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1 JOHDANTO

1.1 Lahtotilanne

Opinnaytetyd on tehty ABB, Keskijannitekojeet ja -kojeistot yksikon SAP-
tuotannonohjausjarjestelman kéyttéonotosta. Tydsséd on perehdytty tarkemmin
SAP-tuotannonohjausjarjestelman loppukéyttdjdkoulutukseen ja sen onnistumi-
seen. ABB Oy:ll4 on suuntana jatkuva parantaminen ja kehittyminen. ABB Oy:lla
on kaytossa erilaisia tuotannonohjausjarjestelmid ja lisaksi toimintaa tuetaan useil-
la eri lisdohjelmilla. Tallgin tuotannonohjaus on hyvin tehdaskohtaista ja toiminta-
tavat yksilollista. /2/

1.2 Tavoitteet

Toiminnan yhdenmukaistaminen ABB Oy:lla on nousussa ja SAP-
tuotannonohjausjarjestelmé on suuri osa sitd. Yrityksessa pyritadn yhdenmukais-
tamaan toimintaa ottamalla kayttoon yksi jarjestelmd, jolla pyritddn kattamaan
koko tehtaan tuotannonohjaus. SAP-kayttdonottoprosessi méaériteltiin aikataulul-
taan hyvin tiukaksi, koko prosessin ajallinen kesto maarittelyjen laatimisesta kéyt-

toonottoon madriteltiin kestimaan ainoastaan alle vuoden.

11.8.2008 — 14.11.2008 esivalmisteluvaihe, siséltdd  maaritysten

luomisen
15.11.2008 — 23.3.2009 jarjestelman testaus, IT 1- ja IT 2-vaiheet

24.3.2009 — 30.4.2009 viimeistelyvaihe, sisaltdd UAT testauksen

seké loppukéayttajakoulutuksen.

1.5.2009 uuden jarjestelman kéayttéonotto.

SAP-jérjestelmén kayttddnotto on hyvin laaja prosessi ja tavoitteiden tayttymiseen

ja onnistumiseen vaaditaan vahvaa osaamista ja ammattitaitoa. /1/



1.3 ABB OY

ABB Oy on syntynyt ruotsalaisen Asean ja sveitsilaisen Brown Boverin yhdisty-
essd vuonna 1988. Toiminta oli talloin s&hkoteknista liiketoimintaa. Nykypéaivéana
ABB Oy on johtava s&éhkdévoiman ja automaatioteknologian edellakavijéyritys,
joka tyollistadd henkilditd jo runsaassa sadassa maassa.

Ydinliiketoimintaa ABB Oy:lla ovat séhkdvoimatuotteet, sahkdvoimajarjestelmat,
automaatiotuotteet, prosessiautomaatio ja robottiteollisuus. /2/

1.4 ABB, Keskijannitekojeet ja -kojeistot

ABB, Keskijannitekojeet ja — kojeistot yksikkd kuuluu sahkdvoimateknologia-
divisioonaan ja sielld tarkemmin sanottuna sdhkévoimateknologiatuotteisiin. Yk-
sikossa tyoskentelee noin 90 henkild, joista suunnilleen puolet on tyontekijoité ja

toinen puoli toimihenkildita.

ABB, Keskijannitekojeet ja —kojeistot yksikon tuotteita ovat Uniswitch-kojeisto,
ulosasennettavat OVR-ohjauskaapit ja NPS-pylvaserottimet. Yksikon suurimpia

Kilpailijoita keskijannitekojeistoissa ovat Schneider, Areva ja Siemens.

Keskijannitekojeistoja on valmistettu Vaasassa 1960-luvulta saakka, mutta nyt
markkinoilla olevaa keskijannitekojeistoa on valmistettu 1990-luvun puolesta va-

listda lahtien. Suurimmat asiakkaat ovat Belgia, Ranska ja Suomi. /1/



2 TUOTANNONOHJAUS

2.1 SAP-tuotannonohjausjarjestelma

SAP on kansainvélinen ohjelmistokonserni joka tuottaa raataloityja ohjelmistoso-
velluksia. SAP-ohjelmistosovellus voi olla organisaatiossa esimerkiksi tuotan-
nonohjausjarjestelmd. Sen tarkoituksena on integroida organisaation kaikki pro-
sessit yhden jarjestelman sisélle. Prosessit etenevét loogisesti vaihe kerrallaan

alusta loppuun jarjestelman sisélla. /5/

ABB, Keskijannitekojeet  ja  -kojeistot  ottivat  kayttéon  SAP-
tuotannonohjausjarjestelmén kevaalla 2009. SAP-tuotannonohjausjarjestelmalla
pyritddn parantamaan Kilpailukykyéa, kestdvaa kehitysta ja korkeaa laatua. Jérjes-
telmé& mahdollistaa yrityksessd monipuolisemman tiedon tuottamisen ja saatavuu-
den. Jérjestelmén ansiosta yritys pyrkii sddstdmaén aikaa, energiaa ja materiaaleja.
11/

Opinnaytetyossa keskitytddn SAP-tuotannonohajausjarjestelman osioon, jota kay-
tetdan tehtaalla tuotannossa. P&apaino tydsséa on jarjestelman kayttéonoton koulu-
tus ja kayton tuen onnistuminen tuloksien saavuttamiseksi. Kuvassa 1 on SAP-

tuotannonohjausjarjestelmén aloitussivu, josta voidaan ndhda jarjestelmén ulko-

asu.

