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1 Johdanto

1.1 Taustaa

Yrityksissa kasitellddn valtavia maaria tietoa, jonka hallitseminen on menesty-
misen kannalta erittdin tarkeaa. Jos tiedonsiirto ei toimi sujuvasti usean eri jar-
jestelman valilla, niin se hankaloittaa ja hidastaa yrityksen toimintaa. Taman
opinnaytetyon toimeksiantaja, HUB logistics Oy, keskittaa tuotannonohjauksen-
sa yhteen jarjestelméaén, Microsoft Dynamics NAViin — talléin paastaan eroon
Microsoft Excelista tietojen hallinnassa. Yrityksen tavoitteena on saada tuotan-
nonohjauksesta selkeampi kokonaisuus, jota on helppo hallita; kahden eri jar-
jestelman kayttd aiheuttaa moninkertaisia kirjauksia ja tuotetietojen pitaminen
ajan tasalla Excelissa on tyodlasta. Tassa tyossa tarkastelen yrityksen Hyvin-
kadan tehtaan toimintaa ja kasitteleméni kolme tuotetta ovat puisia kuljetuslavo-

ja, joita valmistetaan kyseisessa toimipisteessa.

1.2 Opinnaytetytn tavoitteet ja rakenne

Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittda ja dokumentoida toimeksiantajayrityksen
tuotannonohjauksen prosessit Hyvink&an toimipisteella, seka kayda ne lapi te-
kemalla esimerkkitoteutus toiminnanohjausjarjestelmaan muutamalla eri tuot-
teella. Opinnaytetydn tavoite liittyy yrityksen tavoitteeseen siirtya tuotannonoh-
jauksessa kokonaan Microsoft Dynamics NAViin. Esimerkkitoteutus auttaa tyon-
tekijoita sisédistamaan, miten tuotantoa ohjataan uudessa jarjestelmassa. Tuo-
tannon ohjaamiseen tarvittava tieto ei tule enda tulevaisuudessa olemaan yh-

den ihmisen hallussa, vaan kaikkien kaytettavissa.

Ensimmaiseksi kerron opinnaytetytn aiheeseen liittyvasta teoriasta, joka poh-
justaa tyon toiminnallista osuutta. Tuotantoon ja sen ohjaukseen liittyvien kasit-
teiden avaamisen jalkeen esitan kaytannon tyon tulokset, kayttden apuna pro-
sessikuvioita ja ruutukaappauksia toiminnanohjausjarjestelmasté. Lopuksi ker-

ron jatkokehitysmahdollisuuksista ja tyon aikana syntyneista mietteista.



1.3 HUB logistics Oy

HUB logistics Oy aloitti toimintansa 1990-luvun alussa tarjoamalla laatujarjes-
telmien konsultointia logistiikan palveluyrityksille. Toiminta alkoi nimella Hubs-
tock Oy, joka muuttui nykyiseen muotoonsa vuonna 2001. HUB logistics laajen-
si toimintaansa myohemmin alkamalla tuottamaan logistiikan palveluita. Yritys
toimii 15 paikkakunnalla — joista yksi Virossa — ja sen tarjoamat palvelut voidaan
jakaa kolmeen osa-alueeseen: asiantuntijapalveluihin, logistiikkaratkaisuihin

seka pakkauksiin ja pakkauspalveluihin. (HUB logistics 2012.)

Asiakasyritykset voivat hyodyntad HUB logisticsin asiantuntijapalveluita muun
muassa eri logistikan osa-alueiden kehittdmishankkeissa — myds prosessien
tarkastelu kokonaisuudessaan onnistuu. Logistiikkaratkaisujen osalta yritys tar-
joaa esimerkiksi varastointipalveluita ja henkilévuokrausta sekd mahdollisuuden
ulkoistaa logistiikan toiminnot ja operatiivinen hankinta (hankintalogistiikka) ko-
konaisuudessaan. Liséksi HUB logistics tarjoaa asiakkailleen monipuolista pak-
kausosaamista — erikoisosaamisalueinaan vaativat asiakaskohtaiset puu- ja
vaneripakkaukset, projektipakkaaminen ja pakkaamiseen liittyvat palvelut. (HUB
logistics 2012.) Hyvinkaan toimipiste, johon tdma opinnaytety6 keskittyy, tuottaa

viimeksi mainittuja pakkauspalveluja.

1.4 Opinnaytetydn menetelmat

Opinnaytetyon alussa tutustuin Microsoftin toiminnanohjausjarjestelméaan luke-
malla ohjekirjaa ja tekemalla harjoituksia. Seuraavaksi tarkastin Hyvinkaan toi-
mipisteen lahtotilanteen matkustamalla paikan paalle, seka tutustuin tuotan-
nonohjaukseen ja sen prosesseihin yrityksen edustajien kanssa. Tallensin kay-
mamme keskustelut, litteroin ne ja kaytin niitd apuna selittdesséni kuinka tuo-
tanto toimii kyseisessa toimipisteesséa. Tein tuotannonohjauksen prosesseista
kuviot tuotantohenkiléston kertomuksia hyvaksikayttaen, minka jalkeen rakensin
prosesseista esimerkkitoteutuksen Microsoft Dynamics NAV -
toiminnanohjausjarjestelméaan. Haastattelujen avulla selvitin myds mahdollisia

jatkotoimenpiteita.



2 Toiminnanohjaus

Toiminnanohjauksella tarkoitetaan yrityksen perustoimintojen — kuten hankinta,
myynti, varastointi ja tuotanto — hallintaa, mik& toteutetaan tarkoitusta varten
kehitellylla toiminnanohjaus-, eli ERP-jarjestelmalla (ERP = enterprise resource
management). Perustoiminnot esitetddan ERP-jarjestelmassa prosesseina, joita
voidaan automatisoida ja yhdistda keskenaan toiminnan tehostamiseksi. (Leh-
tonen 2008, 128.) Suurten yritysten toimintaa avustamaan alettiin kehittéda toi-
minnanohjausjarjestelmia 1990-luvulla. Vaikka toiminnanohjausjarjestelmat oli
tarkoitettu alun perin nimenomaan suurille yrityksille, niin ovat ne I6ytaneet tien-
sa myos pienten ja keskisuurten yritysten pariin. PK-yritysten monimuotoisuus
asettaa toiminnanohjausjarjestelmien kehittgjille suuria haasteita, silla harva
yritys toimii taysin samalla tavalla kuin yksikaan toinen. (Kettunen & Simmons
2001, 40.)

Yrityksen toiminnan ohjaamisella on suuri merkitys menestymisen kannalta,
mutta pelkk& jarjestelma ei takaa tieta tulokseen. Toiminnanohjausjarjestelma
tarjoaa tyokalut organisaation tehokkaaseen hallintaan, mutta se vaatii osaavia
tyontekijoita paastakseen oikeuksiinsa. Toimintaa johtavien ihmisten paatokset
nakyvat yrityksen tuotteiden suosiossa — olivat ne sitten tavaroita tai palveluita.
(Waters 2002, 22.) Kaytannossa toiminnanohjaus ilmenee yrityksen toimintaan
littyvana suunnitteluna, paatdksentekona, toteuttamisena ja seurantana. Toi-
minnanohjaus auttaa yritysta saavuttamaan tuotannolle asetetut tavoitteet niin

hyvin kuin mahdollista. (Haverila, Kouri, Miettinen & Uusi-Rauva 2003, 342.)

Toiminnanohjaus ei saa olla ristiriidassa yrityksen arvojen, tavoitteiden ja stra-
tegian kanssa; organisaation tehokas johtaminen vaatii, ettd toiminnan suunnit-
telussa ja ohjauksessa otetaan tasapuolisesti huomioon edell& mainitut asiat ja
ne osataan hahmottaa yhtend kokonaisuutena. Budjetit ja tunnusluvut ovat tar-

keimmaéssa osassa kokonaisuuden ohjaamisessa. (Haverila ym. 2003, 343.)

Budjetteja hydodyntamalla yritys voi suunnitella tavoitteitaan ja keinoja, joilla ne

saavutetaan. Tuotteiden valmistus- ja varastomaarien suunnittelussa kaytetaan



apuna myyntibudjettia; tarvittava kapasiteetti ja materiaali voidaan laskea kayt-
tamalla apuna valmistusbudjettia. Pelkastdan budjettiin perustuva suunnittelu ei
tarjoa tarpeeksi tarkkuutta yksityiskohtaisen suunnitelman tekemiseen. Budjetit
toimivat kuitenkin suuntaa-antavina apuvalineind tuotannon toteutuksen pohti-
misessa ja niiden avulla voidaan tehdd muun muassa kapasiteetin lisdykseen,
toimittajasopimuksiin ja hankintojen sek& tyontekijoiden ma&araan liittyvia paa-
toksia. (Haverila ym. 2003, 343.)

