan ajoissa tiedossa olleet lisdvarusteet ehditéan tilaamaan ja saamaan asiakkaalle. Li-
sévarusteita on hyvin laaja kirjo. Asiakas voi halutessaan raataloida venettaan sisustuksellisesti, esimer-
Kiksi patjasarjan véri on vaihdettavissa ja lisdpatjojen valinnalla saa lisdd pehmeytta veneeseensa. Tek-
niikan puolella taas on mahdollisuus valita esimerkiksi etu- tai takavinssi, peruutustutka tai muita tek-

niikkaan liittyvid varustuksia.

Lisévarusteiden menekki vaihtelee kausittain. Ennen jarjestelman kéayttéonottoa laskettiin viimeiselta
kahdelta vuodelta myytyjen veneiden maara, niihin asennetut lisdvarusteet ja laskettiin kullekin lisava-
rusteelle kaytettdvyyskerroin. Tdma kerroin kertoo, kuinka usein prosentuaalisesti tietty lisdvaruste
asennetaan tiettyyn venemalliin. Nain jérjestelmé& voi luoda MRP ostokehotuksen kyseiselle lisdvarus-
teelle perustuen aikaisempaan menekkiin. Kuten sanottua, kaudet ja asiakkaat ovat aina erilaisia. Trendit
voivat muuttua ja jotakin lisdvarustetta voi menné yhtékkid enemmankin. Siksi erityisesti pitkan toimi-
tusajan lisavarusteet ovat hankalia, ellei tarkkoja tydmaardimia ja tuotantosuunnitelmaa tiedeta riittavan

ajoissa.

4.4.1.2 Tuotantosuunnitelman ja hankinnan yhteys
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Tuotantosuunnitelma luodaan yhdessa myynnin ja tuotannon kanssa. Venealalla tuotantosuunnitelmat
jaetaan kahteen osaan, syyskauteen ja kevatkauteen. Tuotannonsuunnittelussa tulisi ottaa hankinta myds
huomioon. Kaikkiin myyntiedustajien toiveisiin ei valttamatta voida vastata hankinnassa, sill& hankinta-

ajat vaihtelevat paljon.

Ostaja madrittelee halutut toimituspdivat tuotantosuunnitelman mukaan. Maariteltya aikataulua voidaan
tarvittaessa muuttaa. Tuotannonsuunnittelun ja tilausten muutoksista péatetdan yhdessé tyénjohdon
kanssa. Tuotannon ollessa etuajassa pyydetéan toimittajilta tavaraa aikaisemmin. Aina tdmé ei ole mah-
dollista, koska toimittajilla on omat lupaamansa toimitusajat. Jos tilaus halutaan myéhemmin, se onnis-
tuu yleensa parhaiten ilmoittamalla hyvissa ajoin. Valmistava yritys voi olla tehnyt jo tilatut tuotteet,
joten niiden viivastyttaminen on usein hankalaa. Tukkukauppiailta tilauksen siirtdminen on yleensé hel-

pompaa.

Varastolla tarkkaillaan aika-ajoin saapuvia lahetyksia. Erityisesti isot, tilaa vievat tuotteet ja hankalasti
séilytettdvat tuotteet aiheuttavat hankaluuksia, joten niiden toimituksia pyritdan ajoittamaan mahdolli-
simman tarkasti. Toimitusten tarkka jaksottaminen on kuitenkin hankalaa, koska kaikkien toimittajien

luotettavuus ei ole kovin hyva.

4.4.1.3 Kanban kortit

IFS jarjestelmdssé on mahdollisuus luoda virtuaalisia kanban kortteja tai tarkemmin sanottuna kanban-
tuotteita. Tuotteelle asetetaan siis hélytysraja. Rajan alitettua se ilmoittaa ostajalle, ettd tat4 tuotetta on
tilattava. Perusteellista tarkastelua kanbanin kéayttoon ei ole vield tehty. VVakiokomponentit tilataan

MRP:n kautta ja lisavarusteet tilauskohtaisesti.