SAP Easy Access
BE S EB 2| v a

- ? Elvicée;:nm- s sapd FISAP Production Environment [ESP] AR

D [ MvS - Tuotanto

> [ Tuotantotilaukset

b [ Masteri

D [ Kapasiteetti

> [ Pakkaus

> [ Suunnitielu

b [ varasto

b [ Myynti

> [ Vieisia

b [ Routingit

D [ aM- Laatu

> [ osto

> [ Motors Z-uotanto
< & SAP menu

b [ ofiice

> [ Cross-Application Components

b [ Logistics

b [ Accounting

b [ Human Resources

D [ Information Systems

b [T Tools]

Kuva 1. SAP-jarjestelman aloitussivu.
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2.2 Tuotannonohjaus ABB, Keskijannitekojeet ja -kojeistot yksikossa

Tuotannonohjauksessa on tarkoitus yhdistéé tehtaan materiaali- ja informaatiovir-
rat. Laajemmassa mittakaavassa voidaan ajatella toimitusketjun hallintaa, joka
sisdltaa seké toimittajat ettd asiakkaat.

Tuotannonohjauksessa on useita tehtévid, kuten kustannusten arviointi, laadunhal-
linta, varastonhallinta, kapasiteetin suunnittelu, tuotannon suunnittelu ja materiaa-

litarpeiden madritteleminen.

Tehtaalla tuotannon toteutustapa on mééritelty tilaustavan mukaan. Tilaustavan
mukainen tuotanto voi olla kahdenlaista. Asiakkaalle menevé tuote valmistetaan
joka kerta erikseen asiakkaalta lahteneen tilauksen perusteella. Toisaalta voidaan
ennakoida tulevia tarpeita markkinatilanteen mukaan, jolloin joitakin tuotteita voi-

taisiin valmistaa varastotuotantona. /6/

SAP-jérjestelmén kehittdmisvaiheessa oli myds mukana varastoon valmistaminen,
vaikka tehtaalla ei ole kéyt6ssa vield varastoon valmistusta. SAP-jarjestelmassa

on kuitenkin taydet valmiudet varastoon valmistukselle.
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2.2.1 Kapeikko-ohjaus

Tuotannonohjauksessa on laadittava realistiset suunnitelmat arvioidulle kysynnal-
le, taten on hyvin tarkedd tietdd tehtaan kapasiteetti. Kapasiteetilla tarkoitetaan
tuotantoméaarad, jonka tehdas pystyy enimmill&dén tuottamaan asiakkaalle. /4/

Uusi tuotannonohjausjarjestelma mahdollisti tehtaalle vaihekohtaisen kuormituk-
sen. Vanhan tuotannonohjausjarjestelmén aikaan tuotantoa on ohjattu koko teh-

taana ja hinnan mukaan.

Tuotantoa ohjataan kapeikko-ohjauksella. Tehtaan kapeikoksi on méaritelty yla-
moduulin johdotus. Ylamoduulin johdotus on yksittainen tyopiste, jonka kapasi-
teetti méaarad mitd tehdas voi enimmillaén tuottaa. Ylamoduulin johdotus tyopis-
teend on valmistuksen hitain ja aikaa vievin tyovaihe. Kapeikko-ohjauksessa pyri-
taan pitamdan puskurivarastoa ennen ylamoduulin johdotusta. T&lla pystyy kuor-
mittamaan niin sanottua pullonkaulaa tasaisesti koko ajan, ilman katkoksia. Ka-

peikosta eteenpdin tuotantoa ohjataan tyontoperiaatteella. /3/

SAP-jérjestelmén kéayttoonotossa tuotannonohjauksen haasteita ovat olleet kenno-
jen yhdistdmisvaihe, tassa olisi toivottavaa etta kennojen yla- ja alamoduuli val-
mistuisivat samaan aikaan yhdistdmisvaiheeseen. Tassa on vield kehittdmisen va-
raa jarjestelman kannalta. Kuitenkin uuden tuotannonohjausjarjestelman tulisi tu-
kea myos tehtaan uutta kapeikko-ohjausmenetelmaa. Tuotannonohjauksella pyri-

taan kehittdmaan tuotantoa ja tuotannonohjausta. 16/



3 TUOTANNON TOIMINTAMALLI

3.1 Toiminnan kuvaus

12

ABB, Keskijannitekojeet ja -kojeistot tehtaalla tuotetaan erilaisia keskijanniteko-

jeistoja ja — kytkimia 36 kV saakka. Uniswitch on yrityksen yksi tilausmaéariltaan

suurimmista valmistettavista tuotteista.

ABB, Keskijannitekojeiden ja -kojeistojen tuotanto koostuu kahdeksasta péavai-

heesta. Lisdksi vaiheisiin kuuluu alikokoonpanoja ja tuotteiden raatélointivaiheita.

P&&vaiheet ovat ylamoduulin kerdily, SFG-kokoonpano, CT- ja VT-moduulit,

alamoduulin kerdily, ylamoduulin johdotus, alamoduulin kokoonpano, kennojen

yhdistdminen, kennojen tarkastus, viimeistely ja pakkaus. Kuvassa 2 on padvai-

heet esitetty organisaatiokaavion avulla.

(Viimeistelyja pak—\
kaus

_ J

( Kennokoestus

_ J

nen

(Kennojen yhdistémi—\

Alamoduulin ko- W

( Y

koonpano

Alamoduulin keréily

CT- ja VT-moduulit

Kuva 2. Tuotannon kahdeksan péaavaihetta.

.

lamoduulin johdo-

tus

Ylamoduulin keréily
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3.2 Segmentointi SAP-tuotannonohjausjarjestelmassa

SAP-tuotannonohjausjarjestelma on segmentoitu eri moduuleihin. Kaikki moduu-
lit yhdessa muodostavat kattavan tuotannonohjausjérjestelmén. Prosessin kaikki
vaiheet on suoritettava hyvaksytysti, ettd prosessi pystytddn saattamaan loppuun
halutulla tavalla. Tuotantomoduulissa, SAPissa on selked jako toimihenkildiden
toimenpiteissé ja tuotannon tyontekijoiden toimenpiteissd. Liséksi tehtaalla on
tehty useita raataléinteja helpottamaan tuotannon valvontaa, kuten tehtaan kapasi-
teettia. Tehtaalle on rakennettu my6s tehdaskohtaiset reaaliaikaiset ty6jonot stan-
dardi SAPista hieman poiketen helpottamaan tyontekijoiden ja tyonjohdon ty6s-

kentelya. Kuvassa 3 on ylamoduulin johdotuksen tydjononaytto.