Tunnuslukujen avulla yritys pystyy seuraamaan liiketoimintaa ja asettamaan
tavoitteita. Esimerkiksi myynti- ja kayttokatteen avulla voidaan tehda johtopaa-
toksia siitd, onko yrityksen toiminta tehokasta. Liiketoimintaa ei pystyta johta-
maan kokonaisuutena pelkastaan taloudellisten tunnuslukujen avulla, vaan vas-
taavia mittareita tarvitaan myds tuotannon puolelta. Tunnuslukujen kaivaminen
esiin tuotantoprosessista ei ole yleensa helppoa, minka takia tuotannon tunnus-
lukujen kaytto vaihtelee aika paljon yritysten valilla. (Haverila ym. 2003, 343.)
Toiminnanohjauksessa kaytettavia tunnuslukuja ovat Haverilan ym. (2003, 344)
mukaan:

e myynti- ja kayttokate

e jalostusarvo

e myynti- ja valmistusmaarat

e varastoon sitoutunut pAdoma

e tarkeimpien koneiden tuottavuus ja kayttosuhteet

¢ henkildkunnan tuottavuus

e toimitusaika

o tilauskanta

e toimitusaikapito

e palvelutaso

¢ |&pimenoaika

e myOhastymiset

o reklamaatioiden ja virheellisten tuotteiden maara seka

e tuotteiden saanto.



2.1 Toiminnanohjausjarjestelma

Toiminnanohjausjarjestelman tarkoitus on saattaa kaikki yrityksen osastot ja
toiminnot yhden tietokonejarjestelman piiriin. Jos yrityksella ei ole yhtendista
jarjestelmaa, niin esimerkiksi asiakkaan tekema tilaus voi kiertdéd monen eri ih-
misen kautta ja tilauksen tiedot kirjataan useaan eri jarjestelmééan; tama altistaa
tilauksen muun muassa néappailyvirheille ja katoamiselle. Tilauksen tilan tarkas-
taminen on tydlasta, jos yrityksen eri yksikoilla on kaytdossaan eri ohjelmistot: jos
esimerkiksi asiakas soittaa myynnista vastaavalle tyontekijalle kysyakseen mis-
sa vaiheessa tilauksen kasittely on, pitad myyjan kysya asiaa erikseen muilta
osastoilta. Toiminnanohjausjarjestelma parantaa yrityksen sisaista viestintaa,
mika nakyy toiminnan tehostumisena. (Wailgum 2008, 1.) Asiat — kuten yhden-
mukaisuus ja kayttoliittyman symmetrisyys — vaikuttavat jarjestelmén oppimisen
ja kayttamisen vaikeustasoon. Sama koskee myods ERP:hen integroituja apujar-
jestelmia ja kustomointeja. (Hamilton 2004, 163.)

Toiminnanohjausjarjestelma vaatii yrityksen tydntekij6iltéa paljon; ennen jokaisen
osaston tydntekijat hoitivat kaikki omat hommansa ja muiden osastojen ongel-
mat olivat muiden osastojen ongelmia. Toiminnanohjausjarjestelmien myota
esimerkiksi varastotyontekijoiden taytyy siirtda kaikki tuotetieto mielestaan ja
muistiinpanoistaan jarjestelmaan ja pitaa sita ylla jatkuvasti. Asiakaspalvelijat
joutuvat kertomaan asiakkaille, ettad tavaraa ei ole, jos tuotteiden varastotilan-
netta ei pidetd ajan tasalla. Ihmiset eivat yleensd pidd muutoksista ja ERP-
jarjestelméaan siirtyminen on erittain suuri sellainen. Tydntekijoiden taytyy muut-
taa tyoskentelytapojaan, mik& saa toiminnanohjausjarjestelman tuntumaan ty6-
laalta ja systeemin arvoa on vaikea ymmartaa. (Wailgum 2008, 1.) Itse tietoko-
neohjelmaa tarkedmp&a onkin se, kuinka yrityksen toimintaa joudutaan muut-
tamaan — toisin sanoen tehostamaan — jotta ohjelmaa voidaan kayttaa. Pelkka
toiminnanohjausjarjestelman hankkiminen ilman toimintatapojen muuttamista on
yritykselle vain haitallista. (Lehtonen 2008, 138.)
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2.2 Jarjestelmien kehitys

Erilaisilla tietojarjestelmilla on tana paivana erittdin suuri rooli yritysten toimin-
nassa ja kankeista ATK-ohjelmista on kasvanut vuosien saatossa modernin
yrityksen perusta. Nykydan suurimmalla osalla yrityksista on tukenaan jonkin-
tasoinen toiminnanohjausjarjestelma. (Lehtonen 2008, 127.) Toiminnanohjaus-
jarjestelmien alku sijoittuu 1960-luvulle, jolloin yritykset alkoivat kayttaa ohjel-
mistoja varastossa olevien tuotteiden seuraamiseen. Seuraava harppaus otet-
tiin kymmenen vuotta mydhemmin, kun tuotannossa tarvittavien materiaalien
maaraa alettiin laskea MRP-jarjestelmien (material requirements planning) avul-
la. Kyseiset ohjelmat mahdollistivat my6s materiaalin automaattisen taydennyk-
sen, kun varastossa olevien tuotteiden maara laski alle tietyn pisteen. Toimin-
nallisesti 70-luvun MRP-jarjestelmét olivat kuitenkin jaykkia ja yksipuolisia ta-

man paivan ohjelmistoihin verrattuna. (Kettunen & Simmons 2001, 46.)

80-luvulla materiaalintarvelaskenta laajeni uusilla toiminnallisuuksilla, jotka ke-
hittivdt muun muassa alemman tason toiminnanohjausta ja jakelunhallintaa.
Paivittynyttd kokonaisuutta kutsuttiin nimella MRP Il (manufacturing resource
planning) ja sen kehitystd edesauttoi tietokoneiden yleistyminen. Seuraavalla
vuosikymmenella laajeneminen jatkui, kun mukaan otettiin yrityksen muita —
tuotantoon suoraan liittymattomia — alueita. Muun muassa talous- ja henkildst6-
hallinnon sovelluksia oli ennen kehitetty erillaan; uusien osa-alueiden mukaan-
tulo johti varsinaisen ERP:n syntyyn. Kuviosta 1 n&dhd&an, miten toiminnanohja-

us on kehittynyt ajan kuluessa. (Kettunen & Simmons 2001, 47.)
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Kuvio 1. Toiminnanohjauksen kehittyminen (Kettunen & Simmons 2001, 47).

2.3 Toiminnanohjausjarjestelman kayttéonotto

ERP-jarjestelméa voidaan ottaa kayttoon eri tavoilla: kerralla, vaiheittain tai sa-
manaikaisesti vanhan jarjestelman rinnalla. Ensin mainitun tapauksessa hyotyja
ovat muun muassa tiedossa oleva kayttoonottopaivamaara, lyhyt kayttéénotto-
aika ja sen tuomat kustannussaastot. Haittapuolina ovat taas mahdollisten on-
gelmien kasaantuminen, vahainen perehdytysaika ja pikaisesta aikataulusta
johtuvat unohdukset. Vaiheittaisen siirtymén etuja ovat pidempi tutustumisaika
jarjestelmaan ja osittaisen kayttéonoton mahdollistamat sdatétoimenpiteet. Hait-
tapuolina ovat muun muassa jatkuva muutos ja projektin pidempi kesto. Sa-
maan aikaan vanhan jarjestelméan rinnalla kaytettdva uusi ERP-jarjestelmé on
vaihtoehdoista riskittbmin vanhan ohjelmiston pyériessa taustalla, mutta sen
kustannukset ovat kolmikosta suurimmat. Lisaksi kyseinen vaihtoehto aiheuttaa

paljon kaksinkertaista kirjausta. (Neal 2010.)
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Toiminnanohjausjarjestelma voi olla yhden jarjestelmatoimittajan tarjoama ko-
konaisratkaisu tai se voi koostua useista eri osista, jotka ovat kaikki eri toimitta-
jilta. Ensin mainitun tapauksessa on tarke&a loytaa yritykselle sopivin toimin-
nanohjausjarjestelmapaketti, jotta sita tarvitsisi muokata mahdollisimman va-
han. Yksikdan toiminnanohjausjarjestelma ei sovi taydellisesti yhdellekdan yri-
tykselle, joten kustomointiin on syyta varautua. (Lehtonen 2008, 134-135.) Oh-
jelmiston raatalointi ei kuitenkaan ole ilmaista ja liian raskaasti muokattu toimin-
nanohjausjarjestelma toimii epavakaasti ja aiheuttaa ongelmia paivitysten yh-
teydessa (Wailgum 2008, 3). Jos toiminnanohjausjarjestelma rakennetaan use-
an toimittajan paketeista, niin eri osa-alueiden toimiminen yhdessad muiden

kanssa vaatii paljon ty6ta (Lehtonen 2008, 134).

ERP-jarjestelméan kayttbonotossa on useita eri vaiheita, jotka voivat tapahtua
osittain samanaikaisesti. Lehtosen (2008, 135) mukaan kyseiset vaiheet ovat:
e maarittelyvaihe: muodostetaan kuvaukset tavoiteprosesseista ja toimin-
nanohjausjarjestelmasta
¢ Kkehittamisvaihe: luodaan ensimmaisen vaiheen mukainen ohjelmisto
o yksikkotestaus: selvitetaan kuinka jarjestelman eri toiminnot toimivat irro-
tettuna kokonaisuudesta
e integrointitestaus: selvitetddn kuinka yksittaiset toiminnot toimivat keske-
naan ja miten toiminnanohjausjarjestelma toimii muiden jarjestelmien
kanssa
e koulutuksen jarjestaminen: perehdytetddn ERP-jarjestelman kanssa toi-
mivat tyontekijat ohjelmistoon ja toimintatapoihin
e kayttbonottovaihe: jarjestelman kaytto voidaan aloittaa tietylla liiketoimin-
nan osa-alueella ja vahitellen siirtya koko yritykseen

e jarjestetaan jarjestelman yllapito ja kayttajatuki.

