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1 Johdanto 

HUB logisticsin tilauksesta insinöörityöprojekti paneutuu tuotannonohjauksen kehittämi-

seen. Tuotannonohjaus siirretään tapahtuvaksi ERP-järjestelmän tuotantomoduulin 

kautta. Tuotantomoduulin toimintojen avulla järjestelmässä luodut tuotantotilaukset saa-

tetaan tuotannon työntekijöiden näkyville työjonona. Työjonosta työnjohto pystyy laske-

maan myös työpistekohtaisen kuormituksen ja täten tekemään tarvittavia toimenpiteitä 

yksikön toiminnan kehittämiseksi.  

Tuotannonohjauksen kehittäminen keskittyy insinöörityöprojektin osalta enimmäkseen 

ERP-järjestelmän tuotantomoduulin toimintojen aktivoimiseen ja siihen liittyvien proses-

sien sovittamiseen yrityksen päivittäiseen toimintaan. Tuotannonohjauksen kehittämisen 

avulla voidaan pitkällä aikavälillä saavuttaa merkittävää tuotannon tehostumista. Insi-

nöörityöprojekti on täten merkittävänä osana yrityksen toiminnan jatkuvaan parantami-

seen liittyviä toimenpiteitä.  

1.1 HUB logistics Finland Oy 

HUB logisitcs on aloittanut toimintansa logistiikan konsultoinnista vuonna 1992. Nykyisin 

HUBin liiketoimintaan kuuluvat myös sisälogistiikkaratkaisut sekä pakkauspalvelut. 

HUB-konsernilla on yhteensä 15 toimipistettä Suomessa ja Puolassa. Toimipisteissä 

työskentelee yhteensä noin 800 työntekijää. Insinöörityöprojekti sijoittuu Riihimäen puu-

pakkausyksikköön, jossa työskentelee noin 30 henkilöä. (HUB-kotisivu 2019.) 

Konsernin liikevaihto vuonna 2017 on ollut 28,6 miljoonaa euroa, ja se on kasvanut edel-

lisestä 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 Riihimäen yksikkö on erikoistunut tuottamaan ja toimittamaan mittamuut-

tuvia puupakkauksia sekä siihen läheisesti liittyviä muita palveluita, kuten kannattavuus-

laskelmia, teknisiä piirustuksia ja pakkauspalveluita. Puupakkaukset valmistetaan asiak-

kaan toimittamien mittojen ja materiaalivaatimusten mukaisesti. Tuotteet valmistetaan 

käsityönä, joten ne mukautuvat helpommin asiakkaiden tarpeisiin.  

Puupakkauksien päämateriaalit ovat erilaiset laudat ja vanerit, joista sahataan määrä-

mittaiset komponentit kokoonpanoa varten. Yleisimmät valmistettavat tuoteryhmät ovat 

lavat ja alustat sekä lautalaatikot ja -häkit. Toiminta on hyvin asiakaslähtöistä, joten tuot-

teiden ominaisuudet vaihtelevat asiakkaan toimittamien mittojen ja materiaalivaatimuk-

sien mukaan. Oman lisänsä tuovat vielä muut tuotteet, jotka poikkeavat yleisimmistä 

tuoteryhmistä.  

Yritys on yhdistänyt yksiköidensä toimintoja, minkä johdosta Riihimäen yksikön työ-

kuorma on lisääntynyt merkittävästi. Työkuorman lisääntymisen vuoksi tuotannonsuun-

nittelu on monimutkaistunut, joten vanha tuotannonohjausmenetelmä ei pysty enää vas-

taamaan tarpeisiin riittävällä tasolla. Tuotannonohjaus suoritetaan suunnitteluseinien 

avulla, johon ERP-järjestelmästä tulostetut tuotantotilaukset järjestellään. Se tarkoittaa 

sitä, että vain osa tuotannosta ja sen ohjauksesta on linkittynyt ERP-järjestelmään, mikä 

hankaloittaa myös muiden toimien suorittamista, kuten raportointia ja tuotannon kuormi-

tuslaskentaa. 

Yrityksen toiminnanohjausjärjestelmänä toimii Microsoft Dynamics NAV. Se sisältää en-

tuudestaan tilaus-, varasto- ja laskutusmoduulit sekä osan tuotantomoduulista. Se sisäl-

tää tuotannonohjaukseen tarvittavat elementit ja toiminnot. Insinöörityön myötä on tar-

koitus ottaa tuotantomoduulin toiminnot käyttöön kokonaisuudessaan, mikä mahdollistaa 

tuotantosuunnittelun ja -ohjauksen NAVin avulla. 
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1.3 Microsoft Dynamics NAV 

Microsoft Dynamics NAV on mukautuva ERP-järjestelmä, mikä kattaa kaikki yrityksen 

osa-alueet erillisinä moduuleina. Yritys voi ottaa käyttöön vain tarvittavat osa-alueet ja 

käyttää muilla osa-alueilla parhaaksi katsomiaan palveluita. NAV on konfiguroitavissa 

yrityksen liiketoiminnan tarpeisiin sopivaksi, joten siihen on mahdollista luoda täysin uu-

sia sivuja ja toimintoja Microsoftin NAV-yhteistyökumppanien avulla. (Microsoft Dyna-

mics NAV 2019.) 

NAVin etuina ovat muun muassa laajat kustomointimahdollisuudet Microsoftin yhteistyö-

kumppanien avulla, yhteensopivuus muiden Microsoftin palveluiden kanssa sekä mo-

nelle kielelle käännetyt käyttöliittymät ja -ohjeet. Loppukäyttäjällekin annetaan rajallisesti 

mahdollisuuksia mukauttaa työnäkymiä 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 eikä nykyinen tuotannonohjausmenetelmä enää pysty vastaamaan kysyntään. 

Pitkällä aikavälillä tästä koituu huomattavia kuluja muun muassa työntekijöiden ylitöinä, 

eikä asiakkaita välttämättä pystytä palvelemaan riittävällä palvelutasolla. Yritys tiedostaa 

nämä asiat ja siitä syystä tuotannonohjausta on päätetty lähteä nykyaikaistamaan. 

Ongelmaa pyritään ratkaisemaan ottamalla käyttöön ERP-järjestelmän tuotantomoduu-

lin loput toiminnot. Sen avulla pystytään tehostamaan tuotannonohjausta ja siirtämään 

osa tuotannonohjauksesta digitaaliseen muotoon. Se parantaa informaation tarkkuutta, 

sillä se siirtyy ERP-järjestelmän välityksellä, jolloin esimerkiksi tuotantotiedot eivät pääse 

vääristymään. Samalla päästään eroon myös suurimmasta osasta turhasta paperien kä-

sittelystä. 

Digitalisoinnin myötä tuotanto linkittyy enemmän muihin ERP-järjestelmän osa-alueisiin, 

mikä parantaa informaation kulkua organisaation osastojen välillä. Se mahdollistaa tuo-

tannon kirjaamisen kokonaisuudessaan järjestelmään, mikä helpottaa myös erilaisten 

laskelmien ja raporttien tekemistä. Tuotannonohjaus helpottuu ja nopeutuu, joten työn-

johdolle jää enemmän aikaa muuhun toimintaan, kuten henkilöstöjohtamiseen tai laadun 

valvontaan. 

2.1 Insinöörityöprojektin tavoite 

Insinöörityöprojektin tavoitteena on ottaa käyttöön NAVin tuotantomoduulin toimin-

not kokonaisuudessaan työnjohdon ja tuotannon osalta, mikä mahdollistaa tuotannon-

ohjauksen kehittämisen NAVin avulla. Sen avulla työnjohto pystyy hallinnoimaan tuo-

tannon työjonoja ja seuraamaan tuotannon tilannetta järjestelmästä. Työnjohto saa siitä 

uuden työkalun tuotannonohjaukseen ja kuormituslaskentaan.  

NAVin avulla työjohto pystyy ohjaamaan tuotantoa aiempaa kätevämmin. Täten tuotan-

nonohjaus tehostuu ja siihen käytettyä aikaa voidaan vapauttaa muiden toimintojen ke-

hittämiseen. Tuotannonohjauksen kehittämisellä tavoitellaan myös aiempaa tarkempia 

ja nopeammin suoritettavia kapasiteetin kuormituslaskemia. NAV tarjoaa siihen oman 
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työkalun, mutta yrityksellä on käytössä myös tuotannonohjaukseen kehitetty kattava Ex-

cel-tiedosto. Tältä osin tavoitteena on niiden molempien hyödyntäminen, jos toinen ei 

yksinään pysty vastaamaan tarpeeseen. 

Tuotannonohjaus käsittää myös muutakin kuin pelkän ERP-järjestelmän tuotantomoduu-

lin toiminnot. Muihin osa-alueisiin puututaan tässä insinöörityöprojektissa vain, jos tuo-

tantomoduulin toimintojen käyttöönoton myötä tulee muutoksia niihin liittyviin prosessei-

hin. Tuotannonohjauksen kehittäminen on rajattu koskemaan vain ERP-järjestelmää ja 

siihen läheisesti linkittyneisiin osa-alueisiin. 

2.2 Tavoitteiden yhteenveto 

Insinöörityöprojektille asetettiin toisen viikon aikana (liite 1, projektiaikataulu) selkeät ta-

voitteet (taulukko 1), joiden avulla tuotannonohjausta kehitetään. Tavoitteiden määit-

tämiseen vaikuttivat vahvasti toisen yksikön kokemukset vastaavanlaisesta ratkaisusta, 

koska oli jo tietoa, mitä siellä on saavutettu ja mitä ei pysty järjestelmän rajoitteiden 

vuoksi toteuttamaan. Tavoitteet määritettiin yhdessä insinöörityöprojektin avainhenkilöi-

den kanssa (taulukko 2).  

Taulukko 1. Asetetut tavoitteet 

Tavoite Miten saavutetaan 

Tuotannonohjauksen kehittäminen NAVin tuotantomoduulin avulla 

 Työpisteiden työjonot NAViin 

Tuotannon kapasiteettilaskelmien yksin-

kertaistaminen NAV ja/tai Excel 

Tuotannon työjonoista voidaan laskea työ-

pistekohtainen kuormitus NAV ja/tai Excel 

Tuotantoaikojen päivittäminen NAViin 

Paperien käsittelyn ja tulostamisen vä-

hentäminen 

NAV-työjonot korvaa suurimman osan tulos-
tus tarpeesta (työjono sisältää valmistettavat 
tuotantotilaukset) 
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Tärkeimpänä tavoitteena on tuotannonohjauksen kehittäminen NAVin tuotantomoduulin 

toimintojen avulla. Toimintojen avulla työnjohto voi hallita tuotannon työjonoa NAVin 

kautta. Tuotannon henkilöstö seuraa oman työpisteensä työjonoa ja valmistaa tuotteita 

sen määrittämässä järjestyksessä. Tämä tarkoittaa myös sitä, että työnjohdon osalta pa-

perien käsittelyn tarve vähenee. 

Toinen tavoite on tuotannon kapasiteettien kuormituslaskemien yksinkertaistaminen. Se 

tarkoittaa sitä, että järjestelmästä saadaan työpistekohtaisesti laskettua työmäärä käyt-

täen NAVin omaa kapasiteettityökalua ja/tai tuotannonohjauksen Excel-tiedostoa. Excel-

tiedostoa varten NAV:sta täytyy saada siirrettyä työmäärä työpistekohtaisesti mahdolli-

simman yksinkertaisella tavalla. NAViin täytyy myös päivittää tuotantoajat, jotta kuormi-

tuslaskelmat voidaan suorittaa viimeisimpien tuotantoaikatietojen perusteella. 

Tilaa jätettiin myös toissijaisille kehitystavoitteille, joita mahdollisesti ilmenee nykytila-

analyysin tai kehitysvaiheen yhteydessä. Seuraavaksi luodaan tutkimussuunnitelma, 

joka sisältää tiedonkeruun menetelmät, ja määritellään lähdemateriaalit. Tutkimussuun-

nitelma määrittää seuraavat insinöörityöprojektin vaiheet.  
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3 Lähdemateriaalit ja menetelmät 

Lähdemateriaalit kerätään olemalla tiiviisti mukana yksikön päivittäisessä toiminnassa ja 

tekemällä samalla havaintoja ja esittämällä kysymyksiä avainhenkilöille (taulukko 2). Vii-

koittaisiin palavereihin osallistuu kaikki avainhenkilöt ja he kaikki osallistuivat tavoitteiden 

asettamiseen (taulukko 1). Palavereiden tarkoitus on seurata insinöörityöprojektin ete-

nemistä sekä käsitellä kehitysehdotuksia, palautetta sekä mahdollisia ongelmia. 

