Tampereen ammattikorkeakoulu
Tietojenkasittelyn koulutusohjelma
Anssi Lahtinen

Opinnaytety6

HUOLLON YDINPROSESSIN TESTAUKSEN
SUUNNITTELU OSANA ERP-JARJESTELMAN
KAYTTOONOTTOA

TyOn ohjaaja FM, Lehtori Anne-Mari Sainio
Tyon tilaaja John Deere Forestry Oy



Tampereen ammattikorkeakoulu
Tietojenkasittelyn koulutusohjelma

Tekija Anssi Lahtinen

Tyon nimi Huollon ydinprosessin testauksen suunnittelu osana ERP-
jéarjestelmén ké&yttdonottoa

Sivumaara 52

Valmistumisaika 31.12.2008

Tybn ohjaaja Anne-Mari Sainio

Tyon tilaaja John Deere Forestry Oy

Tiivistelma

Taman tyon tarkoituksena on esitell4, mitd ohjelmistotestaus on ja mit4 sen avulla pyri-
tadn saavuttamaan seké miten toimeksiantajan tapauksessa toteutettiin testauksen suun-
nitteluty®. Pd&paino on ennen jéarjestelmén k&yttdonottoa suoritettavassa toiminnallises-
sa testauksessa. My0s yrityksen huoltotoiminnan kehittdmista ja sen asettamia vaati-

muksia jarjestelmalle ja testaukselle on tarkasteltu.

Testaussuunnittelun tavoitteena on saada aikaan kattava testisuunnitelma, joka varmis-
taa ettd kaikki toiminnalliset vaatimukset tulee testattua. Suunnittelu keskittyy ohjelman
kayttaytymiseen ja olen kayttanyt hyvékseni mustalaatikkotekniikkaa. Tyodskentelen

toimeksiantajan palveluksessa huolto-osaston jarjestelméaasiantuntijana.

Opinnaytetydn tuloksena on paitsi ohjelmistotestausta avaava teoreettinen osuus, niin
my0s kertomus yhden yrityksen toimenpiteista matkalla kohti tuottavampaa liiketoimin-
taa. Tyon tarkoituksena ei ole olla ohje, vaan pikemminkin valistava ja informatiivinen
kokonaisuus siitd, miten testauksella vaikutetaan lopulliseen tulokseen ja mité vaati-
muksia toimeksiantaja asetti huollon moduulille. T&sta eteenpéin tyo jatkuu huollon
moduulin toiminnan testauksella, uusien ominaisuuksien opettelulla, koulutusmateriaa-

lin ja manuaalin tekemisell& sek& tulevien kayttédjien kouluttamisella.

Avainsanat ohjelmistotestaus, ydinprosessi, testaaminen, mustalaatikko-
testaus, toiminnallinen testaus
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Abstract

The purpose of this thesis is to show what a software testing includes, what its goals are
and how the test planning was executed in the case of John Deere Forestry. The main
focus is on the functional testing, which is performed prior to a system launch. The de-
velopment of the company’s service functions and the requirements that they bring to

the system and the testing are also discussed.

The goal of this test planning is to create extensive test plan, which ensures that sys-
tem’s all functional requirements will be tested. Focus of this planning is on software’s
behaviour and I have utilized black-box testing technique. | work as a system expert in

the service department of John Deere.

Results of this thesis are on one hand in the theoretical part, which opens the concept of
software testing and on the other hand in a story of one company’s actions on their way
towards more productive business. This is not supposed to be a set of instructions, but
rather an informative package about how testing can help to achieve the set goals and
what kind of requirements the employer has set for a service module. As for now, the
work continues by testing the service module in ERP, learning new features about it,

making the training materials and manuals, and ultimately training new users.

Keywords software testing, core process, testing, black-box testing,

functional testing



Esipuhe

Taman tyon valmistumisen myo6té saavutan yhden merkittavan tavoitteen elamassani.
Tydn tekeminen on ollut opettavaista ja antanut paljon arvokasta kokemusta jatkoa aja-
tellen. Haluan kiittdd omia vanhempiani heidén antamastaan tuesta. Haluan kiittd4d myos
John Deere Forestry Oy:n Anssi Kumpulaista, Mikko-Pekka Happosta ja Pertti Rauvaa

siitd, ettd antoivat minulle timéan hienon mahdollisuuden.

Anssi Lahtinen
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1 Johdanto

Tama tyo jakautuu kahteen eri osioon. Ensimmainen osio esittelee ohjelmistotestauksen
perusteita ja sen roolia ohjelmistokehityksen ja ohjelmiston k&yttdtnoton osana. Se ker-
too myds, mité testauksella viime k&dessd saavutetaan ja mitd muuta se on virheiden
I6ytdmisen lisdksi. Erityisesti tyd painottaa toiminnallista testausta, seka sen eri teknii-
koita mustalaatikkotestausta hyvaksikayttden. Osana laajempaa ohjelmistotestauksen

viitekehystd on lyhyesti tarkasteltu myds sitd, minkalainen on itse testaaja.

Toinen osio liittyy tydhoni John Deere Forestry Oy:n palveluksessa. Olen ollut mukana
kahdessa itsendisessd, mutta toisiinsa tiukasti nivoutuvassa projektissa. Naista toinen on
yrityksen liiketoimintaa kehittdvé Proserve-niminen projekti, ja toinen ERP-

jarjestelman implementointiin liittyva projekti.

Kerron myos siitd, miten John Deerelld on alettu kehittdd metsékonehuollon toimintaa
ja mitka syyt ovat johtaneet kehitystarpeisiin. Liiketoiminnan kehittdmisen puolella on
keskitytty ydinprosessin merkitykseen huoltotoiminnassa, ja huollon eri tehtaviin jal-

leenmyyntiorganisaatiossa.

Jarjestelmdprojekti liittyy siihen, miten ERP voi auttaa ndiden kehitystavoitteiden saa-
vuttamisessa. ERP on lopulta hyvin merkittdvassé roolissa, ja siksi mygs sen testaami-

nen on avainasemassa matkalla kohti onnistunutta toimintatapamuutosta.

Esittelen, mité tavoitteita ja vaatimuksia toiminnallisen vaiheen testauksen suunnitte-
luun liittyi, ja miten testaus on suunniteltu skenaarioiden ja testitapausten osalta. Varsi-

naiseen testaustyohon en ole keskittynyt, silld se ei ole vield ehtinyt alkaa kunnolla.
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2 Ohjelmistotestaus

Oman nakemykseni on, ettd ohjelmistoprojekti koostuu karkeasti kahdesta eri osa-
alueesta: kehitys ja testaus. Ohjelmiston kehitys tarkoittaa vaatimusten méarittelya, do-
kumentointia ja itse ohjelmakoodin kirjoittamista. Se on ollut yleensa se osa-alue johon

ohjelman tuottajat sek& hankkijat ovat kiinnittdneet enemmé&n huomiota.

Testaus sen sijaan on jaédnyt véhemmalle huomiolle. Ainakin tdman tydn toimeksianta-
jan tapauksessa se on ollut asia, joka hoidetaan projektin lopussa jaljella olevan ajan
puitteissa. Itse asiassa testaaminen on vahintadan yhtd tarked osa onnistunutta ohjelmis-
toprojektia kuin varsinaisen ohjelman luominen. Hyvin suunniteltu ja toteutettu testaus-
projekti voi vahentdd huomattavasti ohjelman korjaamisesta myghemmin koituvia ta-

loudellisia tappioita.

2.1 Testauksen maalit

Mihin testaus sitten todella t&4htd&? Ohjelmistotestauksen, kuten kaiken muunkin testa-
uksen, tavoitteena on taloudellisten riskien vahentdminen. Se tapahtuu kayttamalla oi-

keita tekniikoita ja luovuutta. Samalla ohjelmalle tuotetaan lisdarvoa havaitsemalla vir-
heet jo ennen kayttoonottoa. (Myers 2004, 6.)

Tarkoituksena ei ole 10ytaa kaikkia ohjelman virheitg, silla niitd on aina, ja niiden 16y-
tdmiseen menisi tuhottoman paljon aikaa. Sen sijaan on keskityttavé 10ytdmaan ne vir-
heet, joilla on todellista merkitysta kayttajan kannalta. (Loveland, Miller, Prewitt &
Shannon 2005, 6.)

2.2 Testauksen vaatimuksia

Ensimmadisend vaatimuksena on tutkia, sisaltddko uusi ominaisuus tai tuote riskeja, ja

jos siséltad, niin minkalaisia. Talldin puhutaan riskien tunnistamisesta. Riskien tunnis-
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tamisella tarkoitetaan sitd, ettd riskien suuruus ja olinpaikka selvitetddn mahdollisim-
man tarkkaan. Mikali riski on suuri ja todenndkdisyys sen toteutumiselle on suuri, on
syyta miettid testausta riskin véhentdmiseksi. Hyvin suunniteltu ja lapiviety testaus va-

hentéé riskejd, mutta vain, jos ne ovat tarkkaan tiedossa. (Everett & McLeod 2007, 10.)

Kuten todettua, kaikkien mahdollisten asioiden testaaminen ei ole kdytdnndssa mahdol-
lista, ja tasté syystd mik&an riski ei poistu testauksella kokonaan. Siksi on tarke&a lahes-
tyé testaamista oikealta kantilta. Itse testaaminen koostuu sek& positiivisesta ettd nega-
tilvisesta l&hestymistavasta. Positiivisella tarkoitetaan sitd, ettd testataan toimiiko oh-
jelma halutulla tavalla. Negatiivinen tapa puolestaan keskittyy virheiden ja murtumis-
kohtien l6ytdmiseen. Suurin osa tehtdvasta tyosta pitdd keskittaa riskialueiden kanssa
tyoskentelyyn, ja molemmat tavat ovat tarpeen sek& suunnittelussa ettd itse testausvai-
heessa. (Everett yms. 2007, 10.)