ERP-jarjestelméan kayttoonotto kuluttaa paljon aikaa ja rahaa. Tarvittava resurs-
sien mé&ara aliarvioidaan helposti, mika voi johtaa pahimmillaan koko projektin
kaatumiseen. (Kettunen & Simmons 2001, 17). Eniten aliarvioitu kustannusalue
on tyontekijoiden koulutus: tyontekijdille taytyy itse ohjelmaan perehdyttdmisen
lisdksi opettaa mita kaikkea yrityksen prosesseihin liittyy. Toiminnanohjausjar-

jestelman toimittaja tarjoaa myds konsultointipalveluja, mutta heidan osaami-
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sensa ei valttamatta ylety yrityksen prosesseihin. Organisaation tyontekijoilla
taytyy myds ymmartaa yrityksen toimintaa entista laajemmin, silla kaikki kaytta-
vat samaa jarjestelmaa ja toisen tyontekijan jarjestelmaan lisaama tieto vaikut-
taa moniin muihin tydntekijoihin; kaikki eivat voi enda keskittya vain omiin tehta-
viinsd. Myds puutteelliset perustiedot — kuten materiaalit, tuoterakenteet ja ka-
pasiteetit — voivat aiheuttaa ylimaaraista tyota ja kustannuksia. Ja vaikka perus-
tiedot olisivatkin yndenmukaisia ja informatiivisia, niiden siirtdminen uuteen ym-
paristoon ei valttamatta ole yksinkertainen asia; toiminnanohjausjarjestelman
prosessit saattavat vaatia enemman tietoa kuin mitd aiemmin on Kirjattu yl6s.
(Wailgum 2008, 4.)

Lisékustannuksia koulutuksen liséksi aiheuttavat toimintaa tukevien ohjelmisto-
jen integrointi ERP-jarjestelmaan seka niiden testaus. Testaus — kuten myds
kouluttaminen — kannattaa tehd& oikeita tietoja kayttéaen ja niilla tyontekijoilla,
joka tulevat toimimaan kyseisten asioiden parissa. Lisdohjelmien liittamista kal-
limpaa on toiminnanohjausjarjestelman raatalointi. ERP-jarjestelmia muokataan
usein vastaamaan paremmin yrityksen toimintaa, missd on omat riskinsa: Yh-
den osa-alueen kustomointi voi vaikuttaa kaikkiin muihin, silla kaikki toiminnot
on tiukasti linkitetty toisiinsa. Viimeistaan ohjelmiston paivitysvaiheessa ongel-
mat puskevat esiin ja silloin joudutaan palkkaamaan kalliita asiantuntijoita hoi-
tamaan jarjestelma kuntoon. Kaikkia ongelmakohtia ei todennakdisesti saada

ratkottua kertaistumalta, jolloin rahanmeno on taattu. (Wailgum 2008, 4.)

Toiminnanohjausjarjestelméaprojektin onnistuminen vaatii yrityksen johdolta rea-
listisia odotuksia ja ymmarrysta siitd, ettd organisaation toimintatapoja joudu-
taan muuttamaan. Jos paadytaan siihen, ettéd hankittavaa jarjestelmdd muoka-
taan yrityksen nykyisiin prosesseihin sopivaksi, niin ERP:n tuomat edut menete-
téaan ja koko projekti on ollut turha. Toinen tarkea onnistumisen edellytys on pe-
rusteellinen koulutus: riittdvan perehdytyksen mé&aréd on helppo aliarvioida ja
tyot taytyy jakaa jokaiseen hommaan parhaiten sopivalle ihmiselle. (Lehtonen
2008, 137-138.)
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2.4 Microsoft Dynamics NAV

Microsoftin kehittdma& NAV-toiminnanohjausjarjestelma on tarkoitettu keskisuu-
rille organisaatiolle ja se on kaytdssa yli 77 000 yrityksessa. Koska jarjestelma
on Microsoftin valmistama, niin se toimii yhdessa yrityksen muiden tuotteiden —
kuten Wordin, Excelin ja Outlookin — kanssa. NAVin avulla yritys voi hoitaa talo-
ushallintoon, tuotantoon, logistiikkaan, asiakkuuksien hallintaan, huoltohallin-
toon ja sahkdiseen kaupankayntiin liittyvid toimintoja. Ohjelmistosta I6ytyy lisak-
si eri toimialoille suunnattuja vaihtoehtoja ja siita on mahdollista ottaa kayttéén
vain tiettyja osa-alueita yrityksen tarpeiden mukaisesti. Osiot ndkyvat selvasti

vasemmassa laidassa kuvion 2 mukaisesti. (Microsoft 2012.)

Tuotanto

D Tuotesuunnittelu

; Kapasiteetit
Suunnittelu
Toteutus
Arvostus

' Historia

-3 Asetukset

Tuotesuunnittelu 4

Kuvio 2. Microsoft Dynamics NAVin paavalikko.
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3 Prosessit

Valmistuksen prosessilla tarkoitetaan kaikkea, mitd vaaditaan tuotteen aikaan-
saamiseksi; siihen voi kuulua esimerkiksi valmistusta, tiedon prosessointia, tuot-
teen toimittamista ja varastointia. Tuotteen voi valmistaa monella erilaisella ta-
valla: esimerkiksi tuolin voi rakentaa kasityond kasin valmistetuista osista tai
koneiden avulla automatisoidulla tuotantolinjalla. Tuotteen markkinointi voidaan
hoitaa internetissa, televisiossa, alan lehdisséa tai kaikissa edella mainituissa.
(Waters 2002, 219.)

Tuotteen ominaisuudet muokkautuvat osin valmistusprosessin perusteella, joten
yrityksen taytyy suunnitella se haluttuja piirteita tukevaksi. Jos halutaan esimer-
kiksi tuottaa paljon halpoja villasukkia, niin niité ei kannata alkaa tekemaan kasi-
tyona vaan koneellisesti. Prosessisuunnittelun avulla yritys voi tutkia milla taval-
la jokin tuote kannattaa valmistaa. Prosessisuunnittelulle on tarvetta aina, kun
yrityksen toiminnassa tapahtuu suuria muutoksia. (Waters 2002, 219.) Téallaisia
muutoksia ovat Watersin (2002, 220) mukaan muun muassa:

e uuden tuotteen kehittaminen

nykyisen tuotteen paivittdminen

e kysynnén tai markkinoiden muuttuminen
e kustannusmuutokset

e uudet Kilpailijat tuotteineen

e huono nykytilanne ja

e uudet tavoitteet.

Prosessien dokumentointi, ymmartdminen ja tehostaminen ovat ensiarvoisen
tarkeitd asioita, jos yritys haluaa pysyd mukana alati tiukkenevassa kilpailussa.
Huonosti suunnitellut ja toteutetut prosessit tekevat toiminnasta tehotonta ja
aiheuttavat hukkaa. Hyvin kuvatut ja tehokkaat prosessit varmistavat toiminnan
johdonmukaisuuden ja helpottavat tapahtumien seurantaa; kun asiat tehdaan
aina samalla tarkkaan mietitylla kaavalla, voidaan aika kayttaa tehokkaammin —
jatkuvaa parantamista unohtamatta. Liséksi tehokkaat prosessit varmistavat
sen, etta tyontekijat tietavat mita tehdd, miten tehdéa ja mika on kenenkin rooli.
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Prosessien vélisella tiedonkululla on myds suuri merkitys. Jotta yrityksen pro-
sesseja voidaan kehittaa, tulee ne ensin kartoittaa, simuloida ja analysoida.
(Singh 2011.)

4  Tuotannonohjaus

Tuotannonohjaus tarkoittaa jokapdivaista tuotantoon liittyvd& suunnittelua, to-
teutusta ja valvontaa, joilla ohjataan yrityksen resursseja kohti tuotannon tavoit-
teita (Merriam-Webster.com 2012). Hokkasen, Karhusen ja Luukkaisen (2004,
229) mukaan tuotannonohjaukseen kuuluvat:

e tuotesuunnittelu

e tuotannonsuunnittelu

e materiaalinohjaus

¢ valmistuksenohjaus

e tuotannon seuraaminen ja

e tuotannonkehitys.

Tuotannonohjauksen ensiaskeleet sijoittuvat 1950-luvulle, jolloin puhuttiin tyon-
suunnittelusta; talldin otettiin huomioon tuotannon ajoitukseen liittyvia seikkoja.
Kymmenen vuotta myéhemmin huomio kiinnittyi myds varastointiin ja 70-luvulla

tapahtumia alettiin seuraamisen lisdksi ennakoida. (Hokkanen ym. 2004, 229.)