Taulukko 2. Insinöörityöprojektin avainhenkilöt 

Rooli Kuvaus Tapaamisten määrä 

Kehityspäällikkö Insinöörityöprojektin tilaaja 

ja ohjaaja 

Viikoittaiset palaverit ja satun-

naiset tapaamiset 

Riihimäen yksikön 

päällikkö 

Päätösvalta yksikön asioista 

Työnjohto 

Päivittäin ja viikoittaiset palaverit  

Yksikön tuotanto-

suunnittelija & myyn-

titilaustenkäsittelijä 

Tuotannonohjauksen avain-

henkilö 

Työnjohto 

Päivittäin ja viikoittaiset palaverit 

Toisen yksikön NAV-

vastaava 

Tukena NAViin liittyvien asi-

oiden kanssa 

Vierailu hänen yksikköönsä ja 

palavereissa mukana 

Palavereista ja päivittäisestä toiminnasta tehdään havaintoja ja muistiinpanoja. Erityi-

sesti tavoitteet kirjattiin tarkasti ja käytiin useampaan otteeseen läpi. Lisää lähdemateri-

aalia on saatavilla HUBin intrasivujen kansioista, joihin myös tallennetaan tämän insi-

nöörityöprojektin aikana tehdyt muistiot, suunnitelmat, raportoinnit ja ohjeistukset. Tällöin 

ne ovat siellä kaikkien saatavilla myös insinöörityöprojektin päätyttyä. 

Vierailu toiseen yksikköön käsittää palaverin NAV-vastaavan kanssa sekä tutustumisen 

heidän toteuttamaan NAV-ratkaisuun. Palaverin tarkoituksena on selvittää tarvittavat 

työkalut ja menetelmät insinöörityöprojektin toteuttamiseen. Vierailun yhteydessä NAV-

vastaava pitää myös koulutuksen periaatteista ja käytänteistä NAViin liittyen, jotta ne 

pysyvät yhtenäisenä eri yksiköiden välillä.  
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3.1 Tutkimussuunnitelma 

Yrityksen toisessa yksikössä on tuotantomoduuli kokonaisuudessaan käytössä, minkä 

perusteella opinnäyteprojektin tavoitetila (taulukko 1) määritettiin. Tavoitteiden pohjalta 

luodaan tutkimussuunnitelma (kuva 1), joka kokoaa karkeasti insinöörityöprojektin vai-

heet yhteen. Tutkimussuunnitelma käsittää tulevat insinöörityöprojektin vaiheet toden-

mukaisessa järjestyksessä. Vasemmassa reunassa ovat pääsialliset tietolähteet, kes-

kellä insinöörityöprojektin vaiheet ja oikeassa reunassa vaiheen lopputulema. 

NAVin asetuksien ja datan 
päivittäminen

NAVin toimin-
nallisuuden 

ymmärtäminen 
ja valmius 

testiversioon

Teoreettinen 
tietotaito 
parhaista 

työkaluista ja 
menetelmistä

Tuotannonohjauksen kehittäminen NAV-tuotantomoduulin 
toimintojen käyttöönotolla 

Päivittäinen 
havainnointi ja 
viikkopalaverit

Kirjallisuus:
Organisaatio-

ympäristö
Henkilöstötekijät
Tekniset tekijät

Palaute
Validointi

Projektin tavoitteiden ja halutun 
lopputuotoksen määrittäminen

Kriittiset menestystekijät 
käyttöönotossa

Nykytila-analyysi
 Tuotannon näkökulma
 Työnjohdon näkökulma
 Tuotantomoduulin tila

Lopulllinen versio

LopputulosTietolähde

NAV korvaa 
vanhan 

tuotannonohjaus- 
menetelmän

Toisen yksikön 
vastaavanlainen 
ratkaisu antaa 
suuntaviivat

Tutkimussuunni-
telma

Löytää 
säilytettävät ja 

kehitettävät 
kohteet

Toisen yksikön 
NAV ohjeistus

Toiminnallinen testiversio
 Alustava kouluttaminen

Nykytila-
analyysin 

löydökset ja 
parhaat 

käytänteet

Täysin toimiva 
järjestelmä, jota 
henkilöstö osaa 

käyttää hyvin

Koekäyttö
 Osaamisen syventäminen
 Prosessien sovittaminen

Testaus

Kuva 1. Tutkimussuunnitelma  
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Nykytila-analyysi tehdään heti aluksi, jotta järjestelmä saadaan palvelemaan yksikön tar-

peita mahdollisimman hyvin. Se suoritetaan tuotannon- ja työnjohdon näkökulmista sekä 

selvitetään mitä asetuksia ja dataa tuotantomoduuliin täytyy päivittää. Nykytila-analyysin 

avulla pyritään löytämään säilytettäviä hyviä käytänteitä ja menetelmiä sekä kehityskoh-

teita prosesseista.  

Teoreettista tietotaitoa tarvitaan erityisesti käyttöönoton valmistelussa ja toteuttami-

sessa, joten siihen paneudutaan teoriaosuudessa syvemmin. Teoreettisessa osuudessa 

tutustutaan insinöörityöprojektin kannalta oleelliseen kirjallisuuteen sekä tutkimuksiin. 

Sen tarkoituksena on varmistaa onnistunut käyttöönotto ja välttää tiedostetut suden-

kuopat. Nykytila-analyysin löydöksien myötä päätetään lopullisesti, mitä aiheita-alueita 

tullaan kirjallisuuden kautta tutkimaan. 

Testaustoimenpiteitä suoritetaan pitkin insinöörityöprojektia. Testauksen myötä virheet 

korjataan mahdollisuuksien mukaan. Virheet joita ei voida välittömästi poistaa kirjataan 

ylös myöhempää selvitystä varten. Testaustoimenpiteiden yhteydessä luodaan myös do-

kumentaatiota erilaisten virheiden korjaustavoista, eli virheenkorjausohjeet. Testauksen 

ohella luodaan myös toiminnallinen testiversio NAV-ratkaisusta. Toiminnalliseen testi-

versioon tulevat vaikuttamaan erityisesti nykytila-analyysin löydökset sekä teoreettisen 

osuuden parhaat käytänteet. Toiminnallisen testiversion jälkeen siirrytään varsinaiseen 

koekäyttöön todellisessa ympäristössä. Molempien vaiheiden aikana kerätään palautetta 

ja kehitysehdotuksia. 

Koekäyttöjakso päättyy, kun järjestelmä on saatu kaikkien osapuolien mielestä toimi-

maan riittävän hyvin, eli päivittäinen työskentely onnistuu ilman kikkailuja ja virheilmoi-

tuksia. Lopulliseen versioon voidaan tarvittaessa käyttää myös ulkoisen konsultin kehi-

tysosaamista. Konsulttia käytetään vain, jos kokemuksien ja palautteen perusteella löy-

tyy jotain, mitä ehdottomasti tarvitaan, mutta ei voida itse toteuttaa. Vaativammat kehi-

tystoiminnot vaativat erillisen kehityslisenssin. Lopullinen versio hyväksytetään, eli vali-

doidaan kehityspäälliköllä. Validointiin tulee vaikuttamaan kerätty palaute ja miten ase-

tetut tavoitteet (taulukko 1) saavutetaan. 
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3.2 Yhteenveto 

Insinöörityöprojektin pääasialliset tiedonkeruumenetelmät ovat havainnointi ja palaut-

teen kerääminen ja analysointi. Erillisiä haastatteluita ei tarvitse järjestää, koska olemalla 

mukana päivittäisessä toiminnassa on mahdollisuus esittää kysymyksiä tarvittaville hen-

kilöille. Havainnoista tehdyt muistiinpanot, ja NAV-vastaavan ohjeistukset toimivat pää-

asiallisina lähdemateriaaleina. Lisää lähdemateriaalia on saatavilla myös HUBin intra-

netin kansioista, jonne myös tullaan tallentamaan kaikki insinöörityöprojektin aikana teh-

dyt dokumentit. Kerättyjä muistiinpanoja, raportteja tai NAV-ohjeita ei julkaista tämän in-

sinöörityön yhteydessä, mutta niiden sisältöä ja niistä tehtyjä johtopäätöksiä käsitellään.  

Viikoittaiset palaverit avainhenkilöiden kanssa toimivat insinöörityöprojektin ohjaavana 

tekijänä. Niissä käsitellään kerättyjä havaintoja ja palautetta, minkä pohjalta selvitetään 

kulloisenkin insinöörityöprojektin vaiheen tila, ja sen suorittamiseksi tarvittavat toimenpi-

teet. Seuraavaan vaiheeseen voidaan siirtyä vasta, kun edellinen vaihe on suoritettu, 

lukuun ottamatta testaustoimenpiteitä. Niitä suoritetaan pitkin insinöörityöprojektia. Tut-

kimussuunnitelma (kuva 1) visualisoi ja kiteyttää karkeasti kaikki insinöörityöprojektin 

vaiheet yhteen kuvaan.  
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4 Nykytila-analyysi 

Insinöörityöprojektille asetettiin heti projektin alussa tavoitteet (taulukko 1, s. 5). Nykytila-

analyysin avulla pyritään löytämään hyviä säilytettäviä asioita sekä myös kipupisteitä 

tuotannonohjaukseen liittyvästä prosessista. Osa tuotannonohjauksen kehittämisestä 

perustuu kipupisteiden vaikutuksien vähentämiseen tai parhaimmassa tapauksessa nii-

den poistamiseen. Kuitenkin pääasiallinen tarkoitus on löytää säilytettävät hyvät puolet 

sekä kehitettävät kohteet, jotka haittaavat tuotantomoduulin hyödyntämistä tuotannon-

ohjauksessa. 

Nykytila-analyysin lähdemateriaali kerätään havainnoimalla ja dokumentoimalla tiiviisti 

päivittäistä tuotannonohjausta ja tuotannon prosessia. Viikoittaisissa palavereissa selvi-

tetään epäselvät asiat ja päivittäin on mahdollisuus kommunikoida avainhenkilöiden 

kanssa (taulukko 2). Nykytila-analyysi kattaa tuotannon ja työnjohdon näkökulmat sekä 

myös ERP-järjestelmän tuotantomoduulin nykytilan selvityksen. Näin saadaan kattava 

kuva tuotannon kokonaisprosessista. Kaikki näkökulmat on otettava huomioon parhaan 

mahdollisen kokonaisuuden saavuttamisen kannalta, mutta pääasiallinen analysointi-

kohde on kuitenkin painottunut ERP-järjestelmän näkökulmaan ja siihen läheisesti liitty-

viin muutoksiin. 

4.1 Tuotannon prosessi  

Tuotantotilat koostuvat kolmesta sahauspisteestä, jotka ovat nippusahaus, automaatti-

sahaus ja vanerisahaus. Nippu- ja automaattisahaus sahaavat molemmat käytännössä 

samoja materiaaleja, mutta nippusahalla saadaan nopeasti sahatuksi isoja määriä, kun 

taas automaattisaha soveltuu paremmin pieniin eriin. Tiloista löytyy vielä kaksi kokoon-

panoaluetta. Valmistettavat tuotteet ovat isoja, joten sisätiloissa varastointitilaa on hyvin 

rajallisesti. Valmiiksi sahatut komponentit säilytetään lähellä kokoonpanoalueita, jotta ne 

ovat helposti saatavilla. Raaka-aineet ja valmiit tuotteet varastoidaan pääasiassa ulkona 

ja katoksissa.  

Kaikki valmistettavat tuotteet saavat alkunsa sahauspisteiltä, jossa laudat ja/tai vanerit 

sahataan tarvittavaan mittaan. Sahausvaihe on kriittinen myös tulevien työvaiheiden su-

juvuuden kannalta, sillä komponentteja ei saa puuttua kokoonpanosta. Kokoonpanija 
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joutuu muuten menemään sahauspisteelle erikseen sahaamaan tai tilaamaan puuttuvat 

komponentit sahaajalta. Sahaajat saavat oman tulostetun kopion kaikista työpäivän työ-

korteista. Sahauspisteellä on myös suurin vaikutus materiaalikulutukseen, joten työkort-

tien ymmärtäminen on tärkeää niin materiaalikulutuksen kuin nopeudenkin kannalta.  

Tuotantotiloissa on myös suunnitteluseinä, jossa työkortit ovat visuaalisesti esillä työn-

johdon määrittämässä kiireellisyysjärjestyksessä. Työkortti kertoo tilauskohtaiset mitat ja 

tarvittavat materiaalimäärät. Sahaaja pystyy tehostamaan sahausprosessia yhdistä-

mällä eri tilauksien yhtenevät komponentit kerralla sahattavaksi. Tämä tehokkuuslisä pe-

rustuu pitkälti sahaajan työkokemukseen. Sahatut tuotteet laitetaan rullakoihin, ja työ-

kortti siirtyy rullakon mukana kasauspisteelle. Työkorttiin kirjataan sahatut komponentit. 