Riskien ja niiden vahentdmisen liséksi on pohdittava, milloin testaus on valmis. Jokai-
sen testausprojektin pahin vihollinen on resurssien rajallisuus. Joko testausvaiheeseen
varattu raha on loppumassa, tai yksinkertaisesti aika on kaytetty loppuun. Silloin on

oltava selvilld, mihin testaamisella halutaan vastauksia.

Tarkein asia on tietenkin, ettd ohjelma toimii halutulla tavalla, joten on suoritettava po-
sitiivinen testaus, jolla osoitetaan ettd ohjelma todella toimii siten kuin vaatimuksissa on
maédritelty. Seuraavana tydlistalla on riskikohtien testaaminen, kuitenkin niin, ettei sii-
hen mene liikaa resursseja. Hyvané nyrkkisaantona pidetéén, ettd riskien testaus on
hyddyllista, mikali siihen kdytettdva rahaméérd on 10 - 20 % riskin arvioidusta suuruu-
desta. Seuraavaksi tdrkein asia on negatiivinen testaus. Tallgin testataan kiellettyja arvo-
Ja, tai yritetddn ennakoida kayttdjien toimintaa sellaisissa tilanteissa joita ei mainita tes-

tisuunnitelmassa. (Everett yms. 2007, 10.)

My0s asenteilla on suuri merkitys testauksessa. Testausta ei kannata pitd4 vahapatoisend
asiana, jota ei erikseen tarvitse suunnitella. Koska hyva testaaminen tuo saistod, on jar-

kevad panostaa siihen kunnolla.
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2.3 Testaaja

Testaajan rooli on tarked, mutta oman kokemukseni mukaan aliarvostettu. Ammattilais-
ten sijaan varsinaisen tyon suorittajina kuulee usein kaytettdvan loppukayttéjia, joilla ei
vélttamattd ole silmda ndhda oikeita asioita. Mydsk&an ohjelman kehittéja ei ole paras
henkild testaamaan tuotetta, koska hanelld on siihen liian l&heinen suhde. (Loveland
yms. 2005, 8-9.)

Huomionarvoinen seikka on myos se, ettei testaaminen ole pelkastaan virheiden 16yté-
misté ohjelmasta. Ison ohjelmiston parissa saattaa tyoskennella useita eri henkildita,
jotka kaikki eivat valttdamatta ole loppukayttdjid. Joukossa on useita erilaisia ammattilai-
sia, jotka hoitavat esimerkiksi tietokantoja tai tietoturvaa. Koska kaikilla on omat vaa-
timuksensa ohjelmistolle, pitda testaajan olla teknisesti monipuolinen, ja pystyd ymmar-

tdmé&é&n myos ndiden vaatimukset. (Loveland yms. 2005, 8-9.)

Testaajan asenne saattaa olla jopa ratkaisevampi kuin yksittdinen testausprosessi. Ajat-
telu pit&d& suunnata siten, ettd ohjelman toimivuuden liséksi siitd todella etsitdén virheita.
Samalla tavalla asennetta pitd&d muokata siihen suuntaan, ettei kaikkia virheita tarvitse
I0yt&a. (Myers 2007, 5-6.)

Testaajat ovatkin oma ammattikuntansa ja painvastoin kuin ohjelmistojen kehittdjat,
testaajat haluavat torméaté virheisiin. He haluavat murtaa oletuksia ja iske& ohjelmistojen
heikkouksiin. Testaajille hyodyllisi4 ja tarpeellisia luonteenpiirteitd ovat muun muassa
uteliaisuus, skeptisyys, levottomuus, positiivisuus ja diplomaattisuus. (Loveland yms.
2005, 10-11.)
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Ohjelmiston tuottamista kuvataan monilla eri malleilla. Yleisimpien joukossa on téssé

tyossa esitelty V-malli (kuvio 1). Se kuvaa ohjelman kehityksen ja testauksen elinkaar-

ta, ja sitd miten vaiheet sulautuvat toisiinsa.

VVasemmalla puolella kulkee ohjelmiston kehitys siten, etta se alkaa ylha&lta vaatimus-

ten madrittelystd ja paattyy V:n kérkeen koodin kirjoittamiseen. Oikealla puolella kuva-

taan testauksen vaiheita kehitysprosessin aikana. Poikittaisnuolet kuvaavat analyysi-,

suunnittelu- ja implementaatiotehtavia. (Black 2007, 24.)

Kunkin testivaiheen tuloksia verrataan kehitysvaiheen dokumentteihin. Esimerkiksi

vaatimusmadrittelyd k&ytetddn apuna jarjestelméatestauksessa. Tdma maérittely yhdistyy

ohjelmistokehitysprosessin alkuun, ja osoittaa ettd tdman testivaiheen virheité voidaan

véahent&a jo ennen koko testausprosessin alkua. Samalla tavalla jokainen vaihe saa oman

”parinsa”. (Black 2007, 24.)

Business
Case \

Requirements

\

System
Specification \

Sustem
Design

/

Release
Testing

Acceptance
Testing

System
Testing

Integration

Testing

Unit
Design

Unit
Testing

N/

Development

Kuvio 1. Esimerkki V-mallista. (Smoothlab 2007)
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Testivaiheista on monta erilaista tulkintaa ja myos terminologia vaihtelee. Prosessi on

kuitenkin aina sama. Seuraavissa kappaleissa on esitelty tarkeimmat vaiheet.

Yksikkotestaus

Yksikkotestaus on ensimmaéinen vaihe testausprosessissa. Se keskittyy ohjelman koodin
testaamiseen. Koodista testataan sen logiikkaa, sydttotietoja, tulosteita ja toiminnalli-
suutta. (Loveland yms. 2005, 29-30.)

Integraatiotestaus

Integraatiotestaus tarkoittaa ohjelman siséisten kokonaisuuksien testaamista yhdessé.
Ohjelmat koostuvat moduuleista, joiden tarkoitus on toimia vuorovaikutuksessa keske-
naan. Integraatiotestauksessa etsitaan virheitd ohjelman toiminnassa. L&ahdekoodi on
edelleen kaytdssd, mutta ohjelmaa testataan korkeammalla tasolla kuin yksikkotestauk-
sessa. (Loveland yms. 2005, 30-32.)

Jarjestelmétestaus

Jarjestelmatestaus tutkii kokonaista ohjelmistoa. Koodista on rakennettu moduuleita ja
ohjelmia, ja ndmé yhdistdmall& on saatu aikaan kokonainen jarjestelmé&. T&ssé vaiheessa
testataan muun muassa jarjestelmén kykya kestéa useita kayttajia ja kovaa kuormitusta.
(Loveland yms. 2005, 32-34.)

Jarjestelméan integraatiotestaus

Periaate on sama kuin aiemmin esitellyssa integraatiotestauksessa, mutta ohjelmistoa
testataan yhdess& muiden jarjestelmékokonaisuuteen kuuluvien ohjelmien kanssa. Ky-
seessd on siis testaus, joka varmistaa ohjelman toimivuuden yhdessa asiakkaan muiden

ohjelmien kanssa. (Loveland yms. (2005, 37-38.)
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3.2 Testitekniikat

Testitekniikat voidaan karkeasti jakaa kolmeen p&daryhmadn: staattinen testaus, valko-
laatikkotestaus (white-box testing) ja mustalaatikkotestaus (black-box testing). Testaus-
projektin aikana tulisi k&yttaa kaikkia edellda mainittuja tekniikoita. Tekniikat on esitelty

seuraavissa kolmessa aliluvussa: (Black 2007, 45.)

3.21 Staattinen testaus

Staattinen testaus tarkoittaa ohjelman dokumentaation testaamista. Sen tarkoituksena ei
ole testata ohjelmakoodia, vaan varmistaa, ettei virheitd synny puutteellisen dokumen-
taation vuoksi. Yhden projektin aikana syntyy paljon dokumentteja, kuten ohjelman
suunnitteludokumentit, koulutusmateriaali ja k&yttéohjeet. Suuri maaré erilaisia doku-
mentteja sisaltdd helposti myds suuren maaran virheitd ja siksi testaaminen on suositel-
tavaa (Everett yms. 2007, 67). Tama tekniikka tuo parhaimmillaan myos selvéé sdastoé
projektin menoissa, koska virheet on huomattavasti halvempi korjata ennen varsinaisen
koodaustydn aloittamista. (Black 2007, 46.)

3.2.2 Valkolaatikkotestaus

Valkolaatikkotestaus (kuvio 2) tutkii ohjelman siséisté rakennetta ja koodia. Sen tarkoi-
tuksena on 10yt&a virheet ohjelman toiminnoissa, tietorakenteissa ja kayttoliittymissa.
Taméa menetelméd on kaytdssa testauksen elinkaaren alussa muun muassa yksikkotesta-

us- ja integraatiotestausvaiheessa. (Black 2007, 46.)

Testaajat ja ohjelmiston tekijat tydskentelevat tassd vaiheessa yhdessa. Ohjelman koo-
din kirjoittaja tietdd, miten sen tulisi toimia ja vastaavasti testaaja pyrkii I6ytdmaan ne
kohdat joissa koodi ei toimi halutulla tavalla. Edelld mainituista syista johtuen positii-
vista ja negatiivista testausta yhdistaméll& saadaan valkolaatikkotestauksesta tehokkain

tapa l0ytaa virheitd ohjelmasta. (Everett yms. 2007, 68.)
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Known Inputs } . Known Dutputs>
Inspection

WhiteBox

Kuvio 2. Valkolaatikkotestaus. (Clifton 2003)

3.2.3 Mustalaatikkotestaus

Mustalaatikkotestauksen tarkoituksena on testata ohjelman kayttaytymistd, tarkemmin
sanoen sen prosessien toimivuutta. Jokaiselle prosessille on méaritelty tietyt sydtearvot,

joilla se kaynnistyy, seka tulosteet joita se tuottaa. (kuvio 3) (Black 2007, 46.)