4.1 Tuotannonohjauksen tavoitteet

Tuotannonohjaus voidaan jakaa kolmeen eri tasoon: suunnitteluun, aikataulu-
tukseen ja toteutukseen. Suunnittelussa tienviittoina voivat toimia myyntitilauk-
set, aikataulutuksessa voidaan hyodyntaa tarvelaskentaa ja toteutustasolla tila-
ukset saatetaan valmiiksi ja kuitataan. Tuotannonohjauksen — ja samalla toi-
minnanohjauksen — tavoitteina ovat kuormittaa kapasiteettia mahdollisimman
tehokkaasti, pitaa tuotteiden lapimenoaika mahdollisimman lyhyend, sitoa mah-

dollisimman vahan padomaa varastossa oleviin tavaroihin ja kyky toimittaa tuot-
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teita asiakkaille pyydetyssa ajassa (Hokkanen ym. 2004, 229). Tuotannossa
kaytettavissa laitteissa on kiinni paljon rahaa ja niiden tuottavuus saadaan
mahdollisimman hyvalle tasolle, kun niiden kayttd suunnitellaan tehokkaaksi.
Korkean kuormituksen lisaksi tuotannonsuunnittelussa kannattaa panostaa ly-
hyisiin [&pimenoaikoihin, jolloin keskenerdisessa tuotannossa ei ole kiinni niin
paljon pddomaa, toimituskyky paranee ja kapasiteettisuunnittelu helpottuu. Suu-
r osuus yrityksen paaomasta on sitoutuneena varastoissa oleviin tuotteisiin,
minka takia kyseisen vaihto-omaisuuden maara kannattaa pitaa pienena. Jon-
kinlainen varasto on kuitenkin oltava, jos halutaan olla valmiita reagoimaan ak-
kindiseen kysynnan muutokseen. Yrityksen on kyettava huolehtimaan siita, etta
asiakkaat saavat tilaamansa tuotteet sovittuun péivddn mennessa, muussa ta-

pauksessa asiakas voi olla pian entinen asiakas. (Haverila ym. 2003, 346.)

Tuotannonohjauksen tavoitteet ovat ristiriidassa keskendan (kuvio 3), miké tuo
oman haasteensa tuotannon ohjaamiseen (Lehtonen 2008, 61). Hyvaan toimi-
tuskykyyn pyrittdessa taytyy yllapitaa varastoja, jotta tuotteet saadaan asiakkail-
le mahdollisimman nopeasti. Toisaalta vaihto-omaisuuden maara pitaisi pitaa
pienend, jolloin asiakkaille ei valttamatta saada toimitettua tarpeeksi tuotteita
tilauspiikin iskiessa. Kapasiteettia saadaan kuormitettua tehokkaasti, kun val-
mistettavat sarjat ovat suuria; timéa johtaa taas kerran suuriin varastoihin. (Ha-
verila ym. 2003, 347.)
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Kuvio 3. Tuotannonohjauksen ristiriitaiset tavoitteet (Haverila ym. 2003, 348).

Tuotannossa joudutaan tekemaan valintoja ja niiden pitéisi pohjautua yrityksen
strategiaan ja asiakkaiden tarpeisiin (Lehtonen 2008, 61). Tuotannonohjauksen
ristiriitojen merkittavyyttd pystytdaan pienentamaan lyhentamalla tuotteiden |api-
menoaikoja. Kun myyntitilauksen ja asiakkaalle toimituksen vélinen aika saa-
daan lyhyeksi, parannetaan toimituskykya ja samalla pienennetdan varastojen
kokoa. Tilausohjautuvassa tuotannossa lyhyt lapimenoaika nakyy suoraan no-
peassa toimitusajassa kun taas varasto-ohjautuvassa tuotannossa on mahdol-
lista pitda pienempia varastoja, koska tuotteiden valmistus ei kesta pitkaan.
(Haverila ym. 2003, 348.)

4.2 Tuotannon edellytykset

Yrityksen tuotannon mahdollistavat tekijat voidaan jakaa kahteen osaan: mate-
riaaleihin ja resursseihin. Tuotannonsuunnittelun - ja ohjauksen avulla pidetaén
huoli siitd, etta edella mainittuja asioita on saatavilla silloin kuin niita tarvitaan.
Materiaalia voi olla esimerkiksi sahaamaton lauta, joka muutetaan resurssien
avulla lopputuotteen osaksi. Lopputuotteen tuoterakenne kertoo, mita osia val-
mistukseen tarvitaan ja missa jarjestyksessa ne tulevat tuotteeseen (Waters

2002, 422). Resursseja voivat tahan esimerkkiin liittyen olla saha ja sita kaytta-
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va tyontekija. Resurssit eivat aiheuta yritykselle kuluja pelkastaan silloin, kun ne
ovat suorittamassa jotain operaatiota; valilla tyhjanpanttina seisovat tyontekijat
saavat palkkaa siina missa koko ajan tydskentelevat tyontekijat. Resursseja
kannattaa hyédyntda mahdollisimman hyvin, jotta tuotanto saadaan toimimaan
tehokkaasti ja yksikkdkustannuksia pienennettyda. Tuotannon maaraa, jonka

resurssit tekevat mahdolliseksi, kutsutaan kapasiteetiksi. (Lehtonen 2008, 66.)

Materiaalin tydstamista resurssien avulla kutsutaan tuotantovaiheeksi. Toisiinsa
liittyvat eri tuotantovaiheet muodostavat prosessin. Tuotantovaiheita voivat olla
esimerkiksi materiaalin muokkaaminen oikean kokoisiksi osiksi ja osien ko-
koonpano lopputuotteeksi. Tuotannon eri vaiheilla on tietty jarjestys, jota kutsu-
taan reititykseksi. ERP-jarjestelmissa kyseistd nimeéa kaytetdan myos valmis-
tusprosessista. Tuotantovaiheet taytyy tehda oikeassa jarjestyksessa, silla esi-
merkiksi kokoonpanoa ei voi suorittaa ennen kuin kokoonpanon osat on tygstet-
ty oikeisiin mittoihin. (Lehtonen 2008, 67—-68.)

Valmistusprosessin liséksi tuotantoon kuuluvat kaikki muut toiminnot, jotka
edesauttavat tuotteen valmiiksi saattamista. Naiden toimintojen kokonaisvaltai-
nen hallinta on edellytys tuotannonohjaamiselle. Edella mainittuihin toimintoihin
kuuluvat Haverilan, Kourin, Miettisen ja Uusi-Rauvan (2003, 302) mukaan muun
muassa:

e tuotteen maarittely ja tilaaminen

e logistiikan suunnitteleminen ja toteuttaminen

e asiakkaan tilauksesta johtuva suunnittelutyd seka

e materiaalien hankkiminen ja alihankkijoiden ohjaaminen.

4.3 Tuotantomuodot

Tuotantomuoto rajaa tuotannon lahtékohdat ja se vaikuttaa myo6s siihen kuinka
tuotantoa ohjataan. Tuotantomuodot voidaan jakaa esimerkiksi tuotteen tai val-
mistusimpulssin mukaan. Tuotantomuotoa ei voi valita, vaan se maaraytyy tuot-
teeseen liittyvien prosessien mukaan. Jos jako tehdaan tuotteiden perusteella,

niin tuotantomuoto on joko vakio- tai tilaustuotantoa. Vakiotuotteeseen ei tehda
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muutoksia asiakkaiden tilausten perusteella eika tuotteen valmistaminen vaadi
tuotesuunnittelua. Joidenkin tuotteiden kohdalla asiakas voi kuitenkin vaikuttaa
esimerkiksi variin tai mittoihin. Tilaustuotteiden kohdalla asiakkaalla on paljon
enemman vaikutusvaltaa tuotteen ominaisuuksiin, silla kyseisia tuotteita valmis-

tetaan nimensa mukaisesti vain tilauksesta. (Haverila ym. 2003, 303—-304.)

Valmistusimpulssin nakdkulmasta tarkasteltaessa tuotantomuodot voidaan ja-
kaa varasto- ja tilausohjautuvaan tuotantoon. Ensin mainitussa tuotanto saa
impulssin silloin, kun varastossa olevien tuotteiden lukuméaara alittaa tietyn pis-
teen. Varasto-ohjautuva tuotanto on kyseessa silloin, kun tuotetta kuluu jatku-
vasti, niita valmistetaan suuria maaria ja ne taytyy saada asiakkaalle mahdolli-
simman pian. Tilausohjautuvassa tuotannossa tuotteen valmistus aloitetaan
silloin, kun asiakkaalta saapuu tilaus. Monesti tilaustuotteen rakenne maaritel-
la&n asiakkaan ehtojen mukaan, jolloin tuotetta ei pystyta valmistamaan etuka-
teen. (Haverila ym. 2003, 304.)

