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Insin6oritydprojektin tarkoituksena oli kehittdd puupakkauksia valmistavan yrityksen tuo-
tannonohjausta siirtdmalla se Microsoft Dynamics NAVin kautta ohjattavaksi. Se toteutet-
tiin ottamalla kayttéon ERP-jarjestelman tuotantomoduuli kokonaisuudessaan jo muiden
kaytdssa olevien moduulien rinnalle. Tydnjohto sai siitéd uuden tydkalun tuotannonohjauk-
seen ja kapasiteettien kuormitusten laskentaan.

Nykytila-analyysi suoritettiin havainnoimalla tyénjohdon ja tuotannon paivittaisia toimia. Se
kattoi myos ERP-jarjestelman tuotantomoduulin asetuksien ja datan tilan selvittamisen.
Nykytila-analyysin ja asetettujen tavoitteiden pohjalta valittiin jarjestelman testaukseen ja
kayttoonottoon liittyvaa kirjallisuutta tukemaan seuraavia insin66rityéprojektin vaiheita.
Kayttbonotto sisalsi myos jarjestelman kouluttamisen henkilostélle, joten sitéa varten selvi-
tettiin myds parhaita kaytanteita.

Nykytila-analyysin 16yddksiin pohjautuen NAVin tuotantomoduulin asetuksia ja dataa paivi-
tettiin, mik& mahdollisti toiminnallisen testiversion luomisen. Testiversion avulla simuloitiin
tuotannonohjauksen toimintaa ja liséaksi karsittiin virheita jarjestelmasta. Testiversio mah-
dollisti myds henkildstén alustavan koulutuksen ennen varsinaista koekayttoonottoa. Koe-
kéayton tarkoitus oli sovittaa kaytannon prosessit ja l6ytaa jaljelle jdanet virheet.

Lopullinen NAV-ratkaisu oli tydnakymat tuotannontydntekijoille, mista he nakevat listan
omalla tytpisteella valmistettavista tuotteista. He voivat aloittaa/lopettaa tuotantotilausten
valmistamisen, seka kirjata valmistetut tuotteet suoraan jarjestelmaan. Ratkaisu mahdollisti
tydnjohdon ohjata tuotantoa ja seurata sen etenemista jarjestelméan kautta. Tyonakymista
muodostui tydjono, josta voitiin laskea tyopistekohtainen kuormitus.

Yritykselle merkittavin hyoty tasta insindoritydprojektista oli tuotannonohjauksen siirtdmi-
nen NAViin ja sitd kautta sen helpottaminen. Liséksi tuotannon tydpistekohtaisen kuormi-
tuslaskenta voidaan suorittaa NAVin avustuksella.

Avainsanat NAV, ERP, Tuotannonohjaus
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The purpose of this thesis project was to modernize the case company’s production man-
agement by transferring it in the ERP system (Microsoft Dynamics NAV). The company,
which is a wooden packaging manufacturer uses ERP in other areas, and thus it is a natu-
ral continuation to include production in the system. The system gives another managing
tool for the production manager.

The thesis project was very practical. It is based on current state analysis carried out to ex-
amine the overall production process and daily work of the production manager. The find-
ings were used to explore relevant literature focusing on testing and implementing an ERP
system. In addition, best practices were studied for employee training purposes required at
the implementation phase. After that the system was ready for a test version of the solu-
tion.

The solution was mainly a customized user interface for production workers. The user in-
terface shows a list of released production orders and allows workers to start/finish produc-
tion orders and log the output in the system. After several tests, the solution was ready for
live tests in the production environment.

As the most significant result, the production manager can now manage production by us-
ing NAV. The production manager sets the list and follows up the progress of the produc-

tion processes from the system. The solutions also enables easier and faster capacity cal-
culations for each work station.

Keywords NAV, ERP, Production Management
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1 Johdanto

HUB logisticsin tilauksesta insindoritydprojekti paneutuu tuotannonohjauksen kehittami-
seen. Tuotannonohjaus siirretddn tapahtuvaksi ERP-jarjestelmén tuotantomoduulin
kautta. Tuotantomoduulin toimintojen avulla jarjestelméassa luodut tuotantotilaukset saa-
tetaan tuotannon tyontekijoiden nakyville tydjonona. Tybjonosta tydnjohto pystyy laske-
maan myds tyopistekohtaisen kuormituksen ja taten tekemaan tarvittavia toimenpiteita

yksikdn toiminnan kehittdmiseksi.

Tuotannonohjauksen kehittaminen keskittyy insindoritydprojektin osalta enimmékseen
ERP-jarjestelmén tuotantomoduulin toimintojen aktivoimiseen ja siihen liittyvien proses-
sien sovittamiseen yrityksen paivittaiseen toimintaan. Tuotannonohjauksen kehittdmisen
avulla voidaan pitkalla aikavalilla saavuttaa merkittavaa tuotannon tehostumista. Insi-
nooritydprojekti on taten merkittavana osana yrityksen toiminnan jatkuvaan parantami-

seen liittyvid toimenpiteita.

1.1 HUB logistics Finland Oy

HUB logisitcs on aloittanut toimintansa logistiikan konsultoinnista vuonna 1992. Nykyisin
HUBIn liiketoimintaan kuuluvat myos sisalogistiikkaratkaisut sekd pakkauspalvelut.
HUB-konsernilla on yhteensa 15 toimipistettd Suomessa ja Puolassa. Toimipisteissa
tydskentelee yhteensa noin 800 tyontekijad. Insintoritydprojekti sijoittuu Riihimaen puu-

pakkausyksikkdon, jossa tydskentelee noin 30 henkil6a. (HUB-kotisivu 2019.)

Konsernin lilkevaihto vuonna 2017 on ollut 28,6 miljoonaa euroa, ja se on kasvanut edel-
lisesta vuodesta noin 68 %. Nopea kasvu johtuu edellisvuosien suurista investoinneista,
kuten muun muassa uudesta automaatiovarastosta. Suuret investoinnit ovat luonnolli-
sesti painaneet liiketoiminnan tuloksen hetkeksi tappiolliseksi. (Taloustiedot HUB logis-
tics 2017.)
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1.2 HUB logisticsin toiminta

HUB logisticsin Riihimaen yksikko on erikoistunut tuottamaan ja toimittamaan mittamuut-
tuvia puupakkauksia seké siihen laheisesti liittyvia muita palveluita, kuten kannattavuus-
laskelmia, teknisié piirustuksia ja pakkauspalveluita. Puupakkaukset valmistetaan asiak-
kaan toimittamien mittojen ja materiaalivaatimusten mukaisesti. Tuotteet valmistetaan

kasityona, joten ne mukautuvat helpommin asiakkaiden tarpeisiin.

Puupakkauksien paamateriaalit ovat erilaiset laudat ja vanerit, joista sahataan maara-
mittaiset komponentit kokoonpanoa varten. Yleisimmat valmistettavat tuoteryhmat ovat
lavat ja alustat seka lautalaatikot ja -hakit. Toiminta on hyvin asiakaslahtoista, joten tuot-
teiden ominaisuudet vaihtelevat asiakkaan toimittamien mittojen ja materiaalivaatimuk-
sien mukaan. Oman lisansa tuovat vield muut tuotteet, jotka poikkeavat yleisimmista

tuoteryhmista.

Yritys on yhdistanyt yksikdidensd toimintoja, minka johdosta Riihimaen yksikon ty6-
kuorma on lisdaantynyt merkittavasti. Tydkuorman lisdéantymisen vuoksi tuotannonsuun-
nittelu on monimutkaistunut, joten vanha tuotannonohjausmenetelma ei pysty enaa vas-
taamaan tarpeisiin riittavalla tasolla. Tuotannonohjaus suoritetaan suunnitteluseinien
avulla, johon ERP-jarjestelmésta tulostetut tuotantotilaukset jarjestellaan. Se tarkoittaa
sita, etta vain osa tuotannosta ja sen ohjauksesta on linkittynyt ERP-jarjestelmaan, mika
hankaloittaa my6s muiden toimien suorittamista, kuten raportointia ja tuotannon kuormi-

tuslaskentaa.

Yrityksen toiminnanohjausjarjestelmana toimii Microsoft Dynamics NAV. Se siséaltda en-
tuudestaan tilaus-, varasto- ja laskutusmoduulit sekd osan tuotantomoduulista. Se sisal-
tda tuotannonohjaukseen tarvittavat elementit ja toiminnot. Insinddritydén myota on tar-
koitus ottaa tuotantomoduulin toiminnot kaytté6n kokonaisuudessaan, mika mahdollistaa

tuotantosuunnittelun ja -ohjauksen NAVin avulla.
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1.3 Microsoft Dynamics NAV

Microsoft Dynamics NAV on mukautuva ERP-jarjestelmé, mika kattaa kaikki yrityksen
osa-alueet erillisind moduuleina. Yritys voi ottaa kayttoon vain tarvittavat osa-alueet ja
kayttdd muilla osa-alueilla parhaaksi katsomiaan palveluita. NAV on konfiguroitavissa
yrityksen liiketoiminnan tarpeisiin sopivaksi, joten siihen on mahdollista luoda taysin uu-
sia sivuja ja toimintoja Microsoftin NAV-yhteistyokumppanien avulla. (Microsoft Dyna-
mics NAV 2019.)

NAVin etuina ovat muun muassa laajat kustomointimahdollisuudet Microsoftin yhteistyo-
kumppanien avulla, yhteensopivuus muiden Microsoftin palveluiden kanssa sek& mo-
nelle kielelle kdannetyt kayttoliittymat ja -ohjeet. Loppukayttgjallekin annetaan rajallisesti
mahdollisuuksia mukauttaa tydndkymia oman tarpeen ja mieltymyksien mukaisesti.
(Microsoft Dynamics NAV 2019.)
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2 Liiketoiminnan haaste

Yritys tuottaa mittamuuttuvia puupakkauksia asiakkaidensa tarpeisiin. Toiminta on kas-
vanut ja eikd nykyinen tuotannonohjausmenetelma enaa pysty vastaamaan kysyntaan.
Pitkalla aikavalilla tasta koituu huomattavia kuluja muun muassa tyontekijoiden ylitdina,
eika asiakkaita valttamatta pystyta palvelemaan riittéavalla palvelutasolla. Yritys tiedostaa
nama asiat ja siitd syysta tuotannonohjausta on paatetty lahted nykyaikaistamaan.

Ongelmaa pyritdan ratkaisemaan ottamalla kayttoon ERP-jarjestelman tuotantomoduu-
lin loput toiminnot. Sen avulla pystytdan tehostamaan tuotannonohjausta ja siirtdmaan
osa tuotannonohjauksesta digitaaliseen muotoon. Se parantaa informaation tarkkuutta,
silla se siirtyy ERP-jarjestelman valitykselld, jolloin esimerkiksi tuotantotiedot eivat paase
vaaristymaan. Samalla paastdan eroon myos suurimmasta osasta turhasta paperien kéa-

sittelysta.

Digitalisoinnin myo6ta tuotanto linkittyy enemman muihin ERP-jarjestelman osa-alueisiin,
mik& parantaa informaation kulkua organisaation osastojen valilla. Se mahdollistaa tuo-
tannon kirjaamisen kokonaisuudessaan jarjestelmaan, mika helpottaa myods erilaisten
laskelmien ja raporttien tekemistd. Tuotannonohjaus helpottuu ja nopeutuu, joten tyén-
johdolle jad enemméan aikaa muuhun toimintaan, kuten henkilostéjohtamiseen tai laadun

valvontaan.

2.1 Insindoritydprojektin tavoite

InsinGoritydprojektin tavoitteena on ottaa kayttdon NAVin tuotantomoduulin toimin-
not kokonaisuudessaan tyonjohdon ja tuotannon osalta, mika mahdollistaa tuotannon-
ohjauksen kehittamisen NAVin avulla. Sen avulla tydnjohto pystyy hallinnoimaan tuo-
tannon tydjonoja ja seuraamaan tuotannon tilannetta jarjestelmasta. Tyonjohto saa siita

uuden tyokalun tuotannonohjaukseen ja kuormituslaskentaan.

NAVin avulla ty6johto pystyy ohjaamaan tuotantoa aiempaa katevammin. Taten tuotan-
nonohjaus tehostuu ja siihen kaytettya aikaa voidaan vapauttaa muiden toimintojen ke-
hittdmiseen. Tuotannonohjauksen kehittamisella tavoitellaan my6s aiempaa tarkempia

ja nopeammin suoritettavia kapasiteetin kuormituslaskemia. NAV tarjoaa siihen oman
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tyokalun, mutta yrityksella on kaytdssa myos tuotannonohjaukseen kehitetty kattava Ex-
cel-tiedosto. Talta osin tavoitteena on niiden molempien hyddyntaminen, jos toinen ei

yksindan pysty vastaamaan tarpeeseen.

Tuotannonohjaus kasittdd myds muutakin kuin pelk&dn ERP-jarjestelman tuotantomoduu-
lin toiminnot. Muihin osa-alueisiin puututaan tédssa insindoritydprojektissa vain, jos tuo-
tantomoduulin toimintojen kayttdonoton my6té tulee muutoksia niihin liittyviin prosessei-
hin. Tuotannonohjauksen kehittdminen on rajattu koskemaan vain ERP-jarjestelmaa ja

siihen l&heisesti linkittyneisiin osa-alueisiin.