4.4.2 Ostoerat

Kalajoen tehtaan tuotannossa olevilla veneilld lapimenoajat ovat pitkid. Lyhimmillaan l&pimenoaika on
7-8 viikkoa. Tama aiheuttaa haasteita ostoerien méarittelyssa. Toiset tuotteet voidaan tilata vain vene-
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kohtaisesti, mutta tietyilla vakiotuotteilla on pitk&t toimitusajat. Toimittajien tarjoamat paljousalennuk-
set ovat my0s merkittava saasto yritykselle, joten niiden hyddyntdminen toisaalta kannattaa, mutta sa-

malla se lisad usein myds varaston arvoa.

Optimiostoerien méaarittdminen jai ostajan tehtavéksi. Tietyille tuotteille ostoerét on jo maéritelty. Ne
perustuvat aikaisempiin toimituseriin ja toimittajien valmistuserévaatimuksiin. Varastoon sidotun paa-
oman pienentdmiseksi ostoerid on pienennetty jonkin verran. Tarkemmat ostoerdmaarittelyt tehdaén

my6hemmin.

Koko veneen rakenteessa on niin paljon erilaisia tuotteita, ett4 ostoerat vaihtelevat hyvinkin paljon. Esi-
merkiksi Grandezza 280C -mallissa on komponentteja n. 300. Osa tuotteista tilataan ulkomailta, osa
tulee kotimaan toimittajilta ja osa alihankinnasta. Tuotekohtaiset tarkemmat optimiostoerat tullaan maa-
rittelemdén myéhemmin, mutta joitain maarityksié on jo tehty. Erédkoot vaihtelevat paljon riippuen tuot-
teista. Esimerkiksi Italiasta saapuvia pienid lamppuja ei kannata tilata monta kertaa vuodessa, vaan ne
tilataan kerralla koko kaudeksi. Niiden rahtikustannukset ovat niin isot, ettd on jarkevaa tilata kaudeksi

kerrallaan.

Erékoot riippuvat paljon myds toimittajan tarkeydesta ja toimittajan toimittamien komponenttien maa-
rastd. Yksittaisen komponentin toimittajat eivat ole yritykselle niin kriittisia kuin isomman tuoteryhmén
toimittajat. Pienten toimittajien tuotteet tilataan joko kerralla koko kaudeksi tai jaksottamalla yksi tilaus
useampaan eraan, riippuen tuotteen ominaisuuksista, kuten sdilyvyydestd, hinnasta ja koosta. Tiettyjen
toimittajien isommat tilaukset jaetaan jarkeviin eriin, usein 5-10 sarjan eriin. Nain materiaalivirta pysyy

tasaisena ja tilat riittavat sdilytykseen ja varastoimiseen.

4.5 Tuoterakenteiden paivittdminen

Aikaisemmat tuoterakenteet perustuivat yhteen listaukseen, jossa kaikki kuhunkin venemalliin menevat
osat olivat listattuna yhteen listaan. Tam4 aiheutti haasteita niin ostojen ajoituksessa, varastonhallinnassa
kuin itse kokoonpanotydssakin. MRP-ostokehotukset tulevat tuoterakenteesta, joten ne paivitettiin ja

niiden oikeellisuus tarkistettiin huolella.
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Paivitetyn tuoterakenteen avulla saadaan jarjestelmaan merkitty4 oikein tavaroiden todelliset kulutus-
paikat ja ajat, jolloin niita tarvitaan. Aikaisemmassa jarjestelmassa tuotantosuunnitelmat luotiin karke-
alla jaolla, jossa laskettiin vain likimain varustuksesta riippuva ldpimenoaika. Tamé loi haasteen aika-
taulutukselle, koska lisdvarusteiden méaérat ja niiden asennusaikataulut vaihtelevat suuresti. Niita ei
my0dskaan ollut kohdennettu oikeisiin soluihin oikein. Paivitetylla tuoterakenteella jokaisen komponen-
tin paikka linjalla merkattiin, samoin kuin niiden solukohtainen asennuspaikka. Sama tehtiin myos lisa-
varusteille. Nain pystyttiin laskemaan tarkemmin solukohtaiset ajat ja pystyttiin lissdméaan resursseja

tarvittaessa tietylle solulle, jos se kuormittui liikaa.