Ilman työkorttia vain sahaaja tietää, minkä tuotteen komponentteja rullakko sisältää. Työ-

kortti kertoo myös kokoonpanijalle tärkeää informaatiota kasattavasta tuotteesta. Lisäksi 

sahaaja on voinut kirjoittaa tärkeitä huomioita työkortille esimerkiksi materiaalin laadusta. 

Työkorttien luettavuus ei ole kuitenkaan aina paras mahdollinen. Pitkät tuotenimet eivät 

tulostu kokonaan työkortille, sillä tekstikenttä loppuu kesken. Tuotenimen perässä olevat 

yksilöivät mitat jäävät pois, esimerkiksi ”Meripakkaus 2000x1500x1000” tulostuu vain 

”Meripakkaus 2000x150…”. Se ei estä sahausta tai kokoonpanoa, mutta haittaa koko-

naisuuden hahmottamista sekä aiheuttaa hämmennystä, sillä samankaltaisia meripak-

kauksia saattaa olla useilla eri mitoilla. 

Kokoonpanopisteellä tuote kasataan työkortin ohjeen mukaan. Kokoonpano on suurim-

maksi osaksi lautojen ja vanerien yhteen naulaamista. Valmiit tuotteet pakataan tarvitta-

essa ja siirretään lähetysalueelle odottamaan kuljetusta. Tuotteita ei yleensä tarvitse pa-

kata, sillä ne ovat usein jo itsessään kuljetuspakkauksia. Isoimmat tuotteet saatetaan 

kuljettaa asiakkaalle esikasattuina komponentteina, jotka yhdistetään vasta asiakkaan 

tiloissa. Tuotanto kirjataan valmiiksi työnjohdon toimesta, joten tuotantotiloissa ei käytetä 

ERP-järjestelmää lainkaan. 
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4.2 Tuotannonohjaus 

Yrityksen tärkein kilpailuvaltti on toimia asiakaslähtöisesti, mikä aiheuttaa tuotantosuun-

nittelulle haasteita. Vain muutamia säännöllisesti meneviä tuotteita pystytään valmista-

maan ennakkoon, joten loput tuotteista valmistettaan asiakkaan toimittamien mittojen ja 

materiaalivaatimuksien mukaisesti. Tuotantosuunnitteluprosessi alkaa asiakkaan teke-

mästä myyntitilauksesta, jolloin uusi tilaus täytyy sovittaa tuotantoon prioriteettien mu-

kaan. Työnjohdon täytyy suunnitella seuraavien päivien tuotannot mahdollisimman pit-

källe, koska kuljetukset täytyy tilata etukäteen.  

Työnjohto käsittelee myyntitilauksen ja tekee siitä järjestelmässä tuotantotilauksen, eli 

tuotantomoduuli on tältä osin jo käytössä. Myyntitilaus luo varastoon negatiivisen varauk-

sen, joka paikataan tuotantotilauksella. Tuotantotilauksen avulla saadaan myös tuotteen 

valmistukseen kuluvat raaka-aineet kulumaa järjestelmän varastosaldosta. Päivän tuo-

tantoa varten työnjohto tulostaa kolme tai neljä kappaletta työkortteja per tuotantotilaus. 

Yksi työkortti jää työnjohdon suunnitteluseinälle ja toinen toimitetaan tuotannon seinälle. 

Loput kaksi työkorttia toimitetaan eri sahauspisteille.  

Valmistetut tuotteet kirjataan järjestelmässä valmiiksi työnjohdon toimesta, joten tuotan-

non puolella ei tällä hetkellä käytetä NAVia lainkaan. Työnjohdon tekemät kirjaukset jär-

jestelmään takaavat sen, että ne tulee tehtyä oikein. Järjestelmässä on hyvin hankala 

muuttaa jo kirjattuja määrää, joten ne pitäisi saada kerralla oikein. Työnjohdon ja tuotan-

non välillä on kuitenkin aina ajoittaisia häiriöitä informaation kulussa, mistä aiheutuu eri-

näisiä virheitä tuotannossa, jolloin työnjohto joutuu selvittämään todellista tuotannon tilaa 

pyörimällä tuotantotiloissa.  

Tuotannonsuunnittelussa käytetään suunnitteluseinää ja tuotannon kuormituksen laske-

miseen tarkoitettua Excel-tiedosta, sekä tuotantosuunnittelijan pitkäaikaista kokemusta. 

Informaatiohäiriöt haittaavat myös lyhyen aikavälin suunnittelua, sillä tuotannon tila saat-

taakin olla eri, mitä työjohto on olettanut, tai on valmistettu eri tuotteita, mitä oli työnjoh-

dossa suunniteltu. Tuotannolliset häiriöt ovat työnjohdollinen ongelma, ja täten ne rajattu 

tämän insinöörityöprojektin ulkopuolelle. Se ongelma on tiedostettu toisen yksikön koke-

muksen perusteella, sillä järjestelmä ei takaa sitä, että sen antamaa järjestystä nouda-

tettaisiin. Informaation kulkua voidaan kuitenkin järjestelmän avulla parantaa. 
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4.3 Tuotantomoduulin asetukset ja data 

Tuotantomoduuli on osittain käytössä Riihimäen yksikössä, kuten edellisessä luvussa 

4.2 käy ilmi. Sen kaikkia toimintoja ei ole vielä otettu käyttöön Riihimäen yksikössä ja 

osa datasta on vanhentunutta. Yrityksen NAV on päivitetty nykyiseen versioon yli 3 

vuotta sitten, jolloin data on siirretty aiemmasta NAV-versiosta. Tällöin osa järjestelmän 

toiminnoista on jäänyt käyttämättömiksi. Tuotantomoduulin yleiset perusasetukset ovat 

yhteiset toisen yksikön kanssa, koska ne sijaitsevat samalla palvelimella. Yleiset perus-

asetukset ovat täten valmiina, eikä niitä täydy muuttaa. 

Monella valmistettavalla tuotteella on reititys vuosien takaa, eli tuotteen todellinen työ-

vaihejärjestys tuotantosoluissa (kuva 4, nimikkeen reitityskortti s. 28). Tällä hetkellä van-

hentuneilla reitityksillä ja tuotantosoluilla ei ole mitään merkitystä toiminnan kannalta, 

mutta reitityksiä tarvitaan erityisesti tuotannonohjauksen perustaksi. Ilman reitityksiä tuo-

tannonohjaaja ei voi seurata tuotannon työvaiheiden tilaa, eli millä työpisteellä, eli tuo-

tantosolussa, mikäkin komponentin/tuotteen valmistus on menossa ja mitä on valmiina. 

Tuotantosoluja ja reitityksiä tarvitaan myös työpisteiden kapasiteettien kuormituksien 

laskemiseen. Tuotteiden reititykset täytyy myös päivittää ja lisätä niihin Excelissä olevat 

tuotantoajat työpistekohtaisesti. 

Nimikkeen tuoterakenne määrittää materiaalikulutuksen. Tuoterakenteiden osalta olete-

taan kuitenkin niiden olevan suurimmaksi osaksi oikein, sillä nykyseit työkortit perustuvat 

tuoterakenteisiin. Merkittävät virheet olisi huomattu tuotannossa, vaikka erilaisia tuote-

rakenteita on satoja. Perustuen olettamukseen ja tuoterakenteiden määrään ei ole rele-

vanttia tarkistaa kaikkia yksitellen. Tuoterakenteet aiotaan kuitenkin tarkistaa satunnais-

otannalla. 

Reititys kohdistaa valmistettavan tuotteet työpisteelle, eli kuormittaa sen kapasiteettia 

(Microsoft Dynamics NAV ohjeet 2017). Uusien reitityksien luomisesta ja vanhojen päi-

vittämisestä sekä tuoterakenteiden tarkistamisesta päätetään tulevissa viikkopalave-

reissa yhdessä taulukossa 2 mainittujen avainhenkilöiden kanssa. Nämä ovat kriittisiä 

vaiheita tavoitteiden saavuttamisen kannalta, sillä ilman näitä toimenpiteitä ei voida 

luoda toiminnallista testiversiota. Se estää siten NAVin käyttöönoton tuotannossa, eikä 
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tuotannonohjausta voida suorittaa NAVin avulla. Tuotantosolujen kuormituslaskelmatkin 

ovat käyttökelvottomia, jos järjestelmän dataa ja reitityksiä ei päivitetä. 

4.4 Nykytilan yhteenveto 

Insinöörityöprojektissa keskitytään vahvasti ERP-näkökulmaan, mutta myös työnjohdon 

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

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

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

kipupisteistä liittyy työnjohdon prosesseihin, joita tuotannonohjauksen ja järjestelmän ke-

hittämisellä voidaan poistaa. 

Myyntitilauksesta 
tehdään 

tuotantotilaus

Tuotantotilauksiin 
perustuvat työkortit 
tulostetaan (3-4 kpl)

Valmistetut 
komponentit kirjataan 

työkortille

Tuotanto suoritetaan 
työkorttien 
järjestyksen 
perusteella

Työkortti siirtyy 
seuraavalle 
työpisteelle 

komponenttien 
mukana

Työnjohto kirjaa 
valmistetun määrän ja 

kirjaa valmiiksi

Kokoonpano ja 
mahdollinen 
pakkaaminen 
suoritetaan

Valmiiden tuotteiden 
siirto 

lähettämöalueelle

Työkortit järjestellään 
toimiston ja 

tuotantotilan seinälle

Valmistunut 
tuotantotilaus täyttää 

myyntitilauksen 
tarpeen

21

Työnjohto ei tiedä 
tarkalleen tuotannon 

tilannetta ilman 
tuotantotiloissa 

käymistä 4

3

Tuotanto

Työnjohto

Kipupiste
5

Kuva 1. Tuotannon prosessikuvaus 

Kipupisteet avataan tarkemmin taulukossa 3, josta löytyvät huonot ja hyvät puolet kysei-

sistä pisteistä. Lisäksi, taulukosta ilmenee, miten kyseisten kipupisteiden kohdalla tul-

laan jatkossa toimimaan. Hyvät puolet pyritään mahdollisuuksien mukaan säilyttämään 

myös jatkossa.  
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Taulukko 3. Kipupisteet 

Kipupiste Huonoa Hyvää Miten muuttuu? 

Piste 1 Paljon turhaa paperien 

käsittelyä ja tulosta-

mista 

- Työntekijät voivat tulos-

taa itse työkortin ja niiden 

määrä vähenee 

Piste 2 Järjestely vie paljon ai-

kaa, erityisesti kun se 

kopioidaan myös tuo-

tantotiloihin 

Suunnitteluseinä vi-

sualisoi tuotantoti-

lauksien määrän 

Työn johdon suunnittelu-

seinä päätettiin säilyttää, 

mutta tuotannon seinästä 

voidaan luopua 

Piste 3 Kirjaukset näkee vain 

seuraava työpiste 

Työkortille voi kirjoit-

taa myös huomioita 

esim. puun laadusta 

Edelleen voi kirjata työ-

kortille, mutta työvaihe 

kirjataan myös NAViin 

Piste 4 Työnjohto ei tiedä tuo-

tannon tilannetta 

- Tuotannon tilanteen nä-

kee työpisteen tasolla jär-

jestelmästä 

Piste 5 Työnjohto joutuu kir-

jaamaan kaiken 

Aiheuttaa vähän vir-

heitä 

Tuotanto kirjaa tuotokset 

ja vain lopullinen tuotan-

totilauksen sulkeminen 

työnjohdon toimesta 

 

Työkortteja tullaan tulostamaan jatkossakin, mutta ne tulostetaan tuotannon toimesta, 

jolloin tulostusta tapahtuu vain tarpeen mukaan. Tällöin jäävät ylimääräiset tulostukset 

tekemättä. Työnjohdon suunnitteluseinä (Piste 2) säilytetään, sillä se visualisoi tuotan-

non hyvin ja helpottaa myös itse tuotannonohjausta. Lisäksi se toimii samalla myös va-

rajärjestelmänä. Työkorttien kirjaaminen ja huomioiden kirjaaminen ovat myös hyviä ta-

poja (Piste 3) siirtää informaatiota seuraavalle työpisteelle, työkortin siirtyessä kompo-

nenttien mukana.  