2.2 Tavoitteiden yhteenveto

Insinoritydprojektille asetettiin toisen viikon aikana (liite 1, projektiaikataulu) selkeéat ta-
voitteet (taulukko 1), joiden avulla tuotannonohjausta kehitetdén. Tavoitteiden maait-
tamiseen vaikuttivat vahvasti toisen yksikon kokemukset vastaavanlaisesta ratkaisusta,
koska oli jo tietoa, mita siella on saavutettu ja mitd ei pysty jarjestelman rajoitteiden
vuoksi toteuttamaan. Tavoitteet maaritettiin yhdessa insindoritydprojektin avainhenkil6i-

den kanssa (taulukko 2).

Taulukko 1. Asetetut tavoitteet

Tavoite Miten saavutetaan

Tuotannonohjauksen kehittdminen NAVin tuotantomoduulin avulla

o Tyopisteiden ty6jonot NAViin

Tuotannon kapasiteettilaskelmien yksin- | Tuotannon tydjonoista voidaan laskea tyo-

kertaistaminen NAV ja/tai Excel pistekohtainen kuormitus NAV ja/tai Excel

Tuotantoaikojen paivittdminen NAViin

Paperien kasittelyn ja tulostamisen va- | NAV-ty6jonot korvaa suurimman osan tulos-
tus tarpeesta (tydjono sisaltdd valmistettavat

hentaminen tuotantotilaukset)
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Tarkeimp&na tavoitteena on tuotannonohjauksen kehittdminen NAVin tuotantomoduulin
toimintojen avulla. Toimintojen avulla tyonjohto voi hallita tuotannon ty6jonoa NAViIn
kautta. Tuotannon henkilostd seuraa oman tydpisteensa tydjonoa ja valmistaa tuotteita
sen maarittAmassa jarjestyksessa. Tama tarkoittaa myads sitd, ettd tyonjohdon osalta pa-
perien kasittelyn tarve vahenee.

Toinen tavoite on tuotannon kapasiteettien kuormituslaskemien yksinkertaistaminen. Se
tarkoittaa sita, ettd jarjestelmastad saadaan tydpistekohtaisesti laskettua tydmaara kayt-
tden NAVin omaa kapasiteettityokalua ja/tai tuotannonohjauksen Excel-tiedostoa. Excel-
tiedostoa varten NAV:sta taytyy saada siirrettya tydmaara tytpistekohtaisesti mahdolli-
simman yksinkertaisella tavalla. NAViin taytyy myos paivittda tuotantoajat, jotta kuormi-

tuslaskelmat voidaan suorittaa viimeisimpien tuotantoaikatietojen perusteella.

Tilaa jatettiin myos toissijaisille kehitystavoitteille, joita mahdollisesti ilmenee nykytila-
analyysin tai kehitysvaiheen yhteydessa. Seuraavaksi luodaan tutkimussuunnitelma,
joka sisaltaa tiedonkeruun menetelmat, ja maaritellaan lahdemateriaalit. Tutkimussuun-

nitelma maarittaa seuraavat insin6oritydprojektin vaiheet.
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3 Lahdemateriaalit ja menetelmat

Lahdemateriaalit keratdan olemalla tiiviisti mukana yksikon paivittaisessa toiminnassa ja
tekemalla samalla havaintoja ja esittamalla kysymyksia avainhenkildille (taulukko 2). Vii-
koittaisiin palavereihin osallistuu kaikki avainhenkilot ja he kaikki osallistuivat tavoitteiden
asettamiseen (taulukko 1). Palavereiden tarkoitus on seurata insin6orityoprojektin ete-
nemista seka kasitella kehitysehdotuksia, palautetta sekd mahdollisia ongelmia.

Taulukko 2. Insin6orityoprojektin avainhenkilot

Rooli Kuvaus Tapaamisten maara
Kehityspaallikko InsinGOritydprojektin tilaaja | Viikoittaiset palaverit ja satun-

ja ohjaaja naiset tapaamiset
Riihiméaen yksikon Paatosvalta yksikon asioista | Paivittain ja viikoittaiset palaverit
paallikko Tyodnjohto
Yksikdn tuotanto- Tuotannonohjauksen avain- | Paivittdin ja viikoittaiset palaverit

suunnittelija & myyn- | henkild

titilaustenkasittelija Ty6njohto

Toisen yksikdn NAV- | Tukena NAViin liittyvien asi- | Vierailu hanen yksikkéonsa ja

vastaava oiden kanssa palavereissa mukana

Palavereista ja paivittaisesta toiminnasta tehddaan havaintoja ja muistiinpanoja. Erityi-
sesti tavoitteet kirjattiin tarkasti ja kaytiin useampaan otteeseen lapi. Lisda lahdemateri-
aalia on saatavilla HUBIn intrasivujen kansioista, joihin myds tallennetaan tdmén insi-
nodritydprojektin aikana tehdyt muistiot, suunnitelmat, raportoinnit ja ohjeistukset. Talldin

ne ovat siella kaikkien saatavilla myos insinddrityoprojektin paatyttya.

Vierailu toiseen yksikkddn kasittdd palaverin NAV-vastaavan kanssa seka tutustumisen
heidan toteuttamaan NAV-ratkaisuun. Palaverin tarkoituksena on selvittda tarvittavat
tydkalut ja menetelmat insindoritydprojektin toteuttamiseen. Vierailun yhteydessa NAV -
vastaava pitdad myos koulutuksen periaatteista ja kaytanteista NAViin liittyen, jotta ne

pysyvat yhtenaisena eri yksikoiden valilla.
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3.1 Tutkimussuunnitelma

Yrityksen toisessa yksikdssa on tuotantomoduuli kokonaisuudessaan kaytdssa, minka
perusteella opinnayteprojektin tavoitetila (taulukko 1) méaaritettiin. Tavoitteiden pohjalta
luodaan tutkimussuunnitelma (kuva 1), joka kokoaa karkeasti insin6oritydprojektin vai-
heet yhteen. Tutkimussuunnitelma kasittaa tulevat insinddritydprojektin vaiheet toden-
mukaisessa jarjestyksessa. Vasemmassa reunassa ovat paasialliset tietoldhteet, kes-
kelld insin6oritydprojektin vaiheet ja oikeassa reunassa vaiheen lopputulema.

Tietoldhde Lopputulos
Tuotannonohjauksen kehittaminen NAV-tuotantomoduulin
Toisen yksikon toimintojen kayttoonotolla
vastaavanlainen Tutkimussuunni-
ratkaisu antaa Projektin tavoitteiden ja halutun telma
suuntaviivat lopputuotoksen maarittdminen

Paivittdinen Nykytila-analyysi Loytaa
havainnointi ja Tuotannon ndakdkulma sdilytettavat ja
viikkopalaverit Tyonjohdon nakdkulma kehitettavat

Tuotantomoduulin tila kohteet

NAVin toimin-
nallisuuden
ymmartaminen
ja valmius
testiversioon

NAVin asetuksien ja datan
Toisen yksikon paivittaminen
NAV ohjeistus

Kiriallis uus: Kriittiset menestystekijat
LR kdyttdonotossa Teoreettinen
Organisaatio- tietotaito
ymparisto parhaista
Henkilostotekijat tyokaluista ja

Tekniset tekijt Toiminnallinen testiversio menetelmistd

N Alustava kouluttaminen

analyysin Taysin toimiva
loydokset ja jarjestelmd, jota
parhaat Koekaytto henkilosto osaa
kiytanteet Osaamisen syventaminen kayttda hyvin
Prosessien sovittaminen

NAV korvaa

Palaute _ .
Lopulllinen versio vanhan

Validointi tuotannonohjaus-
menetelman

Kuva 1. Tutkimussuunnitelma
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Nykytila-analyysi tehd&an heti aluksi, jotta jarjestelma saadaan palvelemaan yksikon tar-
peita mahdollisimman hyvin. Se suoritetaan tuotannon- ja tydnjohdon nakdkulmista seka
selvitetdan mité asetuksia ja dataa tuotantomoduuliin taytyy paivittda. Nykytila-analyysin
avulla pyritaan loytdmaan sailytettavia hyvia kaytanteita ja menetelmia seka kehityskoh-
teita prosesseista.

Teoreettista tietotaitoa tarvitaan erityisesti kayttooénoton valmistelussa ja toteuttami-
sessa, joten siihen paneudutaan teoriaosuudessa syvemmin. Teoreettisessa osuudessa
tutustutaan insinddritydprojektin kannalta oleelliseen kirjallisuuteen seka tutkimuksiin.
Sen tarkoituksena on varmistaa onnistunut kayttéénotto ja valttda tiedostetut suden-
kuopat. Nykytila-analyysin |0ydoksien my6ta paatetaan lopullisesti, mita aiheita-alueita

tullaan kirjallisuuden kautta tutkimaan.

Testaustoimenpiteita suoritetaan pitkin insindoritydprojektia. Testauksen myoéta virheet
korjataan mahdollisuuksien mukaan. Virheet joita ei voida valittémasti poistaa kirjataan
ylos mybhempaa selvitysta varten. Testaustoimenpiteiden yhteydessa luodaan myos do-
kumentaatiota erilaisten virheiden korjaustavoista, eli virheenkorjausohjeet. Testauksen
ohella luodaan my6s toiminnallinen testiversio NAV-ratkaisusta. Toiminnalliseen testi-
versioon tulevat vaikuttamaan erityisesti nykytila-analyysin 16ydokset seké teoreettisen
osuuden parhaat kaytanteet. Toiminnallisen testiversion jalkeen siirrytdan varsinaiseen
koekayttoon todellisessa ymparistéssa. Molempien vaiheiden aikana kerataan palautetta

ja kehitysehdotuksia.

Koekayttdjakso paattyy, kun jarjestelma on saatu kaikkien osapuolien mielesta toimi-
maan riittdvan hyvin, eli paivittdinen tydskentely onnistuu ilman kikkailuja ja virheilmoi-
tuksia. Lopulliseen versioon voidaan tarvittaessa kayttaa myos ulkoisen konsultin kehi-
tysosaamista. Konsulttia kaytetaan vain, jos kokemuksien ja palautteen perusteella 16y-
tyy jotain, mitd ehdottomasti tarvitaan, mutta ei voida itse toteuttaa. Vaativammat kehi-
tystoiminnot vaativat erillisen kehityslisenssin. Lopullinen versio hyvaksytetaan, eli vali-
doidaan kehityspaallikélla. Validointiin tulee vaikuttamaan keratty palaute ja miten ase-

tetut tavoitteet (taulukko 1) saavutetaan.
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3.2 Yhteenveto

Insin6oritydprojektin paaasialliset tiedonkeruumenetelmat ovat havainnointi ja palaut-
teen kerdaminen ja analysointi. Erillisid haastatteluita ei tarvitse jarjestad, koska olemalla
mukana paivittaisessa toiminnassa on mahdollisuus esittéa kysymyksia tarvittaville hen-
kiloille. Havainnoista tehdyt muistiinpanot, ja NAV-vastaavan ohjeistukset toimivat paa-
asiallisina lahdemateriaaleina. Lisaa lahdemateriaalia on saatavilla myos HUBIn intra-
netin kansioista, jonne myds tullaan tallentamaan kaikki insin6oritydprojektin aikana teh-
dyt dokumentit. Kerattyja muistiinpanoja, raportteja tai NAV-ohjeita ei julkaista tdmén in-
sindoritydn yhteydessa, mutta niiden sisaltda ja niista tehtyja johtopaatoksia kasitellaan.

Viikoittaiset palaverit avainhenkildiden kanssa toimivat insinddrityoprojektin ohjaavana
tekijana. Niissa kasitelladn kerattyja havaintoja ja palautetta, minka pohjalta selvitetdan
kulloisenkin insinddritydprojektin vaiheen tila, ja sen suorittamiseksi tarvittavat toimenpi-
teet. Seuraavaan vaiheeseen voidaan siirtyd vasta, kun edellinen vaihe on suoritettu,
lukuun ottamatta testaustoimenpiteitd. Niitd suoritetaan pitkin insind6ritydprojektia. Tut-
kimussuunnitelma (kuva 1) visualisoi ja kiteyttaa karkeasti kaikki insinddritydprojektin

vaiheet yhteen kuvaan.
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4  Nykytila-analyysi

Insinddritydprojektille asetettiin heti projektin alussa tavoitteet (taulukko 1, s. 5). Nykytila-
analyysin avulla pyritdan lIoytdmaan hyvia sailytettavia asioita sekd myos Kipupisteita
tuotannonohjaukseen liittyvastd prosessista. Osa tuotannonohjauksen kehittdmisesta
perustuu kipupisteiden vaikutuksien véahentadmiseen tai parhaimmassa tapauksessa nii-
den poistamiseen. Kuitenkin paaasiallinen tarkoitus on l0ytda sailytettavat hyvat puolet
seka kehitettavat kohteet, jotka haittaavat tuotantomoduulin hyddyntamista tuotannon-

ohjauksessa.