List Edit Goto Seftings Mass
&
Order Info System - Operations

1 || él?lﬂﬂl |$|E‘|E|E| |'=‘| Ql@l@@llﬁ\ﬁ|||||f|&{’|l Ha \l TimeCanfimation
QOrder CiperjAct.|Work cntr. - Operation shorttext | Category| Op. .| AckiOp Uokt |Act. start |Actfinish |LatestFin. | Move fime|Unit| Queue time|Unit| Ty... | System Status

101187387 0050 Uuswo4o | LY wiring&testing 1|PC 10.07.2008 0,000 2,000 |D FRT REL
101217325 0050 uswod4n LY WIRINGETESTING 1|PC 31.08.2008 0,000 2,000 |D FRT REL
101226704 0050 Uuswo4o | LY wiring&testing 1|PC 02.09.2009 0,000 2,000 |D FRT REL
101218962 0050 Uuswo4o | LY wiring&testing 1|PC 03.09.2009 0,000 2,000 |D FRT REL
101243153 0050 Uswo4o | LY wiring&testing 1 |PC 08.10.2009 0,000 2,000 |D FRT REL
101254752 0050 uswod4n LY WIRINGETESTING 1 |PC 13102009 0,000 2,000 |D FRT REL
101254797 0050 uswo4o | LYWIRINGETESTING 1 |PC 14102008 0,000 2,000 |D FRT REL
101254798 0050 uswo4o | LYWIRINGETESTING 1 |PC 0,000 2,000 |D FRT REL
101257975 0050 Uswo4o | LY wiring&testing 1 |PC 156102008 0,000 2,000 |D FRT REL
1012580100050 Uswo4o | LY wiring&testing 1 |PC 0,000 2,000 |D FRT REL
101257973 0050 Uswo4o | LY wiring&testing 1 |PC 16.10.2008 0,000 2,000 |D FRT REL
101257974 0050 Uswo4o | LY wiring&testing 1 |PC 0,000 2,000 |D FRT REL

Kuva 3. Yldmoduulin tydjononaytto.
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3.2.1 Tuotantomoduulin vaiheet SAP-jarjestelméassa

SAP-jérjestelmén tuotantomoduuli on yksi prosessin kaikista moduuleista. Mo-
duulin varsinainen nimi on Production planning ja siita lyhenne PP. Moduuli si-
joittuu koko prosessissa suunnittelun ja lahettdmon valiin. Suunnittelusta tuleva
valmiiksi suunniteltu tuotantotilaus antaa MRP-ajon kautta tuotantomoduuliin
tuotantotilausehdotuksen, josta tuotantomoduuli on méaéritelty alkamaan. Varsi-
naisesti tuotantotilausehdotus generoituu jo kaupan avaamisen yhteydessd, mutta
tuotantotilausehdotusta voidaan kasitelld tilauksena vasta suunnittelusta valmis-

tumisen jalkeen.

Tuotantomoduulin ensimmédiset vaiheet ovat tyonjohdon vastuulla. Tydnjohdon
tehtaviin kuuluu tarkastaa MRP —ajosta generoituneiden tuotantotilausehdotuksien
rakenne. Kun rakenne todetaan virheettomaksi, voidaan tuotantotilausehdotus
(Planned order) muuttaa tuotantotilaukseksi (Production order) ja télldin tuotan-

totilaus saa statuksen CTRD = Created.

Kun tuotantotilaus on muodossa CRTD, tydnjohto voi suorittaa materiaalien saa-
tavuus tarkistuksen. Tuotantotilauksia ei vapauteta tuotantoon ennen kuin kaikki
tilauksen vaatimat komponentit ovat saatavilla. Kun tuotantotilausehdotus tayttéa
vaaditut ehdot, voidaan se vapauttaa tuotantoon, tall6in tuotantotilauksen statuk-
seksi tulee REL = Released.

Tuotannon tydntekijoiden tydjonot on maaritelty niin, etta tydjonossa nékyy vain
REL-statuksella olevat tyot. Talla on rajattu tydnjohdon ja tydntekijoiden vélinen

€ro.

Tyontekijén aloittaessa tyohon valitaan aina tydjonon ensimmaéinen / ylimmaisena
oleva ty0. Tyo aloitetaan tulostamalla tyohon liittyvat dokumentit, materiaalilista
ja tyokortti. Nama dokumentit liitetddn suunnittelusta tulleisiin dokumentteihin,
kuten piirustuksiin. Dokumenttien tulostaminen tapahtuu yla- ja alamoduulien ke-
réilyvaiheissa. Poikkeustapauksissa, kuten tulosteiden kadotessa voidaan tyokortti
ja materiaalilista tulostaa uudelleen tarvittaessa my®s muissa tyopisteissa. Kun tyo

halutaan siirtyvan seuraavan tydvaiheen tydjonoon, tehdaan tyélle valmiiksi kuit-
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taus. Valmiiksi kuittauksen yhteydessa tuotantotilauksen statukseen tulee merkin-
td CNF = Confirmed. Joissain tapauksissa kuittaus suoritetaan jo aloituksen yh-
teydessd, mutta puskurivaraston ansiosta voidaan olla varmoja, etté tyo on valmis

ennen seuraavan tyovaiheen aloittamista.