5 Kehittamisprojekti

5.1 Lahtokohdat

Tuotannonohjaus HUB logisticsin Hyvink&an toimipisteella vaati kehittamista:
tuotannon hallintaan liittyvat asiat olivat yhden ihmisen paassa, eikd hiljaista
tietoa siirtynyt muille kyseisen avainhenkilon lopetettua yrityksessa. Tuotannon
kokonaiskuvan hahmottamisen ja NAViin siirtymisen avuksi kehitettiin Microsoft
Excel -tiedosto, joka sisélsi muun muassa tuotantosuunnitelman tilaus- ja hylly-
tuotteille, sahaus- ja materiaalitarpeen, sahauslistoja, tuoterakenteita ja nimik-
keitda. Ongelmia Excel-tiedoston kaytossa aiheutti lattiatason ohjauksen puuttu-
minen, joka ilmeni esimerkiksi seuraavalla tavalla: Jonkin viikon tiettyna paivana
piti olla x kappaletta valmiita tuotteita. Tilaus lahti tuotantoon, jonka jalkeen oh-
jaus loppui; sahauksen ja kokoonpanon valilla ei ollut koordinointia ja tyontekijat
paattivat itse, mitd ja milloin sahaavat ja kasaavat, eiké tarvittavia komponentte-
ja usein loytynyt. (Hyttinen 2012.)
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Lattiatason tuotannonohjaus saatiin toimimaan toukokuun loppupuolella, minka
lisdksi kaikki hyllytuotteet laskettiin ja merkattiin ylos. Seuraavaksi oli mahdollis-
ta rakentaa ylemman tason tuotannonohjaus. Excel-tiedosto ei siihen kuiten-
kaan kay, silla sen tiedot eivat pida enéda paikkaansa seuraavana paivana. Tie-
doston paivittdminen on tyolastad, aikaa vievaa ja kompelda, joten sen kaytosta

pyritdén paasemaan eroon niin pian kuin mahdollista. (Hyttinen 2012.)

5.2 Toiminnanohjaukseen tutustuminen

Aloitin projektiin valmistautumisen hyvissa ajoin tutustumalla Microsoft Dyna-
mics NAV -toiminnanohjausjarjestelméaan. Opinnaytetydon ohjaajani Juha Karei-
nen kertoi minulle jarjestelman toiminnallisuuksista, minka lisaksi luin NAVin
ohjekirjaa ja tein sieltd I0ytyvid harjoituksia. Tutustuin myds aihettani sivuaviin
opinnaytetotihin selvittddkseni, mita vastaavissa projekteissa on kasitelty.

Projektin alussa kavin HUB logisticsin toimipisteella Hyvinkaalla tutustumassa
tuotannonohjaukseen. Ensin minulle esiteltiin tehdasta ja sen toimintaa: Hyvin-
kaalla valmistetaan puisia kuljetuslavoja yritysten tarpeisiin. Tuotanto jakautuu
karkeasti ajateltuna kahteen osaan: hyllytuotteisiin ja tilaustuotteisiin. Hyllytuot-
teilla tarkoitetaan tuotteita, joita menee jatkuvasti. HUB huolehtii siita, etta asi-
akkaalla on koko ajan tarpeeksi kyseisia tuotteita. Tilaustuotteita tehddan ni-

mensa mukaisesti vain tilauksesta.

Tein Hyvink&alle myds toisen matkan heti seuraavalla viikolla, jolloin selvitimme
Juha Kareisen, Tomi Hyttisen ja jarjestelmatoimittajan konsultin kanssa kuinka
HUBIn tuotannonohjauksen voisi siirtda Microsoft Dynamics NAViin ja mité yri-
tyksen tdménhetkinen ohjelmistolisenssi mahdollistaa. Tulimme siihen tulok-
seen, ettéd on viisaampaa tehda muutoksia pikkuhiljaa kuin paljon kerralla. Paa-
timme myds, ettd kuvaan ja mallinnan tuotannon prosessit NAViin pelkastaan
Hyvinkdan toimipisteen osalta. Muissa toimipisteissé prosessit ovat periaattees-
sa samat, mutta kaytanndissa on kuitenkin eroja, jotka aiheuttaisivat mallinnus-

vaiheessa lisdéa tyota.



22

5.3 Tuotannonohjauksen prosessien dokumentointi

HUB logisticsin Hyvinkaéan tehtaan tuotannon prosessit ovat varsin yksinkertai-
sia. Tarkastelen tuotantotapahtumien kulkua ns. hyllytuotteiden ja tilaustuottei-
den osalta. Ensin mainituista otan tarkasteluun myos alihankintaa sisaltavan

tuotteen.

Hyllytuotteet ovat saaneet nimensa siita, etta niita valmistetaan joka viikko tietty
maara riippumatta siita, minka verran asiakas niita kuluttaa. Viikoittaiset valmis-
tusmaarat on laskettu aikaisemmasta menekista keskiarvon avulla. Asiakasyri-
tyksen varastotilannetta seurataan esimerkiksi inventoimalla kahdesti viikossa,
jolloin saadaan selville heidan varastossaan olevien tuotteiden méaara. Kun asi-
akkaan varasto lahenee sille asetettua minimiarvoa, niin heille valmistetaan li-
saa tuotteita. Inventaariolla ei ole kuitenkaan tarkoitus ohjata tuotantoa, vaan
saadella sen tasoa. (Hyttinen 2012.)

Hyllytuotteista tarkastelen ensin kuljetuslavaa, jonka tuotekoodi on L00044.
Asetin prosessin lahtopisteen siihen, kun tyonjohtaja tarkastaa varastosaldot
(kuvio 4). Taman jalkeen tyonjohtaja tulostaa tuotteen sahausmittalistan; Exce-
lin kautta tulostettavassa listassa kerrotaan, minkd verran ja minka laatuista
lautaa tuotetta varten pitaa sahata. Sama henkilo vie kopion listasta sahalle ja
toisen kokoonpanopisteelle. Sahurit sahaavat tarvittavan maaran oikean mittai-
sia lautoja listaan merkittynd paivana; kokoonpanijat vastaavasti kasaavat tuot-
teen omaan listaansa merkittyna paivana, joka on sahauksen jalkeinen paiva.
Kun tuotetta on valmistettu riittdva maara ja ne on viety trukilla ulos odotta-
maan, niin tyonjohtaja tilaa kuljetusta varten auton. Asetin prosessin paatepis-

teen siihen, kun tyonjohtaja kirjaa lahetyksen. (Taskinen 2012)
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Kuvio 4. Hyllytuote L0O0044:n tuotantoprosessi.

Hyllytuote LO1336 (kuvio 5) siséltaa alihankintaosan Virosta, muuten prosessi
on samanlainen kuin L0O0044:11&. Jostain muualta kuin omasta tehtaasta tuleva
0sa on aina epavarmuustekija, silla sen tuotantoa ei voida hallita. Kaikkien toi-
mitusten yhteydessa asiakkaalle meneva auto yritetdan saada aina mahdolli-
simman tayteen, silla ison maaran lahettdminen maksaa saman verran kuin

pienen maaran lahettaminen. (Taskinen 2012.)

Alihankinta
-0sa

Kuvio 5. Hyllytuote L01336:n tuotantoprosessi.
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Tilaustuotteista otin tarkastelun alle L00124:n (kuvio 6): kyseessa on konfiguroi-
tava tuote, eli sen mitat muuttuvat jokaisen tilauksen yhteydessa. Asetin pro-
sessin alkupisteeksi asiakkaan tilauksen saapumisen asiakaspalvelun sahko-
postiin. Tilauksen saavuttua tilauksen vastaanottaja syottaa sen tiedot NAViin ja
ottaa esille tuotteen sahausmittalistan, johon taytetdan tilauksen materiaalimaa-
rat. Kun sahausmittalista on taytetty, tyonjohtaja vie sen sahaus- ja kokoon-
panopisteille. Taman jalkeen prosessi jatkuu samanlaisena kuin L0O0044:n tapa-

uksessa ja paattyy samoin lahetyksen kirjaukseen. (Kupari 2012.)

Tilaus .

Kuvio 6. Tilaustuote L0O0124:n tuotantoprosessi.
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5.4 Tuotannonohjauksen prosessien esimerkkitoteutus

5.4.1 Perustietojen luominen

Kaytan tassa esimerkkitoteutuksessa tuotetta, eli nimiketta, LO0044. Pohdimme
opinnaytetydn ohjaajani Juha Kareisen kanssa, milla tavalla tuotannon prosessit
kannattaisi mallintaa, jotta lisenssia ei tarvitsisi laajentaa eikd mallinnuksesta
tulisi liian monimutkaista. Ensimmaiseksi loin NAViin Hyvinkaan tyodpisteet, joita
ovat kaksi sahaa ja kuusi kokoonpanopistetta. Kuten kuvio 7 selventaa, tyopis-
teet luodaan Tuotantosolut-valikosta, joka I6ytyy Tuotanto-valilehden Kapasitee-
tit-kansiosta. Annoin jokaiselle tydpisteelle numeron, nimen ja tuotantosoluryh-

man koodin.

Tiedosto: Muokkaa Naytd Tyokalut Ikkuna Ohje

2D 00 1 BX P BEEE N 0000 0 @84

-3 Tuotesuunnittelu
127 Kapasiteetit

.= Tuotantosolut 31 TLA4 - Tuotantosolukortti
Kapasiteettipaivakirjat “—[—I—]
-3 Toistuvat kapasiteettipvk:t enen [ | ilauuns
i-{3 Poissaclo (S — 2| Hakunimi . . . ..o TLA4
g Z:::::':et e E [TLag | sufettu. .. ... ...
&-E3 Suunnittelu Tuotantosoluryhman k... |SAHAT )] Vimeksi muokattu . . . . | 28.06.12
53 Toteutus Vaihtoehtoinen tuotan... | ()]
- Arvostus
- Historia
- Asetukset
[Tuotanto... | [Suunnittely | [ Ohje

Kuvio 7. Tyopisteen luominen.