Tassa testauksessa ohjelman l&hdekoodi ei ole kdytdssé lainkaan, eika testi ota kantaa
ohjelman siséiseen rakenteeseen. Sen sijaan tulee tietdd, mitd ohjelman odotetaan teke-
Vén ja testata tekeek0 se todella sen. T&té tekniikkaa voidaan kayttdd monessa eri tes-
tausprojektin vaiheessa eri tarkoituksiin. (Everett yms. 2007, 68.)

Kuvio 3. Mustalaatikkotestaus. (Elpida)
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3.3 Toiminnallinen testaus

Toiminnallisen testauksen tavoitteena on testata ohjelman toimivuus ja kéyttdytyminen
suhteessa dokumentoituihin vaatimuksiin. Varsinkin yrityksen liiketoiminnan kannalta

kriittiset toiminnot ovat suurennuslasin alla. (Nair 2008.)

Ohjelman toimivuutta testattaessa l&hestymistapana kaytetddn mustalaatikkotestausta.
Sen tekniikat ovat seuraavat: ekvivalenssiluokitus, raja-arvoanalyysi ja odotettuihin

tuloksiin perustuva analyysi. (Everett yms. 2007, 112-117.)

Ekvivalenssiluokituksessa syottotiedot jaetaan ryhmiin. Ryhman sisélld oleva data aihe-
uttaa ohjelmassa aina samanlaisen tapahtuman, eli ohjelma kéyttaytyy samalla tavalla.
Taman tekniikan etuna on, etta sitd kaytettdessa voi testien maaran pudottaa hyvin pie-
neksi. Parhaimmillaan riittad ettd kaikista mahdollisista syottotiedosta kéytetddn vain

kolme prosenttia. (Everett yms. 2007, 112-117.)

Raja-arvoanalyysi perustuu nimensa mukaisesti syottotietojen ja tulostetietojen raja-
arvoihin. Jokaisen ekvivalenssiluokan data omaa minimi- ja maksimiarvon. Néité arvoja
kaytetdan ei-toivottujen arvojen méaérittelyssé. Jos ohjelmassa on esimerkiksi kentta
johon voidaan syottaa arvoja vélilta 1-99, ovat -1 ja 100 talloin vé&aria syottoarvoja, joita
ohjelman ei tulisi sallia. (Everett yms. 2007, 112-117.)

Kahden edelld mainitun tekniikan keskittyessa syottotietoihin, odotettuihin tuloksiin
perustuva tekniikka keskittyy ohjelman (tai prosessin) tulostetietoihin (output). Jotta
datan méérittely onnistuu, pitéd tuntea yrityksen liiketoiminnan tapahtumat, ja jokaisen
tapahtuman odotettu tulos. Syottotietoina kaytetaddn seké oikeita ettd vaaria arvoja, ja
ndiden odotettu tuloste kirjataan ylos. Odotettuja tuloksia verrataan sitten itse testin tu-
lokseen. (Everett yms. 2007, 112-117.)
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34 Testisuunnitelma

Testisuunnitelma kertoo, mité ollaan testaamassa ja miksi se tehdaén. Se toimii mygs
tydkaluna monelle tekijélle hankkeen eri vaiheissa. Eri vaiheiden testaajat kayttavét sitd
varmistaakseen, ettd kaikki olennainen tieto on otettu huomioon ja vélttavét sen avulla
turhia paallekkaisyyksié. Uudet testaajat voivat kayttad sitd oppimismateriaalina, ja

asiakas voi todeta siita etta kaikki hanen haluamansa asiat todella ovat suunnitelmassa.

Periaatteessa testisuunnitelman voi tehd& monella eri tavalla. Sen kuitenkin tulee olla
riittdvan kattava ja samalla riittdvan ymmarrettava, ett siitd on hyotya jokaiselle sita
tarvitsevalle. Yksinkertainen suunnitelma siséltda esim. yleiskatsauksen projektiin, tes-
tiympadriston ja testityokalujen kuvauksen, testauksen vastuuhenkil6t ja dokumentin
levitykseen liittyvat sadnndt. Nama asiat pysyvét samana testisté toiseen, ja niista voi-
daan tehda valmis pohja, joka liitetd&n aina uuden vaiheen suunnitelmaan. (Loveland
yms. 2005, 108-109.)

Testisuunnitelman vaihtuva osa ovat testiskenaariot, joissa kuvataan hieman tarkemmin
testattavat asiat. Skenaarioita ei tarvitse kuvata kovin yksityiskohtaisesti, varsinkaan jos
suunnitelma on tulossa kayttoon testaajalle itselleen. Usein riittdd korkean tason kuvaus,

niista joita testataan ja mité ne siséltavat. (Loveland yms. 2005, 108-109.)

3.5 Testicaset

Testicase, tai testitapaus, vastaa kysymykseen: miten jokin tehd&an? Testitapaukset luo-
daan joko skenaarion tai k&yttGtapausten pohjalta siten, ettd ne kattavat kaiken oleellisen
toiminnallisten vaatimusten saavuttamiseksi. Esimerkkina skenaariosta voisi olla vaik-
kapa tuotteen myynti, ja tasté luotuina testitapauksina myynnin kirjaaminen jérjestel-

maan ja laskun teko. (Everett yms. 2007, 84.)
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Testitapausten rajaaminen voi olla hankalaa, koska niista tulee helposti kovin laajoja.
Onkin tarke&a keskittya I0ytamaan oikeasti merkitsevat toiminnot ja ymmartaa niiden

kayttotarkoitus. Talloin myos testitapausten luominen on helpompaa. (Everett yms.
2007, 84.)
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4 Yritys

John Deere on vuonna 1837 perustettu raskaskoneiden valmistaja. Yhtion toimialaan
kuuluvat maanrakennus- ja metsédkoneet, ymparistokoneet sek& moottorit. Yhtio tycllis-
tad maailmanlaajuisesti n. 47 000 henkil6d. John Deere on yksi USA:n vanhimmista

teollisuusyrityksista. (John Deere 2008)

John Deeren tuotanto on jakautunut neljaén eri divisioonaan. Né&it4 ovat: maatalousko-
neet, maanrakennus- ja metsékoneet, kuluttajatuotteet ja voimajarjestelmat. Lisaksi yri-

tykseen kuuluvat rahoituspalvelut ja varaosat. (John Deere 2008)

JOHN DEERE

Kuvio 4. (John Deere 2008)

4.1 John Deere Forestry

John Deere Forestry on Deere & Companyn uusin toimiala. John Deere osti Timber-
jack-nimisen metsakoneyrityksen Metso Oy:lt4 vuonna 2000. Vuonna 2005 Timber-
jackista tuli John Deere Forestry. Aiemmin sama metsakoneyhtid on ollut Suomessa

sekd Lokomon ettd UPM:n omistuksessa. (John Deere 2008)

John Deere Forestry kuuluu yrityksen raskaskonedivisioonaan ja toimii maailmanlaajui-
sesti. Se on tall4 hetkellda maailman markkinajohtaja metsékonealalla. Yritys tuottaa

seké tavaralajimenetelman ettd kokopuun harvesterijérjestelmid. (John Deere 2008)

John Deere Forestry Oy

Yrityksen tuotantolaitos sijaitsee Joensuussa. Tehtaassa on kaksi tuotantolinjaa, toinen
kuormakoneille ja toinen harvestereille. Liséksi tehtaassa toimii harvesteripéiden tuo-
tantolinja. Yritykselld on Euroopassa myyntiyhtiét Suomen lisdksi, Ranskassa, 1so-

Britanniassa, Irlannissa, Ruotsissa, Norjassa ja Vendjalla. (John Deere 2008)
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Suomen paékonttori sijaitsee Tampereella. Tampereen konttori tydllistad 249 henkil6a,
joista 45 jalleenmyynnin puolella. Koko Suomessa John Deere Forestry tyollistdd 720
henkil6a. Jalleenmyyntiorganisaation tehtdvana on metsakoneiden myynti, huolto, tek-
ninen tuki ja varaosien myynti. Jdlleenmyyntiorganisaatio kattaa koko Suomen, ja toi-
mipaikkoina ovat Tampere, Rovaniemi, Seingjoki, Joensuu, Taavetti, Mikkeli, Suolahti
ja Kajaani. Kaiken kaikkiaan jalleenmyynnin piirissa toimii Suomessa 80 henkil6é.
(John Deere 2008)

4.2 Metsakoneet

Suomessa valmistettavia ja kaytettdvid metsakoneita on kahta eri tyyppié: kuormatrak-
torit ja harvesterit. Kuormatraktorit (kuvio 5) ovat pyoradalustaisia koneita, joiden tehta-
véné on kuljettaa puut metsésta tien varteen, josta autot hakevat ne vieden ne edelleen
sahoille. (John Deere 2008: Tuotespesifikaatio D-sarja)

Kuvio 5. John Deere 1410D-kuormakone (John Deere 2008)

Harvesterit (kuvio 6) ovat kehittyneitd puun kaatoon kdytettavid koneita. Niissa on puun
kaatamiseen kéytettava harvesteripdd, joka mittaa ja katkoo puut tietokoneen ohjeiden

mukaisesti. (John Deere 2008: Tuotespesifikaatio D-sarja)
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Kuvio 6. John Deere 1270D-harvesteri (John Deere 2008)

Metsdkoneiden kokoluokka on karkeasti seuraavanlainen:

paino pituus
harvesterit 11 500-19 500 kg 5900 mm-7715 mm
kuormakoneet 11 500-20 500 kg 8100 mm-10 900 mm

Metsékoneet sisaltavat raudan lisaksi paljon nykyaikaista automatiikkaa ja tietotekniik-
kaa, mm. mittalaitteissa ja ohjausjarjestelmissé. (John Deere 2008: Tuotespesifikaatio
D-sarja)
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5 ERP-projektin tausta

ERP tulee sanoista Enterprise Resource Planning. Lyhyesti ja ytimekka&sti ERPin teh-
tavand on sisallyttad yrityksen eri osastot ja niiden toiminnot yhteen tietojarjestelmaéan.
Tarkemmin sanottuna ERP on ohjelmisto, joka yhdist&é eri osastojen ohjelmistot keske-
naén yhdeksi toimivaksi kokonaisuudeksi. Sen edut tulevat esiin ns. back-office -

toiminnoissa, jotka tapahtuvat jarjestelman taustalla. (Wailgum 2008.)