CT- ja VT-moduuli, alamoduulin kokoonpano, ylamoduulin johdotus ja kennojen
yhdistdminen vaatii jarjestelméassa jokaisen tyOpisteen osalta vain valmiin kuitta-
uksen. Tallgin tyo siirtyy aina seuraavaan tyopisteeseen ja poistuu oman tyopis-
teen jonosta. N&mé tyOvaiheet eivét vaadi erikseen dokumenttien tulostamista,
poikkeustapauksia lukuun ottamatta.

KennotestaustyOvaiheessa tulostetaan arvokilpi ja keltainen lappu SAP-
jarjestelméstd. Nama toimenpiteet eivat ole riippuvaisia siitd missd vaiheessa tyo
on, joten tulostukset voidaan tehda jo esivalmisteluna tulevalle tydlle. Kun tyo
valmistuu testauksesta hyvéksytysti, tehdaéan tyolle viimeinen valmiiksikuittaus.
Kun ty6lle on tehty kaikki vaadittavat toimenpiteet jarjestelméssa, tuote on valmis
l&hetettévaksi, talloin tuotantotilauksen statukseen tulee siitd ilmoitus DLV = De-

livered.

Kun ty0 siirtyy tuotannossa viimeiseen vaiheeseen, viimeistely- ja pakkausty6lla
on oltava ylla mainittu CNF DLV-status, ettd tyd voidaan lahettdd. Tuotantoketju
katkeaa kennokoestuksen jalkeen, eiké tuotannon moduulissa ole erillista vaihetta
viimeistely- ja pakkausvaiheeseen. Talloin tyé on valmistunut tuotannon moduu-
lista lahettamon lattialle, jolloin se siirtyy lahettdmdn tydjonoon ja on valmis lahe-

tettavaksi.
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3.2.2 Koulutuksen tarpeen maarittely

Koulutus aloitettiin miettimall4 varsinaisia prosessimuutoksia ja niiden maéritte-
lyd tuotantoprosessissa. Muuttuvia seikkoja pystyttiin kuvailemaan useita, niité
ovat ty6jonon siirtyminen Excel-taulukosta SAP-tuotannonohjausjarjestelmaan ja
tyon aloituksen Kkuittaus séhkoisesti suoraan jarjestelmaan. Liséksi arvokilven tu-
lostaminen tapahtuu Access-jarjestelman sijasta suoraan SAPista. Tyokortin ja
materiaalilistan tulostaminen tulee tapahtumaan erillisind prosesseina. Vanhan

jarjestelmén aikana ndma listat tulostuivat samanaikaisesti.

Muutosten toteamisen jalkeen jaettiin ABB, Keskijannitekojeet ja -kojeistot teh-
taan tuotannon tyontekijat ja toimihenkilot eri ryhmiin tarkastelemalla heidén tyo-

kuvaansa ja vertaamalla niitd SAPin toimenpiteisiin.

Tuloksena saatiin kolme erilaista ryhmaa, tyonjohto ja palkkiopakkaus, koestajat
ja tyontekijat. Tyénjohdon ryhméssd néhtiin tarvetta hyvin kokonaisvaltaiseen
koulutukseen. Kokonaisvaltaisella koulutuksella tarkoitetaan, ettd koulutus sisal-
téisi hyvin laajasti SAPin tuotannossa tehtdvat vaiheet ja informaation hankinnan

jarjestelmasta.

Toisena ryhmana olivat tyontekijat. Kaikilla tyontekijoilla katsottiin olevan samat
tarpeet tyotehtavasté riippumatta. He kaikki tarvitsisivat tyossdan tydjonon kayt-

toa seka tyokortin ja materiaalilistan tulostamista.

Kolmanneksi ryhmaksi katsottiin koestajilla olevan erilliset tarpeet poiketen muis-
ta tyontekijoistd. He tulostavat tyokortin ja materiaalilistan liséksi vield arvokilven
ja keltaisen lapun. Téssa koestajien ryhmassa tuotannonohjausjérjestelmén vaihto
on hieman haastavampaa, koska ennen arvokilpi ei ole tulostunut tuotannonoh-
jausjarjestelman kautta vaan Access-ohjelman avulla. Taten myds arvokilpien

korjaustiedot ja poikkeavuudet tuovat haasteita kayttdonotossa.
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4 KOULUTUKSEN SUUNNITTELU

Koulutuksen runkoa l&hdettiin rakentamaan miettimalla SAPissa toimivia toimen-
piteitd transaktioittain. Samalla pystyttiin jakamaan tyontekijat rooleihin, jotka
taytyy madritelld kullekin henkildlle tarpeiden ja kayttovaatimusten mukaan.

Aluksi kerattiin muutamia transaktiokoodeja, jotka ovat laht6kohtana informaati-
on hakemiseen yleisesti tuotannossa. Transaktiokoodeja olivat esimerkiksi tehtaal-
le raataloity tilaus-toimitus-raportti zorder_del_process, tuotteiden rakenteen tar-
kastelu CC04, seké varastosaldojen tarkastelu MMBE.

Seuraavaksi mietittiin SAP-prosessin etenemistd vaihe vaiheelta tuotannossa ja
keré&ttiin rungon kaytettavien transaktioiden mukaan. Vaiheet muodostuvat seu-

raavasti:

- Aluksi MRP ajossa generoituneet tuotantotilausehdotukset pitdd muuttaa tuotan-
totilauksiksi transaktiolla CO41.

- Toisena tuotantotilauksien materiaalit pitdd tarkistaa ja reagoida puutteisiin

transaktiolla COHV — material availability check.

- Kun tarvittavat materiaalit on todettu olevan varastossa voidaan tuotantotilaukset

vapauttaa tuotantoon transaktiolla COO5N.

- Kun tuotantotilaukset vapautuksen jalkeen muuttuvat statukseltaan REL-tilaan
on tyontekijoiden mahdollista ndhd& ne omista raataldidyista tydjonoista, esimer-
kiksi ZTUPICK.