Alustavia testaustoimia on järjestelmän tutustumisen yhteydessä suoritettu. Riihimäen 

yksikön tuotantoon liittyviä asetuksia ja dataa ei ole vielä päivitetty, joten osa toiminnoista 

ei ole toiminut oikein. Ennen täysin toiminnallisen testiversion luomista täytyy suorittaa 

useita toimenpiteitä (taulukko 4). Asetukset ja data täytyy päivittää oikealla palvelimella, 

jolloin ne siirtyvät myös testipalvelimelle. 
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Taulukko 4.  Toimenpiteet nykytila-analyysiin perustuen 

Toimenpide Miten toteutetaan 

Ennen toiminnallista testiversiota 

NAVin asetuksien ja datan 

päivittäminen 

1. Tuotantosolujen asetukset ja uusien solujen luominen 

2. Tuotteiden reititykset päivitetään  

2.1. Valmistusajat päivitetään samalla 

3. Tuoterakenteet tarkistetaan satunnaisotannalla 

Tuotannolle uusi käyttäjätun-

nus NAViin 

Tilataan IT -tuelta ja sen jälkeen poistetaan ylimääräisiä oi-

keuksia 

Tuotannon näkymän mukaut-

taminen 

Poistetaan mahdollisimman paljon virhe mahdollisuuksia ja 

käyttömukavuuden optimoiminen 

Ennen koekäyttöä 

NAV-käyttöohjeet Tuotannolle ja työnjohdolle omat käyttöohjeet intranettiin 

Laitteiston asennus tuotanto-

tiloihin 

1. Asennetaan 2 tietokonetta, printteriä ja suojakaappia 

2. Varmistetaan koneiden ja ohjelmien toimivuus 

Hyvien käytäntöjen tutkimi-

nen käyttöönoton tueksi 

Käyttöönoton kriittisten menestystekijöiden selvittäminen  

 

Järjestelmän koekäytön to-

teuttaminen (sis. myös tes-

tausvaiheen) 

Hyvien käytäntöjen tutkiminen käyttöönoton toteuttamiseksi 

(luku 5.4 & luku 5.5) 

Prosessien mukauttaminen (luku 5.1) 

NAV-koulutuksien järjestämi-

nen henkilöstölle  

Hyvien käytäntöjen tutkiminen koulutuksien tueksi (luku 5.2) 

Datan hallinta Hyvien käytänteiden tutkiminen datan hallintaan (luku 5.3 ja 

luku 5.5) 

Muut kehityskohteet 

Työkortin luettavuuden päivit-

täminen 

Muutetaan tekstikenttää siten että siihen mahtuu nimikkeen 

kuvaus kokonaan 

Työnjohdon kanssa määritettiin tietokoneiden tarve, 2 kappaletta, tuotantotiloihin tulee 

tietokoneet oheislaitteineen. Suurin osa tuotannon henkilöstöstä ei ole koskaan käyttänyt 

NAVia, joten heille täytyy myös antaa käyttökoulutus. Tuotannolla ei ole myöskään käyt-

täjätunnusta NAViin, joten sellainen täytyy tilata IT-tuelta. Testiversion aikana hahmot-

tuu, mitä oikeuksia tuotannon käyttäjältä voidaan rajata pois. Tällöin tuotannon käyttä-
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jällä ei pääse ylimääräisille ja mahdollisesti salaista tietoa sisältäville sivuille ERP-järjes-

telmässä. Ennen koekäyttövaihetta täytyy toiminnallisen testiversion toimia moitteetta si-

muloiduissa testitilanteissa. Sen lisäksi täytyy vielä selvittää parhaita käytänteitä käyt-

töönoton onnistumisen takaamiseksi. Taulukko 4:ssa on lueteltu testiversiota ja koekäyt-

töä varten vaaditut toimenpiteet sekä vielä muut kehitettävät kohteet. 

Käyttöönotto tulee tapahtumaan tuotantomoduulin tuotannonohjaukseen liittyvien toi-

mintojen osalta. Käyttöönottoa varten täytyy selvittää datan päivitykseen (luku 5.3 & luku 

5.5) ja testauksen suorittamiseen (luku 5.4) liittyviä käytänteitä.  NAV-koulutus on pää-

tetty järjestää henkilöstölle, koska tuotannon puolella ei ole aiemmin ollut käytössä NA-

Via. Koulutus halutaan suorittaa mahdollisimman hyvin, joten järjestelmäkoulutuksen to-

teutuksen parhaat käytänteet täytyy selvittää (luku 5.2).  
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5 Hyvät käytännöt ja kriittiset menestystekijät käyttöönotossa 

Tässä etsitään hyviä käytäntöjä kirjallisuudesta liittyen ERP-moduulin käyttöönottoon. 

Tarkoitus on myös löytää käyttöönottoon liittyvät kriittiset menestystekijät nostamaan on-

nistumisen todennäköisyyttä ja vähentämään käyttöönoton riksitekijöitä. Kriittisellä teki-

jällä tässä kontekstissa tarkoitetaan tekijää, joka vaikuttaa merkittävästi käyttöönoton on-

nistumiseen.  

Monet arvostetut tutkijat ovat määritelleet ERP-järjestelmän käyttöönoton kriittiset me-

nestystekijät 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 sisältävät paljon samoja piirteitä ja havain-

toja kriittisistä menestystekijöistä. Seuraavaan listaan on koottu tämän insinöörityöpro-

jektin kannalta relevanteimmat osat, joten siitä on jätetty epärelevantteja osia pois kuten 

ERP-järjestelmän valinta. 

 Organisaatioympäristö 

o Johdon tuki ja muutosmyönteisyys (luku 5.5) 

o Liiketoiminnan prosessien mukauttaminen (luku 5.1) 

 Henkilötekijät  

o Muutokseen sitouttaminen (luku 5.5) 

o Kouluttaminen ja osaamisen kehittäminen (luku 5.2) 

 Tekniset tekijät 

o Datan paikkansapitävyys ja sen kirjaamisen parhaat käytänteet (luku 5.3) 

o Järjestelmän toimivuus -> testaus (luku 5.4) 

o Roolipohjainen käyttöoikeuksien rajaaminen (luku 5.5) 

Organisaatioympäristöllä viitataan johdosta käsin lähtevästä muutosmyönteisyydestä 

aina käyttöönoton läpiviennin mahdollistavien resurssien johtamiseen. Henkilötekijät viit-

taavat henkilöstön kouluttamiseen, osaamisen kehittämiseen sekä muutoshalukkuu-

teen, joka lähtee kuitenkin liikkeelle organisaatioympäristön tekijöistä. Tekniset ongelmat 

käsittävät järjestelmän sopivuuden yrityksen toimintaa ja ERP-järjestelmään syötetyn 
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datan tarkkuuden merkityksen. Näistä kaikista tekijöistä muodostuu käyttöönotolle kriit-

tiset menestystekijät, jotka sisältävät hyviä käytänteitä. 

5.1 Liiketoiminnan prosessien mukauttaminen 

ERP-järjestelmä muuttaa väistämättä yrityksen toimintatapoja, koska ne ovat niin sano-

tusti pakettiratkaisuja. Useimmat ERP-järjestelmistä ovat kuitenkin konfiguroitavissa 

vastaamaan yrityksen ja käyttäjien tarpeita. Se on kuitenkin hyvin kallista ja aikaa vievää, 

sekä se monimutkaistaa myös tulevia järjestelmän päivityksiä. Näistä syistä yritykset 

päätyvät usein mukauttamaan omaa toimintaa vastaamaan ERP-järjestelmän asettamia 

tarpeita. (Scott & Kaindl 2000, 112–114.) 

Prosessien mukauttaminen muuttaa usein henkilöstön roolikohtaisia vastuita, osa joh-

don toimista siirtyy alemmalle portaalle ERP-järjestelmän myötä. Tällöin myös uudet vas-

tuut täytyy määritellä ja henkilöstölle täytyy kouluttaa tarvittavat tekniset taidot uusille 

vastuille. Käyttöönoton hetkellä uudet vastuualueet tulisi olla alustavasti selvillä. Niitä 

täytyy kuitenkin sovittaa käyttöönoton myötä, kun on saatu alustava informaatiota uusien 

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

5.2 Järjestelmän käyttökoulutus  

ERP-moduulin koulutus on syytä vaiheistaa useampaan osaan, koska ERP-järjestelmät 

ovat monimutkaisia kokonaisuuksia ja ihmisten omaksumiskyky on rajallinen. Oppiminen 

on tehokkainta, kun koulutusympäristö vastaa mahdollisimman tarkasti todellista käytet-

tävää järjestelmäympäristöä. Järjestelmäkoulusta ei tulisi irrottaa liiaksi organisaation 

toiminnasta, jotta kokonaisuus ei pääse hämärtymään päivittäisestä toiminnasta. Koko-

naisuuteen kuuluu työntekijän omien toimien vaikutuksen ymmärtäminen myös muihin 

järjestelmää käyttäviin. (Kettunen & Simons 2001, 88–91.) 

Järjestelmän koulutus tulee ulottaa myös käyttöönoton yhteyteen ja varmistaa henkilös-

tölle riittävä tuki. Henkilöstö oppii myös toisiltaan omaan työhönsä liittyviä asioita, joten 

tietotaito siirtyy henkilöstön vuorovaikutuksen myötä henkilöltä toiselle. Mentorointi on 
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hyvä tapaa siirtää osaamista henkilöstön sisällä, jolloin voidaan hyödyntää kokemuspe-

räisen (work process knowledge) ja hiljaisen tiedon (tacit knowledge) hyödyt järjestelmää 

sekä muita työtapoja kouluttaessa. Tästä syystä on tosin kiinnitettävä huomiota oikeiden 

menetelmien, käyttötapojen ja asenteiden kouluttamiseen alusta pitäen. Muuten vaarana 

on väärien toimintatapojen leviäminen. (Kettunen & Simons 2001, 71–83.) 

5.3 Datan hallinta 

Datan paikkansapitävyys on ehdottoman tärkeää ERP-järjestelmän toiminnan kannalta. 

ERP-järjestelmän linkittyneisyyden vuoksi virheellisestä datasta voi aiheutua negatiivi-

nen dominoefekti, mikä voi vaikuttaa koko yrityksen toimintaan. Tämä korostaa datan 

syöttämisen periaatteiden kouluttamista loppukäyttäjille, mikä pienentää virheellisten da-

tasyötteiden todennäköisyyttä. Vanhoista vastaavista järjestelmistä tulee luopua, muu-

ten osa työntekijöistä siirtyy uuteen ja osa jää käyttämään vanhaa. Se ei tue datan yhte-

näisyyttä. Luopuminen ei kuitenkaan koske muita toimintaa tukevia sovelluksia. (Umble 

E., Haft & Umble M. 2003, 246.) 

Datan syöttämisen periaatteet tulisi kirjata ylös ja käydä tarkasti läpi henkilöstön kanssa. 

Sen avulla dataa saadaan yhtenäistettyä ja se myös parantaa siitä tehtyjen johtopäätös-

ten laatua. ERP-järjestelmien tulisi estää väärässä muodossa syötetyt syötteet, kuten 

numerokenttä ei hyväksy kirjaimia. Datan syöttämisen tai kenttien täydentämisen auto-

matisoinnin avulla voidaan poistaa inhimilliset virheet ja siihen tulisi aina mahdollisuuk-

sien mukaan pyrkiä. Järjestelmän dataa tulee aika-ajoin tarkistaa ja päivittää. (Iimi 2018.) 

Master data on yksi ERP-järjestelmän kulmakivistä. Se on harvakseltaan muuttuvaa pe-

rustietoa, kuten nimikkeet, tuotantoajat, tuotantosolut ja asiakastiedot. Master datan hal-

linnoin hyviä käytänteitä ovat sen luotettavuuden varmistaminen, eli kenen toimesta ja 

milloin kyseinen elementti on luotu järjestelmään. Master datan tulisi olla saatavilla koko 

organisaation tasolla samanlaisena. Master datan ajoittainen päivitystiheys on hyvä 

määrittää, jottei data pääse vanhentumaan. Vanhentunut data menettää merkityksensä 

ja pahimmassa tapauksessa johtaa virheellisiin johtopäätöksiin. (InfoBuild 2018, Master 

datan hallinta.) 
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5.4 Järjestelmämuutoksen testaaminen 

Järjestelmän testaaminen voidaan suorittaa useista eri näkökulmista, jolloin testausme-

netelmät luonnollisesti muuttuvat. Tässä yhteydessä testauksella tarkoitetaan käyttöliit-

tymän toiminallisuuden ja sen käytettävyyden testaamista. Muutoksen perusteellinen 

testaaminen ennen käyttöönottoa on onnistumisen kannalta yksi kriittisimmistä tekijöistä 

(Lumenia 2018). Testaamisella pystytään seulomaan suurin osa järjestelmän virheistä 

pois, jolloin koekäytön aikana voidaan keskittyä enemmän käytännön prosessien sovit-

tamiseen. Prosessien sovittaminen on erityisen tärkeää, jotta järjestelmä saadaan pal-

velemaan loppukäyttäjää mahdollisimman hyvin. (Vaskelainen 2018.) 