Jotta ERP:t& voidaan hyddyntaa parhaiten, yrityksen tarvitsee maaritell& omat toimin-
tamallinsa (Wallace & Kremzar 2001, 180). Siksi tdssa tydssa on esitelty myds huollon

prosesseja, ja etenkin huollon ydinprosessia.

ERP parantaa yrityksen toimintaa, mahdollistamalla raportoinnin tehokkaamman kayton
ja parantamalla myds yrityksen siséisté tiedonkulkua ja logistiikan hallintaa. Jopa tydssa
jaksamista ja tyodssa viihtymistd voidaan parantaa, ei ehké juuri ERPin avulla, mutta

etenkin helpommin sujuvien tehtdvien avulla.

ERPIn yksi parhaista valteista on siing, ettd kaikkien osastojen toiminta on nahtavisséa
kaikille. Huollon tapauksessa talla on suuri merkitys. Aiemmin ongelmana saattoi olla,
ettei huolto tiennyt mitdan esimerkiksi tyolle tilattujen osien kohtalosta. ERPin myota

téllaiset asiat poistuvat jarjestelmén osalta.

Kyseiseen ERP-projektiin liittyy olennaisena osana yrityksessa aiemmin aloitettu pro-
jekti, joka on nimeltdan Proserve. Proserven keskeisend tavoitteena on liiketoiminnan
kehittdminen, ja sen rooli on merkittdva, koska metsédkonealalla on odotettavissa taan-

tumaa.

Proserve aloitettiin jo ennen kuin ERPin kdyttoonotosta oli edes tietoa. Hyvin nopeasti
kuitenkin selvisi, ettd yksi suurimmista kompastuskivisté ja tavoitteisiin padsemisen
esteistd oli yrityksen vanha toiminnanohjausjérjestelma. Tdméan vuoksi aloitettiin hetke&
mydhemmin myos tietojarjestelmén uusimisprojekti. Toimittajaksi valittiin ruotsalainen
IFS.
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Yrityksen vanha jéarjestelmé ei vastannut endé 2000-luvun tarpeita. Kyseinen MFG Pro -
jérjestelma oli otettu kayttoon 1990-luvun alussa, ja oli pikemminkin tuotannon jarjes-

telmé, eika taten soveltunut jalleenmyyntiorganisaatioon kunnolla.

MFG Pro aiheutti ongelmia sillg, ettei se ollut kovinkaan kayttajaystavallinen, vaan vaa-
ti monessa kohtaa suuren maaran ty6ta. Esimerkkind voidaan mainita varaosatilaus,
joka sisélt&a 60 rivid. Td&mén tekeminen vanhalla jarjestelméalla kesti noin tunnin. Tasta
johtuen etenkin toimipisteet, joissa oli vain yksi tyontekija, olivat ongelmissa jarjestel-

man kanssa.

Toinen suuri ongelma oli riittdvan raportoinnin saaminen. MFG toki tarjosi ndma mah-
dollisuudet, mutta raporttien tekeminen ja oikeiden ”nayttdjen” 16ytdminen oli vaikeaa.
Osasyy téhan oli aikoinaan puutteelliseksi jaanyt raatélointi, joka sekoitti paljon eri

osastojen toimintaa. K&ytdnnossa vain kaksi kayttajai koko jalleenmyyntiorganisaatios-

sa osasivat nditd raportteja ajaa.

51 Proserve

Proserve on palveluliiketoiminnan kehitysprojekti, joka tdhtd toiminnan parantamiseen
Euroopan jalleenmyyntiorganisaatiossa. Projektin keskeising tavoitteina ovat yhtendisen

palvelupistemallin luominen sek& uusien palvelutuotteiden kehittdminen markkinoille.

Isona kuvana taustalla vaikutti ajatus siirtymisesta sopimustasoluokitukseen, joka maéa-
rittelisi erilaisia palveluja erihintaisille huoltosopimuksille. Palvelut k&sittdvat muun

muassa Vvasteajat eri vikatilanteissa ja asiakkaan saaman koulutuksen maarén.

511 Yhtenéinen palvelupistemalli

Jokainen John Deere -lipun alla oleva toimipiste toimii samanlaisen prosessin mukaan.
Asiakas tietdd astuessaan sisdan ovesta, minkélaista palvelua han saa ja mité voi odot-
taa. Aikaisemmin yhtendistd mallia ei ollut, mik& johti siihen, ettd toimintatavoissa ja

tehokkuudessa oli suuria eroja alueellisesti, jopa Suomen sisalla.
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51.2 Uudet palvelutuotteet

Huollon kéyttokapasiteetti oli yrityksen johdon mielesta liian alhainen. Tavoitteena pro-
jektille oli kayttdasteen nostaminen 80%:een sen hetkisestd 69%:sta. Kéytdnnossé taméa
siis tarkoittaa sitd, ett4 korjaamoille oli saatava lisaa toimeksiantoja. Koska samalla pe-

rusperiaate on, ettd koneita jouduttaisiin halytyskorjaamaan mahdollisimman vahén,

keskittyivat uudistukset ennakoivan huollon ja méardaikaishuoltojen kehittdmiseen.

Esimerkkind méaraaikaishuolloista on metsdkoneelle suoritettava 500 tunnin maaraai-
kaishuolto, joka on pakollinen kaikkiin koneisiin. Huolto k&sitt4d moottoridljyn vaihdon
seka neljan suodattimen vaihtamisen. Tuotteena tdmé on niin pieni ja tydnd niin vahai-

nen, ettd asiakas tekee huollon yleensd itse, ja maksaa néin ollen vain varaosista.

5.2 Proserve huollon nakdkulmasta

Jalleenmyyntiorganisaatio kasittad kaikki ne tukitoimet, joita asiakas tarvitsee sen jal-
keen kun h&n on ostanut uuden metsékoneen. Organisaatio siséltda seuraavat toiminnot:
huolto, varaosamyynti, varaosaosto, tekninen asiakastuki, varasto ja jalkimarkkinointi.
Tuloksen teon kannalta huolto on térkein yksittdinen toimija ja tdmén alan yrityksen

tulisikin lahtea siita ettd huolto toimii moitteettomasti.

Metsékonealalla asiakkaiden ykkostarve on pitdd metsakone toiminnassa, jotta silld voi
tehdd rahaa. Tdmé&n vuoksi huollon organisaatiolle kasautuu suuri vastuu ja paine siita
ettd se toimii moitteettomasti. Huolto onkin yksi keskeisimpid, ellei tarkein, kehitys-

kohde koko projektissa.

Huollon ymparill& toimivat sidosryhmadt, joita ovat varaosamyynti, tekninen asiakastuki,
varaosa-osto, varaosavarasto ja konemyyjat. Nama kaikki vaikuttavat olennaisesti viime
kadessé siihen, kuinka tyytyvéinen asiakas on saamaansa palveluun. Suurin tuotto jal-

leenmyyntiorganisaatiolle tulee juuri korjaamotdistg, joten on selvaa ettd sen prosessien

pitéd olla kunnossa joka suuntaan.

Proserve keskittyi paitsi luomaan uusia palvelutuotteita, niin myos hyvin voimakkaasti

sisdisen logistiikan toimivuuteen ja sisdiseen tiedonkulkuun. Nam4 asiat olivat tuotta-
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neet ongelmia aikaisemmin ja vaikeuttivat toimintaa monella tasolla. Prosessien uudis-
tamisen tavoitteena oli myds madritelld entistd tarkemmat tehtdvénkuvaukset eri vas-

tuuhenkildille

5.3 Huollon prosessit

Kappaleessa 5 todettiin, ettd yrityksen on luotava omat toimintamallinsa, jotta ERPi&
voidaan hyddyntaa tehokkaasti. Niin ik&an toiminnallisen testauksen ndkdkulmasta on
tarkedd, ettd prosessit ovat mahdollisimman pitkélle selvill& ennen testausta. Proserven

aikana luotiin uusi ydinprosessi, jota kaikki huollon perusprosessit noudattavat.

Huollon toimintaan kuuluvat seuraavat prosessit: hélytyskorjaus, suunniteltu korjaus,
ennakkohuolto, vaihtokonekunnostus ja uuden koneen varustelu. Toiminnan tulisi oh-
jautua siten, ettd suurin osa tehtévista huoltotdista olisi ennalta suunniteltuja ja siten
my®ds hyvin hallittavia. Proserven tehtdvéna oli pureutua huollon osalta siihen ettd haly-

tyskorjausten méaaré suhteessa kaikkiin toimeksiantoihin oli liian suuri.

5.3.1 Prosessien kuvaukset

Halytyskorjaus

Hélytyskorjausta hyvin kuvaava termi on niin sanottu ambulanssikeikka. Halytyskorjaus
on kyseessé silloin, kun asiakkaan metsékone on toimintakyvyton. Metsdkone tuottaa
rahaa vain toimintakuntoisena, joten on ensiarvoisen tarkeda saada kone nopeasti takai-
sin tuottavaan tyohon. Halytyskorjauksen tunnuspiirteiti ovat niiden ennakoinnin mah-

dottomuus ja samalla erittdin haastava suunnittelu.