Linjasto etenee alla olevan kuvion 3 mukaisesti soluittain. Ensin on runkovarustelu ja kansivarustelu
ennen liitosta. Kun runkovarustelu on tehty, runko siirretdan vélikokoonpanoon, jossa asennetaan ensin
moottori ja moottoritilaan tulevat komponentit. Sen jélkeen rungon péélle asennetaan valmiiksi varus-
teltu kansi. Sen jalkeen vene siirtyy LKP 1 -vaiheeseen eli loppukokoonpano 1 -vaiheeseen. Siell ve-
neeseen asennetaan puuosat ja osa sahkoosista. Siita vene siirtyy LKP 2-3 -osaan, joka tarkoittaa loppu-
kokoonpanon vaiheita 2 ja 3. Niissd veneeseen asennetaan mm sahkdosat ja runkoikkunat. Myos pentteri
varustellaan téssa vaiheessa. Tamén vaiheen jélkeen vene siirtyy testausvaiheeseen, jossa vene testataan
tietyiltd osin maassa ja loput testausaltaassa. Testauksen jalkeen vene siirtyy viimeistelyvaiheeseen,
jossa vene siivotaan ja viimeistelldan kuljetusta varten. Pienosat ovat kuviossa erillddn, koska pienosat
eivéat kulje suoranaisesti veneen mukana, vaan esimerkiksi katto varustellaan siiné ja nostetaan joko LKP
1 tai LKP 2-3 -vaiheessa veneen paélle. Mustat viivat kuvaavat pienosien liittdmista veneeseen LKP 1
tai LKP 2-3 -vaiheessa.

Uittoallas

Kansivarustelu Pienosat Testaus

O
Runkovarustelu Vilikokoonpano Viimeistely

KUVIO 3. Tuotantolinjan kulku

Valmis




25

Rakenteelle merkittiin jokaisessa tyGvaiheessa menevat komponentit. N&in saatiin solukohtaiset kerays-
listat luotua. Kun tietty tyovaihe kuitattiin valmiiksi, se poisti saldoista vain ne osat, jotka kuuluivat

siihen tyovaiheeseen. Nain saatiin ajantasainen varastosaldo ja keskenerdisen tuotannon méara oikein.

Veneiden valmistusajat ovat pitkié ja vaihekohtaiset ajat useita péivia tai viikkoja. Vaiheistuksen avulla
voidaan esimerkiksi saman toimittajan komponenttien kotiutuksia jaksottaa tarpeen mukaa. Aikaisem-
min saman toimittajat tavarat saattoivat tulla samaan aikaan kaikki, vaikka osa komponenteista asenne-
taan aivan viimeistelyvaiheessa, kun taas osa komponenteista aivan kokoonpanovaiheen alkuvaiheessa.
Tallaisissa tapauksissa aikavaihtelu voi olla useita viikkoja. Vaiheistuksella pystyttiin jaksottamalla saa-
puvat tavarat niin, ettd kokoonpanopuolen alkuvaiheessa asennettavat komponentit tulevat useampaan
veneeseen samaan aikaan, kun taas loppuvaiheen tavarat vasta usean viikon paastd, jolloin ne eivat jaa

makaamaan varastoon vaan menevat suoraan kayttoon.

4.5.1 Materiaalien sijoittelu

Veneiden varusteet on sijoitettu osittain linjastolle, osittain venekohtaisiin kerdyshékkeihin, ja tietyt
komponentit vieddan linjalle silloin kun tarve on. Esimerkiksi suuret tuulilasit viedd4n vain tarpeen mu-

kaan linjalle, koska ne vievét niin paljon tilaa ja niiden liikuttelu on hankalaa.