- Tuotannossa tydjonot on rakennettu toimimaan reaaliaikaisesti, jolloin jokainen
joka ottaa tyojonosta tyon, tekee tyolle aloitus kuittauksen transaktiolla COOIS

Time confirmation.

- Kun tuotantotilaukset ovat tydjonoissa, on tuotannossa tarpeellista tulostaa tuo-
tantotilauskohtaiset tyokortit ja materiaalilistat, jotka kulkevat aina moduuli-
kohtaisesti koko prosessin lapi. Tulosteet tulostetaan transaktiosta COHV Printing

of shop floor papers.
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- Koestajille raataloity arvokilven tulostaminen tapahtuu vasta tuotantoprosessin
loppuvaiheessa, jolloin kaikki valmistetut tuotteet tarkastetaan. Tarkastuksen jal-
keen tuotteisiin tulostetaan arvokilpitarra SAPista ja tdmd toimenpide tapahtuu
transaktiolla ZMVS_1539. Arvokilven ja keltaisen lapun voi tulostaa kauppanu-

meron, tuotantotilausnumeron, materiaalikoodin tai sarjanumeron perusteella, ku-

ten voidaan kuvasta 4 todeta.

Edit Goto Systern Help

Program

& (a8 eE@ BHE ODO0 I BER @ m
MVS Cubicle Rating Plate Printing
&
Enter only one pararmeter
Sales Order Mumber S0 Line iterm
Cuhbicle Production Order Mo, to H
haterial to
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[ Print Yellow Lakel

In case of Year change

Year

Kuva 4. Arvokilven tulostamisnéytto.
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5 KOULUTUS

5.1 Koulutusten toteutus

Koulutuksien toteutus alkoi aikataulusuunnittelulla. Aikataulujen suunnittelu oli
haastavaa, koska koulutettavien ryhmien méaéaré oli huomattava ja koulutustilojen
véhyys pidensi koulutusajankohtien aikavalid huomattavasti. Tuotannon koulu-
tukset aloitettiin viikolla 13. SAP-projekti oli kyseisend ajankohtana UAT-
testauksen jatkoajalla, jolloin kouluttajat tydskentelivat vield tdysipainotteisesti
SAP-jarjestelmén toimivuuden kanssa.

Koulutuksien ensimmainen ryhma oli tuotannon tyonjohto, palkkiopalkkaus ja
suunnittelu. Heille varattiin kaksi pdivaé viikoilla 13 ja 14. Koulutuksien agenda
pystyttiin hyvin pitdmééan suunnitellun mukaisena, liséksi tietenkin tuli my6s asi-
oita, joista ryhmét olivat kiinnostuneita, esimerkiksi transaktiot CS63 kauppakoh-
taisen rakenteen katselu ja CSK1 kauppakohtaisen rakenteen tulostaminen. Lop-
putuloksena ensimmadiselle ryhmadlle saatiin hyvin avartava kahden paivan koulu-
tus, jossa kasiteltavien asioiden méaara oli hyvin runsas. Liséksi uusi jarjestelma ja
sen tapa toimia tuli kaikille uutena asiana, mika taas teki koulutuksesta hyvin
haastavaa. Toisaalta hyvaksyttiin, ettd koulutus oli lahinnd tutustumistilanne uu-

teen jarjestelmaan ja sen mahdollisuuksiin.

Viikolla 16 jarjestettiin kaikille tyontekijoille avoin tapahtuma SAP-messut, jossa
oli mahdollista tutustua yrityksen uuteen tuotannonohjausjarjestelmaéan. Tapahtu-
massa oli yleista informaatiota SAP-tuotannonohjausjarjestelmasta. Liséksi tapah-
tumassa oli mahdollisuus tutustua oman osaston jarjestelméén ja sen tuomiin
muutoksiin. Tuotannon osiossa esitteltiin ndkymia tulevasta jarjestelmasta ja eri-
tyisesti panostettiin asioihin, jotka tulevat muuttumaan tuotannon toimintatavoissa

jarjestelmén myota.

Viikolla 16 jarjestettiin avoimen tapahtuman liséksi tuotannon tyontekijoiden kou-
lutus. Koulutukselle oli varattu ainoastaan yksi pdiva, jonka aikana koulutettiin
yhteensd 24 henkiloa. Koulutuksen méaéara oli hyvin suppea niin laajalle opetus-

alueelle. Koulutukseen siséllytettiin aluksi itseopiskeluohjelman lapikayminen,
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jonka ABB Oy vaatii ennen kayttajatunnusten luovuttamista. Talla pystyttiin var-
mistamaan, etta kayttoonotossa kaikilla kayttajilla on tunnukset jarjestelmaan. Li-
séksi kaytiin selkeasti 1&pi tuotannon tyovaiheet ja jarjestelman vaatimat kaytan-
ndn muutokset. Suurimpana muutoksena voidaan mainita esimerkkind tuotannon
tydjono, joka ennen k&yttoonottoa on toiminut Excel-pohjalta manuaalisin mer-
kinndin. SAP-tuotannonohjausjérjestelman kayttdonotossa tydjono siirtyi toimi-
maan jarjestelméssa, jota tyontekijat yllapitavat reaaliaikaisin merkinndin. Lisaksi
koulutettiin tyOntekijoitd saamaan tarvittavaa informaatiota jarjestelmastd, seké
tyOkorttien ja materiaalilistojen tulostamisesta.

Viimeinen koulutus ennen kayttoonottoa jérjestettiin viikolla 17 koestajille.
Koestajat jaoteltiin eri ryhmaksi, koska heilld on vastuullaan kennojen arvokilpien
tulostaminen. Tama on taysin erillinen prosessi SAP-
tuotannonohjausjarjestelméssad.  Ré&ataloidyn arvokilven tulostamisen lisaksi

koulutuksen sisaltd oli sama koestajille kuin muillekin tyontekijoille.
5.2 Koulutus kayttoonotossa

SAP-tuotannonohjausjarjestelmén kéayttoonotto tapahtui viikolla 19. Ennen kayt-
toonottoa tehtiin alustavat jérjestelyt, kuten tydkorttien vaihtaminen seka viiva-

koodien- ja tietokoneiden testaus tyontekijoiden saapuessa tyopaikalle.