Paadyimme siihen, etta luon esimerkkituotteille tuotannon tuoterakenteet, jotka

linkitan itse tuotteisiin. Jokaisella tuotteella on tuoterakenne ja reititys (kuvio 8).
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Tuotannon tuoterakenne Iluodaan Tuotanto-valilehden Tuotesuunnittelu-

kansiosta. Annoin tuoterakenteelle numeron ja kuvauksen, jotka vastaavat tuot-
teen numeroa ja kuvausta; talldin ne on helpompi yhdistaa toisiinsa (kuvio 9).

Reititys
« tuotantovaiheiden
jarjestys

Tuoterakenne

» tarvittavat osat

Kuvio 8. Nimikkeen tuoterakenne ja reititys.

Nayta Tyokalut Ikkuna Ohje
2D X000 1 X P BEBEEBE N 0000 0 @&y

Tuotanto

Tiedosto

=127 Tuotesuunnittelu
- Nimikkeet
2 Tuot
Reititykset
Tuoteperheet = - X :’
| Vaihd: tuot. tuoterak. nil e e s [Loooss Q“ ﬁl HEREN o e I
2 Poista vanhentuneet kom| Kuvaus. . .. ... 0 \ | versionnrot. . ... .. 3]
33 Laske alatason koodi Mittayksikén koodi. . . . [KPL D] Aktiivinen versio. . . . . [l |
(-3 Raportit | T rrr—— imeksi i ]
Ryt R [Hyvaksytty =) Viimeksi muokattu . . . . | 29.06.12]
-4 Suunnittelu
-3 Toteutus _ Kuvaus Laskentakaava Pituus Méaéra Mé&éré per  Mittayksikdn koodi
1 A | >/ Lauta 19x100 PLAL Pituus 31 4,5 150 @ -
B3 Historia || Lauta 19x100 PL/VL P?mus 1,655 9,93 &M
53 Asetukset || Lauta 19x100 PLML Pituus 0,455 1,82 4M
Lauta 19x100 PLNVL Pituus 1,7 3,4 2M
: LAUTA 47X100 Pituus 0,535 3,21 &M
LAUTA 47X100 Pituus 1,655 4,965 M
: LAUTA 47X100 Pituus 1,555 4,665 3M
I« i | el
[Tuot.tuo... | [kompone... w| [ Eunktiot w| |

Kuvio 9. Tuotannon tuoterakenne.

Seuraavaksi lisasin tuoterakenteen riveille raaka-aineet. Tuotteen rakenteessa

kaytetaan kahta erikokoista lautaa: 19 mm paksua ja 100 mm leveda lautaa
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sekd 47 mm paksua ja 100 mm leveéaa lautaa. Ensin mainittua tarvitaan neljas-
sa eri pituudessa ja jalkimmaista kolmessa. Kuviosta 9 ndhdaan, miten monta

(Maara per) eripituista lautaa yhteen tuotteeseen tarvitaan.

Kun olin luonut tuotteelle tuoterakenteen, tein sille reitityksen Tuotanto-
valilehden Tuotesuunnittelu-kansiosta. Valitsin reititykselle saman numeron ja
kuvauksen kuin tuoterakenteelle, jotta ne olisi helppo yhdistaa toisiinsa. Reititys
sisaltdd kaikki tuotteen operaatiot ja kertoo niiden jarjestyksen. Kuviosta 10
nahdaan, ettda ensimmainen operaatio — sahaus — on merkitty numerolla 10. Jos

iimaantuu tarve tehda jotain muuta ennen sahausta, niin sen voi lisata operaa-

tiolistaan numerolla 9.

T' d Nayts Tyokalut Ikkuna Ohje
2 AD0 1 aX P BEEBE N 0000 0 @@y

-7 Tuotesuunnittelu
Nimikkeet

Tuotannon tuoterakenne
Reititykset
Tuoteperheet
& Vaihda tuot. tuoterak. nim Nro. o vvw e oo )| 2] Hakunimi . . . . ... ]
'3 Poista vanhentune# kom, e S | . | T S [—j@
3 Laske alatason koodi . -
{3 Raportit Tyyppi v [sarjassa = Aktiivinen versio. . . . . 1
@[ Kapasiteetit s et Hyvisytty (@) Vimeksi muokattu . . . . | 29.06.12]
- Suunnittelu
G- Teteutus Operaationnro  Tyyppi Nro Reitityslinkin koodi Kuvaus Asetusaka /
w3 Arvoats 10 Tuotantosolu 1 TLA4 TLA% 0 -
(- Historia » 20 Tuotantosolu 5 Kokoonpano 3
- Asetukset
« m ] v
......... [ Reittys v [Operaatio ] [ Funktot ] [ ome |

Kuvio 10. Tuotteen reititys.
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Seuraavaksi menin tuotteen kortille Tuotanto-valilehden Tuotesuunnittelukansi-

osta ja lisasin kuvion 11 mukaisesti Taydennys-valilehdelle tekemani reitityksen

ja tuotannon tuoterakenteen numeron.

Nayts Tyokalut Ikkuna Ohje

20 00 I X P BEEE 1 0000 0 @84

Tuotanto

=27 Tuotesuunnittelu
.3 Nimikkeet
.= Tuotannon tuoterakerre ||| ———— — — i —87—
=3 Reititykset
= Tuoteperheet Taydennysjérjestelma . . Tuotanto
§ Vai-hda tuot. tuoterak. nim sty Tuotantotapa. . . . . . Tlausohjatty (%)
Poista vanhentuneet. kom i ras s Iﬂ RSO e e oo L00044 )
.32 Laske alatason koodi
6108 Raportit Toimittajan nimikenro . :_] Tuotannon tuoteraken... |LO0044 ()
(-3 Kapasiteetit Oston mittayksikks . . . [KPL @ Pybristystarkkuus . . . .
- Suunnittelu Toimitusajanlaskenta . . | | Materiaalinottotapa . . .
-1 Toteutus 5
-4 Arvostus S
@=-@ Histona 'O 0 TEIETEmarm s
-1 Asetukset

Nmke w| [ Myynti  w| [ oOstot w| [ Eunktot w| [ ohe |

Kuvio 11. Reitityksen ja tuoterakenteen linkittminen tuotteeseen.
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5.4.2Tuotannonohjauksen prosessien kuvaaminen NAVissa

Perustiedot luotuani aloin tekemaan NAViin esimerkkitoteutusta tuotannonohja-
uksen prosesseista. Kun tilaus tilauksen tiedot on syotetty jarjestelméaan, muu-
tetaan luotu myyntitilaus tuotantotilaukseksi. Kuvion 12 mukaan Myynti ja mark-
kinointi -valilehdelta valitaan Tilauksen kasitteleminen -kansio, josta poimitaan

haluttu myyntitilaus.

Tiedosto Muokkaa Nayta Tyokalut Ikkuna Ohje

20 d00 1§ X PEEEBE N 0000 0 @&aH

Myynti ja markkinointi (55 310627 M AT s i - Myyriilaus ===
-3 Myynti -
=47 Tilauksen kasitteleminen Yleinen [Laskutus ] Toimitus I Ulkomaankauppa I Sahkainen kaupankaynti I Ennakkomaksu l 4
= ASIakka-at NFOL avgasior snmsre (¢ 318623 () ﬂ Kirjauspvm.. . . . . . .
= Kontaktit
..[=5 Tarjoukset Tilausasiakkaan nro . . . 0] Tilauspvm. « . . . . . . 19.07.12
. E3 Tilaukset Tilausasiakkaan kontak. .. ) Asiakijanpvm . . . . . 19.07.12
Puitetilaukset Tilausasiakkaan nimi . . . Pyydetty toimituspvm . . 30.07.12
...[=9 Palautustilaukset = Tilausasiakkaan nimi 2 . . Luvattu toimituspvm. . .
F3 Laskut Tiausasiakkaan osoite . . Asiakkaan tilausnro . . .
= Eyvf:slasl'(ut i Tilausasiakkaan osoite 2 . Myyjakoodi . . . . . .. @
@ e sym!stapa 'Fuma Tilausasiakkaan postin. .. (%) ()| Paamieskoodi. . . . .. )
-Z Hyvaksymispyyntotap: ;
/=3 Tilauksen suunnittelu Tilausasiakkaan kontakti . L i ®
.32 Tuotantoaikataulu Arkistoitujen versioide. .. 0 Saintikoodi. . . . . . . @
-3 Raportit — Vitteenne, . . . ...
(- Asiakirjat Tee koontilasku . . . . . ] Web-tilaus . . ... .. Tha, v Avoin
(-3 Asetukset
.= Resurssikapasiteetti Resurssin  Vapaa Tuoterak. N
-3 Markkinointi L3 Tyyppi  Nro Kustannu... kapasiteetti kapasiteetti nimkenro ~ Rakenneri... Kuvaus
e — T » [Nimke L0044 0,00 0,00 0 -
| Taloushaliinto
©.| Myyntija markkinointi L R T/ '
3_1[ Ostot [ Taus | [ Rwi v| [Rakent kust. | [ Funktiot | [ Kiiaus | [ Tdosta ] E

Kuvio 12. Myyntitilauksen valitseminen.
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Seuraavaksi myyntitilaus muutetaan tuotantotilaukseksi: lomakkeen vasemmas-
ta alakulmasta valitaan Tilaus, josta aukeavasta valikosta menndan kohtaan
Suunnittelu. Aukeavasta Myyntitilauksen suunnittelu -ikkunasta paastaan teke-

maan tuotantotilaus kuvion 13 mukaisesti valitsemalla Funktiot-valikosta Luo

tuotantotilaus -vaihtoehto.