Linjastolla sailytetdan lahinna laatikkotavaraa. Osassa pisteista on hyllyt, joissa pidetdédn myds pienem-
piéd kyseisen vaiheen komponentteja. Hankalasti ké&siteltavia tai hakkiin liian suuret tuotteet séilytetdén
linjastolla. Joka vaiheen kohdalle ei ole mahdollista rakentaa hyllyj&, joten erityisesti niiden vaiheiden

tuotteet ovat kerayshakissa.
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KUVA 5. Kerayshakki

Kuvassa 5 on kerdyshéakki. Kerdyshakkiin sijoitettava tavara koostuu sellaisista komponenteista, joita
kaytetdan usein molempiin venemalleihin. My6s useat pienosat ja esikokoonpanon tavarat sijoitetaan
kerdyshakkiin. Kerdilyn jalkeen kerdyshékit merkitaan tietylle veneelle, ja hékki seuraa venetta koko
tuotantolinjan ajan. Hakkiin laitetaan myos linjastolta otettavat komponentit, jotka mahdollisesti pure-
taan tai asennetaan osittain. Talldin avattu paketti seuraa kyseista venetta eivatkd samat komponentit ja

paketit mene sekaisin eri veneiden kesken.

Paivitetylld tuoterakenteella kerdilyssa olevat komponentit voitiin jaotella niin, ettd esimerkiksi runko-
vaiheessa kaytettavat komponentit lajiteltiin hakissa tiettyyn paikkaan/laatikkoon ja vastaavasti kansi-
vaiheen tavarat omaan lokeroonsa. Tama helpotti asentajan ty6td, kun hakista ei tarvitse etsia ja miettia,

missa itselle kuuluvat komponentit ovat.

Hékeille luotiin uusi, oma varastopaikkansa. Hakkiin keratyt komponentit siirrettiin hakin varastopaik-
kaan, josta ne varattiin kyseisille veneille jarjestelmén kautta. N&in saatiin ajantasainen saldo vapaana
olevista tuotteista. Hakkiin keratyt tuotteet olivat varattuna veneille. Samalla yrityksen johto saa arvo-
kasta tietoa keskenerdiseen tuotantoon sidotuista materiaaleista.
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4.5.2 Lisavarusteiden konfiguraatiot

Varsinkin isommissa veneissa asiakkaat saavat valita raatéloityja lisavarusteita. Eri lisdvarustepaketit
sisaltavat erityyppisia lisavarusteita. Usein tietty lisdvaruste tai sen komponentti korvaa niin sanotusta
vakiovarustuksesta jonkin komponentin. Aikaisemmassa jarjestelméssa korvaukset tai jonkin tuotteen
poistot tehtiin yksinkertaisesti lisdédmalla tuoterakenteeseen kyseinen tuote miinuksena. Nykyinen jar-
jestelmé@mme vaatii tuotekonfiguraatiolle ehtolausekkeen, jolla kerrotaan, milloin tuote poistuu. Varas-
ton tehtavéksi jai syottad nama ehtolausekkeet jarjestelmaan. Tama mahdollistaa monimutkaisemman
rakenteen merkitsemisen. Jos esimerkiksi on valittuna kaksi lisdvarustetta, jotka yhdessé vaativat esi-
merkiksi tietyn lisstkomponentin asennukseen, tieto siitd voidaan lisaté jarjestelmadn ehtolausekkeena.

Tietyille lisdvarusteille on tarjolla niin sanottu parempi versio. Esimerkiksi tuulilasin voi ottaa halutes-
saan avattavilla sivuikkunoilla. Jos valitaan avattavilla sivulaseilla varustettu tuulilasi, konfiguroinnissa
poistuu normaali tuulilasi veneen rakenteelta. Ndin saadaan oikeat komponentit merkittyé veneiden val-

mistustilauksille.