Halytyskorjaukset suoritetaan joko maasto-olosuhteissa asiakkaan luona tai omalla kor-
jaamolla. Kyseiset korjaukset ovat erittain stressaavia ja aiheuttavat ongelmia esimer-

kiksi kapasiteetin osalta. T&mén vuoksi niiden madarén tulisi olla mahdollisimman pieni.
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Keskeisid ongelmia halytyskorjauksissa:

1. Asiakkaalla monta kontaktia samalle asialle
2. Ongelmasta on usein vaarad informaatiota
3. Pitkat vasteajat ilman ilmoituksia

Koska jalleenmyynnistd puuttui selked toimintamalli oli halytyskorjauksissa usein mu-
kana paljon ihmisid. Asiakkaan l&hin kontakti saattoi olla esimerkiksi konemyyjé tai
huoltoneuvoja. Lisaksi hyvin tyypillinen tilanne on, ettd ongelmasta ilmoittaa ensim-
maéisend metséssé oleva koneen kuljettaja. Kuljettajan isanté eli asiakas otti sitten yhte-
yttd omaan lahimpaan JDF- kontaktiin, josta asia jatkui eteenpdin suunnittelematta. Asi-

akkaat eivat valttamatta ottaneet ensikontaktia oikeaan henkil6on.

Selkedn ohjeistuksen puuttuminen aiheuttaa sen, ettd korjaamolle saapuva informaatio

on vaarad tai vajavaista. Selked ongelma on myos vian vaikea diagnosointi puhelimessa,
silld esim. kuljettajat eivat valttamattd osaa kuvailla todellista ongelmaa. Tdma4 aiheuttaa
vaikeuksia varsinkin niissé korjauksissa, jotka tehddin maastossa, koska silloin varaosia

ei saada nopeasti puutetilanteissa, tai mikéli vian diagnosointi osoittautuu vaaraksi.

Vasteajat saattoivat olla pitki& johtuen esimerkiksi osien saatavuudesta tai kapasiteetin
puutteesta. Samalla asiakkaan informointi oli ollut vajavaista prosessin aikana. Kaiken

kaikkiaan vanha malli tuotti paljon turhaa tyota useassa paikassa.

Suunniteltu korjaus

Suunniteltu korjaus tarkoittaa vian korjaamista suunnitellusti. Metsakone on edelleen
toimintakuntoinen, mutta se ei toimi parhaalla mahdollisella tavalla. Lisaksi suunnitel-
luksi korjaukseksi lasketaan mahdollisen mydhemman vian ehkdiseminen vaihtamalla
hajoamassa oleva osa uuteen. Suunniteltuun korjaukseen kuuluvat myos erilaiset niin
sanotut pdivitykset. Useasti kyseisid korjauksia suoritetaan maaraaikaishuoltojen yhtey-
dessd. Tulevaisuudessa pyrkimyksend on saada suunniteltujen korjausten osuus mahdol-

lisimman isoksi, koska ne ovat paremmin hallittavissa kuin halytyskorjaukset.
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Havaittuja ongelmia suunnitellun korjauksen osalta:

1. Korjauksia joudutaan tekem&an ennalta sopimatta
2. Asiakas ei tule vaikka on sopinut, jos kone toimii
3. Ei riittdvasti markkinoitavia tuotteita eikd markkinointia

Asiakkaat toimivat yleensa niin sanotulla run to failure -periaatteella joka tarkoittaa, etta
koneita ajetaan niin kauan kuin ne toimivat. Suunniteltua korjausta tai péivitysté ei vélt-
tdmatté tehda kesken Kiireistd aikaa, vaikka se olisikin suotavaa koneen suorituskyvyn

ylldpidon kannalta.

Toisena isona ongelmana havaittiin, ettd markkinoitavia péivityksia ei ole riittavasti.

Samoin jo olemassa olevien pdivitysten aktiivinen markkinointi oli heikkoa.

Ennakkohuolto

Ennakkohuolto tai ennakoiva kunnossapito tarkoittaa méaraaikaishuoltoja. Méaéaraai-
kaishuollot ovat helpoiten hallittava ja ennustettavissa oleva osa-alue huollon toimintaa.
Myds ennakkohuollon osuus on keskeinen prosessiuudistuksessa, koska se parantaa
sekd yrityksen toimintaa ettd metsakoneen toimintakykya. Koneille on mééritelty tietyt
intervallit, joiden vélein kone on huollettava. Nam4 ovat tuntimaaréisié ja koostuvat
seuraavista ajoista: 250 tunnin ensihuolto, 500 tunnin huolto, 1000 tunnin huolto ja
2000 tunnin huolto.

Ennakoivan kunnossapidon ongelmia:

1. Kapasiteetin hallinta

2. Koneeseen ja asiakkaaseen liittyvén huoltohistorian kerty-
minen

3. Asiakasraportointi heikkoa

4. Tuote on liian suppea
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Asiakkaat eivat valttamatta huolla koneitaan silloin, kun sen aika on. Maaraaikaishuol-
lot venyvat, koska koneita ajetaan silloin, kun on t4it4, ja tdmd aiheuttaa ongelmia jat-
kon kannalta. Huoltoja tehdaén usein ns. seisokkiaikana, jolloin syntyy selkeité kuormi-

tuspiikkejd, jotka tuottavat kapasiteettiongelmia.

Huoltohistorian kertyminen jéarjestelmdan on vajavaista. Vaikka huoltoja olisi suoritettu
samalle koneelle, ei tietojarjestelmé tarjoa riittdvén hyvad mahdollisuutta huoltohistori-
an selaamiseen. T&ma tuottaa ongelmia varsinkin huollon ja teknisen tuen toissé, koska
ei ole riittdvaa tietoa, mikali joku osa on vaihdettu, tai onko mééaraaikaishuollot tehty

ajallaan. Ylip&ataan on erittdin vaikea tietadd, mitd kullekin koneelle on tehty.

Asiakas ei saa suoritetusta huollosta muuta dokumenttia kuin laskun. Laskuun on mah-
dollista kirjoittaa tietoa myos tehdyisté toistd, mutta huollosta johtumattomista syista
laskun saapuminen voi viivéstya. Olisi tarke&d saada asiakkaalle heti tyon jélkeen ra-

portti suoritetuista toista.

Vaihtokonekunnostus ja uuden koneen varustelu

Vaihtokonekunnostus ja uuden koneen varustelu ovat huollon toiminnassa véhiten tuot-
tava osuus. Tallgin kyseessa on aina siséinen asiakastyo, joten ne eivét ole niin Kriittisia
toiminnan kannalta. Vaihtokonekunnostuksessa asiakkaalle myyty vaihtokone laitetaan
toimintakuntoon, jotta se voidaan luovuttaa asiakkaalle. T&mé johtuu siitd, ettd metsa-
koneet menettdvat toimintakykyadn, jos ne ovat niin sanotusti seisonnassa eli kayttamat-

tOmina.

Uuden koneen varustelu tarkoittaa tehtaalta valmistuvan koneen varustelua toimitusoh-
jeen mukaisesti. Kaytdnnossa koneisiin lisatdan asiakkaan toivomia ja kauppasopimuk-

sessa mainittuja lisalaitteita.
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5.3.2 Ydinprosessi

Ydinprosessi on yrityksen ja sen sidosryhmien toimintaa l&pileikkaava toimintoketju.
Ydinprosessi koostuu pienemmisté prosesseista, eli tdssé tapauksessa tydvaiheista. Ku-
vion 7 prosessikuvauksessa yrityksend on huolto ja muut osastot toimivat sen sidosryh-
mind. (Hannus 1994, 366.)

Sk-korjaus
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Kuvio 7. Huollon ydinprosessi korkeimmalla tasolla.

John Deeren tapauksessa ydinprosessi kuvaa ketjua, joka kaydaan l&pi kaikissa huollon
toimenpiteissd. Tamé& ydinprosessi kehitettiin Proserve-projektin aikana ja se tulee kayt-
t60n koko Euroopassa.

Ketju alkaa aina asiakkaan kontaktista, useimmiten puhelinsoitosta. Tavoitteena on ettd
ensimmainen kontakti yrityksessa on aina huoltoneuvoja, eli Tekninen Tuki (TeTu).
Tekninen tuki selvittad asiakkaan ongelman ja yritt44 saada aikaan ratkaisun. Mikéli
todetaan, ettd koneelle on tehtévé huoltotoimenpiteit, siirtyy asia ketjussa eteenpdin

korjaamolle.
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Korjaamopéallikko tekee lisatiedusteluita ja niiden perusteella kuvauksen ongelmasta.
Taman jalkeen han avaa niin sanotun tydmaardimen eli toimeksiannon huoltotyosta.
Toimeksianto siséltdd ohjeet asentajalle sek& varaosamyyjdlle. Varaosamyyjé tekee on-
gelmakuvauksen perusteella varaosatilauksen kyseiselle ty6lle. Tasté tulostetaan keruu-

lista joka on varaston tyokalu osien kerddmisessa.

Varasto toimittaa osat korjaamolle keruulistassa osoitetun asiakkaan lokeroon. Asentaja
ottaa osat sek& tydomadrdimen lokerosta ja aloittaa tyonsa. Tyon paatyttya asentaja rapor-
toi korjaamopaallikolle kaytetyt tunnit, sek& merkitsee keruulistaan tyossa kaytetyt osat.
Mikaéli varaosia on ja&nyt yli, ne palautetaan takaisin varastoon. Palautuksessa osat ote-
taan uudelleen varastosaldoihin ja sen jalkeen varaosamyyjé kuittaa tilauksen. Korjaa-
mopaallikko lisad laskuun kaytetyt tunnit ja muut tarvikkeet kuten 6ljyt. Tdman jalkeen

lasku siirtyy talousosaston haltuun, josta se toimitetaan eteenpéin asiakkaalle.

Korjaamopé&éllikko tekee suoritetusta tyosta myos asiakasraportin, josta ilmenee ongel-
man kuvaus, tehdyt korjaukset, kdytetyt varaosat ja teholliset tyGtunnit. Raportti luovu-
tetaan asiakkaalle joko suoraan tai koneen mukana. Liitteissa on kuvattu prosessin kul-

ku jarjestelmdssé. Se on esitelty jarjestelmén ndyttdjen avulla.
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6 Huollon moduulin testaus

Tyo0 alkoi ohjelmistoon tutustumisella. Kéytdnnossa tama tapahtui viemélla 1api kuvit-
teellisia toimeksiantoja prosessin mukaisesti jarjestelmassa. Tutustumisvaiheen jalkeen
alkoi testisuunnitelman laatiminen ja testitapausten luominen. Tassa tydssa ei ole mah-
dollista kasitella kaikkia testitapauksia, koska niitd ei ollut suunniteltu viel& siin vai-

heessa.