- I “I—L?nA
Tiedosto Muokkaa MNayta Tyokalut Ikkuna Ohje

COXDO I AX P ERBEN 0000 0 @8
e Gyt EEE=] ‘

@3 Myynti -

-3 Tilauksen kasitteleminen | | [ Yieinen (1 astastis | Toimitus Lo ki nna | ahliinen kannankawnt | PR R i
-+ Asiakkaat 9318623 -Myyntitilaus suunnittelu =5 )
= Kontaktit
Tarjoukset Nimikkeen... S... Kuvaus Léhetyks... Saatavila Seuraava... Oletettu t...
=3 Tilaukset »|loooss  E. P o30.07.12 48 230712 23.07.12

.= Puitetilaukset

=3 Palautustilaukset =
=3 Laskut

E3 Hyvityslaskut
--E Hyvaksymistapahtuma|
E3 Hyviéksymispyyntotapy
-./=3 Tilauksen suunnittelu

-3 Tuotantoaikataulu
#-_1 Raportit =
- Asiakirjat =
- Asetukset
=3 Resurssikapasiteetti [ Nimike 'J [ Eunktiot v [ Ohie J

[-{3 Markkinointi -
] —nvmmmr—vnmmnw—mm—l P3ivita lahetysspvm:t...

il M
- e s |

Luo tuotantotilaus

£ : Tilauksen seuranta

Q Myyntija markkinointi < —— ' ¥ [-

Kuvio 13. Myyntitilauksen muuttaminen tuotantotilaukseksi.
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Tuotantotilausta tehtdessa taytyy tehda valinta sitovasti suunnitellun ja
vapautetun tuotantotilauksen valilla. Ero naiden kahden valilla on kaytannoéssa
se, ettd ensin mainittu siséltdd yhden ylim&aaraisen vaiheen, jossa tilauksen
tietoja on viela mahdollista muuttaa. Vapautetut tuotantotilaukset ovat
hyvaksyttyja ja valmiita tuotantoon. Kun vapautettu tuotantotilaus on luotu, niin
se loytyy kuvion 14 mukaisesti Tuotanto-vélilehden toteutuskansiosta. Taman

jalkeen tilaus on valmis tuotantoa varten.

Tiedosto Muokkaa Naytd Tyokalut Ikkuna Ohje

20 00 1 X P EEEE N 0000 0 84

5770 . 8 - Vapautettu tuotantotilaus E]
| 1 Tuotesuunnittelu
|3 Kapasiteetit Yieinen | Aikataulu |K‘r)aus
|3 Suunnittelu NEBE%, S0 SR § 57 @) 2 Hakunimi . . . . . ... |
| Toteutus —
-.fZ8 Suunnitellut tuotantotilaukset KUVASG, ooce i 8 ‘ ] MO o vnpns o %‘
.= Sitovasti suunn. tuotantotil. Kuvaus2. ....... l | Erapaiva .. ...... [ 30.07.12]
..[=3 Vapautetut tuotantotilaukset Lahdetyyppi . . . . . . Nimike = Maaritetty kayttajatun... €3]
- Muuta tuofcantotilauksen tila vl [Lo0044 @ Suettu. . . . ...
----- = Tuotanto"a'lkftvat'.llu Virieksi mokabt ... . . ’—J
-3 Kulutuspaivakirjat
.= Tuotospaivakirjat : AT 7 > p P
3 Nimikkeen... Erépéiva  Kuvaus Aloituspvm-aika Lopetuspvm-aika Maara
e R » |Lo0044 30.07.12 24.07.12 14:54 30.07.12 15:00 -
.= Toistuvat tuotospvk:t
- Raportit
|1 Arvostus
|1 Historia -
| 1 Asetukset < - - »
[ Teus ] [ Rwi ] [ Eunktot w| [ Tuosta ][ oOhe |

Kuva 14. Vapautettu tuotantotilaus.
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Tuotantotilauksesta syntyneet kulutus ja tuotokset merkitaan

tuotantopdaivakirjaan, kun tilauksen sisaltamat nimikkeet on valmistettu.
Kuviossa 15 nadkyva paivakirja |0ytyy vapautetun tuotantotilauksen Rivi-

valikosta. Kirjaaminen tapahtuu Kirjaus-valikon kautta.

Ly HUB logisics Packaging Oy - Microsoft Dynamics NAV N —

Tiedosto Muokkaa Naytd Tyokalut Ikkuna Ohje

RO I BX P EBE3E U 0000 0 FEE
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=)

Kuvio 15. Tuotantopéaivakirjan tietojen kirjaus.

6 Tulokset jajatkokehitysmahdollisuudet

HUB logisticsin Hyvinkaan toimipisteen tuotantoprosessien dokumentointi ja
mallinnus Microsoft Dynamics NAV -toiminnanohjausjarjestelmaan onnistuivat
hyvin ja niiden vaiheet on esitetty taman tyén aiemmissa kappaleissa. Kun siir-
rytaan kayttamaan toiminnanohjausjarjestelméa tuotannonohjauksen tukena,
niin prosessien taytyy olla selkeat ja selvilla kaikille. Selvitin tuotantoprosessit
kolmen tuotteen osalta ja tein niista havainnollistavat kuviot selityksineen. Li-
saksi yhdistin tilaus- ja hyllytuotteet yhteen yksityiskohtaisempaan kuvioon (liite
1), josta ndkyy myos tiedonkulku tuotantoprosessin aikana. Perustietojen luo-

minen ja tuotannon prosessien kuvaaminen NAVissa sujui opinnaytetyoni oh-
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jaajan avulla ilman suurempia ongelmia. Sain luotua esimerkkind kayttamani
tuotteen tuotantoprosessista yksityiskohtaisen esimerkin ja selvitettyd, mihin
jarjestelma riittdd nykyisellaan.

Toimeksiantajan Hyvink&én toimipisteen tuotannon johto haluaa toiminnanoh-
jausjarjestelman olevan tyokalu, jolla voidaan seurata ja ohjata tehtaan tuotan-
toa ilman, ettd se aiheuttaa turhaa ty6ta. Hyvinkaalla ymmarretaan, ettei ERP-
jarjestelma hoida kaikkea itsestdan, vaan sen on tarkoitus tehostaa tuotannon
ohjausta. Jarjestelma ei saa olla liian monimutkainen ja kankea, ja sen pitaa
sopia yrityksen tarpeisiin. Microsoft Dynamics NAV ei perusmuodossaan tarjoa
tuotannonohjaukseen taydellisesti sopivaa ratkaisua, joten jarjestelma vaatii
saatamista. Kun NAVin Tuotanto-osio otetaan kayttoon, niin se tuo mukanaan
tuotannon tuoterakenteen, joka korvaa aiemmin kaytossa olleen nimikkeen kor-
tin kautta I0ytyvan tuoterakenteen. Ristiriitojen valttamiseksi viimeksi mainittuja

ei enaa kayteta.

6.1 Tuotannon seuranta

Tuotantoa voidaan seurata tarkastelemalla tydpisteiden kuormitusta (lite 2) ja
tehtavaluetteloa (liite 3); nykyisessa muodossaan ne eivat kuitenkaan tarjoa
haluttua informaatiota. Tyopisteiden kuormitusta voi seurata talla hetkella vain
yksi piste kerrallaan ja tuotannon johto haluaisi ndhda kaikkien tyopisteiden
kuormitukset samasta ikkunasta. Kaikki tydpisteet on mahdollista saada yhteen
nakymaan, mutta se saattaa vaatia jarjestelméan muokkaamista. Tehtavaluette-
lossa nakyy talla hetkella paljon turhaa tietoa, mika saa sen vaikuttamaan seka-
valta, eika siité ole sellaisenaan mitaan iloa. HUB logisticsin Hyvinkaan tuotan-
non johto on kiinnostunut kuormituksen ja tehtavaluettelon yhdistavasté visuaa-
lisesta yhteenvetondkymaésta, josta saadaan selville muun muassa seuraavat
asiat:

e paivan tilaukset

e missa vaiheessa tilaukset ovat ja

¢ miten kuormitus jakautuu tydpisteiden kesken.
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Edella mainittu yhteenvetonakyma on mahdollista rakentaa NAViin esimerkiksi
kayttamalla pohjana aiemmin mainittua tehtavaluetteloa, mutta se vaatii lisasel-
vitystd. Toiminnanohjausjarjestelmén paivitys toisi mukanaan uusia ominai-
suuksia, jotka saattaisivat helpottaa ndkyméan luomista, mutta paivittamispro-
sessi ei ole ilmainen. NAVin paivittamisen liséksi jarjestelmatoimittaja tarjoaa
yritykselle raataldintimahdollisuuksia, mutta muokkaaminen kannattaa pitaa mi-
nimissaan, jotta ohjelmisto pysyisi mahdollisimman ehjana.