Muunneltava konfigurointi mahdollisti my6s lisétuotteiden lisadmisen tai ylimadraisten komponenttien
poistamisen veneen rakenteelta. Veneet raataloidaan usein asiakkaiden haluamalla tavalla. Jotkin asiak-
kaat haluavat lisana esimerkiksi yliméaaraisia pistorasioita tai muita pienia lisayksia, jotka ovat ndhneet
tarpeelliseksi. Uuteen jarjestelmaén voidaan lisata kaikki ylimaaraiset komponentit, joita veneisiin asen-
netaan. Vastaavasti voidaan my0s poistaa tiettyja komponentteja rakenteelta, jos asiakas ei ole halunnut
niit4 asennettavaksi. N&in saadaan kustannustiedot oikein ja ylimaaréaiset komponentit poistuvat auto-
maattisesti varastosta. Aikaisemmin kavi usein niin, ettd jokin erikoiskomponentti tilattiin ja otettiin
vastaan varastoon, mutta kukaan ei muistanut poistaa sita saldoista. Nyt kaikki saadaan merkittyé vene-

kohtaisesti, mika helpottaa myds varastonhallintaa.
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5 HAASTEET JA PARANNUSEHDOTUKSET

Uuden jarjestelmén kéyttéonotto vie paljon aikaa, jopa useita vuosia. Vaihto vanhasta jarjestelmasta
uuteen jarjestelméén tapahtui k&ytdnndssé yhdessé péivassa. Valmistelut ja tietyt toiminnot siirrettiin jo
mahdollisuuksien mukaan aikaisemmin uuteen jarjestelmadn. Nopea siirtyminen toi kuitenkin erinéisia

haasteita tyéhon.

5.1 Haasteet

Uuden jarjestelmén kaytto vaati ensin totuttelua. Perustoimintojen opetteluun kului useita viikkoja. Eri-
tyisia haasteita tuli juuri sellaisissa asioissa, jotka olivat vanhassa jarjestelméassa toimineet hyvin, mutta

joissa uusi jarjestelmé ei taivu samaan tapaan.

Erityisesti eri toiminnoista toiseen siirtyminen tuotti haasteita. Aikaisemmasta jarjestelméasta jaatiin kai-
paamaan selkedd ndkymaa, josta paadsi katsomaan samalta sivulta mm. tuotteen tilaushistoriaa, kaytto-

kohteita ja maarad. (Kaanta 2018.)

5.1.1 Puutteellinen valmistelu ja ohjaus

Valmistelevat toimenpiteet saatiin tehtyd ennen jarjestelmén kayttonottoa, mutta niiden testaus jai va-
haiseksi. Testausta hankaloittivat testikannan puutteelliset tiedot ja todellisen jarjestelman oikea toi-
minta. Esimerkiksi kerdystoimintojen suorittamista ei voitu testata eika tiedetty, miten sen toteuttaa jar-

kevalla tavalla.

Varsinaisen projektipdéllikon puuttuminen toi haasteita jarjestelmén aikataulutuksessa. Kayttéonottoa
siirrettiin kertaalleen kuukaudella, mutta yleisen mielipiteen mukaan sekin oli liian vahan. Olisi toivottu

pitempad valmisteluaikaa ja selkedmpéé johtamista projektin tiimoilta.

Iso muutos aiheuttaa aina muutosvastarintaa, joka toisaalta ruokkii myds muuttajaa. N&in ison projektin
vieminen 1&pi vaatii kuitenkin jokaisen sataprosenttista panosta ja yhteista tahtotilaa, jotta kaikki saadaan

toimimaan juuri sill tavalla, kun halutaan. Mielestani yleisen tason paremmalla johtamisella ja asioiden
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selkeammaélla esittamiselld olisi saatu parempi ilmapiiri ja motivaatio uuden oppimiseen. Asenteella on

suuri merkitys tyotehoon, joten sen parempi hyédyntdminen olisi auttanut k&yttéonotossa.

5.1.2 Aikataulu

Ty0On ohessa tehtava valmistelu ja testaus rajoittui pitkalti ajanpuutteeseen. Normaaleihin paivarutiinei-
hin kuluu runsaasti aikaa, joten ylimadraisen ajan varaaminen testaamiseen ja jarjestelmén tutkimiseen
vaati usein paivien pidentamistd. Kevat on tyypillisesti kiireista aikaa venetehtailla, koska veneet pitda
saada ennen kesdlomia asiakkaille. Kiireinen ty6tahti yhdistettyné ylimaaraista tyota vaativaan projek-

tiin ei ole paras mahdollinen yhtalo.