Loppukäyttäjät ja avainhenkilöt tulisi ottaa testaamaan ja antamaan palautetta kehitettä-

västä osa-alueesta jo prototyyppivaiheessa. Se voidaan toteuttaa myös varisnaisessa 

testausvaiheessa, jolloin järjestelmän toiminnallisuus on kehittyneempi ja käyttäjän on 

helpompi hahmottaa muutoksen tuleva vaikutus omaan työhönsä. Loppukäyttäjillä suo-

ritetut testaustoimet mahdollistavat myös järjestelmään alustavan perehdyttämisen, en-

nen varsinaista käyttöönottoa. (Vaskelainen 2018.) 

Testauksen merkitys korostuu erityisesti käyttöönoton yhteydessä. Virheet aiheuttavat 

turhautumista uuteen järjestelmään, joten testatun järjestelmän käyttöönotossa loppu-

käyttäjien kokemukset ovat todennäköisemmin myönteisempiä. Myönteinen suhtautumi-

nen muutokseen lisää käyttöönoton onnistumisen todennäköisyyttä, sillä henkilöt osal-

listuvat siihen aktiivisesti, eikä vain siksi, että on pakko. Pahimmassa tapauksessa jär-

jestelmän virheet kasvattavat muutosvastarintaa, mikä voi kaataa koko käyttöönottopro-

jektin. Muutoksen terve kyseenalaistaminen voi olla myös hyvä asia, koska se johtaa 

usein toiminnan kehittymiseen. (Mala 2015, 68–72.; Tavassoli & Toland 2008, 1001–

1002.) 

5.5 ERP-moduulin käyttöönoton alustus  

Järjestelmän kehittämiselle täytyy määritellä vastuuhenkilö, eli kehitysprosessin omis-

taja. Hänen tehtävänään on jatkuvasti kehittää ajaa järjestelmän ja siihen liittyvien pro-

sessien kehittämistoimenpiteitä. ERP-järjestelmät vaativat jatkuvaa kehittämistä: niiden 
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täytyy mukautua organisaation toiminnan muutosten mukana. Muuten pitkällä aikavälillä 

järjestelmä ei välttämättä enää palvele käyttäjänsä ja/tai organisaation tarpeita. (Kettu-

nen & Simons 2001, 18.) 

Moduuleittain tapahtuvassa käyttöönotossa järjestelmän toimivuutta pystytään arvioi-

maan aiempien moduulien kontekstiin peilaten. Käyttökokemuksia ja siitä kertynyttä tie-

totaitoa voidaan hyödyntää uuden moduulin käyttöönotossa, sillä käyttäjillä on jo ymmär-

rystä järjestelmän toiminnasta. Se helpottaa uuden moduulin tarpeiden määrittämistä ja 

kouluttamista, kun henkilöillä on perusteet tiedossa. ERP-järjestelmien linkittyneisyyden 

vuoksi uutta moduulia tukevat jo aiemmin käyttöönotettujen moduulien perusasetukset 

ja data. (Kettunen & Simons 2001, 91.) 

Yksi tyypillisimmistä muutoksen esteistä on henkilöstön keskuudessa ilmenevä muutos-

vastarinta uutta järjestelmää kohtaan. Se johtuu usein haluttomuudesta luopua van-

hoista hyviksi koetuista menetelmistä, ja pelko lisääntyvästä työmäärästä. Järjestelmä-

muutoksen suomaa potentiaalia ei saada hyödynnettyä, jos henkilöstö vastustaa sitä 

voimakkaasti. Henkilöstö ei välttämättä osaa nähdä järjestelmän tuomia hyötyjä omassa 

työtehtävässään, joten johdon tulisi esittää hyödyt ja syyt selkeästi. (Tavassoli & Toland 

2008, 1007.) 

Henkilöstö tulee sitouttaa uuden moduulin tai järjestelmän kehittämiseen, jolloin uusien 

toimintatapojen omaksuminen on luontaisempaa. Sitouttamisella tarkoitetaan henkilös-

tön mukaan ottamista ja vaikutusmahdollisuuksien antamista. Se vähentää muutosvas-

tarintaa ja edistää jatkuvan parantamisen kulttuuria organisaatiossa. Sitouttaminen ei 

vielä takaa sitä, että he vaihtaisivat käyttämään uusia menetelmiä. Vanhojen menetel-

mien käyttäminen tulee estää tehokkaasti, mikä pakottaa siirtymään uuteen. Samalla se 

yhtenäistää organisaation toimintaa, jos vaihtoehtoiset menetelmät on estetty. (Tiirikai-

nen 2010, 22.) 

ERP-järjestelmän myötä yhä useammalla käyttäjällä on pääsy järjestelmän dataan. Jär-

jestelmät on usein rakennettu roolipohjaisiksi. Rooli on joukko käyttöoikeuksia, joita käyt-

täjä tarvitsee suoriutuakseen päivittäisistä työtehtävistä. Näitä oikeuksia ovat muun mu-

assa pääsy-, luku-, poisto- ja muokkausoikeudet eri ERP-järjestelmän osa-alueille. Jo-
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kaiselle roolille täytyy määrittää omat yksilölliset oikeudet liittyen roolin työtehtävien vas-

tuisiin. Sen jälkeen työroolia voidaan tarvittaessa jakaa useille käyttäjille, jotka toimivat 

samassa työtehtävässä. Käyttöoikeuksien avulla suojataan ERP-järjestelmän dataa ja 

estetään myös virheiden syntymistä. Erityisesti muokkaus- ja poisto-oikeuksilla voi 

saada paljon vahinkoa aikaan, mutta myös pääsy- ja lukuoikeuksien rajoittamisella es-

tetään datan joutumista väärille henkilöille. (Miller 2016.) Ferraiolon ja Kunhin (1992) 

mukaan hyvänä käytänteenä oikeuksien rajoittamisessa toimii principle of least privi-

ledge, eli vähäisimpien käyttöoikeuksien periaate. Sen mukaan käyttäjälle tulisi antaa 

vain ne käyttöoikeudet, joita hän välttämättä tarvitsee työtehtävistään suoriutumiseen. 

(Ferraiolo & Kuhn 1992, 9.) 

5.6 Yhteenveto  

Henkilöstön sitouttaminen muutokseen (kuva 3) lähtee organisaation huipulta liikkeelle. 

Johdon tehtävänä on määrittää suuntaviivat ja edesauttaa muutoksen toteuttamista 

mahdollistamalla tarvittavat resurssit. Henkilöstöä voidaan sitouttaa käyttöönottoprojek-

tiin ottamalla heidät mukaan jo suunnittelu- ja testausvaiheissa. He pääsevät vaikutta-

maan lopulliseen ratkaisuun, jolloin se ei tunnu enää niin vieraalta, mikä vähentää muu-

tosvastarintaa. Mukaan ottaminen kehittää henkilön omaa osaamista, mikä edes auttaa 

lopulta järjestelmän hyväksymistä. (Tavassoli & Tovald 2008, 1002–1003.) 

Kuva 3. Kriittisten menestystekijöiden osa-alueet käyttöönotossa 
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ERP-järjestelmä muuttaa aina väistämättä käytännön prosesseja, joten niitä täytyy mu-

kauttaa tarpeen mukaan. Uudistuneet työtehtävät vaativat luonnollisesti uusien vastui-

den määrittämisen. Henkilöstöä täytyy kouluttaa, jotta he selviytyvät järjestelmän tuo-

mista uusista vastuualueista, ja ovat perillä myös yrityksen periaatteista sekä käytän-

teistä. Ne käsittävät muun muassa, missä muodossa, mitä järjestelmään kirjataan ja 

kuka sen tekee. 

Tekniset tekijät käsittävät datan hallinnan perusteet eli master datan päivitysperiaatteet. 

Master dataan pääsy tulee olla ehdottomasti rajoitettua, joten sen muokkaaminen täytyy 

rajoittaa vain osaaville henkilöille, joilla on vahva ymmärrys koko ERP-järjestelmän toi-

minnallisuudesta. Perusteellisen testauksen avulla järjestelmästä saadaan poistettua 

mahdollisia virheitä asetuksien, master datan ja järjestelmän toimintojen osalta. Täten 

perusteellinen testaus edesauttaa loppukäyttäjän kohdalla myönteisten kokemuksien 

syntymistä, koska heidän näkökulmastaan järjestelmä toimii paremmin.  

Koekäytön myötä myös käyttäjien syöttämän datan perusteella voidaan havaita puutteita 

kirjausprosesseissa tai koulutuksen onnistumisessa, joten alkuun on syytä seurata uu-

den moduulin dataa. Seurannalla voidaan varmistua, että käyttäjät ovat kirjausperiaat-

teista perillä sekä järjestelmän master data on asetettu oikein. Nopealla havainnoinnilla 

pystytään puuttumaan aikaisessa vaiheessa käyttäjien syöttämiin vääriin syötteisiin, jol-

loin jää myös vähemmän korjattavaa. 

Tuotantomoduulin käyttöönoton onnistumisen kriittiset tekijät ja parhaat käytänteet on 

selvitetty. Seuraavaksi lähdetään rakentamaan ratkaisua nykytila-analyysin ja tavoittei-

den pohjalta ja hyödynnetään tietoa käyttöönoton hyvistä käytänteistä sekä kriittisten 

menestystekijöiden tiedostamisesta (taulukko 5). 
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Taulukko 5. Kriittiset menestystekijät käyttöönottoon liittyen 

Kriittinen menestystekijä 

/ Hyvä käytänne 

Hyödyt Vaikutus insinöörityöprojektiin 

Henkilöstön sitouttaminen 

(Luku 5.5) 

Jatkuvan parantamisen 

kulttuurin edistäminen 

Työnjohdon tuki projektille 

Alustava esittely ja mielipiteiden ja 

tarpeiden kerääminen 

Henkilöstön monivaiheinen 

kouluttaminen ja tukemi-

nen (Luku 5.2) 

Osaaminen ja ymmärrys 

hyödyistä -> muutos ote-

taan paremmin vastaan 

1) Järjestelmän esittely ja mielipi-

teiden kerääminen 

2) Alustava koulutus todenmukai-

sessa testiympäristössä  

3) Koekäytön yhteydessä jatko-

kouluttaminen ja osaamisen sy-

ventäminen 

Vanhojen toimintatapojen 

estäminen (Luku 5.5) 

Tavallaan pakottaa muu-

tokseen ja yhtenäistää toi-

mintaa 

Työnjohto ei jaa työkortteja -> 

työntekijöiden on itse haettava työ-

kortit järjestelmästä 

Perusteellinen testaami-

nen (Luku 5.4) 

Vähentää riskitekijöitä 

käyttöönoton yhteydessä 

Asetukset päivitetään ja testataan 

Tuotannon ja työnjohdon toimet 

järjestelmässä 

Datan paikkansapitävyys  

Datan hallinnointi  

(Luku 5.3) 

Vaikuttaa kaikkien raport-

tien oikeellisuuteen -> to-

denmukaisemmat johto-

päätökset 

Mahdollistaa realistisempien kuor-

mituslaskelmien tekemisen  -> 

tuotantoajat päivitetään NAViin. 

Datan syöttämisen periaatteet 

käydään läpi 

Johdosta lähtevä muutos-

myönteisyys ja sitoutumi-

nen (Luku 5.1) 

Käyttöönotto onnistuu to-

dennäköisemmin ja sitä 

kehitetään myös jatkossa 

1) Päälliköt ovat mukana tarpeiden 

määrittämisessä, käyttöönoton to-

teuttamisessa ja seurannassa 

2) Viikoittaisen palaverit 

3) Järjestävät tarvittavat resurssit 

Roolikohtainen oikeuksien 

hallinnointi (Luku 5.5) 

Estää ei toivottuja toimin-

toja ja pääsyn väärille alu-

eille ERP-järjestelmässä 

1)Tuotannon uudelle käyttäjälle 

rajataan oikeudet vain tarvittaville 

osa-alueille 
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6 NAV-ratkaisu 

NAV-ratkaisu on tuotannolle oma työnäkymä (kuva 6, s. 32), josta he näkevät avoimet 

tuotantotilaukset kiireellisyysjärjestyksessä. Työnjohto hallitsee tuotannon työnäkymän 

sisältöä. Ratkaisu rakennettiin tavoitteiden ja nykytila-analyysin pohjalta. Teoreettista 

selvitystä hyödynnettiin järjestelmän testauksessa sekä käyttöönoton toteuttamisessa. 