Nykytila-analyysin lahdemateriaali kerataan havainnoimalla ja dokumentoimalla tiiviisti
paivittiista tuotannonohjausta ja tuotannon prosessia. Viikoittaisissa palavereissa selvi-
tetddn epaselvat asiat ja paivittain on mahdollisuus kommunikoida avainhenkildiden
kanssa (taulukko 2). Nykytila-analyysi kattaa tuotannon ja tydnjohdon nakdkulmat seka
myds ERP-jarjestelman tuotantomoduulin nykytilan selvityksen. Néin saadaan kattava
kuva tuotannon kokonaisprosessista. Kaikki nakdkulmat on otettava huomioon parhaan
mahdollisen kokonaisuuden saavuttamisen kannalta, mutta paaasiallinen analysointi-
kohde on kuitenkin painottunut ERP-jarjestelman nakodkulmaan ja siihen laheisesti liitty-

viin muutoksiin.

4.1 Tuotannon prosessi

Tuotantotilat koostuvat kolmesta sahauspisteesta, jotka ovat nippusahaus, automaatti-
sahaus ja vanerisahaus. Nippu- ja automaattisahaus sahaavat molemmat kaytanndssa
samoja materiaaleja, mutta nippusahalla saadaan nopeasti sahatuksi isoja maaria, kun
taas automaattisaha soveltuu paremmin pieniin eriin. Tiloista 16ytyy viela kaksi kokoon-
panoaluetta. Valmistettavat tuotteet ovat isoja, joten sisatiloissa varastointitilaa on hyvin
rajallisesti. Valmiiksi sahatut komponentit sailytetadn lahella kokoonpanoalueita, jotta ne
ovat helposti saatavilla. Raaka-aineet ja valmiit tuotteet varastoidaan padasiassa ulkona

ja katoksissa.

Kaikki valmistettavat tuotteet saavat alkunsa sahauspisteilté, jossa laudat ja/tai vanerit
sahataan tarvittavaan mittaan. Sahausvaihe on kriittinen myds tulevien tydvaiheiden su-

juvuuden kannalta, silla komponentteja ei saa puuttua kokoonpanosta. Kokoonpanija
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joutuu muuten menemdaan sahauspisteelle erikseen sahaamaan tai tilaamaan puuttuvat
komponentit sahaajalta. Sahaajat saavat oman tulostetun kopion kaikista tyopaivéan tyo-
korteista. Sahauspisteelld on my0ds suurin vaikutus materiaalikulutukseen, joten tydkort-

tien ymmartaminen on tarke&é niin materiaalikulutuksen kuin nopeudenkin kannalta.

Tuotantotiloissa on my6s suunnitteluseind, jossa tydkortit ovat visuaalisesti esilla tyon-
johdon maarittamassa kiireellisyysjarjestyksessa. Tyokortti kertoo tilauskohtaiset mitat ja
tarvittavat materiaalimaarat. Sahaaja pystyy tehostamaan sahausprosessia yhdista-
malla eri tilauksien yhtenevat komponentit kerralla sahattavaksi. Taméa tehokkuuslisa pe-
rustuu pitkalti sahaajan tyokokemukseen. Sahatut tuotteet laitetaan rullakoihin, ja ty6-
kortti siirtyy rullakon mukana kasauspisteelle. Tydkorttiin kirjataan sahatut komponentit.
liman tydkorttia vain sahaaja tietdd, minka tuotteen komponentteja rullakko sisaltaa. Tyo-
kortti kertoo my6s kokoonpanijalle tarke&a informaatiota kasattavasta tuotteesta. Lisaksi

sahaaja on voinut kirjoittaa tarkeitd huomioita tydkortille esimerkiksi materiaalin laadusta.

Tyo6korttien luettavuus ei ole kuitenkaan aina paras mahdollinen. Pitkat tuotenimet eivat
tulostu kokonaan tyokortille, silla tekstikentta loppuu kesken. Tuotenimen perassa olevat
yksiléivat mitat jaavat pois, esimerkiksi "Meripakkaus 2000x1500x71000” tulostuu vain
"Meripakkaus 2000x150...”. Se ei estd sahausta tai kokoonpanoa, mutta haittaa koko-
naisuuden hahmottamista seka aiheuttaa hammennystd, silla samankaltaisia meripak-

kauksia saattaa olla useilla eri mitoilla.

Kokoonpanopisteella tuote kasataan tydkortin ohjeen mukaan. Kokoonpano on suurim-
maksi osaksi lautojen ja vanerien yhteen naulaamista. Valmiit tuotteet pakataan tarvitta-
essa ja siirretdan lahetysalueelle odottamaan kuljetusta. Tuotteita ei yleensa tarvitse pa-
kata, silld ne ovat usein jo itsesséén kuljetuspakkauksia. Isoimmat tuotteet saatetaan
kuljettaa asiakkaalle esikasattuina komponentteina, jotka yhdistetdén vasta asiakkaan
tiloissa. Tuotanto kirjataan valmiiksi tydnjohdon toimesta, joten tuotantotiloissa ei kayteta

ERP-jarjestelmaa lainkaan.
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4.2 Tuotannonohjaus

Yrityksen tarkein kilpailuvaltti on toimia asiakaslahtoisesti, mika aiheuttaa tuotantosuun-
nittelulle haasteita. Vain muutamia saannéllisesti menevia tuotteita pystytaan valmista-
maan ennakkoon, joten loput tuotteista valmistettaan asiakkaan toimittamien mittojen ja
materiaalivaatimuksien mukaisesti. Tuotantosuunnitteluprosessi alkaa asiakkaan teke-
masta myyntitilauksesta, jolloin uusi tilaus taytyy sovittaa tuotantoon prioriteettien mu-
kaan. Tyonjohdon taytyy suunnitella seuraavien paivien tuotannot mahdollisimman pit-

kélle, koska kuljetukset taytyy tilata etukateen.

Tybnjohto kasittelee myyntitilauksen ja tekee siita jarjestelméassa tuotantotilauksen, eli
tuotantomoduuli on talta osin jo kaytdssa. Myyntitilaus luo varastoon negatiivisen varauk-
sen, joka paikataan tuotantotilauksella. Tuotantotilauksen avulla saadaan mygs tuotteen
valmistukseen kuluvat raaka-aineet kulumaa jarjestelméan varastosaldosta. Paivan tuo-
tantoa varten tyonjohto tulostaa kolme tai nelja kappaletta tyokortteja per tuotantotilaus.
Yksi tyokortti jaa tydnjohdon suunnitteluseindlle ja toinen toimitetaan tuotannon seinélle.

Loput kaksi tydkorttia toimitetaan eri sahauspisteille.

Valmistetut tuotteet kirjataan jarjestelmassa valmiiksi tyonjohdon toimesta, joten tuotan-
non puolella ei talla hetkella kayteta NAVia lainkaan. Tyonjohdon tekemat kirjaukset jar-
jestelmaan takaavat sen, etta ne tulee tehtya oikein. Jarjestelméassa on hyvin hankala
muuttaa jo Kirjattuja maaraa, joten ne pitaisi saada kerralla oikein. Tytnjohdon ja tuotan-
non valilla on kuitenkin aina ajoittaisia hairidita informaation kulussa, mista aiheutuu eri-
naisia virheitd tuotannossa, jolloin tydnjohto joutuu selvittamaan todellista tuotannon tilaa

py6riméalla tuotantotiloissa.

Tuotannonsuunnittelussa kaytetdan suunnitteluseinda ja tuotannon kuormituksen laske-
miseen tarkoitettua Excel-tiedosta, seka tuotantosuunnittelijan pitkdaikaista kokemusta.
Informaatiohairiot haittaavat myos lyhyen aikavalin suunnittelua, silla tuotannon tila saat-
taakin olla eri, mita ty6johto on olettanut, tai on valmistettu eri tuotteita, mita oli tydnjoh-
dossa suunniteltu. Tuotannolliset hairiét ovat tydnjohdollinen ongelma, ja taten ne rajattu
taman insin6oritydprojektin ulkopuolelle. Se ongelma on tiedostettu toisen yksikon koke-
muksen perusteella, silla jarjestelma ei takaa sita, ettd sen antamaa jarjestysta nouda-

tettaisiin. Informaation kulkua voidaan kuitenkin jarjestelman avulla parantaa.

metropolia.fi WM etropolia



14

4.3 Tuotantomoduulin asetukset ja data

Tuotantomoduuli on osittain kdytdssa Riihiméen yksikéssd, kuten edellisessé luvussa
4.2 kay ilmi. Sen kaikkia toimintoja ei ole vield otettu kayttdon Riihimaen yksikdssa ja
osa datasta on vanhentunutta. Yrityksen NAV on paivitetty nykyiseen versioon yli 3
vuotta sitten, jolloin data on siirretty aiemmasta NAV-versiosta. Tallgin osa jarjestelmén
toiminnoista on jaanyt kayttaméattomiksi. Tuotantomoduulin yleiset perusasetukset ovat
yhteiset toisen yksikdn kanssa, koska ne sijaitsevat samalla palvelimella. Yleiset perus-

asetukset ovat taten valmiina, eika niita taydy muuttaa.

Monella valmistettavalla tuotteella on reititys vuosien takaa, eli tuotteen todellinen ty6-
vaihejarjestys tuotantosoluissa (kuva 4, nimikkeen reitityskortti s. 28). Talla hetkella van-
hentuneilla reitityksilla ja tuotantosoluilla ei ole mitdan merkitystad toiminnan kannalta,
mutta reitityksia tarvitaan erityisesti tuotannonohjauksen perustaksi. llman reitityksia tuo-
tannonohjaaja ei voi seurata tuotannon tyévaiheiden tilaa, eli milla tyopisteelld, eli tuo-
tantosolussa, mik&kin komponentin/tuotteen valmistus on menossa ja mita on valmiina.
Tuotantosoluja ja reitityksia tarvitaan myos tyOpisteiden kapasiteettien kuormituksien
laskemiseen. Tuotteiden reititykset taytyy myods paivittéda ja lisata niihin Excelissa olevat

tuotantoajat tyopistekohtaisesti.

Nimikkeen tuoterakenne maarittdd materiaalikulutuksen. Tuoterakenteiden osalta olete-
taan kuitenkin niiden olevan suurimmaksi osaksi oikein, silla nykyseit tydkortit perustuvat
tuoterakenteisiin. Merkittavat virheet olisi huomattu tuotannossa, vaikka erilaisia tuote-
rakenteita on satoja. Perustuen olettamukseen ja tuoterakenteiden maaraan ei ole rele-
vanttia tarkistaa kaikkia yksitellen. Tuoterakenteet aiotaan kuitenkin tarkistaa satunnais-

otannalla.

Reititys kohdistaa valmistettavan tuotteet tyopisteelle, eli kuormittaa sen kapasiteettia
(Microsoft Dynamics NAV ohjeet 2017). Uusien reitityksien luomisesta ja vanhojen pai-
vittdmisestd seka tuoterakenteiden tarkistamisesta paatetaan tulevissa viikkopalave-
reissa yhdessa taulukossa 2 mainittujen avainhenkildiden kanssa. Nama ovat kriittisia
vaiheita tavoitteiden saavuttamisen kannalta, silla ilman naita toimenpiteitd ei voida

luoda toiminnallista testiversiota. Se estaa siten NAVin kayttbonoton tuotannossa, eika
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tuotannonohjausta voida suorittaa NAVin avulla. Tuotantosolujen kuormituslaskelmatkin

ovat kayttokelvottomia, jos jarjestelman dataa ja reitityksia ei paiviteta.

4.4 Nykytilan yhteenveto

Insinddritydprojektissa keskitytadn vahvasti ERP-ndkokulmaan, mutta myos tydnjohdon

ja tuotannon prosesseista loytyneisiin kipupisteisiin (kuva 2). Ne kaikki ovat tuotannon-

ohjauksen toteuttamisen alla, joten niihin taytyy puuttua. Kipupisteiden poistaminen tu-

kee samalla myds asetettujen tavoitteiden (taulukko 1, s. 5) saavuttamista. Suurin osa

kipupisteista liittyy tydnjohdon prosesseihin, joita tuotannonohjauksen ja jarjestelman ke-

hittdmisella voidaan poistaa.

Tuotantotilauksiin
perustuvat tyokortit
tulostetaan (3-4 kpl)

(1

Myyntitilauksesta
tehddan
tuotantotilaus

Tyokortit jarjestellaan
toimiston ja
tuotantotilan seindlle

(2

Tuotanto suoritetaan
tyokorttien
jarjestyksen
perusteella

Tyokortti siirtyy
seuraavalle
tyopisteelle

komponenttien

mukana

Valmistetut
komponentit kirjataan
tyokortille _
(3

Kokoonpano ja
mahdollinen
pakkaaminen

suoritetaan

Valmiiden tuotteiden
siirto
lahettamoalueelle

Tyonjohto ei tieda
tarkalleen tuotannon Tyonjohto kirjaa
valmistetun maaran ja

kirjaa valmiiksi
©

tilannetta ilman
tuotantotiloissa
kdymista (4

Kuva 1. Tuotannon prosessikuvaus

Valmistunut
tuotantotilaus tayttaa
myyntitilauksen
tarpeen

Tuotanto

[ ]
. Kipupiste

Ty6njohto

Kipupisteet avataan tarkemmin taulukossa 3, josta l6ytyvat huonot ja hyvat puolet kysei-

sista pisteistd. Liséksi, taulukosta ilmenee, miten kyseisten kipupisteiden kohdalla tul-

laan jatkossa toimimaan. Hyvat puolet pyritadn mahdollisuuksien mukaan sailyttAmaan

myds jatkossa.
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Kipupiste Huonoa Hyvaa Miten muuttuu?