Jérjestelma otettiin kayttoon kesken tuotantokauden. Td&mé ei sindnsa ole ongelma, jos kaikki asiat ke-
rettaisiin ja saataisiin merkittya niin uuteen kuin vanhaan jarjestelmaankin oikein. Kesken tuotantokau-
den tehty muutos kuitenkin hankaloitti siirtymad. Esimerkiksi ostotoiminnot siirrettiin jo aikaisemmin
uuteen jarjestelméan, mutta esimerkiksi vastaanotot tehtiin vanhaan. Tama aiheutti sekaannuksia tilauk-
sien saapumisessa ja merkitsemisessa. Kaikkia vanhoja tilauksia ei ehditty siirtdm&an uuteen jarjestel-

madn, joten niille jouduttiin tekem&&n uudet tilaukset ja kirjaamaan ndin ne varastoon.

5.2 Parannusehdotukset

MRP-tarvelaskennan parempi hyddyntdminen auttaisi varmasti paljon logistiikassa. Edellisen ostajan
valinpitamattomyys MRP-tarvelaskentaa kohtaan aiheutti edelleen materiaalipuutteita, vaikka saldot
nayttivat oikein ja MRP antoi jarjestelmasta ostokehotuksia. Tilaushélytyksen puuttuessa ostaja ei aina
huomaa tilata tarpeellisia komponentteja, joten tuotannossa saattaa esiintya materiaalipuutteita. MRP:n
parempi hyddyntaminen tulee kehityskohteeksi seuraaviin lahitulevaisuuden projekteihin. Sen toiminta

vaatii viela tiettyja mééaritelmid valmistustilauksille ja komponenteille.

5.2.1 Mittojen ja ostoerien optimointi
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Varastolla haasteita tuovat useat isot ja hankalasti varastoitavat komponentit. Koska varastotilat ovat
rajalliset, usean lavapaikan vievét tavarat ja tilauserat kuormittavat varastoa hetkellisesti runsaasti. Sa-
malla hetkelld, kun tulee paljon tilaa vievaa tavaraa, yliméardiseen jarjestelyyn ja siirtelyyn kuluu turhaa

aikaa ja resursseja.

Ostoerien optimointi on hienosaatod, jolla tavara kotiutetaan juuri oikeaan aikaan. Se auttaisi varaston-
hallintaa ja samalla tasoittaisi myds rahavirtojen kulutusta, kun ei kerralla tule liian isoa tilausta. Siihen

tullaan siirtyméaan mydéhemmin, kun jarjestelma saadaan paremmin ajettua sisaan.

5.2.2 Kotiutuskutsujen kayttoonotto

Tietyill& tuotteilla voitaisiin ottaa kayttoon kotiutuskutsut. Toimittaja siis tekisi tuotteet valmiiksi, ja
kohdevarastolta ilmoitettaisiin haluttu saapumispdiva. Ostaja ei ole aina suorassa yhteydessa varastoon,
joten on hankala sanoa tarkkaa paivaa, milloin tuotteiden pitéisi olla tehtaalla. Varastonhoitaja voisi

hoitaa osan tuotteista kotiinkutsuilla, jolloin materiaalit saapuisivat juuri oikeaan aikaan.

5.2.3 Varmuusvarastot

Varmuusvarastojen kayttoonottoon ei ole perehdytty lainkaan. Varmuusvarastojen kayttoonotto tulee
varmasti jossakin kohtaa esiin. Esimerkiksi tietyill lisavarusteilla on pitkat toimitusajat, joten varmuus-
varastojen pitdminen tietyilla komponenteilla olisi suotavaa. Varastonarvo nousee kuitenkin huomatta-

vasti, jos liian isoja varmuusvarastoja pidetaan, joten jokaiselle komponentille sitd ei kannata luoda.