Ratkaisu käsittää NAVin asetuksien ja datan päivitykset, järjestelmän testauksen, joiden 

pohjalta luotiin toiminnallinen testiversio. Testiversiolla testattiin tuotannonohjauksen toi-

mivuutta NAV:ssa, mutta varsinainen käytännön prosessien sovittaminen tapahtui koe-

käytön aikana.  

6.1 NAV-tuotannon asetuksien ja datan päivittäminen 

Työnjohdon ja kehityspäällikön kanssa käytiin läpi, mitkä työpisteet tarvitaan järjestel-

mään. He päätyivät lopulta neljään työpisteeseen, joille tarvitaan työjonot eli vapautettu-

jen tuotantotilausten lista. Järjestelmässä työpiste on tuotantosolu (taulukko 6). Luotiin 

ja päivitettiin kyseiset tuotantosolut. Työjonot ovat tämän insinöörityöprojektin yksi tär-

keimmistä asioista tuotannonohjauksen kehittämisen kannalta, koska niiden avulla voi-

daan ohjata tuotantoa ja laskea työpistekohtaisia kapasiteettikuormituksia. 

Taulukko 6. Tuotantosolut 

Tuotantosolu 

Automaattisahaus 

Vanerisahaus 

Kokoonpano 

Erikoiskokoonpano 

Järjestelmässä on paljon tuotteita, eli nimikkeitä, koska yritys valmistaa tilauksen mu-

kaan kustomoituja puupakkauksia. Osaa niistä tilataan vain kerran ja joitain säännölli-

sesti erimittaisina. Yleisimmille tuotteille on luotu myös mittamuuttuva nimike, eli sen pi-

tuus/leveys/korkeus ja materiaalitietoja voi vaihtaa tilauskohtaisesti. Jokaisella nimik-

keellä on oma reititys ja tuoterakenne. Viikkopalaverissa päädyttiin ratkaisuun tarkistaa 
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viimeisimpien kuukausien aikana valmistetut tuotteet ja mittamuuttuvina käytetyt nimik-

keet.  

Tuotteiden työvaiheiden työpistekohtainen järjestys eli reititys päivitettiin vastaamaan 

uusia tuotantosoluja (taulukko 6). Automaattisahaus on aina ensimmäinen työvaihe jär-

jestelmässä. Vanerisahaus ei ole kuitenkaan riippuvainen siitä, joten ne voidaan suorit-

taa missä järjestyksessä tahansa. Molemmat kokoonpanot ovat sahauspisteistä riippu-

vaisia, joten kokoonpanoa ei voida aloittaa ilman sahauksesta saatuja komponentteja.  

Taulukko 7. Reitityksen vaihtoehdot 

Reitityksen vaihtoehdot 

+ (ei ole riippuvainen edellisestä työvaiheesta) 

→ (riippuvainen edellisistä työvaiheista) 

 Automaattisahaus 

 Automaattisahaus →  Kokoonpano 

 Automaattisahaus →  Erikoiskokoonpano 

 Vanerisahaus →  Erikoiskokoonpano 

 Automaattisahaus + Vanerisahaus →  Erikoiskokoonpano 

Jokaisella nimikkeellä on oma reitityskortti (kuva 4). Reitityskortille kirjataan todellinen 

tuotantosolujen järjestys sekä kuinka paljon se ajallisesti kuormittaa kyseistä tuotanto-

solua (valmistusaika per tuotantosolu). Tuotantosolukohtaiset kuormitusajat siirrettiin Ex-

cel-tiedostosta tuotteen reitityskortille samalla, kun nimikkeen reititys päivitettiin. Lisäksi 

päivitetyille reitityskorteille kirjattiin erikseen päivityspäivä, jotta seuraavan kerran on 

tarkka tieto, kuka ja milloin reitityksen tuotantoajat on päivitetty. Tämä tukee datan hal-

linnan hyvää käytännettä (luku 5.3). 

Kuva 4. Nimikkeen reitityskortti 
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Nykytila-analyysin perusteella tuotannon tuoterakenteet päätettiin tarkistaa satunnais-

otannalla, koska niiden oletettiin olevan kunnossa. Tuotantosuunnittelijalla on ollut ta-

pana korjata väärät tuoterakenteet heti, jos tuotannossa on havaittu epäselvyyttä raken-

teessa. Tuoterakenteisiin perustuu materiaalin kulutus ja työkortit. Satunnaisotannalla ei 

löydetty yhtään väärin olevaa tuoterakennetta, mikä oli odotettu lopputulos. Satunnais-

otanta kattoi noin 20 % viimeisimmän neljän kuukauden (joulukuu 2018-maaliskuu 2019) 

aikana valmistettujen tuotteiden tuoterakenteista. 

6.2 Järjestelmän testaus ja testiversio 

Järjestelmään tehtyjä muutoksia testattiin testipalvelimella, joka on kopio oikeasta pal-

velimesta. Toiminnallisesti palvelimessa oli pientä eroa, sillä testipalvelin ei ollut aivan 

ajan tasalla varsinaisen palvelimen kanssa, mutta se ei juuri vaikuttanut testaukseen. 

Testipalvelin mahdollisti tuotannonohjausprosessin simuloinnin läpikotaisin työnjohdon 

osalta. Käytännössä se tarkoitti tuotantotilausten vapauttamista, niiden muuttamista ja 

valmistamista erinäköisissä poikkeustilanteissa. Mahdollisia tuotantotilauksien poikkeus-

tilanteita kerättiin seuraamalla työnjohdon toimintaa sekä kyselemällä tarkentavia kysy-

myksiä. 

Testausta suoritettiin myös tuotannon näkymän toimintaan ja käytännöllisyyttä pyrittiin 

optimoimaan. Käytännöllisyyden lopullinen optimointi tapahtui kuitenkin koekäytön yh-

teydessä. Testauksella pyrittiin poistamaan mahdollisimman paljon virheitä ennen varsi-

naista koekäyttöönottoa. Viimeisimmällä testiversiolla, joka siirtyi myös koekäyttöön, 

suoritettiin alustava järjestelmän käyttökoulutus simuloimalla tuotantotilauksien valmis-

tusprosessia testipalvelimella.  

Testauksen yhteydessä ilmenneiden virheilmoituksien korjaamisesta luotiin työnjohdolle 

virheenkorjausohjeet. NAV estää usein toiminnon loppuun viemisen virheilmoituksen il-

metessä. Niiden korjaamiseksi joutuu usein tekemään useita toimenpiteitä ja korjaa-

maan virheen aiheuttanut kirjaus. Ohjeiden tarkoitus on nopeuttaa korjausprosessia, ja 

se mahdollistaa myös vähemmän kokeneen henkilön ratkaista ongelma step-by-step-

ohjeen avulla.  
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6.3 Käyttöönoton toteutus 

Koekäyttöön siirryttiin, kun testaustoimenpiteet ja alustavat koulutukset oli suoritettu. 

Testaus katsottiin suoritetuksi, kun kaikki testauksen yhteydessä ilmenneet virheet oli 

saatu korjattua tai vähintään oli luotu ohjeet niiden ratkaisemiseksi. Testaus suoritettiin 

testipalvelimella ja siellä simuloitiin työnjohdon toimintaa NAVin tuotantomoduulin osalta 

sekä testattiin tuotannon näkymän toimintaa. Testauksen ongelmana oli teoriankin pe-

rusteella toteuttaa todellisia testaustilanteita, koska kaikkia mahdollisia todellisia tilan-

teita on vaikea tiedostaa etukäteen. Tästä syystä NAV-tuotannonohjaus otettiin aluksi 

koekäyttöön, jos oli jäänyt huomaamatta kriittisiä virheitä testausvaiheessa. 

 

Kuva 5. Käyttöönoton toteutus 

NAVin toiminnallisuuden testaus

• Tuotantomoduulin asetuksien säätäminen ja datan päivitiys

• Päivittäisen käytön simulointia testipalvelimella ja virheiden 
ratkaiseminen

• Alustavat virheenkorjausohjeet

Ohjeistuksen luominen

• Käyttöohjeet

• Periaatteet käydään henkilöstön kanssa läpi

• Ohjeet intranettiin saataville

NAV käyttökoulutukset

• Alustava opetus ja periaatteiden kertaaminen

• Toteutetaan testipalvelimella

Koekäyttö

• Osaamisen syventäminen ja periaatteiden kertaaminen

• Intensiivinen tuki ja palautteen keräämistä

• Prosessien mukauttaminen uuteen tilanteeseen sopivaksi

Käytön seuranta ja jatkokehittäminen

• Varmistetaan että uudistus on omaksuttu ja otettu 
päivittäiseen käyttöön

• Kehitetään palautteen ja tarpeiden perusteella
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Käyttöönoton karkea toteutussuunnitelma (kuva 5) ja koekäytölle asetut tavoitteet (tau-

lukko 8) päätettiin viikkopalaverissa avainhenkilöiden kanssa. Tavoitteena oli kerätä ko-

kemuksia NAVin virheistä ja prosessien yhteensopivuudesta muuttuneeseen tilantee-

seen. Koekäyttöviikon palautteen ja kokemuksien perusteella päätettiin jatkosta ja miten 

kokonaisuutta vielä kehitetään. Koekäytön aikana vanha tuotannonohjausmenetelmä 

toimi rinnalla, jotta tuotannon sujuvuus voitiin taata. Vanhan tuotannonohjausmenetel-

män käytön tarve poistui, kun järjestelmä saatiin toimimaan. 

Taulukko 8. Koekäytön tavoitteet 

Toimenpide Tavoite Suunnitelma 

NAV-koulutus + 

käytännönkoulutus 

1) Osaamisen syventäminen 

2) Saada työntekijät käyttä-

mään NAVia itsenäisesti 

Tarjotaan lisätukea käytönopette-

luun ensimmäisten päivien ajan. 

Datan kirjausperiaatteet kerrataan. 

Koekäyttö 1) NAVin virheiden havaitse-

minen ja korjaaminen 

2) Prosessien sopeuttaminen 

Seurataan tiivisti toimintaa, kerä-

tään havaintoja ja palautetta. 

Varastosaldon dataa seurataan. 

Virhetilanteet 1) Virheet minimiin 

2) Saada aikaan ohjeet virhe-

tilanteiden korjaamiseksi 

Kaikki virhetilanteet kirjataan ylös ja 

niistä tehdään myöhemmin ratkai-

suohjeet. Palautteen keräys. 

Ensimmäinen koekäyttöviikko oli myös varattu henkilöstön käytännönkoulutuksen sy-

ventämiseen, jotta kaikki osaavat varmasti käyttää järjestelmää oikein. Erityisesti ensim-

mäisinä päivinä tarjottiin erityistä tukea NAVin käyttöön, mikä mahdollisesti madalsi kyn-

nystä kysyä epäselvistä asioista. Kaikki ilmenneet virhetilanteet pyrittiin ratkaisemaan ja 

kirjattiin ylös. Ratkaisutavasta tehtiin ohjeet intranettiin, jotta jatkossa voi sieltä tarkistaa 

ratkaisutavan. Tosin ohjeita ei ole testattu muiden käytössä, eivätkä ne kata kuin testaus- 

ja koekäytön aikana ilmenneet virhetilanteiden ratkaisut. 

Koekäytön aikana seurattiin myös käyttäjien syöttämiä valmiiden tuotteiden määrää va-

rastosaldosta. Tilausohjautuvan toiminnan vuoksi lopputuotteita on useimmissa tapauk-

sissa 0 kpl, joten eriävät määrät oli helppo havaita. Eriävistä määristä kaikki eivät kuiten-

kaan olleet virhekirjauksia. Jos virhekirjauksia olisi ilmestynyt paljon, niin todennäköisesti 

koulutuksessa olisi ollut pahoja puutteita.  
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Seurannan tärkein tavoite oli pitää järjestelmän lopputuotteiden varastosaldo oikeana. 

Muutamia virhekirjauksia löytyi, kun tuotannon työntekijät naputtelivat valmiin määrän 

järjestelmään. Valmiste määrä -solun automaattinen täyttö (5.3) saatiin aktivoitua ensim-

mäisen koekäyttöviikon jälkeen. Manuaalinen täyttö aiheutti virheitä ja loi turhan suuren 

riskin varastosaldojen ja materiaalikulutuksen vääristymiselle. Automaattisen täytön an-

siosta työntekijä voi suorittaa kirjaukset käyttämällä pelkästään hiirtä. 