SAP-projektiryhméssa paadyttiin lahitukiratkaisuun, jolla pystyttiin vélttdméaan
kayttdjien osaamisen puutteista johtuvat virheet kayttdonotossa. Lahituella tarkoi-
tettiin kaytdnndssa sitd, ettd ensimmaisen viikon aikana kaikki kirjaukset jérjes-
telmaén tehtiin tukihenkilon I&sndollessa. Tama oli mahdollista, koska tehdas oli
ajettu lahes alas, jolloin keskenerdisia toita oli hyvin vahan. L&hituen alkaessa
lahdettiin kouluttamaan ja kdaynnistdimaan tehdasta hitaasti ja varmasti. Prosessia
kaytiin lapi vaihe vaiheelta kunnes ensimmaéinen tyo oli viimeisessa eli pakkaus-
vaiheessa. Tasséd vaiheessa olikin aloitettujen tdiden maara huomattava ja tehdas
toimi jo lahes taysin. Ongelmitta ei kuitenkaan selvitty, tosin jarjestelméa toimi la-

hes suunnitellusti, mika oli kiitettavaa.
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6 KOULUTUKSEN ARVIOINTI

6.1 Koulutuksien arviointimenetelma

Koulutuksien arviointimenetelména paadyttiin kayttdmaan kyselykaavaketta, jolla
kartoitettiin tuotannon ty6tekijoiden mielipidettd koulutuksen onnistumisesta. Ky-
selyssa kartoitettiin mm. koulutuksen maara4, laatua, ajankohtaa ja lahituen tar-

peellisuutta.

Koulutuksien méard, lahituen henkiléresurssit ja lahituen kesto vaikuttivat suures-
ti arviointimenetelmén valintaan. Koulutuksen arviointia ei ollut mahdollista suo-
rittaa kayttdjien osaamista mittaamalla, koska kayttdjien osaaminen oli hyvin eri-
tasoista. Lahituen aikana koettiin yhdessé tyontekijoiden kanssa parhaaksi panos-
taa tyoryhmissé yhden tai kahden hengen parempaan osaamiseen, jolloin he voisi-
vat jatkossa tukea epavarmempia kayttdjid saavuttamaan myos vaadittavan osaa-

mistason.
6.2 Koulutuksen arvioinnin analysointi

Koulutuksiin osallistui kaiken kaikkiaan noin 40 henkila tuotannon osalta. Kou-
lutuksen ja lahituen arviointikyselyyn vastasi 26 henkil6d. Kyselyn vastausprosen-
tiksi saatiin 65, vastausprosentti jai kuitenkin toivottua alhaisemmaksi, koska l&s-

naolleiden tyontekijoiden maaré oli melko véahadinen kyselyn suorittamisen aikana.

Tutkimuksen alkuosiossa esitettiin taustakysymyksid, joilla saatiin kartoitettua
vastaajien ikd, sukupuoli, tietokoneen kayttotottumukset, tyotehtavat seka SAP-
jarjestelmén aikaisemmat kayttokokemukset. Nailla taustakysymyksilla pystyttiin
luokittelemaan ihmiset tyotehtdvien vaativuuden seka tietoteknisen osaamistason
mukaan eri ryhmiin. Kysymalla ikaa haluttiin tarkastella, i&n vaikuttavuutta uuden

tuotannonohjausjarjestelmén kaytettavyyteen.

Varsinaisia kysymyksia olivat SAP-koulutus, SAP-messut, SAP-kayttdohjeet ja

SAP-lahituki. Nailla kysymyksilla saatiin vastaukseksi tyontekijoiden mielipiteitéd
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koulutuksen onnistumisesta, messujen hyddyllisyydestd, kayttoohjeiden kaytetta-

vyydesté seké lahituen tarpeellisuudesta kayttdonoton yhteydessa.

Kyselykaavakkeen lopuksi kysyttiin vield jarjestelmén kehittamistarpeista ja ta-
pahtuneesta kehittymisestd kayttoonoton jalkeen. Jarjestelman kehittdmisvaihe
kayttoonoton jalkeen oli yrityksessa suurimmassa roolissa tuotannon kannalta,
koska jérjestelmén rakentamisvaiheessa ei niinkaan perehdytty jarjestelman kayt-

tajaystavallisyyteen vaan itse prosessiin.

Kyselyyn vastasi 26 tyontekijaé tasaisesti eri tyopisteista joista kaikki olivat mie-

hid. Ik&jakauma oli hyvin tasainen, eli

27 % vastaajista edusti ikdryhméaa 18 — 30
35 % vastaajista edusti ikdryhméaa 31 — 50
38 % vastaajista edusti ikdryhméaa 51 — 65

Ikdjakaumaa tarkkailtaessa oli huomattavaa, ettd jokainen kyselyyn vastanneista
kertoi kayttdvénsa tietokonetta paivittain. Liséksi kysyttiin SAP-tietdmysta ennen
koulutusta ja 70 % vastaajista oli kuullut jarjestelmasta ennen koulutusta, kun taas

kukaan vastaajista ei ollut kuitenkaan kayttanyt jarjestelmaa aiemmin.

Koulutukseen oltiin yleisesti hyvin tyytyvaisia niin sisallon, ajan kuin myds mate-
riaalin suhteen. Koulutuksen siséltoon ja materiaaliin yli 50 % vastaajista oli hy-
vin tyytyvaisid. Koulutukseen kéytetty aika, koettiin hieman niukkana. Koulutuk-
seen olisi haluttu enemman asioita, mutta toisaalta koulutukseen kéytetty aika oli

jo koulutuksessa kaydyille asioille liian niukka.