Piste 1 Paljon turhaa paperien | - Tyontekijat voivat tulos-
kasittelyd ja tulosta- taa itse tyokortin ja niiden
mista maéara vahenee

Piste 2 Jarjestely vie paljon ai- | Suunnitteluseina vi- | Tyon johdon suunnittelu-
kaa, erityisesti kun se | sualisoi  tuotantoti- | seind paatettiin sailyttaa,
kopioidaan myos tuo- | lauksien méaran mutta tuotannon seinasta
tantotiloihin voidaan luopua

Piste 3 Kirjaukset nakee vain | Tyokortille voi kirjoit- | Edelleen voi kirjata tyo-
seuraava tyopiste taa my6s huomioita | kortille, mutta tyovaihe

esim. puun laadusta | kirjataan my6s NAViin

Piste 4 Tyo6njohto ei tieda tuo- | - Tuotannon tilanteen na-
tannon tilannetta kee ty6pisteen tasolla jar-

jestelmasta

Piste 5 TyoOnjohto joutuu kir- | Aiheuttaa vahan vir- | Tuotanto kirjaa tuotokset
jaamaan kaiken heita ja vain lopullinen tuotan-

totilauksen  sulkeminen
tyonjohdon toimesta

Tyo6kortteja tullaan tulostamaan jatkossakin, mutta ne tulostetaan tuotannon toimesta,

jolloin tulostusta tapahtuu vain tarpeen mukaan. Talldin jaavat ylimaaraiset tulostukset

tekematta. Tyonjohdon suunnitteluseind (Piste 2) sailytetaén, silla se visualisoi tuotan-

non hyvin ja helpottaa myos itse tuotannonohjausta. Lisaksi se toimii samalla myés va-

rajarjestelmana. Tyokorttien kirfjaaminen ja huomioiden kirjaaminen ovat myo6s hyvia ta-

poja (Piste 3) siirtda informaatiota seuraavalle tydpisteelle, tydkortin siirtyessd kompo-

nenttien mukana.

Alustavia testaustoimia on jarjestelman tutustumisen yhteydessa suoritettu. Riihimaen

yksikon tuotantoon liittyvia asetuksia ja dataa ei ole viela paivitetty, joten osa toiminnoista

ei ole toiminut oikein. Ennen taysin toiminnallisen testiversion luomista taytyy suorittaa

useita toimenpiteita (taulukko 4). Asetukset ja data taytyy paivittda oikealla palvelimella,

jolloin ne siirtyvat myos testipalvelimelle.
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Taulukko 4. Toimenpiteet nykytila-analyysiin perustuen

Ennen toiminnallista testiversiota

NAVin asetuksien ja datan

paivittdminen

1. Tuotantosolujen asetukset ja uusien solujen luominen
2. Tuotteiden reititykset paivitetdan

2.1. Valmistusajat paivitetdan samalla
3. Tuoterakenteet tarkistetaan satunnaisotannalla

Tuotannolle uusi kayttajatun-
nus NAViin

Tilataan IT -tuelta ja sen jalkeen poistetaan ylimaaraisia oi-
keuksia

Tuotannon nakyman mukaut-

taminen

Poistetaan mahdollisimman paljon virhe mahdollisuuksia ja

kayttdomukavuuden optimoiminen

Ennen koekayttoa

NAV-kayttéohjeet

Tuotannolle ja tydnjohdolle omat kayttbohjeet intranettiin

Laitteiston asennus tuotanto-

tiloihin

1. Asennetaan 2 tietokonetta, printteria ja suojakaappia

2. Varmistetaan koneiden ja ohjelmien toimivuus

Hyvien kaytantdjen tutkimi-

nen kayttdonoton tueksi

Kayttoonoton kriittisten menestystekijoiden selvittaminen

Jarjestelman koekaytén to-
teuttaminen (sis. myds tes-

tausvaiheen)

Hyvien kaytantdjen tutkiminen kayttéénoton toteuttamiseksi
(luku 5.4 & luku 5.5)

Prosessien mukauttaminen (luku 5.1)

NAV-koulutuksien jarjestami-

nen henkilostolle

Hyvien kaytantdjen tutkiminen koulutuksien tueksi (luku 5.2)

Datan hallinta

Hyvien kaytanteiden tutkiminen datan hallintaan (luku 5.3 ja
luku 5.5)

Muut kehityskohteet

Tyokortin luettavuuden paivit-

taminen

Muutetaan tekstikenttaa siten etta siihen mahtuu nimikkeen

kuvaus kokonaan

Tybnjohdon kanssa maaritettiin tietokoneiden tarve, 2 kappaletta, tuotantotiloihin tulee

tietokoneet oheislaitteineen. Suurin osa tuotannon henkildstosta ei ole koskaan kayttanyt

NAVia, joten heille tAytyy myos antaa kayttokoulutus. Tuotannolla ei ole mydskaan kayt-

tajatunnusta NAViin, joten sellainen taytyy tilata IT-tuelta. Testiversion aikana hahmot-

tuu, mita oikeuksia tuotannon kayttajaltd voidaan rajata pois. Talldin tuotannon kaytta-
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jalla ei paase ylimaaraisille ja mahdollisesti salaista tietoa siséltaville sivuille ERP-jarjes-
telméssa. Ennen koekayttdvaihetta taytyy toiminnallisen testiversion toimia moitteetta si-
muloiduissa testitilanteissa. Sen lisaksi taytyy viela selvittaa parhaita kaytanteita kayt-
toonoton onnistumisen takaamiseksi. Taulukko 4:ssa on lueteltu testiversiota ja koekayt-
t6a varten vaaditut toimenpiteet seka viela muut kehitettavat kohteet.

Kayttbéonotto tulee tapahtumaan tuotantomoduulin tuotannonohjaukseen liittyvien toi-
mintojen osalta. Kayttoonottoa varten taytyy selvittda datan paivitykseen (luku 5.3 & luku
5.5) ja testauksen suorittamiseen (luku 5.4) liittyvia kaytanteitd. NAV-koulutus on paa-
tetty jarjestaa henkilostolle, koska tuotannon puolella ei ole aiemmin ollut kaytdssa NA-
Via. Koulutus halutaan suorittaa mahdollisimman hyvin, joten jarjestelmékoulutuksen to-

teutuksen parhaat kaytanteet taytyy selvittda (luku 5.2).
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5 Hyvat kaytannot ja kriittiset menestystekijat kayttoonotossa

Tassé etsitaan hyvia kaytantdja kirjallisuudesta liittyen ERP-moduulin kayttbonottoon.
Tarkoitus on myds loytaa kayttdonottoon liittyvat kriittiset menestystekijat nostamaan on-
nistumisen todennakagisyytta ja vahentamaan kayttéonoton riksitekijoita. Kriittisella teki-
jalla tassa kontekstissa tarkoitetaan tekijaa, joka vaikuttaa merkittavasti kayttéénoton on-

nistumiseen.

Monet arvostetut tutkijat ovat méaaritelleet ERP-jarjestelman kayttéonoton kriittiset me-
nestystekijat kuten Zhang L. Lee M.K.O., Zhang Z. & Banerjee P. (2003), Nah F.F.-H.,
Lau J.L.-S & Kuang J. (2001), Umble E.J., Haft R.R. & Umble M.M. (2003) ja Kettunen
J. & Simons M. (2001). Kaikkien tutkimukset sisaltavat paljon samoja piirteité ja havain-
toja kriittisistd menestystekijoista. Seuraavaan listaan on koottu tAman insindorityépro-
jektin kannalta relevanteimmat osat, joten siité on jatetty eparelevantteja osia pois kuten

ERP-jarjestelmén valinta.

e Organisaatioymparisto
o Johdon tuki ja muutosmyénteisyys (luku 5.5)

o Liiketoiminnan prosessien mukauttaminen (luku 5.1)

¢ Henkilotekijat
o Muutokseen sitouttaminen (luku 5.5)

o Kouluttaminen ja osaamisen kehittaminen (luku 5.2)

e Tekniset tekijat
o Datan paikkansapitavyys ja sen kirjaamisen parhaat kaytanteet (luku 5.3)
o Jarjestelméan toimivuus -> testaus (luku 5.4)

o Roolipohjainen kayttboikeuksien rajaaminen (luku 5.5)

Organisaatioymparistolla viitataan johdosta késin lahtevasta muutosmyodnteisyydesta
aina kayttéonoton lapiviennin mahdollistavien resurssien johtamiseen. Henkil6tekijat viit-
taavat henkiloston kouluttamiseen, osaamisen kehittamiseen seka muutoshalukkuu-
teen, joka lahtee kuitenkin liikkeelle organisaatioymparistdn tekijoista. Tekniset ongelmat

kasittavat jarjestelmén sopivuuden yrityksen toimintaa ja ERP-jarjestelmaan syoétetyn
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datan tarkkuuden merkityksen. Naista kaikista tekijoistd muodostuu kayttoonotolle kriit-
tiset menestystekijat, jotka sisaltavat hyvia kaytanteita.

5.1 Liiketoiminnan prosessien mukauttaminen

ERP-jarjestelma muuttaa vaistamatta yrityksen toimintatapoja, koska ne ovat niin sano-
tusti pakettiratkaisuja. Useimmat ERP-jarjestelmistd ovat kuitenkin konfiguroitavissa
vastaamaan yrityksen ja kayttajien tarpeita. Se on kuitenkin hyvin kallista ja aikaa vievaa,
sekd se monimutkaistaa myds tulevia jarjestelman paivityksia. Naista syista yritykset
paatyvat usein mukauttamaan omaa toimintaa vastaamaan ERP-jarjestelman asettamia
tarpeita. (Scott & Kaindl 2000, 112-114.)

Prosessien mukauttaminen muuttaa usein henkiléston roolikohtaisia vastuita, osa joh-
don toimista siirtyy alemmalle portaalle ERP-jarjestelman my6ta. Talldin myds uudet vas-
tuut taytyy maaritelld ja henkildstolle taytyy kouluttaa tarvittavat tekniset taidot uusille
vastuille. Kayttéonoton hetkella uudet vastuualueet tulisi olla alustavasti selvilla. Niita
taytyy kuitenkin sovittaa kayttéonoton my6td, kun on saatu alustava informaatiota uusien

vastuualueiden soveltuvuudesta uusille rooleille. (Kettunen & Simons 2001, 86.)

5.2 Jarjestelman kayttdkoulutus

ERP-moduulin koulutus on syyta vaiheistaa useampaan osaan, koska ERP-jarjestelmat
ovat monimutkaisia kokonaisuuksia ja ihmisten omaksumiskyky on rajallinen. Oppiminen
on tehokkainta, kun koulutusymparist6 vastaa mahdollisimman tarkasti todellista kaytet-
tavaa jarjestelmaympadristoa. Jarjestelmakoulusta ei tulisi irrottaa liilaksi organisaation
toiminnasta, jotta kokonaisuus ei paadse hamartymaan paivittaisesta toiminnasta. Koko-
naisuuteen kuuluu tyéntekijan omien toimien vaikutuksen ymmartdminen myds muihin

jarjestelmaa kayttaviin. (Kettunen & Simons 2001, 88-91.)

Jarjestelman koulutus tulee ulottaa myds kayttdonoton yhteyteen ja varmistaa henkilos-
tolle riittava tuki. Henkildsté oppii myods toisiltaan omaan tydhonsa liittyvia asioita, joten

tietotaito siirtyy henkiloston vuorovaikutuksen myota henkil6lta toiselle. Mentorointi on
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hyva tapaa siirtda osaamista henkildston sisalla, jolloin voidaan hyédyntaa kokemuspe-
raisen (work process knowledge) ja hiljaisen tiedon (tacit knowledge) hyddyt jarjestelmaa
sekd muita tyOtapoja kouluttaessa. Tasta syysta on tosin kiinnitettdva huomiota oikeiden
menetelmien, kayttétapojen ja asenteiden kouluttamiseen alusta pitden. Muuten vaarana

on vaarien toimintatapojen leviaminen. (Kettunen & Simons 2001, 71-83.)

5.3 Datan hallinta

Datan paikkansapitavyys on ehdottoman tarkead ERP-jarjestelman toiminnan kannalta.
ERP-jarjestelman linkittyneisyyden vuoksi virheellisesta datasta voi aiheutua negatiivi-
nen dominoefekti, mikd voi vaikuttaa koko yrityksen toimintaan. Tama korostaa datan
syottamisen periaatteiden kouluttamista loppukayttajille, mika pienentaa virheellisten da-
tasyotteiden todennéakoisyyttd. Vanhoista vastaavista jarjestelmista tulee luopua, muu-
ten osa tydntekijoista siirtyy uuteen ja osa jaa kayttdmaan vanhaa. Se ei tue datan yhte-
naisyytta. Luopuminen ei kuitenkaan koske muita toimintaa tukevia sovelluksia. (Umble
E., Haft & Umble M. 2003, 246.)