6.4 Tuotantotilojen NAV-muutos 

Tuotantotiloihin asennettiin kaksi tietokonetta. Ne suojattiin suojakaapeilla sahauksesta 

syntyvän puupölyn vuoksi. Tietokonepisteillä tuotannon työntekijät voivat käyttää NAVia 

(kuva 6) ja intranetiä. Tietokoneet muutettiin käyttämään langatonta internetiä, jotta ne 

pystyttiin sijoittamaan vapaasti tuotantotiloihin. Tietokoneiden sijainnit määritettiin yh-

dessä yksikön päällikön kanssa tuotannon prosessien kannalta optimaalisille paikoille. 

Tietokoneiden yhteydessä on myös printterit, jotta työntekijät voivat itse tulostaa työkor-

tit. Periaatteessa tulostusta tarvitaan vain sahauspisteillä, sillä työkorttien tulisi siirtyä sa-

hattujen komponenttien mukana kokoonpanopisteille. Työkortti merkitsee komponen-

teilla täytetyt rullakot kuulumaan tietylle tuotantotilaukselle. Nykytila-analyysin yhtey-

dessä se havaittiin hyväksi käytänteeksi, joten sitä ei muutettu. Työkortti mahdollistaa 

myös vapaamuotoisten huomioiden kirjoittamisen seuraavan työvaiheen henkilölle. 

Kuva 6. Tuotannon näkymä  
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Tuotannolle luotiin yksi yhteiskäyttötunnus ja sille luotiin järjestelmään uusi rooli. Sen 

avulla NAV-käyttöoikeuksia rajattiin ja pääsy ylimääräisille alueille järjestelmässä estet-

tiin. Käyttäjä tarvitsee oikeudet vain tuotannon näkymiin (kuva 6) ja muokkausoikeudet, 

eli tuotoksien kirjaamiseen tuotantopäiväkirjaan. Tuotannon työpisteiden näkymistä pois-

tettiin kaikki turhat painikkeet, jotta virheiden mahdollisuus saatiin minimiin. Samalla se 

teki näkymistä selkeämmät ja yksiselitteisemmät. Kaikki tuotannon näkymät 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 päivän tilauksiin, jolloin ne kaikki voi-

daan sahata kerralla.  

Näkymän (kuva 6) vasemmasta reunasta löytyvät tuotantosolut (1), eli työpisteet. Tuo-

tannon työntekijä valitsee siitä oman työpisteensä ja aloitta ylimmän aloittamattoman tai 

keskeytetyn työn. Työpisteestä aukeaa kyseisen tuotantosolun työjono (2), mikä sisältää 

kyseiselle työpisteelle kohdistetut tuotantotilaukset. Työjono järjestyy eräpäivän mukaan, 

eli kiireellisin ylimpänä. Tuotantosuunnittelijalle on jätetty myös mahdollisuus järjestää 

työjono prioriteetin mukaan, minkä hän voi itse asettaa. Järjestelmä antaa kaikille tuo-

tantotilauksille automaattisesti prioriteetiksi 1, joten ykköstä suuremmat tulevat ylimmäi-

siksi. 

Tuotantotilaus aloitetaan järjestelmästä komentopainikkeilla (3), ennen kuin lähdetään 

tekemään varsinaista työtä. Se voidaan myös keskeyttää, jolloin kirjataan jo valmistettu 

määrä, jolloin seuraava henkilö näkee järjestelmästä puuttuvan määrän. Sama tieto voi-

daan lisäksi kirjata työkortille entiseen tapaan. Kun tuotantotilauksen kaikki tuotteet ovat 

valmiita, käytetään valmis toimintoa, jolloin järjestelmä syöttää automaattisesti jäljellä 

olevan määrän kirjaukseen. Kaikki kirjaukset menevät tuotantopäiväkirjaan. 

Tulostuspainike tulostaa kyseisen tuotantotilauksen työkortin. Sitä tarvitaan pääasiassa 

vain sahauspisteillä, mutta tulostusmahdollisuus on jätetty myös muihin työjonoihin, jotta 

kortin hukkuessa voi tulostaa uuden. Kuva 6 on otettu kokoonpanon näkymästä, johon 

tulee vain ne tuotantotilaukset näkyviin, joiden sahaukset ovat vähintään 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 Työnjohdon tuotannonohjausratkaisu 

Työnjohdolla on pitkäaikainen kokemus NAVin käytöstä, joten he ratkaisevat jatkossa 

mahdolliset tuotannossa ilmenneet NAV-ongelmat. Työnjohdolla on myös huomattavasti 

laajemmat oikeudet järjestelmään. Heille luotiin virheen ratkaisuohjeet testauksen ja 

koekäytön aikana ilmenneistä virheistä. Lisäksi luotiin toinen ohje päivittäiseen käyttöön, 

jos tulee tarve kouluttaa uusia henkilöitä käyttämään NAVia tuotannonohjaukseen. 

Työnjohdolla oli jo entuudestaan tunnukset ja pääsy kaikille tarvittaville NAV-sivuille. 

Tuotannonohjaus tapahtuu useimmiten vapauttamalla tuotantotilaukset suoraan myynti-

tilauksista. Tarkempi tuotannonohjaus voidaan suorittaa NAVin suunnittelutilojen kautta. 

Tuotantotilauksen eräpäivä on usein linkittynyt toimituspäivään, joten kiireellisin tuotan-

totilaus on tuotannon näkymässä ylimpänä. Täten erillisiä NAVin tuotannon suunnittelu-

tiloja ei yleensä tarvita. Suunnittelutilassa pystyy tarvittaessa muokkaamaan prioriteettia, 

eräpäivää ja muita tuotantoon liittyviä aspekteja.  

Tuotantosuunnittelija vapauttaa tuotantotilaukset usein suoraan myyntitilauksesta ilman 

suunnittelutilojen käyttöä, koska eräpäivä järjestää ne kiireellisyyden mukaan. Vapautus 

estää tuotantotilauksen valmistusmäärän muuttamisen, koska vapautus antaa luvan vain 

kyseisen määrän valmistukseen. Tarvittaessa tuotantosuunnittelija/työnjohto voi tehdä 

suunnittelutilan kautta tuotantotilauksia ilman myyntitilausta, eli valmistaa tuotteita va-

rastoon. 

Työnjohdon suunnitteluseinä säilytetään ennallaan, sillä se visualisoi tuotantotilauksien 

määrän ja helpottaa tuotannon suunnittelussa. Lisäksi tuotantokortit seinällä mahdollis-

tavat helpon ja selkeän tavan kirjata huomioita kyseisille tilauksille. Tuotannon vastaa-

vasta suunnitteluseinästä voidaan luopua, sillä tuotannon työntekijät näkevät tuotantoti-

laukset nyt järjestelmästä. Työnjohdon tulostamisen tarve on vähentynyt NAVin myötä, 

sillä tuotannon työntekijät voivat nyt itse tulostaa työkortit. Ennen työnjohto tulosti sa-

hauspisteille omat työkortit sekä molemmille suunnitteluseinille.  

Työnjohdolle luotiin muutamia mukautettuja sivuja tuotannon seuraamiseksi. Niistä he 

näkevät mitä tuotantotilausta valmistetaan ja millä työpisteellä sitä työstetään, olettaen 
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tietysti, että tuotannossa on aloitettu oikea tilaus järjestelmästä. Kyseisiltä sivuilta voi-

daan myös laskea työpistekohtainen kuormitus siirtämällä tiedot tuotannonohjauksen 

Excel-tiedostoon.  

6.6 Muut muutokset 

Nykytilan selvityksen yhteydessä ilmeni työkortissa oleva tekstikentän luettavuuteen liit-

tyvä haitta. Pitkät tuotenimet eivät mahtuneet kokonaan työkortin kenttään ja tulostuk-

sessa tuotteen yksilöivät mitat saattoivat jäädä pois. Kyseisiä tekstikenttiä pidennettiin 

luettavuuden parantamiseksi muuttamalla XLM-koodissa olevia tekstikentän dimensi-

oita, jolloin tulostuksen yhteydessä pitkätkin tuotenimet tulostuvat kokonaan. 

Koekäyttöviikon aikana havaittiin langattomassa internetissä yhteyshäiriöitä, mitkä ai-

heuttivat NAViin hitautta ja yhteyden katketessa NAVin joutui käynnistämään uusiksi. 

Metalliset tietokoneiden suojakaapit heikensivät liikaa langatonta yhteyttä, joten tietoko-

neisiin liitettiin ulkoiset WLAN-antennit kaapien ulkopuolelle. Muutos ratkaisi heikosta 

yhteydestä johtuvat ongelmat kokonaan. 

6.7 NAV-ratkaisun yhteenveto 

Tuotannonohjaus on siirretty NAViin, ja tuotannon työntekijät ovat omaksuneet järjestel-

män käytön.  Työnjohdon osalta on saavutettu erittäin hyvä osaaminen virheiden ratkai-

semisessa sekä uuden tuotannonohjaustavan omaksumisessa. Insinöörityönprojektin 

aikana tehtyjä muutoksia ja toimenpiteitä on koottuna liitteessä 2.  

Tuotannon näkymä on selkeä, ja kaikki toiminnot toimivat oikein. Tuotannon henkilöstölle 

lisättiin vastuuta merkitä tuotannon tila ja tuotoksien määrät järjestelmään, kun aikaisem-

min työnjohto kirjasi tuotteet tehdyiksi. Työnjohdolle kuitenkin jäi tuotantotilauksen lopul-

linen vahvistaminen, eli sulkeminen. Ennen sulkemista tuotantotilauksen kirjauksia on 

mahdollista muuttaa ja NAV antaa virheilmoituksen, jos tuotantoa on kirjattu vajaa 

määrä. 
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Työnjohto vapauttaa tuotantotilauksen, joka siirtyy tuotannon näkymään eräpäivän mu-

kaiseen järjestykseen. Tuotannon työntekijä aloittaa oman työpisteensä työjonosta ylim-

män aloittamattoman tuotantotilauksen. Lisäksi sahauspisteillä tulostetaan työkortti. 

Aloittaessa tuotantotilaus siirtyy seuraavan työpisteen näkymään statuksella edellisen 

operaation tila on aloitettu (kuva 6, s. 32).  Tuotteiden valmistuessa työntekijä kirjaa tuot-

teet valmiiksi ja aloittaa uuden tuotantotilauksen. Kun kaikki tuotantoprosessin vaiheet 

ovat valmiita, työnjohto näkee sen NAV:sta. Tämän jälkeen työnjohto voi laskuttaa ja 

sulkea tuotantotilauksen lopullisesti. Jos tuotannon kirjauksissa on ollut virheitä NAV, 

antaa virheilmoituksen ja virheet on korjattava. 

Koekäyttöviikon yhteydessä havaittiin kehitettäviä kohteita erityisesti tuotannon näky-

mässä. Näkymässä oli sarakkeet myyntitilaus ja asiakasyrityksen nimi, mutta ne eivät 

toimineetkaan odotetusti. Sarakkeet täydentyivät väärillä tiedoilla, kun tuotantotilaus va-

pautettiin nimiketilauksena suoraan myyntilauksesta. Myyntitilaus-sarakkeeseen täyden-

tyi tuotantotilauksessa olevan nimikkeen reitityskoodi ja asiakasyrityksen nimi sarakkee-

seen ilmestyi taas nimikkeen kuvaus. Kyseiset kentät täydentyvät oikein, jos tuotantoti-

laus vapautetaan projektitilauksena eikä nimiketilauksena.  

Tuotantotilaukset halutaan vapauttaa kuitenkin nimiketilauksina, koska se pilkkoo isot 

tilaukset pienempiin osiin. Tuotannon näkymässä yksilöivät tiedot kuten myyntitilauksen 

numero, ja yritys asiakkaan nimi selkeyttäisivät tuotantotilauksiin liittyvää kommunikoin-

tia. Kyseisen asian korjaaminen vaatii kuitenkin NAVin kehityslisenssiä, joten se täytyy 

jättää konsultin ratkaistavaksi. Konsultti on vahvistanut sen, että kyseiset muutokset ovat 

toteutettavissa, mutta toteutusaikataulu venyi insinöörityöprojektin ulkopuolelle.  

Lisäksi konsultilta tilattiin uusi sarake siirtoajalle, mitä tarvitaan kuormituslaskelmien suo-

rittamiseen. NAVin oma kapasiteetin kuormitustyökalu ei palvellut käyttötarkoituksia riit-

tävän hyvin. NAV:sta siirretään työjonokohtaisesti avoimien tuotantotilauksien tuotemää-

rät, valmistusaika ja siirtoaika Exceliin tarkempien laskelmien suorittamiseksi. 