6.1 Testauksen tavoitteet

Tarkeimpé&né tavoitteena oli vaadittujen ominaisuuksien ja toiminnallisuuksien testaa-
minen. Lahdekoodin testaamiselle ei tdssé vaiheessa enéé ollut tarvetta. Ohjelma tuli
toimittajalta valmiina runkona, johon suoritettiin raataldinnit. Nain ollen kyse oli jérjes-
telmén kayttoonottovaiheen toiminnallisuustestauksesta. Toiminnallisuuden testaami-

sessa tuli ottaa huomioon erityisesti uudet tydvaatimukset.

Ominaisuuksien ja toiminnallisuuksien lisaksi tassé vaiheessa testattiin my6s ohjelman
kayttoliittyméa. Toimittajalta saadun jarjestelman kayttoliittyméaa ei ollut vield réataloi-
ty lainkaan, joten sieltd tuli 10yt&a turhat kentét, ja suunnitella kayttoliittyma sellaiseksi,

ettd se on mahdollisimman hyvé jokaiselle k&yttajaryhmélle.

Edelleen testauksen aikana luotiin maérittelyt kayttajaprofiileille. Maarittelyt koskivat
niiden ulkoasua ja rajoituksia jarjestelméssa. Myos paperitulosteiden ulkoasu seké nii-

den sisdltdma data piti maaritella.

Koska aikaisemmin oli jo maéritelty eri mittareita huollon toiminnalle, tuli myos jérjes-
telmén kirjata nditd. Erilaisia aikamittareita varten ohjelmassa tuli olla kentat, joihin

vaadittuja tietoja voi syottaa.

Huollon moduulin vaatima data tuli miettié ja validoida. Tietojen siirto tapahtui vanhas-
ta kannasta ja testivaiheessa tuli jo samalla testata tdman siirron onnistuminen. K&aytén-

nossa tdma tarkoittaa esimerkiksi kannassa olevan metsédkoneen ja asiakkaan oikeaa
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suhdetta, eli oikeat koneet ovat oikeilla asiakkailla. Tarvittaessa kaytettavalle datalle

tultaisiin suunnittelemaan sek& perusarvot ettd kooditukset.

Jérjestelmé tarjosi mahdollisuuden my6s monipuolisen taustadatan hyvaksik&yttoon.
Ennen kayttdonottoa oli mietittdva mitd néisté otetaan kayttoon, ja miten niita hyddyn-

netaan.

6.2 Vaatimukset huollon moduuliin

Vaatimuksia oli sekd toiminnallisia ett& dataan liittyvid. Toiminnallisuusvaatimukset
liittyivat jo aiemmin mainittuihin prosessiuudistuksiin sek& yleensa koko prosessin 1api-

vientiin. Testauksessa keskityttiin keskeisten toiminnallisuuksien ja ominaisuuksien

toimintaan ja lapivientiin.

6.2.1 Toiminnallisuusvaatimukset

Esitietolomake

Huolto tarvitsee esitietolomakkeen johon voidaan ottaa ylos kontaktin tiedot. Koska
soittaja ei ole aina asiakas (koneen omistaja), pitéa soittajan tiedot saada ylos. Lomak-
keessa on oltava mahdollisuus vian kuvaukseen ja resurssitilanteen tarkasteluun.
Tyomaarain

Tyomaaraimella pit&é pystya suunnittelemaan tuleva ty6 téydellisesti. Erityistd huomio-
ta kiinnitettiin siihen, etté silla pystyy kasittelema&n samanaikaisesti useita erityyppisia
toitd (takuu, normaalihuolto) sekd varaston materiaalitilannetta.

Laskutuksen tehostaminen

Laskutusta on saatava nopeammaksi ja tydmaaréimen sulkemisen jarjestelméssa on ol-

tava sujuvaa. Tietojen siirto huollon ja laskutukseen valill4 on oltava helppoa.
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Mittarit

Proserven tuloksena méariteltyj& mittareita ovat muun muassa laskutustehokkuus, huol-
tojen kokonaisaika ja huoltojen sisdiset aikamittarit (esimerkiksi asiakkaan kontakti ->
tyon aloitus).

Paperitulosteet

Paperitulosteita pitdd paivittdd. Asiakkaalle on saatava raportti tehdyisté toisté jo ennen

laskun l&hetysta.

Palvelutuotteiden hallinta

Médréaikaishuolloista on saatava luotua paketteja, jotka voidaan laskuttaa kiinteélla

hinnalla ja ovat helppoja hallita.

Toiden aikataulutus ja tyypittdminen

Huollon toimeksiannot on pystyttava tyypittdmadn ja niitd on pystyttdva priorisoimaan

tyypin mukaan. Jarjestelman on huolehdittava siité, etta kiireellisimmat tyot siirtyvat

automaattisesti tydjonon karkeen.

6.2.2 Datavaatimukset

Jarjestelmdn vaatimaa dataa on kolmea eri tyyppié: kriittinen data, pakollinen perusdata
ja valinnainen perusdata. Ndiden maarittely on jérjestelmén kannalta hyvin tarkeéa.
Méadrittely tehtiin prosessikaavioiden avulla sek& kayttamalla hyvaksi Proserven aikana

luotuja spesifikaatioita ja jarjestelmén toimittajan tarjoamaa konsultointiapua.

Kriittinen data

Kriittinen data on se data, jota huollon moduuli tarvitsee toimiakseen vaatimusten mu-

kaisesti. T&mé& data tulee tarkastaa erittéin huolellisesti. Jarjestelman toimittaja ké&yttaa
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datan kohdalla maarittelyd monimutkainen ja se kuvaa hyvin tietojen rakennetta. Tau-

lukko 1 esittelee jérjestelman kriittisen datan.

Taulukko 1. Kriittinen data

Nimi

Kuvaus

Konekanta

Rekisteroityjen asiakkaiden hallinnassa olevat laitteet (metséko-

neet, harvesteripaat).

Asiakasrekisteri

Asiakkaat, joilla yksildllinen asiakasnumero.

Tyontekijat

Tyontekijoiden henkilokohtaiset tunnisteet.

Huoltosopimukset

Metsdkoneiden yksilolliset huoltosuunnitelmat.

PM Actions Huollon ennakkosuunnittelun tydkalut.
Varaosavarasto Aktiivisen koodin omaavat varaosat.
Hintalistat Huollon tydn siséinen kustannus.

Sisaiset organisaa-

tiot

Huoltoihin osallistuvat organisaatiot (korjaamo, tekninen tuki

yms.)

Prosessin kannalta pakollinen perusdata

Perusdata tdydentd4 kriittista dataa. Jarjestelmd tarjoaa mahdollisuuden kayttaa useita

erityyppisié taustatietoja, joita hyddynnetdén yrityksen tarpeiden mukaisesti. Pakollinen

perusdata on lueteltu taulukossa 2.
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Taulukko 2. Pakollinen perusdata.

Nimi Kuvaus

Tyotyypit Erilaiset huoltotyotyypit (halytyskorjaus, suunniteltu korjaus
yms.). Hyddynnettavissa koneen huoltohistorian tarkastelussa,

tilastollisena datana.

Parametrit Esimerkiksi paine, [ampdtila, 6ljyn méaéra. Parametrit ovat

linkitettyina koneisiin ja ohjaavat esimerkiksi PM Actioneita.

Toiminnot Metsdkoneelle suoritettavan korjaustoimenpiteen tyyppi ja
kuvaus.

Varustelutaso Metsékoneen varustelutaso.

Konetyyppi Harvesteri tai kuormakone.

Sidosryhmien kayttajat | Varaosien ostajat yms. pakolliset sidosryhmat.

Valinnainen perusdata

Valinnaista perusdataa kéytetddn hyvéaksi muun muassa tilastollisessa seurannassa. Jois-
sain tapauksissa (esimerkiksi Rooli) tdmé data liitta4 kriittiseen dataan lis&a ominai-
suuksia. Kaikkea téta ei tarvitse kayttad, ja on painvastoin suositeltavaa, etta turha tieto

siivotaan jarjestelmasta pois. Valinnainen perusdata on lueteltu taulukossa 3.




Taulukko 3. Valinnainen perusdata.
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Nimi Kuvaus

Rooli Voidaan sitoa tyontekijéén, varaosiin tai
toimipaikkaan. Rooliin voidaan méaritella
valmiiksi esim. tyon laskutushinta.

Loydos Tydméaaréimen raportointiin liittyva tieto
viasta. Hyddynnettévissa koneen huolto-
historiassa.

Oire Ks. Loydos

Luokka Loytyneen vian luokka. Mahdollista méa-
ritelld viat eri luokkiin, jota voidaan hyo-
dyntad tilastollisessa seurannassa.

Tyyppi Vian tyyppi, esim. vuoto, vdsyminen yms.

Suoritettu toiminto

Koneelle suoritettu korjaustoimenpide.

Aiheuttaja Vian aiheuttaja. VVoidaan hyodyntéa tilas-
tollisessa seurannassa.
Tarkeys Madrittelee huollon vasteaikoja riippuen

tydtyypin painotuksesta.

Huoltosopimustyyppi

Eri huoltosopimustyypit, mm. SLA (Ser-

vice Level Agreement), normaali jne.
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6.3 Suunnittelun toteutus

6.3.1 Testiskenaariot

Tyomaardimen tuottaa kolme eri tilannetta: koneen hajoaminen, médaréaikaishuolto tai
asiakkaalle menevan uuden koneen lisdvarustelu. Naisté kolmesta eri osa-alueesta on
muodostettu testiskenaariot, jotka ryhmittévat testitapaukset. Kuvio 8 osoittaa, kuinka
skenaariot eroavat toisistaan. Varsinaiset erot syntyvét siis vain prosessin kdynnistavés-

sé tapahtumassa, seké tasté aiheutuvissa eroissa jéarjestelmén kéytossa.