SAP-messuilla ei ollut kdynyt kuin 46 % vastaajista. Messujen tarkoitus oli saada
positiivista mielté tydntekijoille ja poistaa muutosvastarintaa. Messuilla kayneet
vastaajat antoivat positiivista palautetta, eli ainoastaan messuilla kdvijoiden maéa-

raa olisi ollut hyva kasvattaa erilaisin keinoin.
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Kyselyssa tutkittiin myds SAP-kayttoohjeiden kéytettdvyyttd ennen ja jalkeen
kayttoonoton. Kéyttoohjeita ei niink&én koettu kayttokelpoisiksi ennen kayttoon-
ottoa. Tama johtui mahdollisesti siitd, ettei kaikkia kayttdohjeita ollut saatavilla
ennen kayttéonottoa. Jarjestelmédmuutosten takia ohjeita muutettiin useaan ottee-

seen ennen kayttéonottoa.

Kayttoohjeet kayttoonotossa ja kayttoonoton jalkeen koettiin hyvinkin kayttokel-
poisina ja hyvéna tukimateriaalina. Ainoana miinuksena tuli esiin k&yttdohjeiden

paivitys.

Kyselyssa kartoitettiin myos tyontekijoiden mielipidetté lahituen tarpeellisuudesta
ja ajallisesta kestosta (2 viikkoa) kayttdonoton yhteydessa. Lahes kaikki vastaajat
kokivat l&hituen erittdin tarkednd osana kayttoonottoa. Ajalliseen kestoon jopa 70
% vastaajista vastasi ajallisen keston olleen liian lyhyt. Uusi jérjestelmad on niin
laaja ja monipuolinen, ettd lahituen olisi oltava saatavilla huomattavasti pidem-

paan. Liséksi lahituen resursseja kommentoitiin liian vahaisiksi.

Kyselyn lopuksi kysyttiin tyontekijoiden mielipiteita jarjestelmén kehittdmiskoh-
teista ja jo tapahtuneesta kehityksestd. Suurin osa vastaajista kommentoi kehitta-
miskohteeksi materiaalilistaa ja tulostamista. Materiaalilistan kehittdmissuunni-
telmat eivat ole edenneet suunnitellusti, eikd materiaalilistan ja kerailylistojen véa-
listd eroa ole tyOstetty toimiviksi. Taten tyontekijoiden tulostamismaarat ja kéayte-

tyt tyétunnit ovat huomattavia.

Lisaksi tulostamista, esimerkiksi arvokilven ja keltaisen lapun osalta, ei ole kehi-
tetty helpommaksi. Paivittéisissa tydtehtavissd joudutaan edelleen tekeméén tulos-

timen vaihtoa tyotehtavien suorittamiseksi.

Kehittdmiskohteina nousivat esiin myds TITO-listan (kuva 5) parannukset seké
tyojonojen kayttajaystavallisyys. Jarjestelman heikkoutena nousi esiin jarjestel-
man hitaus ja hairidalttius muiden yksikdiden jarjestelmavirheiden korjausten yh-

teydessa.
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8

Pl.. |50 5...|Material MNu... |S0..|M3 mec ... M4 plan ... M4 P |M4 actual |LatestP... (G4 plan ... |G4 actual |M5 plan ... |M5 actual MG plan .. |MB actual |GG plan
12379310 90 [1%Fw100 BE
45
12..[382917 101%Fm118 BE 30.10.20... 29.10.20...
12..|376878 10[1%FP3768..1 BE 02.11.20..
12..|373516 101%FM100 BE 2210.20..|28.10.20.. 03.11.20..
12..|373516 20 1%FM100 BE 2210.20..|28.10.20.. 03.11.20.. .
12..369273 | 10 UNIEWIT... (i[o] .|20.10.20..|22.10.20... 04.11.200. 06.11.20
12..[370038 10 [LINISWIT. (ile] 2010.20...|22.10.20 04.11.20 06.11.20
12370229 10 [LINISWIT. (ile] 2010.20...|22.10.20 04.11.20 06.11.20
12371732 10 [LINISWIT. CH 04.11.20 06.11.20
12372630 10 [LIMNISWIT. CH 04.11.20 06.11.20
46
12..[362124 20 [LUMISWIT... Fl 06.11.20... 10.11.20
12..[362124 10 [UMISWIT... Fl 09.11.20 11.11.20
12..[372117 101%FM100 BE 09.11.20.. 11.11.20
12..[372117 20 1%FM100 BE 09.11.20.. 11.11.20
12..[377966 | 10/ 1WFM115 BE 09.11.20.. 11.11.20

Kuva 5. Tilaus- toimitusprosessin seurantanaytto.
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7 KAYTTOONOTOSSA ILMENNEET HAASTEET

7.1 Resurssit

Projektirynmad oli koottu niin, ettd jokaisesta SAP-moduulista oli vahintaan yksi
jasen. Tuotantomoduuliin SAP-projektissa osallistui kehityspéaéllikkd Rami Kor-

katti, tuotantoinsind6ri Antti Cajan ja suunnittelusta vastasi Krister Knutar.

Tuotantomoduulissa ei ollut osallisena yhtadn tuotannon tyontekijad. Taten tyon-
tekijoiden vahva ammattitaito ja kdytannon kokemus jai projektin osalta taysin
kayttamatta. Kaikki tyontekijat saivat saman maarén koulutusta, joten kayttoon-
oton yhteydessa koko tuotannon tuki oli SAP-tuotantomoduulin jasenten vastuul-
la.