Datan syottamisen periaatteet tulisi kirjata ylos ja kayda tarkasti lapi henkiloston kanssa.
Sen avulla dataa saadaan yhtendistettyd ja se myos parantaa siita tehtyjen johtopaatos-
ten laatua. ERP-jarjestelmien tulisi estaa vaarassa muodossa syodtetyt syotteet, kuten
numerokentta ei hyvaksy kirjaimia. Datan sy6ttamisen tai kenttien taydentdmisen auto-
matisoinnin avulla voidaan poistaa inhimilliset virheet ja siihen tulisi aina mahdollisuuk-

sien mukaan pyrkia. Jarjestelmén dataa tulee aika-ajoin tarkistaa ja paivittaa. (limi 2018.)

Master data on yksi ERP-jarjestelman kulmakivista. Se on harvakseltaan muuttuvaa pe-
rustietoa, kuten nimikkeet, tuotantoajat, tuotantosolut ja asiakastiedot. Master datan hal-
linnoin hyvia kaytanteita ovat sen luotettavuuden varmistaminen, eli kenen toimesta ja
milloin kyseinen elementti on luotu jarjestelmaan. Master datan tulisi olla saatavilla koko
organisaation tasolla samanlaisena. Master datan ajoittainen péivitystiheys on hyva
maarittaa, jottei data padse vanhentumaan. Vanhentunut data menettaa merkityksensa
ja pahimmassa tapauksessa johtaa virheellisiin johtopaatoksiin. (InfoBuild 2018, Master

datan hallinta.)

metropolia.fi WM etropolia



22

5.4 Jarjestelmamuutoksen testaaminen

Jarjestelméan testaaminen voidaan suorittaa useista eri nakokulmista, jolloin testausme-
netelmét luonnollisesti muuttuvat. Tassa yhteydessa testauksella tarkoitetaan kayttoliit-
tyman toiminallisuuden ja sen kaytettdvyyden testaamista. Muutoksen perusteellinen
testaaminen ennen kayttbonottoa on onnistumisen kannalta yksi kriittisimmista tekijoista
(Lumenia 2018). Testaamisella pystytdan seulomaan suurin osa jarjestelman virheista
pois, jolloin koekayton aikana voidaan keskittyd enemman kaytannon prosessien sovit-
tamiseen. Prosessien sovittaminen on erityisen tarkeaa, jotta jarjestelmé saadaan pal-

velemaan loppukayttdjaéd mahdollisimman hyvin. (Vaskelainen 2018.)

Loppukéayttgjat ja avainhenkilot tulisi ottaa testaamaan ja antamaan palautetta kehitetta-
vasta osa-alueesta jo prototyyppivaiheessa. Se voidaan toteuttaa myds varisnaisessa
testausvaiheessa, jolloin jarjestelman toiminnallisuus on kehittyneempi ja kayttajan on
helpompi hahmottaa muutoksen tuleva vaikutus omaan tyéhénsa. Loppukayttajilla suo-
ritetut testaustoimet mahdollistavat myos jarjestelmaan alustavan perehdyttamisen, en-

nen varsinaista kayttéonottoa. (Vaskelainen 2018.)

Testauksen merkitys korostuu erityisesti kayttoonoton yhteydessa. Virheet aiheuttavat
turhautumista uuteen jarjestelmaan, joten testatun jarjestelman kayttbonotossa loppu-
kayttajien kokemukset ovat todennakoisemmin myonteisempia. Mybnteinen suhtautumi-
nen muutokseen lisda kayttéonoton onnistumisen todennakdisyytta, silla henkilét osal-
listuvat siihen aktiivisesti, eikd vain siksi, ettd on pakko. Pahimmassa tapauksessa jar-
jestelman virheet kasvattavat muutosvastarintaa, miké voi kaataa koko kayttéonottopro-
jektin. Muutoksen terve kyseenalaistaminen voi olla myods hyva asia, koska se johtaa
usein toiminnan kehittymiseen. (Mala 2015, 68—72.; Tavassoli & Toland 2008, 1001—-
1002.)

5.5 ERP-moduulin kayttdédnoton alustus

Jarjestelman kehittamiselle taytyy maaritella vastuuhenkild, eli kehitysprosessin omis-
taja. Hanen tehtavanaan on jatkuvasti kehittaa ajaa jarjestelman ja siihen liittyvien pro-

sessien kehittAmistoimenpiteitda. ERP-jarjestelmat vaativat jatkuvaa kehittAmista: niiden
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taytyy mukautua organisaation toiminnan muutosten mukana. Muuten pitkalla aikavalilla
jarjestelma ei valttamattd enaa palvele kayttdjansa ja/tai organisaation tarpeita. (Kettu-
nen & Simons 2001, 18.)

Moduuleittain tapahtuvassa kayttoonotossa jarjestelman toimivuutta pystytdan arvioi-
maan aiempien moduulien kontekstiin peilaten. Kayttokokemuksia ja siitéa kertynytta tie-
totaitoa voidaan hyddyntdd uuden moduulin kayttdonotossa, silla kayttajilla on jo ymmar-
rysté jarjestelman toiminnasta. Se helpottaa uuden moduulin tarpeiden maarittamista ja
kouluttamista, kun henkil6illa on perusteet tiedossa. ERP-jarjestelmien linkittyneisyyden
vuoksi uutta moduulia tukevat jo aiemmin kayttéonotettujen moduulien perusasetukset
ja data. (Kettunen & Simons 2001, 91.)

Yksi tyypillisimmistéd muutoksen esteistad on henkildstén keskuudessa ilmeneva muutos-
vastarinta uutta jarjestelmédd kohtaan. Se johtuu usein haluttomuudesta luopua van-
hoista hyviksi koetuista menetelmista, ja pelko lisdantyvasta tydmaarasta. Jarjestelma-
muutoksen suomaa potentiaalia ei saada hyddynnettyd, jos henkiléstd vastustaa sita
voimakkaasti. Henkildsto ei valttamatta osaa nahda jarjestelman tuomia hyotyja omassa
tyotehtavassaan, joten johdon tulisi esittaa hyodyt ja syyt selkedasti. (Tavassoli & Toland
2008, 1007.)

Henkildsto tulee sitouttaa uuden moduulin tai jarjestelmén kehittamiseen, jolloin uusien
toimintatapojen omaksuminen on luontaisempaa. Sitouttamisella tarkoitetaan henkils-
tén mukaan ottamista ja vaikutusmahdollisuuksien antamista. Se vahentdd muutosvas-
tarintaa ja edistaa jatkuvan parantamisen kulttuuria organisaatiossa. Sitouttaminen ei
viela takaa sitd, ettd he vaihtaisivat kayttamaan uusia menetelmid. Vanhojen menetel-
mien kayttdminen tulee estaa tehokkaasti, mika pakottaa siirtymaan uuteen. Samalla se
yhtendistaa organisaation toimintaa, jos vaihtoehtoiset menetelmat on estetty. (Tiirikai-
nen 2010, 22.)

ERP-jarjestelman myota yha useammalla kayttajalla on paasy jarjestelman dataan. Jar-
jestelmat on usein rakennettu roolipohjaisiksi. Rooli on joukko kayttdoikeuksia, joita kayt-
taja tarvitsee suoriutuakseen paivittaisista tydtehtavista. Naita oikeuksia ovat muun mu-

assa paasy-, luku-, poisto- ja muokkausoikeudet eri ERP-jarjestelmén osa-alueille. Jo-

metropolia.fi WM etropolia



24

kaiselle roolille taytyy maarittdd omat yksilolliset oikeudet liittyen roolin tydtehtavien vas-
tuisiin. Sen jalkeen tytroolia voidaan tarvittaessa jakaa useille kayttgjille, jotka toimivat
samassa tyotehtavassa. Kayttdoikeuksien avulla suojataan ERP-jarjestelman dataa ja
estetddn myds virheiden syntymistd. Erityisesti muokkaus- ja poisto-oikeuksilla voi
saada paljon vahinkoa aikaan, mutta my6s paasy- ja lukuoikeuksien rajoittamisella es-
tetddn datan joutumista vaarille henkil6ille. (Miller 2016.) Ferraiolon ja Kunhin (1992)
mukaan hyvana kaytanteend oikeuksien rajoittamisessa toimii principle of least privi-
ledge, eli vahaisimpien kayttooikeuksien periaate. Sen mukaan kayttajalle tulisi antaa
vain ne kayttdoikeudet, joita h&n valttamatta tarvitsee tydtehtavistddn suoriutumiseen.
(Ferraiolo & Kuhn 1992, 9.)

5.6 Yhteenveto

Henkildston sitouttaminen muutokseen (kuva 3) lahtee organisaation huipulta liikkeelle.
Johdon tehtdvana on maarittda suuntaviivat ja edesauttaa muutoksen toteuttamista
mahdollistamalla tarvittavat resurssit. Henkilostéa voidaan sitouttaa kayttéonottoprojek-
tiin ottamalla heidat mukaan jo suunnittelu- ja testausvaiheissa. He paasevat vaikutta-
maan lopulliseen ratkaisuun, jolloin se ei tunnu enéda niin vieraalta, mika vahentda muu-
tosvastarintaa. Mukaan ottaminen kehittaa henkildn omaa osaamista, miké edes auttaa

lopulta jarjestelman hyvaksymista. (Tavassoli & Tovald 2008, 1002—-1003.)

Organisaatioympiristo Henkilsstotekyjat Tekniset tekijit
Muutokseen \ arjestelman
Koulutus Jaz)

sitouttaminen nakokulma

Vi

Kuva 3. Kriittisten menestystekijoéiden osa-alueet kayttddnotossa
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ERP-jarjestelma muuttaa aina vaistamatta kaytannon prosesseja, joten niita taytyy mu-
kauttaa tarpeen mukaan. Uudistuneet tyotehtavat vaativat luonnollisesti uusien vastui-
den maarittdmisen. Henkilostoa taytyy kouluttaa, jotta he selviytyvat jarjestelmén tuo-
mista uusista vastuualueista, ja ovat perilla myds yrityksen periaatteista seka kaytan-
teistd. Ne kasittdvat muun muassa, missa muodossa, mitd jarjestelmaan kirjataan ja

kuka sen tekee.

Tekniset tekijat kasittdvat datan hallinnan perusteet eli master datan paivitysperiaatteet.
Master dataan paasy tulee olla ehdottomasti rajoitettua, joten sen muokkaaminen taytyy
rajoittaa vain osaaville henkilGille, joilla on vahva ymmarrys koko ERP-jarjestelman toi-
minnallisuudesta. Perusteellisen testauksen avulla jarjestelmastd saadaan poistettua
mahdollisia virheita asetuksien, master datan ja jarjestelmén toimintojen osalta. Taten
perusteellinen testaus edesauttaa loppukayttajan kohdalla myodnteisten kokemuksien

syntymista, koska heidan nadkokulmastaan jarjestelma toimii paremmin.

Koekayton my6ta myos kayttajien sydttaman datan perusteella voidaan havaita puutteita
kirjausprosesseissa tai koulutuksen onnistumisessa, joten alkuun on syyta seurata uu-
den moduulin dataa. Seurannalla voidaan varmistua, ettad kayttajat ovat kirjausperiaat-
teista perilla seka jarjestelméan master data on asetettu oikein. Nopealla havainnoinnilla
pystytddn puuttumaan aikaisessa vaiheessa kayttajien syéttamiin vaariin syotteisiin, jol-

loin j&& myds vahemman korjattavaa.

Tuotantomoduulin kayttéénoton onnistumisen kriittiset tekijat ja parhaat kaytanteet on
selvitetty. Seuraavaksi lahdetaan rakentamaan ratkaisua nykytila-analyysin ja tavoittei-
den pohjalta ja hyédynnetaan tietoa kayttoonoton hyvista kaytanteista seka kriittisten

menestystekijoiden tiedostamisesta (taulukko 5).
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(Luku 5.5)

kulttuurin edistaminen

Kriittinen menestystekija | Hyodyt Vaikutus insin6orityéprojektiin
/ Hyva kaytanne
Henkildston sitouttaminen | Jatkuvan parantamisen | Tydnjohdon tuki projektille

Alustava esittely ja mielipiteiden ja

tarpeiden kerd&dminen

Henkildston monivaiheinen
kouluttaminen ja tukemi-
nen (Luku 5.2)

Osaaminen ja ymmarrys
hy6dyista -> muutos ote-

taan paremmin vastaan

1) Jarjestelman esittely ja mielipi-
teiden kerdaminen

2) Alustava koulutus todenmukai-
sessa testiymparistossa

3) Koekayton yhteydessa jatko-
kouluttaminen ja osaamisen sy-

ventaminen

Vanhojen toimintatapojen

estdminen (Luku 5.5)

Tavallaan pakottaa muu-
tokseen ja yhtenaistaa toi-

mintaa

Tybnjohto ei jaa tydkortteja ->
tyontekijoiden on itse haettava tyo-

kortit jarjestelmasta

Perusteellinen testaami-

nen (Luku 5.4)

Vahentaa riskitekijoita

kayttdonoton yhteydessa

Asetukset paivitetdan ja testataan
Tuotannon ja tyonjohdon toimet

jarjestelméassa

Datan paikkansapitavyys
Datan hallinnointi
(Luku 5.3)

Vaikuttaa kaikkien raport-
tien oikeellisuuteen -> to-
denmukaisemmat  johto-

paatokset

Mahdollistaa realistisempien kuor-
mituslaskelmien tekemisen  ->
tuotantoajat paivitetddn NAViin.