6.2 Sahausmittalistat

Hyvinkaalla tuotannon tydntekijat kayttavat tuotteiden kasaamisessa apuna sa-
hausmittalistoja. NAVissa on mahdollista tulostaa tilauksille tydkortit (liite 4) joil-
le saa liitettyd samat tiedot kuin nykyisissé listoissa. Esimerkki NAVista tulostet-
tavasta sahausmittalistasta |0ytyy liitteesta 5. TyOkortit vaativat muokkaamista,
silla ne ovat talla hetkella perusmuodossa. Niistd on mahdollista saada tarkoi-
tukseen sopivia ilman jarjestelman raatalointia, esimerkiksi sahaus- ja kasaus-
tyovaiheet saa molemmat omille sivuilleen. Toiminnanohjausjarjestelman Excel-
yhteensopivuuden ansiosta sahausmittalistat on mahdollista tayttaa ja tulostaa

nykyista vaivattomammin.

6.3 Myyntitilausten jakautuminen

Hyvinkaan tuotannon johto koki yhden — esimerkiksi kolme tuotetta sisaltavan —
myyntitilauksen pirstaloitumisen kolmeksi eri tuotantotilaukseksi ongelmallisena,
silla se tekisi seurannasta ja valmiiden tuotteiden kuittauksesta hankalaa.
Myyntitilauksista on mahdollista tehda tuotantotilauksien luomisen yhteydessa
projektitilaustyyppisia valitsemalla tilauksen tyypiksi nimiketilauksen sijaan pro-
jektitilaus (kuvio 16), jolloin useita tuotteita sisaltdvat myyntitilaukset eivat ja-
kaudu useaksi tuotantotilaukseksi. Tuotantotilauksille on myds mahdollista saa-
da myyntitilauksia vastaava numero juoksevan numeroinnin sijaan, mika osal-

taan helpottaa tuotannon seurantaa.
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’@ Luo tilaus myynnista =2 ESH ‘

Haluatko luoda tuotantotilauksia kyseiselle myyntitilaukselle?

Tuotantotilauksen tila . . () Suunniteltu
() Sitovasti suunniteltu
(@) Vapautettu

Tilaus tyyppi + .« . . . I Nimiketilaus

| kila | [ B | [ ohje

Kuvio 16. Projektitilauksen valinta.

6.4 Operaatioiden kuittaus

Hyvink&an tuotannonohjaukseen halutaan operaatioille selke& kuittaustoiminto.
NAViin on mahdollista saada tuotantotilauksille kuittausnappi, jota kayttamalla
tilaukset voidaan merkita valmiiksi — toiminto saattaa vaatia ohjelman raataloin-
tia, joten se vaatii lisaselvitysta. Yhden tuotantotilauksen sisaltamat eri tuotteet
on mahdollista kuitata erikseen, mutta toiminnon toteuttamista taytyy tutkia tar-
kemmin. Tuotannonohjauksen prosessien esimerkkitoteutuksessa esiin tullut
tuotantopaivakirjan tietojen kirjaus koettiin Hyvinkaalla turhana valivaiheena ja
se on mahdollista automatisoida. Toiminnon taytyy kuitenkin tapahtua taustalla,
silla sitd kautta kirjataan kaytetyt resurssit kustannuksiksi ja tuotannossa kulute-

tut materiaalit pois varastosta.

7 Pohdinta

Toiminnanohjaukseen tutustuminen monipuolisen Kkirjallisuuden avulla auttoi
sisdistamaan toiminnan- ja tuotannonohjauksen periaatteita ja tavoitteita. Lu-
kemani avulla pystyin ymmartdmaan hyvin toimeksiantajan tavoitteet tuotannon

tehostamisessa ja osasin siirtdé kohteena olevat tuotantoprosessit toiminnanoh-
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jausjarjestelmaan. Tuotannonohjaus oli minulle aiheena ennestdéan melko tun-
tematon, silla siihen liittyvid asioita oli kasitelty kursseilla aika vahan. Minulla oli
kuitenkin jonkinlainen kasitys valitsemastani aiheesta, silla olin tutustunut toi-

minnanohjaukseen aiemmin tydharjoitteluni yhteydessa.

Alkuvaiheessa haastetta toi itsendinen tutustuminen NAV-tuotannonohjaus-
jarjestelmaan ohjekirjaa kayttaen. Uuden ohjelmiston opettelu pelkén teorian ja
kuvitteellisten tapausten avulla tuntui tyolaaltd; jarjestelméan toiminta alkoi tulla
selvemmaksi vasta sitten, kun paasin tyoskentelemaan oikeiden tilausten kans-
sa esimerkkien sijaan. Opinnéaytety6n ohjaajistani oli paljon apua, eritoten ai-
neiston hankinnassa ja NAV-jarjestelméan tulkinnassa.

HUB logisticsin Hyvinkdan toimipisteen prosessit oli helppo sisaistaa, silla ne
koostuvat selkeista vaiheista ja tuotteet ovat rakenteeltaan yksinkertaisia — esi-
merkkin& tuote LO0044 (liite 6). Tutustuminen toimintaan paikan p&éalla auttoi
saamaan paremman kuvan siitd, mitd tuotantoprosessissa oikeasti tapahtuu.
Tuotantohenkiléston haastatteluiden nauhoittaminen osoittautui ensiarvoisen
tarkeaksi, silla useat yksityiskohdat olivat unohtuneet mielesta siina vaiheessa,
kun aloin dokumentoimaan prosesseja. Jalkikateen ajatellen olisin voinut ottaa

paikan paalta enemman valokuvia tukemaan tuotantoprosessien kuvausta.

Sain ohjaajaltani Juha Kareiselta paljon apua, kun aloin mallintamaan tuotanto-
prosesseja NAVissa. Lomakauden lahestyessd en ollut varma, kuinka hyvin
pystyisin etenemaan tybnteossa, mutta sain tehtya itsendisesti esimerkkipro-

sessin, jonka esittelin Hyvinkaalla tuotannon johdolle.
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Yksityiskohtainen tuotantoprosessikuvio
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Muokkaamaton tydpisteiden kuormitus

Tiedosto Muokkaa Naytd Tyokalut Ikkuna Ohje
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Muokkaamaton tehtavaluettelo

Tiedosto Muokkaa Nayta Tyokalut Ikkuna Ohje
S %

Tuotanto

{1 Tuotesuunnittelu
[ Kapasiteetit
Tuotantosolut
Kapasiteettipaivakirjat
Toistuvat kap i
{1 Poissaclo

Tila Aloituspym  Tuotanto... Operaati... Asetusaka Ajoaika Aloitusaika Lopetusaika Lopetuspvm
Vapaut...  12.06.12 4% 0,35 [EEZEN 8:36:00 19.06.12
20.06.12 18 0,2 14:42:00 13:30:00 26.06.12
20.06.12 19 0,35 84500 14:00:00 25.06.12
20.06.12 25 0,1 1400:00 7:12:00 26.06.12
20.06.12 45 0,1 12:15:00 14:45:00 25.06.12
21.06.12 11 0,04 11:57:36 12:16:48 26.06.12
21.06.12 30 0,2 83600 7:00:00 27.06.12
21.06.12 42 0,04  7:2400  8:12:00 26.06.12
21.06.12 47 0,04 85512  9:33%36 26.06.12
21.06.12 48 0,35  9:06:00  7:24:00 27.06.12
22.06.12 0,35 84500 1400:00 27.06.12
22.06.12 0,35 14:12:00 11:48:00 28.06.12
22.06.12 0,04 124312 1257:36 27.06.12
22.06.12 12:57:36  27.06.12

i-_ Suunnittelu
i-_ Toteutus
i3 Arvostus
i Historia
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Muokkaamaton tyokortti

Tuot.til. - Tyokortti 15. Elokuu 2012
HUB logistics Packaging Oy Sivu 1
T tilzus:Tila: \ tu, Nro: 57
Tuotantotilauksen nro 57
Reititysnro L00044 Aloitusaika 14:54:00
Nimikkesn nro L00044 Aloituspvm 240712

Lopetusaika 9:00:00
Operaation nro 10 Lopetuspvm 30.07.12
Tyyppi Tuotantosolu
Nro 1

Tuotos

Esilaske ajat

Tuotos Hukkatavara Pvm Tekija
Tarvittu aika 21 HOURS

Materiaalitarpeet

Nimikkeen Oletettu
Positi Positio 2 Tuotannon toimitusaika nro madri

MO00003
MOD003
MO0003
MOD003
MO0375
MOD375
MO0375

g eanNBd



Esimerkki NAVin sahausmittalistasta

Sahausmittalista

Saha:
Sahauspéaivamaara:
Asiakas:
Myyntitilauksen nro:
Nimitys:

HUB-koodi:

Piirustusnumero:

Mitat: Ulko:
Pituus (mm)

Leveys (mm)

Korkeus (mm)

Tilavuus (m?)

Sarjan koko:

Dimensio Mitta (mm) Kpl/Tuote

Yhteensa jm

Sisa:

Kpl/Sarja
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