  



37 

 

7 Johtopäätökset 

Insinöörityöprojektin alussa asetetut tavoitteet (taulukko 1, s. 5) ovat lähes kokonaisuu-

dessaan saavutettu (taulukko 9). Vihreät ovat kokonaisuudessaan saavutettu ja keltaiset 

ovat kesken, mutta vain osittain saavutettu tai vielä saavutettavissa. Insinöörityöprojektin 

aikana tehdyt muutokset ja toimenpiteet löytyvät toisesta liitteestä (liite 2). 

Taulukko 9. Tavoitteiden statukset 

Tavoite Tavoitteen 

status 

Kuvaus 

Tuotannonohjauksen kehittäminen  Tuotannonohjaus voidaan toteuttaa 

NAVin avulla 

Kuormituslaskelmat   Kehityskonsultin täytyy vielä toteuttaa 

tilatut muutokset 

Paperien käsittelyn ja tulostuksen vä-

hentäminen 

 Tulostuksen määrä väheni työnjoh-

don osalta 

Kipupisteiden vaikutusten vähentäminen (taulukko 3, s. 16) 

1) Tulostuksen vähentäminen  1) Tarve vähentyi 1-2 kpl / tuot.tilaus 

2) Työkorttien järjestely 2 suunnittelu-

seinälle 

 2) Tarve järjestellä vain työnjohdon 

suunnitteluseinälle 

3) Valmiiden komponenttien kirjaus 

vain työkortille 

 3) Voidaan kirjata edelleen työkortille, 

mutta ne täytyy lisäksi kirjata NAViin 

4) Työnjohto ei tiedä tarkalleen tuotan-

non tilaa ilman tuotantotiloissa käyntiä 

 4) Työnjohto voi seurata tuotannon ti-

laa NAV:sta 

5) Työnjohto kirjaa valmistetut määrät 

ja kirjaa tuotantotilauksen valmiiksi 

 5) Työnjohto ei kirjaa enää tuotteita, 

mutta vahvistaa tuotantotilauksen 

valmiiksi laskuttaessa 

Muut toimet 

NAV-koulutukset  Henkilöstö osaa käyttää järjestelmää 

itsenäisesti 

NAV-käyttöohjeet  Ohjeiden toimivuutta ei ole testattu 

henkilöllä, joka ei ole NAVia käyttänyt 

NAV-virheenratkaisuohjeet  Suppeat, käsittää vain insinöörityö-

projektin aikana ilmenneet virheet 
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Kuormituslaskemien osalta toteutusaikataulu venyi insinöörityöprojektin ulkopuolelle, 

mutta niihin vaadittavat muutokset on vahvistettu konsultilla. Konsultin tekemien kehitys-

toimenpiteiden jälkeen kuormitukset voidaan laskea tuotantosolukohtaisesti siirtämällä 

data NAV:sta Exceliin. Kuormituslaskelmien tekeminen käydään kuitenkin etukäteen 

työnjohdon ja kehityspäällikön kanssa läpi insinöörityöprojektin puitteissa. 

Merkittävin haitta uudistuksesta työnjohdolle on tuotannon käyttäjällä tehtyjen virheiden 

korjaaminen. Koekäytön aikana tuotantopäiväkirjan kirjaamisen yhteydessä työntekijä 

joutui manuaalisesti naputtelemaan valmistetun määrän tuotantopäiväkirjaan. Se saatiin 

korjatuksi. Nyt järjestelmä syöttää automaattisesti pyydetyn määrän, kun tuote valmiste-

taan. Uudistuksen jälkeen on kuitenkin ilmestynyt muutamia vääriä kirjauksia. Tässä il-

menee todennäköisesti luvussa 5.2 mainittu vääränlaisen tottumisen siirtyminen. Se voi-

daan vielä kitkeä pois ohjeistamalla ja automaattinen tuotantopäiväkirjan täyttö helpottaa 

myös työntekijän kirjauksen suorittamista. NAV ei kuitenkaan estä väärää kirjausta, 

mutta viimeistään tuotantotilauksen sulkemisen yhteydessä tulee virheilmoitus. Työn-

johto suorittaa tuotantotilauksen sulkemisen. Kirjausta pitää korjata, jotta tuotantotilaus 

voidaan sulkea. Suljettuun tuotantotilaukseen ei pysty enää tekemään mitään muutok-

sia. 

Työnjohto sai NAV:sta uuden työkalun tuotannonohjaukseen, ja tuotannon tila voidaan 

selvittää työpistekohtaisesti järjestelmästä. Työnjohdolle ei tullut kovin paljoa uutta jär-

jestelmän käytön kannalta. Merkittävin muutos on se, että tuotantotilaukset pyritään te-

kemään aina nimiketilauksina, jolloin ne pilkkoutuvat pienemmiksi kokonaisuuksiksi il-

man suunnittelutilojen käyttöä. Työnjohto voi halutessaan myös käyttää tuotannon suun-

nittelutiloja, jos sille ilmenee tarvetta tulvaisuudessa. Tuotannon henkilöstön osalta suu-

rin muutos oli NAV:n käyttäminen päivittäisessä työssä. Heidän osaltaan NAVin käytet-

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

7.1 Mahdollisia jatkotoimenpiteitä  

Tuotannon osalta jätettiin nippusahan työjono toteuttamatta, koska se oli uusin tuotan-

non prosessi. Se vastaa automaattisahausta, mutta soveltuu vain isoille erille. Nippu-

sahauksen prosessin optimointi oli vielä kesken tätä insinöörityöprojektia tehtäessä, jo-

ten yhteisestä päätöksestä se jätettiin vielä lisäämättä NAViin. Tulevaisuudessa myös 
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nippusahan työkuormaa on mahdollista ohjata NAVin kautta, jos sille luodaan oma tuo-

tantosolu ja reititetään nippusahattavat tuotteet uusiksi.  

Insinöörityöprojektin aikana selvisi, että isompi NAV-versiopäivitys on suunnitteilla lop-

puvuodesta. Se voi merkittävästi muuttaa nykyisiä NAV-ratkaisuja, joten siihen kannat-

taa varautua. Työnjohdolla on kuitenkin kokemuksia aiemmasta vastaavanlaisesta päi-

vityksistä, joten he tietävät miten paljon ongelmia siihen voi liittyä. Päivityksen ajankoh-

taan kannattaa varata lisäresursseja erinäisten NAV-ongelmien ratkaisemiseksi. Se on 

kuteinkin yksi tärkeimmistä työnjohdon työkaluista. 

7.2 Oma arviointi 

Henkilökohtaisesti opin paljon uutta NAV:sta ja yleisesti ERP-järjestelmien toiminnalli-

suudesta. Joitain ratkaisuja jouduin NAVin rajoitteiden vuoksi tekemään hieman eri ta-

valla, kuin olisin toivonut, mutta kuten teoriaosuudessa tuli selville, se on aivan normaalia 

ERP-järjestelmien parissa. NAV-ratkaisu palvelee yksikön toimintaa niin hyvin kuin jär-

jestelmä sen osalta taipui. Työnjohdon ja tuotannon päivittäiset toimet eivät muuttuneet 

suuresti, mikä auttoi käyttöönottoa huomattavasti. 

Insinöörityöprojekti onnistui mielestäni hyvin. Se vastasi alussa asetettuihin tavoitteisiin. 

Tuotannonohjaus voidaan nyt suorittaa NAVin kautta ja tuotannontyöntekijät osaavat tie-

tokoneilta aloittaa ja valmistaa tuotantotilauksia itsenäisesti. Työpistekohtaiset kuormi-

tukset voidaan laskea aiempaa tarkemmin ja helpommin, kunhan konsultti suorittaa vah-

vistetut kehitystoimenpiteet. Näiltä osin insinöörityöprojekti helpottaa yrityksen päivit-

täistä toimintaa. Uskon, että kyseisistä ratkaisuista on paljon hyötyä tuotannonohjauksen 

toteuttamisessa nyt ja tulevaisuudessa. Kiitos kaikille mukana olleille henkilöille, jotka 

mahdollistivat tämän insinöörityöprojektin! 
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Projektiaikataulu 

Toiminto Päiväys Kuvaus Muuta 

Insinöörityöprojek-

tin aloitus 

24.1 Tutustuminen yrityksen 

toimintaan ja järjestel-

miin. Aiheen esittely. 

 

Tutustuminen toi-

sen yksikön vas-

taavanlaiseen rat-

kaisuun 

29.1 Vierailu Kotkan yksik-

köön, jossa on tuotan-

nonohjausmoduuli käy-

tössä  

Ymmärrystä järjestelmän ra-

kenteesta ja yrityksen 

omista ratkaisuista 

Projektin tavoite-

keskustelu 

31.1 Projektin tavoitteiden 

asettaminen ja alustava 

aikataulu 

Ideoiden ja ensimmäisen 

luonnoksen esittely työnjoh-

dolle 

Ensimmäinen ver-

sio valmis (testipal-

velimella) 

7.2 Testiversio (dataa tai 

asetuksia ei ole vielä päi-

vitetty) 

Toiminnollisuuden ja NAVin 

asettamien rajoitteiden ym-

märtäminen 

Tarvittavan laitteis-

ton määrittäminen 

22.2 Tietokoneiden, printterien 

ja muiden oheislaitteiden 

määritys 

Laite tarpeen lopullinen vah-

vistaminen 

Muutoksien alus-

tava esittely 

5.3 Esitys muutoksen syistä 

ja NAVin alustava esittely 

Esittely tuotannon työnteki-

jöille 

Laitteiston asennus 13.3 Sovelluksien asennus IT 

tuen avulla ja laitteet tuo-

tantotiloihin 

Netti ei toiminut odotetusti 

suojakaapin sisältä -> uuden 

WLAN antennin asennus 

NAV koulutus testi-

palvelimella 

15.3 NAV käytännön koulu-

tusta ja periaatteet 

Lisäksi ohjeet saatavilla in-

tranetissä 

Ensimmäisen ver-

sion koekäyttö 

18.3 

- 

29.3 

Testataan prosessin ja 

järjestelmän toimivuutta 

sekä koulutetaan henki-

löstöä 

Seurataan käyttöönottoa tii-

viisti ja kerätään palautetta 

Parannuksia kehi-

tysehdotuksien mu-

kaan 

1.4  

- 

12.4 

Työnäkymien käytettä-

vyyttä optimoitiin toivei-

den mukaan 

Konsultilta tilattu NAV-kehi-

tystoimenpiteitä. (Tarkem-

min 6.7 kappaleessa) 
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Muutoksia ja toimenpiteitä 

Muutos tai toimenpide Kuvaus 

Tuotantosoluja luotu ja päivitetty Tuotantosolu, eli työpisteet 

Tuotannon reititykset päivitetty Valmistettavan tuotteen reitti tuotantoso-

luissa, eli valmistuksen työjärjestys 

MOST tuotantoajat lisätty NAViin  
(Siirretty Excelistä) 

Jokaiselle tuotteelle on päivitetty tuotan-

toajat tuotantosolukohtaisesti.  Luotu oh-

jeistus uusien aikojen lisäämiseksi 

Tuoterakenteet tarkistettu satunnaisotannalla Tuotteen valmistusmateriaalit 

Tuotannolle yhteiskäyttötunnus NAViin ja oma 
rooli järjestelmään 

Käyttöoikeuksia rajattu ja roolikohtainen 

mukauttaminen 

Tuotannon työnäkymät luotu ja räätälöity käyttö-
tarpeen mukaan 

Työjonot jokaiselle työvaiheelle.  

Näkymistä turhat toiminnot poistettu 

NAV-käyttöohjeet ja -virheenratkaisuohjeet in-

tranetiin 

Tuotannolle ja työnjohdolle omat ohjeet 

intraan 

Monivaiheinen NAV perehdytys Tuotannon henkilöstölle ja työnjohdolle 

Tuotantotiloihin tietokoneet & printterit 

 WLAN-antennit lisätty 

Tarve ja sijainnit määritettiin työnjohdon 

kanssa. WLAN yhteyden parantaminen 

Tuotantopäiväkirjan kirjaukset automaattinen 

täyttö 

Tuotantopäivään kirjatessa NAV ehdot-

taa automaattisesti pyydettyä määrää 

Tuotantosolujen kuormituksen laskeminen 
Tuotannon kuormitus voidaan laskea työ-

jonoista -> data siirretään Exceliin 

Tuotannon työkortin luettavuus päivitetty Työkortin nimikkeen kuvauksen teksti-

kenttää pidennetty 

 