Datan

sybttdmisen  periaatteet

kaydaan lapi

Johdosta lahteva muutos-
myonteisyys ja sitoutumi-
nen (Luku 5.1)

Kayttéonotto onnistuu to-
denndkdisemmin ja sita

kehitetaan myos jatkossa

1) Paallikét ovat mukana tarpeiden
maarittamisessa, kayttdonoton to-
teuttamisessa ja seurannassa

2) Viikoittaisen palaverit

3) Jarjestavat tarvittavat resurssit

Roolikohtainen oikeuksien
hallinnointi (Luku 5.5)

Estaa ei toivottuja toimin-
toja ja padsyn vaarille alu-

eille ERP-jarjestelméssa

1)Tuotannon uudelle kayttajalle
rajataan oikeudet vain tarvittaville

osa-alueille
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6 NAV-ratkaisu

NAV-ratkaisu on tuotannolle oma tyonakyma (kuva 6, s. 32), josta he nakevéat avoimet
tuotantotilaukset kiireellisyysjarjestyksessa. Tydnjohto hallitsee tuotannon tyénakyman
siséltda. Ratkaisu rakennettiin tavoitteiden ja nykytila-analyysin pohjalta. Teoreettista
selvitysta hyddynnettiin jarjestelmén testauksessa seké kayttoonoton toteuttamisessa.
Ratkaisu kasittda NAVin asetuksien ja datan paivitykset, jarjestelman testauksen, joiden
pohjalta luotiin toiminnallinen testiversio. Testiversiolla testattiin tuotannonohjauksen toi-
mivuutta NAV:ssa, mutta varsinainen kaytannén prosessien sovittaminen tapahtui koe-

kayton aikana.

6.1 NAV-tuotannon asetuksien ja datan paivittdminen

Tyobnjohdon ja kehityspadllikon kanssa kaytiin lapi, mitka tyopisteet tarvitaan jarjestel-
maan. He paatyivat lopulta neljaan tyopisteeseen, joille tarvitaan tydjonot eli vapautettu-
jen tuotantotilausten lista. Jarjestelmassa tyopiste on tuotantosolu (taulukko 6). Luotiin
ja péivitettiin kyseiset tuotantosolut. Tydjonot ovat tdman insinodritydprojektin yksi tar-
keimmistéd asioista tuotannonohjauksen kehittdmisen kannalta, koska niiden avulla voi-

daan ohjata tuotantoa ja laskea tytpistekohtaisia kapasiteettikuormituksia.

Taulukko 6. Tuotantosolut

Tuotantosolu

Automaattisahaus

Vanerisahaus

Kokoonpano

Erikoiskokoonpano

Jarjestelmasséa on paljon tuotteita, eli nimikkeita, koska yritys valmistaa tilauksen mu-
kaan kustomoituja puupakkauksia. Osaa niista tilataan vain kerran ja joitain saannolli-
sesti erimittaisina. Yleisimmille tuotteille on luotu myds mittamuuttuva nimike, eli sen pi-
tuus/leveys/korkeus ja materiaalitietoja voi vaihtaa tilauskohtaisesti. Jokaisella nimik-

keelld on oma reititys ja tuoterakenne. Viikkopalaverissa paadyttiin ratkaisuun tarkistaa
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viimeisimpien kuukausien aikana valmistetut tuotteet ja mittamuuttuvina kaytetyt nimik-

keet.

Tuotteiden ty6dvaiheiden tyopistekohtainen jarjestys eli reititys paivitettiin vastaamaan
uusia tuotantosoluja (taulukko 6). Automaattisahaus on aina ensimmainen tydvaihe jar-
jestelmassa. Vanerisahaus ei ole kuitenkaan riippuvainen siitd, joten ne voidaan suorit-
taa missa jarjestyksessa tahansa. Molemmat kokoonpanot ovat sahauspisteista riippu-
vaisia, joten kokoonpanoa ei voida aloittaa ilman sahauksesta saatuja komponentteja.

Taulukko 7. Reitityksen vaihtoehdot

Reitityksen vaihtoehdot

+ (ei ole riippuvainen edellisesta tydvaiheesta)
—> (riippuvainen edellisista tytvaiheista)

e Automaattisahaus
e Automaattisahaus — Kokoonpano

e Automaattisahaus — Erikoiskokoonpano

e Vanerisahaus — Erikoiskokoonpano

e Automaattisahaus + Vanerisahaus — Erikoiskokoonpano

Jokaisella nimikkeelld on oma reitityskortti (kuva 4). Reitityskortille kirjataan todellinen
tuotantosolujen jarjestys seka kuinka paljon se ajallisesti kuormittaa kyseista tuotanto-
solua (valmistusaika per tuotantosolu). Tuotantosolukohtaiset kuormitusajat siirrettiin Ex-
cel-tiedostosta tuotteen reitityskortille samalla, kun nimikkeen reititys paivitettiin. Lisaksi
paivitetyille reitityskorteille kirjattiin erikseen péivityspaiva, jotta seuraavan kerran on
tarkka tieto, kuka ja milloin reitityksen tuotantoajat on paivitetty. Tama tukee datan hal-

linnan hyvaa kaytannetta (luku 5.3).
L02217 - Vanerilaatikko 250x200x150

Yleinen
Nro: L02217 ‘ Hakunimi: VANERILAATIKKO 250X200X150
Kuvaus: |Vanerilaatikko 250x200x150 Version nrot: v
Tyyppi: |Sarjassa ~ Aktiivinen versio:
Tila: Hyvaksytty B Viimeksi muokattu: {28.4.2019
Rivit
7 Operaatio - 1 Uusi b Etsi  Suodatus Tyhjenna suodatin
Operaati... Tyyppi Nro Kuvaus Ajoaika Siirtoaika  Seuraavan Edellisen Ajoajan
nro operaatio... operaatio... mittayksiké...
10 Tuotantosolu  21_KATKAISU Riihimaki katkaisusahat 0,32 0,120 TUNTIA
20 Tuotantosolu 21 _VANERI Riihimaki vanerisahaus 0,15 030 10 TUNTIA
30 Tuotantosolu  21_ERIKOISKOKOONP... Riihimaki erikoiskokoonp... 14 0,2 20 TUNTIA

Kuva 4. Nimikkeen reitityskortti
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Nykytila-analyysin perusteella tuotannon tuoterakenteet paatettiin tarkistaa satunnais-
otannalla, koska niiden oletettiin olevan kunnossa. Tuotantosuunnittelijalla on ollut ta-
pana korjata vaarat tuoterakenteet heti, jos tuotannossa on havaittu epaselvyytta raken-
teessa. Tuoterakenteisiin perustuu materiaalin kulutus ja tyokortit. Satunnaisotannalla ei
I0ydetty yhtaan véaarin olevaa tuoterakennetta, mika oli odotettu lopputulos. Satunnais-
otanta kattoi noin 20 % viimeisimman neljan kuukauden (joulukuu 2018-maaliskuu 2019)
aikana valmistettujen tuotteiden tuoterakenteista.

6.2 Jarjestelman testaus ja testiversio

Jarjestelmaan tehtyja muutoksia testattiin testipalvelimella, joka on kopio oikeasta pal-
velimesta. Toiminnallisesti palvelimessa oli pientd eroa, silla testipalvelin ei ollut aivan
ajan tasalla varsinaisen palvelimen kanssa, mutta se ei juuri vaikuttanut testaukseen.
Testipalvelin mahdollisti tuotannonohjausprosessin simuloinnin l&pikotaisin tyénjohdon
osalta. Kaytanntssa se tarkoitti tuotantotilausten vapauttamista, niiden muuttamista ja
valmistamista erinakoisissa poikkeustilanteissa. Mahdollisia tuotantotilauksien poikkeus-
tilanteita kerattiin seuraamalla tyénjohdon toimintaa seka kyselemalla tarkentavia kysy-

myksia.

Testausta suoritettiin myds tuotannon ndkyman toimintaan ja kaytannollisyytta pyrittiin
optimoimaan. Kaytannéllisyyden lopullinen optimointi tapahtui kuitenkin koekayton yh-
teydessa. Testauksella pyrittiin poistamaan mahdollisimman paljon virheita ennen varsi-
naista koekayttoonottoa. Viimeisimmalla testiversiolla, joka siirtyi myds koekayttoon,
suoritettiin alustava jarjestelméan kayttokoulutus simuloimalla tuotantotilauksien valmis-

tusprosessia testipalvelimella.

Testauksen yhteydessa ilmenneiden virheilmoituksien korjaamisesta luotiin tyénjohdolle
virheenkorjausohjeet. NAV estda usein toiminnon loppuun viemisen virheilmoituksen il-
metessa. Niiden korjaamiseksi joutuu usein tekemaan useita toimenpiteita ja korjaa-
maan virheen aiheuttanut kirjaus. Ohjeiden tarkoitus on nopeuttaa korjausprosessia, ja
se mahdollistaa myds vahemman kokeneen henkilén ratkaista ongelma step-by-step-

ohjeen avulla.
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6.3 Kayttoonoton toteutus

Koekayttoon siirryttiin, kun testaustoimenpiteet ja alustavat koulutukset oli suoritettu.
Testaus katsottiin suoritetuksi, kun kaikki testauksen yhteydessa ilmenneet virheet oli
saatu korjattua tai vahintdan oli luotu ohjeet niiden ratkaisemiseksi. Testaus suoritettiin
testipalvelimella ja siella simuloitiin tydnjohdon toimintaa NAVin tuotantomoduulin osalta
seka testattiin tuotannon nédkyman toimintaa. Testauksen ongelmana oli teoriankin pe-
rusteella toteuttaa todellisia testaustilanteita, koska kaikkia mahdollisia todellisia tilan-
teita on vaikea tiedostaa etukateen. Tasta syystda NAV-tuotannonohjaus otettiin aluksi
koekayttoon, jos oli jadnyt huomaamatta kriittisia virheita testausvaiheessa.

NAVin toiminnallisuuden testaus

* Tuotantomoduulin asetuksien sdataminen ja datan paivitiys

« Péaivittaisen kaytdn simulointia testipalvelimella ja virheiden
ratkaiseminen

* Alustavat virheenkorjausohjeet

Ohjeistuksen luominen

 Kéyttoohjeet
* Periaatteet kdydaan henkiloston kanssa lapi
*» Ohjeet intranettiin saataville

NAV kayttokoulutukset

« Alustava opetus ja periaatteiden kertaaminen
» Toteutetaan testipalvelimella

Koekayttod

» Osaamisen syventaminen ja periaatteiden kertaaminen
« Intensiivinen tuki ja palautteen keraamista
* Prosessien mukauttaminen uuteen tilanteeseen sopivaksi

Kayton seuranta ja jatkokehittdaminen

 Varmistetaan ettd uudistus on omaksuttu ja otettu
paivittdiseen kayttoon

« Kehitetdan palautteen ja tarpeiden perusteella

Kuva 5. Kayttdonoton toteutus

metropolia fi ﬂrMetrOPOIia



31

Kayttéonoton karkea toteutussuunnitelma (kuva 5) ja koekaytdlle asetut tavoitteet (tau-
lukko 8) paatettiin vilkkkopalaverissa avainhenkildiden kanssa. Tavoitteena oli kerata ko-
kemuksia NAVin virheista ja prosessien yhteensopivuudesta muuttuneeseen tilantee-
seen. Koekayttoviikon palautteen ja kokemuksien perusteella paatettiin jatkosta ja miten
kokonaisuutta viela kehitetdan. Koekaytén aikana vanha tuotannonohjausmenetelma
toimi rinnalla, jotta tuotannon sujuvuus voitiin taata. Vanhan tuotannonohjausmenetel-

man kayton tarve poistui, kun jarjestelma saatiin toimimaan.

Taulukko 8. Koekayton tavoitteet

Toimenpide Tavoite Suunnitelma

NAV-koulutus +

kaytannonkoulutus

1) Osaamisen syventaminen
2) Saada tyontekijat kaytta-

maan NAVia itsenaisesti

Tarjotaan lisdtukea kaytdnopette-
luun ensimmaisten pdivien ajan.

Datan kirjausperiaatteet kerrataan.

minen ja korjaaminen tdan havaintoja ja palautetta.

2) Prosessien sopeuttaminen | Varastosaldon dataa seurataan.