Enter. z i
Work Shop Technical
Manager Support
Enter
. Service
Request
Corrective WO
Demand "Fault
Report"
Generate
Planned
. Preventive
WO
Preventive
Service

Plan
\ Generate WO
. > Installation Work

—~ "
Work Order Request
Delivery

Customer
Order

Kuvio 8. Tyéméaaraimen generoivat tapahtumat. (IFS Solution Defining Document,2008.)
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6.3.1.1 Skenaario 1: Koneen hajoaminen tai rikkoutuminen (Corrective

Demand)

Prosessin laukaisee asiakkaan koneen hajoaminen. Useimmin kysymyksessa on haly-
tyskorjaus ja joissain tilanteissa myds suunniteltu korjaus. Koska tapauksia on lahes
mahdoton ennakoida, joudutaan tydméaérdin tekemaan manuaalisesti. Se tarkoittaa, etta
tyomaardin luodaan késin aloittaen prosessi alusta ilman jérjestelmén tarjoamia “oiko-

polkuja”.

Prosessi alkaa niin sanotun huoltopyynnon teolla, jonka pohjalta luodaan varsinainen
tydomaéaarain. Tassd skenaariossa tyoméaréin saa jérjestelméssé statuksen vikaraportti,

joka tarkoittaa korjaavaa toimenpidetté.

6.3.1.2 Skenaario 2: Ennakoiva huolto (Preventive Service Plan)

Ennakoiva huolto tarkoittaa ennalta suunniteltua huoltoa. Sen periaate on, ettd jokaiselle
koneelle luodaan yksildllinen huoltosuunnitelma. Se voi perustua kayttotunteihin, en-

nalta maariteltyihin tapahtumiin tai se voi olla kalenteripohjainen.

Jarjestelmad tarjoaa varta vasten ennakoivan huollon tarpeisiin suunnitellun moduulin,
joka on nimeltddn Ennakoiva kunnossapito. Moduulin etuna on, etta tydméaréin voi-
daan luoda suoraan yksittdisen koneen huoltosuunnitelmasta. T&lla sdéstetadan tyoaikaa
verrattuna manuaaliseen tapaan. Ideaalitilanteessa metsékoneen tietokone l&hettéisi re-
aaliaikaista tietoa koneen ké&yttdtunneista suoraan yrityksen jarjestelmaan. Téaten jarjes-
telmé& ilmoittaisi aina, kun huoltoraja lahestyy, ja asiakkaalle voitaisiin lahettd kutsu

huoltoon.

Moduuli sisaltda valmiita huoltopaketteja, joita kutsutaan Standardityd-nimella. Nama
paketit siséltavét valmiiksi kaiken suunnittelutiedon huollosta. Paketissa on valmiina
huollossa suoritettavat ty6t, huoltoon tarvittavat osat, huollon kesto ja huollon kustan-
nukset. Talla tavoin ennakoiva huolto voidaan suunnitella hyvin pitkélle etukéteen, mi-

ka vahent&d tydkuormaa huomattavasti.
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6.3.1.3 Skenaario 3: Uuden koneen varustelu (Delivery Customer Or-
der)

Uuden koneen varustelu eroaa normaalista huoltotydsta siind, ettd tydoméaérdimen avaa
toimitusvalvoja. Kun asiakas tilaa uuden koneen tehtaalta, luodaan samalla siséinen

asiakastilaus. Tam4 asiakastilaus kerad kaikki siséiset kustannukset tietysta projektista.

Huolto suorittaa uuden koneen varustelun kauppasopimuksen mukaisesti. Varustelusta
koituvat kustannukset lisatadan asiakastilaukselle ja tarkemmin niin sanotulle projektille.

Projekti on aina yksi metséakone.

Skenaario 2 ja skenaario 3 tuottavat jarjestelméan tydméaaraimen, jolla on statuksena

tyopyynto. Se tarkoittaa, ettei kyseessé ole kiireellinen tyo.
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6.3.2 Testitapaukset

Testauksessa on kdytetty mustalaatikkotestauksen periaatteita, korkealla tasolla proses-
sikaaviossa. Se tarkoittaa, etté testitapauksissa syottotieto ja tuloste muodostuvat pro-
sessien vaiheiden mukaan, eikd yksittdisiad kenttié ole erikseen testattu. Kuvio 9 esittelee

jérjestelmén toimintaa huoltotydn suunnitteluvaiheessa.

Ll it it

Work Shop Warehouse Warehouse

Manager Responsible Worker

Finalize
Report" i
P Fan Material Pick Material

Resources demand and

sourcing
WO WO "Under WO

"Observed" Preparation” "Prepared”

|
|
|
|
WO |
"Work | . .
Request” | . y
| Material Material
| Requisition Requisition
| "Planned"” "Released"
|
|
|
e ~l

Purchase
Requisition
"Planned"

Kuvio 9. Tydméaaraimen suunnitteluvaihe 1FS:n prosessikuvauksessa (IFS Solution Definition
Document,2008)

Esimerkiksi kappaleessa 6.3.1.1 esitellyssé skenaario 1:ss4 ensimmaéisen vaiheen tulos-
teena on tydmaarain statuksella tarkasteltu, lisaksi tulosteina ovat myds suunniteltu -
tilassa olevat materiaalivaraus ja/tai materiaalin ostotilaus. Vastaavasti syottotietona

toimii aiemmassa vaiheessa luotu vikaraportti tai tyopyynto.

Yksi testitapaus kattaa useita toimenpiteita itse ohjelmassa, mutta ndiden testaaminen
tapahtuu kdyttoohjeita vasten. Koska myos kayttoohjeet on testattava, saadaan tall4 ta-
voin testattua seka kayttoohjeet ettd toiminnot samalla kerralla. Mikéli testitapaus ei
mene l&pi kéyttoohjeiden avulla, on ohjeita talldin parannettava. Samalla toki huoma-

taan mahdolliset virheet myds ohjelman teknisessa toteutuksessa.
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Jokaisen skenaarion alle on listattu testitapauksia jotka kattavat odotettavissa olevat
tapahtumat tyon suorituksen aikana. Korjaavan toimenpiteen skenaario pitéa siséllaén
lahes kaikki mahdollisuudet muuttujat, koska se kattaa koko huoltoprosessin, ja suurin

osa toimeksiannoista oletettavasti edelleen paatyy kyseisen skenaarion alle.

Ennakkohuollon skenaario kasittdd muuttujat maardaikaishuoltojen suunnittelussa ja
keskittyy enemman itse jarjestelmén toimintoihin, ja niiden kayttokelpoisuuteen. Kéy-
tdnnossa siis testataan miten jérjestelman tydkaluja voidaan hyddyntéd, ja samalla tulee

miettid yritykselle oma ratkaisumalli.

Uuden koneen varustelun skenaario on pienin osa-alue. Sen eri muuttujat kasittavat vain
muutaman eroavaisuuden prosessin aloituksessa, kdytanndssé puhutaan siitd kuka ky-

seisen prosessin kaynnistaa.

6.3.3 Testaus

Testaus suoritetaan manuaalisesti erillisessa testikannassa. Testikanta on avoin kaikille
eri moduulien testaajille, ja talloin tavallaan tarjoaa mahdollisuuden testata myos tyo-

prosessien toimivuutta moduulien valilla.

Testitapaukset vieddan lapi prosessikaaviota seuraten ja samalla toteuttaen tyotilausta
testikannassa. Testausta vaikeuttaa jonkin verran se, ettei kaikkea taustadataa 16ydy vie-
14 testikannasta. Kuvio 10 esittelee testitapaussuunnitelman johon on hahmoteltu myos

testituloksia.

Kaikista testitapauksista tehtiin oma virheraportti, jolle kirjattiin mahdolliset puutteet
ohjelman toiminnassa tai logiikassa. Virheraportit vélitettiin edelleen projektin vastaa-

valle joka raportoi jérjestelman toimittajalle.
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Scenario 1.
Planned repair

Himi

Lahtotil

Tehtava

[Status

Suunnitelu korjaus 1.1

Suunnitelu korjaus 1.2

Avataan uusi keikka.

Uuden service requestin teko.

Service request on tehty ja
sen pohjalta tehddzin WO

Work orderin avaaminen service reguestin pohjalta

Suunnitelu korjaus 1.4

Lisdtadn muita tietoja

Work orderin suunnittelu

work orde

Si itelu korjaus 1.5 A kaytta Aikataulutus Toiminto ei ole visld kaytossa
Suunnitelu korjaus 1.6 Work orderilla ei ole viela |Tehdadn material reguisition Waraosakyselyd ei voi suorittaa pikandppaimells,
osia.
Suunnitelu korjaus 1.7 Varaosia ei ole viela Resere ja issue K HUDMI Walemrat toiminnot ovat statuksesta
varattu eika toimitettu. riippuvaisia.
S itelu korjaus 1.8 Tyo on valmis. Tyin raportointi work orderille 0K
Suunnitelu korjaus 1.9 Tyista on jaanyt Osien palautus {unissue) (8134
yli isia osia
Suunnitelu korjaus 1.10 Work order on raportoitu. |\Work orderin tiedot siirretdan custamer orderille, |0k
Si itelu korjaus 1.11 Customer order on tehty. [Tietojen siitaminen laskutukseen |OK
Suunnitelu korjaus 1.12 Osia ei ole tarpeeksi, tai  |Purchase req. Tekeminen (6]
ne ovat loppuneet.
Suunnitelu korjaus 1.13 Tyolle otetaan ulkoista Purchase req. Tekeminen
tydvoimaa.
Si itelu korjaus 1.14 Tyo on keikk Taku len vaikutus Mot tested
Suunnitelu korjaus 1.13 Tyo ei valmistu Mot tested
Suunnitelu korjaus 1.16 Lis&taan rivejd material requisitioniin DK
Suunnitelu korjaus 1.17 Customer orderin rivit Mot tested
lask eri paik
Suunnitelu korjaus 1.18 Tyt alkaa suunniteltua Kirjataan oikea aloitus paiva suunniteltua aikaisemmaksi. |OK
Suunnitelu korjaus 1.19 Tunteja raportoidaan “almiista tydstd raportoidaan tunteja yli arvion, (8134
lilkaa
Suunnitelu korjaus 1.20 atdiden lisdaminen Tyirivien lisdaminen tydn suarituksen aikana, 0K
work orderille.