5.2.4 Varastokapulan parempi hyédyntadminen

Varastokapulan kéyttdminen on jaanyt varsin véhalle. Se on osoittautunut hyvaksi apuvalineeksi oike-
astaan vain inventointiin. Inventointialusta luodaan tietokoneella, mutta alustaan pystyy inventoimaan
kapulalla. Kapulalla voidaan lukea tuotteet ja hyllyt yksitellen ja silla voidaan tehdd myds pelkkia nimi-

kekohtaisia inventointeja.
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Muissa tilanteissa kapulan kéayttd on ollut haastavaa. Kapulan kéayttd l&hetysten vastaanottamiseen on
kompel6d. Silla voidaan vastaanottaa vain tilauksia, joissa on yksi komponentti. Sen kaytté vastaan-
otossa on hidasta ja hankalaa. Paremmin ohjelmoitu vastaanottoprosessi mahdollistaisi tilauksen suoran
vastaanoton kapulalla. Silloin saapuvan lahetyksen voisi suoraa vastaanottaa purettaessa ja merkita oi-

keaan hyllyyn.

Kapulalla tavaroiden siirtdiminen on myos hankalaa, koska silla taytyy lukea ensin siirrettavésté hylly-
paikasta viivakoodi, tuotteen viivakoodi ja viivakoodi hyllypaikasta, johon se siirretddn. Manuaalisesti-
kin pystyy esimerkiksi hyllypaikat merkitsema&n, mutta se on huomattavasti hankalampaa kuin tietoko-

neella. Lavatavaran siirtdmisessé siirto-ominaisuus varmasti toimii hyvin.

Kapulan kayttoon tullaan myéhemmin lisédméaén uusia ominaisuuksia, kunhan kaikki perusasiat saadaan
jarjestykseen ja aikaa ja resursseja sen kehittdmiseen 1oytyy. Toistaiseksi se on kuitenkin jatetty hieman

taka-alalle, koska on niin paljon muuta tehtavaa vield.
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6 JOHTOPAATOKSET

Tama tyo tehtiin samaan aikaan, kun olin itse t0issd Finnmaster Boats:n Kalajoen varastolla. Opettajan
kanssa totesimme aiheen ja asian olevat hyvé opinnédytetyon kirjoittamiselle. Koska koko IFS-projekti
koskettaa koko yhtiota, olisi koko projektista kirjoittaminen ollut liian vaativaa. Siksi keskityimme pel-

kastaan logistiikkaan ja erityisesti Kalajoen tehtaan varastoon.

Varastopaikkojen ja nimikkeiden luonti sek& konfiguroitavien tuoterakenteiden luonnit ovat juuri niita
perustuksia, joiden pitavat olla kunnossa, kun ryhdytaan jarjestelmaa kehittdmaan eteenpdin. Hyvén Ki-
vijalan paalle on helpompi ryhtya rakentamaan uusia toimintatapoja ja ottaa kéytt6on uusia ominaisuuk-

sia.

Nykyisin tuotteet 10ytyvat helposti, silla kaikille tuotteille on omat paikkansa. Saldot pysyvat oikeina,
kun tuoterakenteet ovat kunnossa eika mitéén kulu liikaa tai lilan véahan. Ostotoiminta on mennyt paljon
eteenpdin, mutta kehitettdvaa 16ytyy vield runsaasti. Inventointi on helpottunut huomattavasti. Jarjestel-
méssa voidaan luoda inventointialusta tietylle varastoalueelle, joka inventoidaan. Enéén ei tarvitse las-
kea ja muistaa kaikkia alueita ja paikkoja, joissa inventoitavia tuotteita on. Inventoinnit péivittyvat va-

littdmasta jarjestelméaan, joten ajantasainen tieto inventoinnista menee myds eteenpain.

Opinndytetyon tekeminen pdivatyon ohella on ollut kehittdvéda monellakin tapaa. Siind on huomannut,
kuinka laaja projekti toiminnanohjausjarjestelmén kéayttéonotto on ja mita kaikkea se vaatii koko orga-
nisaatiolta. Paivatyo tehtaalla kuitenkin jatkuu ja toimintaa pyritadn kehittdmaan paivéa paivalta parem-

maksi.
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