Koekayttd 1) NAVin virheiden havaitse- | Seurataan tiivisti toimintaa, kera-

tilanteiden korjaamiseksi suohjeet. Palautteen kerays.

Virhetilanteet 1) Virheet minimiin Kaikki virhetilanteet kirjataan ylos ja

2) Saada aikaan ohjeet virhe- | niistd tehdaan mydéhemmin ratkai-

Ensimmainen koekayttoviikko oli myds varattu henkilostén kaytanndnkoulutuksen sy-
ventamiseen, jotta kaikki osaavat varmasti kayttaa jarjestelméa oikein. Erityisesti ensim-
maisina paivina tarjottiin erityista tukea NAVin kaytt6on, mika mahdollisesti madalsi kyn-
nysta kysya epaselvista asioista. Kaikki ilmenneet virhetilanteet pyrittiin ratkaisemaan ja
kirjattiin ylos. Ratkaisutavasta tehtiin ohjeet intranettiin, jotta jatkossa voi sielta tarkistaa
ratkaisutavan. Tosin ohjeita ei ole testattu muiden kaytdssa, eivatka ne kata kuin testaus-

ja koekaytdn aikana ilmenneet virhetilanteiden ratkaisut.

Koekaytdn aikana seurattiin myds kayttajien sydttamia valmiiden tuotteiden maaraa va-
rastosaldosta. Tilausohjautuvan toiminnan vuoksi lopputuotteita on useimmissa tapauk-
sissa 0 kpl, joten eriavat maarat oli helppo havaita. Eriavista maarista kaikki eivat kuiten-
kaan olleet virhekirjauksia. Jos virhekirjauksia olisi iimestynyt paljon, niin todennakdéisesti

koulutuksessa olisi ollut pahoja puutteita.
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Seurannan tarkein tavoite oli pitda jarjestelmén lopputuotteiden varastosaldo oikeana.
Muutamia virhekirjauksia 16ytyi, kun tuotannon tyontekijat naputtelivat valmiin maaran
jarjestelmaan. Valmiste maara -solun automaattinen taytto (5.3) saatiin aktivoitua ensim-
maisen koekayttoviikon jalkeen. Manuaalinen tayttd aiheutti virheita ja loi turhan suuren
riskin varastosaldojen ja materiaalikulutuksen vaaristymiselle. Automaattisen tayton an-

siosta tyontekija voi suorittaa kirjaukset kayttamalla pelkastaan hiirta.

6.4 Tuotantotilojen NAV-muutos

Tuotantotiloihin asennettiin kaksi tietokonetta. Ne suojattiin suojakaapeilla sahauksesta
syntyvan puupdlyn vuoksi. Tietokonepisteilla tuotannon tyéntekijat voivat kayttaa NAVia
(kuva 6) ja intranetia. Tietokoneet muutettiin kdyttdmaan langatonta internetia, jotta ne
pystyttiin sijoittamaan vapaasti tuotantotiloihin. Tietokoneiden sijainnit maaritettiin yh-
dessa yksikdn paallikon kanssa tuotannon prosessien kannalta optimaalisille paikoille.
Tietokoneiden yhteydessa on myds printterit, jotta tyontekijat voivat itse tulostaa tyokor-
tit. Periaatteessa tulostusta tarvitaan vain sahauspisteilld, silla tydkorttien tulisi siirtya sa-
hattujen komponenttien mukana kokoonpanopisteille. Tydkortti merkitsee komponen-
teilla taytetyt rullakot kuulumaan tietylle tuotantotilaukselle. Nykytila-analyysin yhtey-
dessa se havaittiin hyvaksi kaytanteeksi, joten sita ei muutettu. Ty6kortti mahdollistaa

my6s vapaamuotoisten huomioiden kirjoittamisen seuraavan tyévaiheen henkilélle.
m Kokoonpano - Microsoft Dynarmics NAV

* O HUB logistics Packaging * Kotisivu * Kokoonpano

€]
- KOTISIVU TOIMINNOT

PP b o

Aloita Keskeytd Valmis = Tuolti. - Paivits  Etsi
Tydkortti
3.
Rookloatkus 1 Tilauksen Edellisen Operaation Nimikkeen kuvaus Valmiste maird Erdpadiva
) prnontestti  operaation tila tila
Automaattisahaus
W I 1 Valmis Aloitettu HAKKI HH2 TYPE H14B 410:206x80 12 9.4.2019
arerisahaus
Kokoonpano 1 Walmis Aloitettu KAAPPIHAKE] 235XT0X45 SM 15 12.4.2019
Erkoiskokoonpano 1 Aloitettu HAKKI HH2 TYPE H128 330X206X80 G 12.4.2019
1 Valrnis CR1-P 225x112x75 20 22.4.2019
1 Walmis CR1-P 225x11 2100 20 2242019
1 Aloitettu Lava 1800xB00 mm 30 25.4.2019

Kuva 6. Tuotannon nakyma
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Tuotannolle luotiin yksi yhteiskayttotunnus ja sille luotiin jarjestelmaan uusi rooli. Sen
avulla NAV-kayttdoikeuksia rajattiin ja paasy ylimaaraisille alueille jarjestelmassé estet-
tiin. Kayttaja tarvitsee oikeudet vain tuotannon nakymiin (kuva 6) ja muokkausoikeudet,
eli tuotoksien kirjaamiseen tuotantopaivakirjaan. Tuotannon tyépisteiden nakymistéa pois-
tettiin kaikki turhat painikkeet, jotta virheiden mahdollisuus saatiin minimiin. Samalla se
teki nakymistd selkeammat ja yksiselitteisemmat. Kaikki tuotannon nakymaét ovat ulkoi-
sesti samanlaisia, paitsi sahaukselle aktivoitiin tuotantotilauksen materiaalien pikakatse-
luominaisuus. Sahaaja voi sen avulla helposti katsella tuotantotilauksista onko mahdol-
lisesti samanmittaista lautaa menossa useampiin paivan tilauksiin, jolloin ne kaikki voi-

daan sahata kerralla.

Nakyman (kuva 6) vasemmasta reunasta loytyvat tuotantosolut (1), eli tyopisteet. Tuo-
tannon tydntekija valitsee siitd oman tydpisteensa ja aloitta ylimman aloittamattoman tai
keskeytetyn tydn. Tybpisteesta aukeaa kyseisen tuotantosolun tydjono (2), mika sisaltaa
kyseiselle tyopisteelle kohdistetut tuotantotilaukset. Ty6jono jarjestyy erapaivan mukaan,
eli kiireellisin ylimpana. Tuotantosuunnittelijalle on jatetty myés mahdollisuus jarjestaa
tydjono prioriteetin mukaan, minkd han voi itse asettaa. Jarjestelma antaa kaikille tuo-
tantotilauksille automaattisesti prioriteetiksi 1, joten ykkdsta suuremmat tulevat ylimmai-

siksi.

Tuotantotilaus aloitetaan jarjestelmasta komentopainikkeilla (3), ennen kuin lahdetdén
tekemaan varsinaista tyota. Se voidaan myos keskeyttad, jolloin kirjataan jo valmistettu
maara, jolloin seuraava henkilé ndkee jarjestelmasta puuttuvan maaran. Sama tieto voi-
daan liséksi kirjata tyokortille entiseen tapaan. Kun tuotantotilauksen kaikki tuotteet ovat
valmiita, kaytetdan valmis toimintoa, jolloin jarjestelméa syoéttaa automaattisesti jaljella

olevan maaran kirjaukseen. Kaikki kirjaukset menevat tuotantopaivakirjaan.

Tulostuspainike tulostaa kyseisen tuotantotilauksen tytkortin. Sita tarvitaan paaasiassa
vain sahauspisteilla, mutta tulostusmahdollisuus on jatetty myés muihin ty6jonoihin, jotta
kortin hukkuessa voi tulostaa uuden. Kuva 6 on otettu kokoonpanon nakymasta, johon
tulee vain ne tuotantotilaukset nakyviin, joiden sahaukset ovat vahintaan aloitettu. Kun
edellisen operaation tila on valmis, silloin kaikki komponentit ovat valmiina, mutta kasaus

voidaan usein aloittaa jo aiemmin.
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6.5 TyoOnjohdon tuotannonohjausratkaisu

Tyonjohdolla on pitkdaikainen kokemus NAVin kaytosta, joten he ratkaisevat jatkossa
mahdolliset tuotannossa ilmenneet NAV-ongelmat. Tyénjohdolla on myds huomattavasti
laajemmat oikeudet jarjestelmaan. Heille luotiin virheen ratkaisuohjeet testauksen ja
koekayton aikana ilmenneista virheista. Lisaksi luotiin toinen ohje paivittdiseen kayttoon,
jos tulee tarve kouluttaa uusia henkil6itd kayttAmaan NAVia tuotannonohjaukseen.

Ty6njohdolla oli jo entuudestaan tunnukset ja paasy kaikille tarvittaville NAV-sivuille.
Tuotannonohjaus tapahtuu useimmiten vapauttamalla tuotantotilaukset suoraan myynti-
tilauksista. Tarkempi tuotannonohjaus voidaan suorittaa NAVin suunnittelutilojen kautta.
Tuotantotilauksen erapaiva on usein linkittynyt toimituspaivaan, joten kiireellisin tuotan-
totilaus on tuotannon nakymassa ylimpana. Taten erillisia NAVin tuotannon suunnittelu-
tiloja ei yleensa tarvita. Suunnittelutilassa pystyy tarvittaessa muokkaamaan prioriteettia,

erapaivaa ja muita tuotantoon liittyvia aspekteja.

Tuotantosuunnittelija vapauttaa tuotantotilaukset usein suoraan myyntitilauksesta ilman
suunnittelutilojen kayttoa, koska erépdaiva jarjestaa ne kiireellisyyden mukaan. Vapautus
estaa tuotantotilauksen valmistusmaaran muuttamisen, koska vapautus antaa luvan vain
kyseisen maaran valmistukseen. Tarvittaessa tuotantosuunnittelija/tyénjohto voi tehda
suunnittelutilan kautta tuotantotilauksia ilman myyntitilausta, eli valmistaa tuotteita va-

rastoon.

Ty6njohdon suunnitteluseina sailytetdaan ennallaan, silla se visualisoi tuotantotilauksien
maaran ja helpottaa tuotannon suunnittelussa. Lisaksi tuotantokortit seinalla mahdollis-
tavat helpon ja selkean tavan kirjata huomioita kyseisille tilauksille. Tuotannon vastaa-
vasta suunnitteluseindsta voidaan luopua, silla tuotannon tydntekijat nakevat tuotantoti-
laukset nyt jarjestelmasta. Tydnjohdon tulostamisen tarve on vahentynyt NAVin myoéta,
silla tuotannon tyontekijat voivat nyt itse tulostaa tydkortit. Ennen tytnjohto tulosti sa-

hauspisteille omat tydkortit seka molemmille suunnitteluseinille.

Tyo6njohdolle luotiin muutamia mukautettuja sivuja tuotannon seuraamiseksi. Niista he

nakevat mita tuotantotilausta valmistetaan ja milla tyopisteella sita tydstetdén, olettaen
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tietysti, ettd tuotannossa on aloitettu oikea tilaus jarjestelmasta. Kyseisiltd sivuilta voi-
daan myos laskea tyopistekohtainen kuormitus siirtdmalla tiedot tuotannonohjauksen
Excel-tiedostoon.

6.6 Muut muutokset

Nykytilan selvityksen yhteydessa ilmeni tyokortissa oleva tekstikentan luettavuuteen liit-
tyva haitta. Pitkat tuotenimet eivat mahtuneet kokonaan tydkortin kenttaan ja tulostuk-
sessa tuotteen yksildivat mitat saattoivat jadda pois. Kyseisid tekstikenttid pidennettiin
luettavuuden parantamiseksi muuttamalla XLM-koodissa olevia tekstikentdn dimensi-

oita, jolloin tulostuksen yhteydessa pitkatkin tuotenimet tulostuvat kokonaan.

Koekayttoviikon aikana havaittiin langattomassa internetissa yhteyshairiita, mitk& ai-
heuttivat NAViin hitautta ja yhteyden katketessa NAVin joutui kdynnistdmaan uusiksi.
Metalliset tietokoneiden suojakaapit heikensivat likkaa langatonta yhteytta, joten tietoko-
neisiin liitettiin ulkoiset WLAN-antennit kaapien ulkopuolelle. Muutos ratkaisi heikosta

yhteydesta johtuvat ongelmat kokonaan.

6.7 NAV-ratkaisun yhteenveto

Tuotannonohjaus on siirretty NAViin, ja tuotannon tydntekijat ovat omaksuneet jarjestel-
man kayton. Tydnjohdon osalta on saavutettu erittdin hyva osaaminen virheiden ratkai-
semisessa seka uuden tuotannonohjaustavan omaksumisessa. Insindoritydnprojektin

aikana tehtyja muutoksia ja toimenpiteitd on koottuna liitteessa 2.