Kuvio 10. Testitapaussuunnitelma, skenaario 1.
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7 Y hteenveto

Ohjelmistotestauksen rooli kehitysprojektin riskien hallinnassa on merkittava. Oikein
suunniteltu ja oikein suoritettu testaus vahentda selkeésti mahdollisia my6hemmaén vai-
heen taloudellisia kuluja. Siksi sille pitda varata riittdvasti resursseja sekd ajankayton

ettd rahan suhteen.

Toiminnallisessa testauksessa on tehtdva laaja ja yksityiskohtainen pohjasuunnittelu
ohjelman k&yttotarpeista. Tahan voidaan kéyttéa joko testiskenaarioita tai kayttétapauk-
sia. Molemmista koostetaan testitapaukset, joilla ohjelman toiminta testataan, ja varmis-

tetaan sen kayttdytyminen halutulla tavalla.

John Deere Forestry Oy aloitti ERP-jarjestelman k&yttdonottovaiheen kuluvan vuoden
lokakuussa. Huollon moduulin toiminnalliset vaatimukset on maaritelty aiemmin sama-
na vuonna. ERPIn tavoitteena on parantaa yrityksen back office -toimintoja ja tuoda
uusia mahdollisuuksia siséiseen raportointiin. Myds toimenkuvien selkeyttdminen ja

prosessien “riisuminen” ovat ERP-jarjestelman kayttdonoton tavoitteina.

Huollon moduulin testaus alkaa joulukuussa. Tdhdn mennessé huollon moduuliin on
tehty toimintaa kuvaavat prosessikaaviot. Testaus tapahtuu t4t& prosessimallia noudatta-
en. Moduulille on mééritelty myos taustadatat, joita se kayttd4. Tatd dataa on olemassa

seka kriittisté ettd perusdataa.

Talla hetkelld huollon osalta valmistellaan korjaamopaallikon kayttoliittymén ulkoasua,
ja seuraavaksi siirrytadn suunnittelemaan rajoituksia profiilille. Testitapaukset on kirjoi-
tettu valmiiksi ja ne odottavat viimeisen hyvaksymistestauksen alkamista. Oma tyo tes-
tauksen suunnittelussa on ollut haastavaa ja mielenkiintoista. Tdman opinndytetyon ai-
kana olen saanut valtavasti lisatietoa testaamisesta seké jérjestelmén kayttoonottoon
liittyvista asioista. Olen myds huomannut, ettd muutamia harha-askeleita on tullut otet-
tua, mutta toisaalta se on luonnollista kokemattomuuden vuoksi. Olen kuitenkin tyyty-

vainen tahén asti saavutettuihin tuloksiin.
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Liitteet
Huoltoprosessin paapiirteet 1FS-tauluina testikannassa

1. Avaaminen

Mikéli huolto ndhd&én tarpeelliseksi, avaa joko tekninen tuki tai korjaamon tyonjohto
Huoltopyynto-ikkunan (kuvio 1). Téhan ikkunaan sydtetddn perustietoa tyosté. Pakolli-
set datat ovat kontaktin nimi ja puhelinnumero, lyhyt kuvaus ongelmasta, tytyyppi
(hélytyskorjaus, suunniteltu korjaus jne.), koneen sarjanumero, asiakasnumero ja asiak-
kaan nimi sekd tyon suorittava organisaatio. Ylatunnisteeseen kirjautuu paivdmaara
koska kyseinen huoltopyyntd on avattu, avaajan tunniste jarjestelméassa seka niin sanot-
tu site (toimipaikka), jolta pyyntd avataan. Toimipaikka méaraytyy henkilon mukaan.
Kontakti ja asiakas voivat olla eri henkilditd ja soittaja on useasti asiakkaalle tydskente-

levéa koneen Kkuljettaja.
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Kuvio 1. Huoltopyynt6-ikkuna IFS-jarjestelmassa.
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2. Huoltopyynnon suunnittelu

Huoltopyynt6a kaytetdén esitietolomakkeena, ja siihen voidaan jo suunnitella jonkin
verran tulevaa tyotd. Suunnittelun madra riippuu siita, avaako pyynnon tekninen tuki vai
huolto. Tekninen tuki ei yleensd tee muuta kuin kirjaa pakolliset sydtteet ensimmaiselle

sivulle.

Valmistelu-vélilehdelle (kuvio 2) on mahdollista suunnitella etukéteen tyon aikataulua
ja kertoa lisédinformaatiota koneen viasta. Aikatauluun voidaan laittaa suunniteltu aloi-
tuspaivd, suunniteltu lopetuspéiva ja arvioidut teholliset tydtunnit. Nama syotteet ohjaa-

vat materiaalin hankinta-aikaa kyseiselle tyolle.
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Kuvio 2. Huoltopyynnén Valmistelu-valilehti 1FS-jarjestelméassa.
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3. Tyobvaiheiden suunnittelu

Aikataulutuksen lisdksi on mahdollista lisaté jo tuleva tyo tai tulevia t6ita. Tdma tapah-
tuu Tyot-vélilehdelld (kuvio 3). Ndama tarkoittavat konkreettisia toimia kyseisen vian
korjaamiseksi. Tydnjohto voi halutessaan varata tietyn asentajan tietylle tydlle jo tassé

vaiheessa.
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Kuvio 3. Huoltopyynndn Tyot-valilehti 1FS-jarjestelméssa.



48(52)

4. Tydbmaaraimen avaus

Kun huoltopyynt6 on tehty, se siirtyy jonotuslistalle odottamaan varsinaisen tyomaa-
rdimen avaamista. T&ssa vaiheessa tyd nékyy vikaraportti-tilassa jérjestelméassa. Varsi-
nainen tydmaaréin tehd&an huoltopyynndn pohjalta (kuvio 4) ja varsinainen suunnittelu-
tyo tehdaén sille. Tyoméarain sisaltad aikataulun, vian tarkemman kuvauksen, tydvai-
heet, tydn suorittavan asentajan (tai asentajat), materiaalit (kuvio 5), mahdolliset eri-

koistyokalut, budjettilaskennan ja muita lisétietoja.

Tyoméaaraimella on eri statuksia jotka ohjaavat mm. materiaalihankintaa. Alkuvaiheessa
tyomaardin on vikaraportti-tilassa, siirtyen siité eri vaiheiden jélkeen lopulta vapautettu-

ja aloitettu-tilaan.
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Kuvio 4. Tydméaaraimen etusivu
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Kuvio 5. Tydmaaraimen materiaalivarausikkuna IFS-jarjestelmassa.

5. Tyéméaaraimen raportointi

Kun tyd on saatu valmiiksi, se tulee raportoida jarjestelmaan. Tassé vaiheessa kéytetdan

raportointitydkalua (kuvio 6). Asentaja syottaa tiedot tydhon kaytetyisté tehollisista tyo-

tunneista, kaytetyista varaosista sekd todelliset aloitus- ja lopetuspaivat.
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Kuvio 6. Tydmaaraimen raportointitykalun etusivu IFS-jarjestelmassa.
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Tybnjohto lis&d tyon kustannukset ja tilidinnit sekd tarkastaa vield kertaalleen syotetty-

jen tietojen oikeellisuuden. Lopulliset laskutettavat rivit nakyvéat Tilidinnit-valilehdella
(kuvio 7).

ERETINEEE A =R 5.
H WO Mo Site: Directive: Reported By: Status:
= | |=] [ =re [ Lyhyt kuvaus |mHozz14 | workDone Q
Feport Inl Budgell Free Nntesl Jnhsl Time Report Postings |Malerials| Flequisitinns‘ Tools and Fal:ilitiesl Halurnsl co Infnrmatinnl
Cost Type Plan Line Mo | Operation No | Ref Number | Sales Part Murmber Descripion Creation Date | Hours{Qty | Cost Amount
Material 2 FO03013 TIIVISTE 0921176 6.11,2008 1 0,26
Personnel 1 1 Wik _FLD_000 Service Work, Field  16,11,2008 3 144,75

Kuvio 7. Laskutettavat rivit Tilidinnit-valilehdelld IFS-jarjestelméssa.



51(52)

6. Myyntitilaus

Kun tyd on raportoitu, suoritetaan datan siirto myyntitilaukselle (kuvio 8). Myyntitilaus-
tyokalu kerad kaiken tiedon kyseisestd asiakastilauksesta. Tilaus on aina asiakaskohtai-
nen, eli mikali yhdella tydmé&ardimelld on useita eri asiakkaita, luodaan kaikista erillinen
tilaus. Yksi myyntitilaus voi sisaltad esimerkiksi tehtaalta tilatun uuden koneen seka

sille suoritetusta varustelusta syntyneet rivit.
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Kuvio 8. Myyntitilaus IFS-jarjestelmassa.
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Myyntitilauksen pohjalta tehdaan varsinainen lasku (kuvio 9 ja kuvio 10) asiakkaalle.

Laskuun ei tule yhta yksityiskohtaista erittelyd kuin myyntitilaukselle, vaan siind yksin-

kertaisesti ndkyy yksi tydrivi suoritetusta tydstd ja liséksi laskutettujen osien kustannus.
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Kuvio 9. Laskutuksen hallintatydkalu IFS-jarjestelméssa.
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Kuvio 10. Laskun rivindkyma IFS-jarjestelmassa.