Tuotannon ndkyma on selked, ja kaikki toiminnot toimivat oikein. Tuotannon henkilostélle
lisattiin vastuuta merkita tuotannon tila ja tuotoksien maarat jarjestelmaan, kun aikaisem-
min tydnjohto kirjasi tuotteet tehdyiksi. Tyonjohdolle kuitenkin jai tuotantotilauksen lopul-
linen vahvistaminen, eli sulkeminen. Ennen sulkemista tuotantotilauksen kirjauksia on
mahdollista muuttaa ja NAV antaa virheilmoituksen, jos tuotantoa on kirjattu vajaa

maara.

metropolia.fi WM etropolia



36

TyoOnjohto vapauttaa tuotantotilauksen, joka siirtyy tuotannon nakymaan erapaivan mu-
kaiseen jarjestykseen. Tuotannon tyontekija aloittaa oman tyopisteensa tydjonosta ylim-
man aloittamattoman tuotantotilauksen. Liséksi sahauspisteilla tulostetaan tyokortti.
Aloittaessa tuotantotilaus siirtyy seuraavan tyopisteen ndkymaan statuksella edellisen
operaation tila on aloitettu (kuva 6, s. 32). Tuotteiden valmistuessa tyontekija kirjaa tuot-
teet valmiiksi ja aloittaa uuden tuotantotilauksen. Kun kaikki tuotantoprosessin vaiheet
ovat valmiita, tyonjohto nakee sen NAV:sta. Taman jalkeen tyonjohto voi laskuttaa ja
sulkea tuotantotilauksen lopullisesti. Jos tuotannon kirjauksissa on ollut virheitd NAV,

antaa virheilmoituksen ja virheet on korjattava.

Koekayttoviikon yhteydessa havaittiin kehitettavia kohteita erityisesti tuotannon naky-
massa. Nakymassa oli sarakkeet myyntitilaus ja asiakasyrityksen nimi, mutta ne eivat
toimineetkaan odotetusti. Sarakkeet taydentyivat vaarilla tiedoilla, kun tuotantotilaus va-
pautettiin nimiketilauksena suoraan myyntilauksesta. Myyntitilaus-sarakkeeseen tayden-
tyi tuotantotilauksessa olevan nimikkeen reitityskoodi ja asiakasyrityksen nimi sarakkee-
seen ilmestyi taas nimikkeen kuvaus. Kyseiset kentét taydentyvat oikein, jos tuotantoti-

laus vapautetaan projektitilauksena eikd nimiketilauksena.

Tuotantotilaukset halutaan vapauttaa kuitenkin nimiketilauksina, koska se pilkkoo isot
tilaukset pienempiin osiin. Tuotannon nakymassa yksildivat tiedot kuten myyntitilauksen
numero, ja yritys asiakkaan nimi selkeyttaisivat tuotantotilauksiin liittyvaa kommunikoin-
tia. Kyseisen asian korjaaminen vaatii kuitenkin NAVin kehityslisenssia, joten se taytyy
jattaéd konsultin ratkaistavaksi. Konsultti on vahvistanut sen, ettéa kyseiset muutokset ovat

toteutettavissa, mutta toteutusaikataulu venyi insinddrityéprojektin ulkopuolelle.

Lisaksi konsultilta tilattiin uusi sarake siirtoajalle, mitd tarvitaan kuormituslaskelmien suo-
rittamiseen. NAVin oma kapasiteetin kuormitustyokalu ei palvellut kayttétarkoituksia riit-
tavan hyvin. NAV:sta siirretdén tydjonokohtaisesti avoimien tuotantotilauksien tuotemaa-

rat, valmistusaika ja siirtoaika Exceliin tarkempien laskelmien suorittamiseksi.
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7 Johtopaatokset

Insinddritydprojektin alussa asetetut tavoitteet (taulukko 1, s. 5) ovat lahes kokonaisuu-
dessaan saavutettu (taulukko 9). Vihreét ovat kokonaisuudessaan saavutettu ja keltaiset
ovat kesken, mutta vain osittain saavutettu tai vielé saavutettavissa. Insindoritydprojektin
aikana tehdyt muutokset ja toimenpiteet l16ytyvat toisesta liitteesta (liite 2).

Taulukko 9. Tavoitteiden statukset

Tuotannonohjauksen kehittaminen

Tuotannonohjaus voidaan toteuttaa
NAVin avulla

Kuormituslaskelmat

Kehityskonsultin taytyy viela toteuttaa
tilatut muutokset

Paperien kasittelyn ja tulostuksen va-
hentaminen

1) Tulostuksen vahentadminen

Tulostuksen maara vaheni tybnjoh-

don osalta

1) Tarve vahentyi 1-2 kpl / tuot.tilaus

2) Tyokorttien jarjestely 2 suunnittelu-

seinalle

2) Tarve jarjestella vain tyénjohdon

suunnitteluseinalle

3) Valmiiden komponenttien Kkirjaus

vain tyokortille

3) Voidaan kirjata edelleen tydkortille,

mutta ne taytyy lisaksi kirjata NAViin

4) Tyonjohto ei tieda tarkalleen tuotan-

non tilaa ilman tuotantotiloissa kayntia

4) Ty6njohto voi seurata tuotannon ti-
laa NAV:sta

5) Tydnjohto kirjaa valmistetut maarat

ja kirjaa tuotantotilauksen valmiiksi

NAV-koulutukset

5) Tyodnjohto ei kirjaa enaa tuotteita,
mutta vahvistaa tuotantotilauksen

valmiiksi laskuttaessa

Henkilostd osaa kayttaa jarjestelmaa

itsenaisesti

NAV-kayttbohjeet

Ohjeiden toimivuutta ei ole testattu

henkil6lla, joka ei ole NAVia kayttanyt

NAV-virheenratkaisuohjeet

Suppeat, kasittdd vain insinorityo-

projektin aikana ilmenneet virheet
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Kuormituslaskemien osalta toteutusaikataulu venyi insindoritydprojektin ulkopuolelle,
mutta niihin vaadittavat muutokset on vahvistettu konsultilla. Konsultin tekemien kehitys-
toimenpiteiden jalkeen kuormitukset voidaan laskea tuotantosolukohtaisesti siirtamalla
data NAV:sta Exceliin. Kuormituslaskelmien tekeminen kaydaan kuitenkin etukateen
tyodnjohdon ja kehityspadllikon kanssa lapi insindoritydprojektin puitteissa.

Merkittavin haitta uudistuksesta tyonjohdolle on tuotannon kayttajalla tehtyjen virheiden
korjaaminen. Koekayton aikana tuotantopaivékirjan kirjaamisen yhteydessa tyéntekija
joutui manuaalisesti naputtelemaan valmistetun maaran tuotantopaivakirjaan. Se saatiin
korjatuksi. Nyt jarjestelma syottdd automaattisesti pyydetyn maaran, kun tuote valmiste-
taan. Uudistuksen jalkeen on kuitenkin ilmestynyt muutamia vaaria kirjauksia. Tassa il-
menee todennékagisesti luvussa 5.2 mainittu vaéranlaisen tottumisen siirtyminen. Se voi-
daan viela kitkeé pois ohjeistamalla ja automaattinen tuotantopaivéakirjan taytté helpottaa
myds tyontekijan kirjauksen suorittamista. NAV ei kuitenkaan esta vaaraa kirjausta,
mutta viimeistdaan tuotantotilauksen sulkemisen yhteydessa tulee virheilmoitus. Tyon-
johto suorittaa tuotantotilauksen sulkemisen. Kirjausta pitda korjata, jotta tuotantotilaus
voidaan sulkea. Suljettuun tuotantotilaukseen ei pysty enaa tekemaan mitdan muutok-

sia.

Tyo6njohto sai NAV:sta uuden tydkalun tuotannonohjaukseen, ja tuotannon tila voidaan
selvittaa tyopistekohtaisesti jarjestelmasta. Tyonjohdolle ei tullut kovin paljoa uutta jar-
jestelman kayton kannalta. Merkittdvin muutos on se, etta tuotantotilaukset pyritaan te-
kemaéan aina nimiketilauksina, jolloin ne pilkkoutuvat pienemmiksi kokonaisuuksiksi il-
man suunnittelutilojen kayttéa. Tydnjohto voi halutessaan myds kayttaa tuotannon suun-
nittelutiloja, jos sille ilmenee tarvetta tulvaisuudessa. Tuotannon henkildston osalta suu-
rin muutos oli NAV:n kayttdminen paivittaisessa tydssa. Heidan osaltaan NAVin kaytet-

tavyydesta tuli yksinkertainen ja yksiselitteinen (kuva 6, s. 32).

7.1 Mahdollisia jatkotoimenpiteita

Tuotannon osalta jatettiin nippusahan ty6jono toteuttamatta, koska se oli uusin tuotan-
non prosessi. Se vastaa automaattisahausta, mutta soveltuu vain isoille erille. Nippu-
sahauksen prosessin optimointi oli viel& kesken tata insindoritydprojektia tehtdessa, jo-

ten yhteisesta paatoksesta se jatettiin viela lisdamatta NAViin. Tulevaisuudessa myos
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nippusahan tydkuormaa on mahdollista ohjata NAVin kautta, jos sille luodaan oma tuo-
tantosolu ja reititetdan nippusahattavat tuotteet uusiksi.

Insin6orityoprojektin aikana selvisi, ettd isompi NAV-versiopaivitys on suunnitteilla lop-
puvuodesta. Se voi merkittavasti muuttaa nykyisia NAV-ratkaisuja, joten siihen kannat-
taa varautua. Tyonjohdolla on kuitenkin kokemuksia aiemmasta vastaavanlaisesta pai-
vityksist&, joten he tietavat miten paljon ongelmia siihen voi liittya. Paivityksen ajankoh-
taan kannattaa varata lisdresursseja erindisten NAV-ongelmien ratkaisemiseksi. Se on

kuteinkin yksi tarkeimmista tyonjohdon tyokaluista.

7.2 Oma arviointi

Henkilokohtaisesti opin paljon uutta NAV:sta ja yleisesti ERP-jarjestelmien toiminnalli-
suudesta. Joitain ratkaisuja jouduin NAVin rajoitteiden vuoksi tekemaan hieman eri ta-
valla, kuin olisin toivonut, mutta kuten teoriaosuudessa tuli selville, se on aivan normaalia
ERP-jarjestelmien parissa. NAV-ratkaisu palvelee yksikdn toimintaa niin hyvin kuin jar-
jestelma sen osalta taipui. Tyonjohdon ja tuotannon paivittiiset toimet eivat muuttuneet

suuresti, mika auttoi kayttédnottoa huomattavasti.

InsinGoritydprojekti onnistui mielestani hyvin. Se vastasi alussa asetettuihin tavoitteisiin.
Tuotannonohjaus voidaan nyt suorittaa NAVin kautta ja tuotannontyontekijat osaavat tie-
tokoneilta aloittaa ja valmistaa tuotantotilauksia itsendisesti. Tyodpistekohtaiset kuormi-
tukset voidaan laskea aiempaa tarkemmin ja helpommin, kunhan konsultti suorittaa vah-
vistetut kehitystoimenpiteet. Nailtd osin insin66ritydprojekti helpottaa yrityksen paivit-
taista toimintaa. Uskon, etta kyseisista ratkaisuista on paljon hy6tya tuotannonohjauksen
toteuttamisessa nyt ja tulevaisuudessa. Kiitos kaikille mukana olleille henkil6ille, jotka

mahdollistivat taméan insindoritydprojektin!
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Tuotantosoluja luotu ja paivitetty

Tuotantosolu, eli tydpisteet

Tuotannon reititykset paivitetty

Valmistettavan tuotteen reitti tuotantoso-
luissa, eli valmistuksen tydjarjestys

MOST tuotantoajat lisatty NAViin
(Siirretty Excelistd)

Jokaiselle tuotteelle on péivitetty tuotan-
toajat tuotantosolukohtaisesti. Luotu oh-

jeistus uusien aikojen lisaamiseksi

Tuoterakenteet tarkistettu satunnaisotannalla

Tuotteen valmistusmateriaalit

Tuotannolle yhteiskayttotunnus NAViin ja oma
rooli jarjestelmaan

Kayttdoikeuksia rajattu ja roolikohtainen

mukauttaminen

Tuotannon tyénakymat luotu ja raataloity kaytto-
tarpeen mukaan

Tyo6jonot jokaiselle tydvaiheelle.

Nakymista turhat toiminnot poistettu

NAV-kayttbohjeet ja -virheenratkaisuohjeet in-

tranetiin

Tuotannolle ja tydnjohdolle omat ohjeet

intraan

Monivaiheinen NAV perehdytys

Tuotannon henkilstoélle ja tydnjohdolle

Tuotantotiloihin tietokoneet & printterit
¢ WLAN-antennit lisatty

Tarve ja sijainnit maaritettiin tyénjohdon

kanssa. WLAN yhteyden parantaminen

Tuotantopdaivakirjan kirjaukset automaattinen

taytto

Tuotantopaivaan kirjatessa NAV ehdot-

taa automaattisesti pyydettyd maaraa

Tuotantosolujen kuormituksen laskeminen

Tuotannon kuormitus voidaan laskea ty6-

jonoista -> data siirretddn Exceliin

Tuotannon tyokortin luettavuus paivitetty

Tyokortin nimikkeen kuvauksen teksti-

kenttda pidennetty
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