7.2 Tarpeiden maarittelyn puutteellisuudet

Tuotannon osalta tarpeiden maarittelyssa huomattiin useita puutteita kdyttéonoton
yhteydessa. Yhtend vaatimuksena oli esimerkiksi materiaali- / kerdilylista. Kayt-
toonotossa kuitenkin huomattiin materiaali- / kerdilylistan vastaamattomuus tuo-
tannon todellisiin tarpeisiin. Todellisuudessa tulosteiden maaré oli niin runsas yh-
ta tyOpistetta kohti, ettd varsinaista tydaikaa kului huomattavasti enemman enti-
seen jarjestelmadan verrattuna. Tulostaminen suoritetaan suoraan standardi SAPis-
ta, joten liséksi aikaa vie vield enemman asetusten muuttaminen, kuten tulostami-
nen tai uudelleen tulostaminen (kuva 6). Todellisuudessa tuotannosta yksi tyopiste
tarvitsi vain kerdilylistan oman tyon suorittamiseen kun taas jarjestelma tulostaa
kerdilylistan sijasta koko valmiin tuotteen materiaalilistan. Lisédksi materiaalilistan

jarjestely on epalooginen tyopisteité ajatellen.



26

Mass Processing Production Orders

List PRIOHOOD Order Headers g
Layout JDEFAULT CO0IS keskenerdizet, M1 0-MMS5

¥ | Production Qrders
[1Planned QOrders

Selection ~ Mass Processing - Printing of shaop floar papers |

Function 140 Printing of shop floor papers &
Execute Function E Execute function immediately |
Max. Mo.of Processes 99

Sawve Log Always |
[ ] output Logs

Settings for the application toolbar

[ ] Display applicat. toolbar

||?E | E |@ | B |Q |%’é |ﬁEreate capacity reguirements |}_-?'-.-\-"

Function Parameters

Print mode 0 Qriginal print |
M Reprint
0 Criginal print

Spool parameters

Crder Type
Flant
MEP Contraller

Kuva 6. Materiaalilistan ja tyokortin tulostamisvalikko.

Tuotantoprosessissa esimerkiksi yksi maaritteleméaton asia oli SAP-jarjestelméassa
tuotantopisteiden aloitus- ja lopetuskuittausten puutteellisuus. Standardi SAP an-
taa tuotantoon yhden kuittausmahdollisuuden, jolla saadaan ilmoitettua tyon aloit-
tamisesta tai valmistumisesta. Tdma mahdollistaa sen, etta ty0 voidaan aloittaa
seuraavassa tyopisteessd. Kuittausmahdollisuus toteutettiin vaihtelevasti tydpis-
teestd riippuen. Kuitenkin kayttéonoton yhteydessad huomattiin kuinka tarkeéa oli-
si ndhda molemmat kuittaukset, jotta voitaisiin tarkkailla tuotantoa huomattavasti

tarkemmin. Liséksi valmistettavan tuotteen paikantaminen olisi helpompaa.
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Ty6jonot toimivat tuotteen vaiheistuksen (routing) mukaan. Jokaiselle tyQpisteelle
oli méaritelty oma tydvaihe ja tyopiste (work center). Vaiheistus on tuotteen val-
mistuksen runko, joka ohjaa tuotteen kulkua l&pi koko valmistusprosessin. Kayt-
toonoton jalkeen vaiheistus toimi taydellisesti, mutta ylamoduulin kerdilypisteessa
ilmeni loogisia puutteita, joita ei ollut jarjestelman rakennusvaiheessa huomioitu
riittdvasti. Nama puutokset johtuivat siitd, ettd ylamoduulin kerdilyssa ei ollut
huomioitu kaikkia sen sisaltdamia tydvaiheita. Nama erilliset tydvaiheet yhdessa
muodostavat ylamoduulin keréilyvaiheen. Kayttéonoton yhteydessa péadyttiin
kayttdamaan Excel-taulukkoa tyontekijoiden tukena, ettd véltyttdisiin suurimmilta

ongelmilta ennen jatkokehityksen valmistumista.
7.3 Laiteongelmat

SAPIn tuotannon kayttoonotossa oli kdytdssd vanhan tuotannonohjausjarjestelman
vaatima laitteisto. Laitteisto oli tietokoneiden osalta riittava eli tyopisteittéin oli

kaytossa tarpeeksi tietokoneita.

Tulostimien osalta tilanne oli haastava. SAP-jarjestelmé vaatii tulostimien olevan
verkkotulostimia, joita tuotannossa ei juuri ollut. Tdma muutos saatiin kriittisim-

piin paikkoihin, kuten koestamoon korjattua.

Uusi tuotannonohjausjarjestelma toi mukanaan haasteita my6s viivakoodien tulos-
tuksen osalta. Haasteena oli tulostuksessa viivakoodien fontti. Tuotannossa kay-
tossé olleet tulostimet eivat tunnistaneet SAP-jérjestelmén viivakoodifonttia. Tu-
lostimet kartoitettiin ja tarvemaarittely tehtiin uudistuksien osalta. Osa tulostimis-
ta oli uusittava kokonaan, ja osaan vanhoista tulostimista tarvittiin vain lisaosia.
Kayttoonottoon mennessd, tulostimien osalta, mitddn uudistuksia ei kuitenkaan
tiukan aikataulun vuoksi saatu toimimaan. Taten kayttoonotossa oli kaytdssa vain

yksi tulostin tuotannon alueella, joka tunnisti SAP-jarjestelman viivakoodifontin.
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7.4 Kayttooikeudet

SAP-tuotannonohjausjarjestelméan kéyttajatunnukset jaettiin erilaisiin rooleihin.
Roolit méaariteltiin aluksi transaktiotasolla Excel-listoihin. Kun testikéyttoon tar-
koitetut kayttajatunnukset oli avattu maédritetyilld oikeuksilla, testattiin niiden
toimivuutta varsinaisen jarjestelmatestauksen yhteydessa. Useita transaktioita oli
kuitenkin ja&nyt huomioimatta ja taitojen kehittyessé transaktioiden maarad myos

kasvoi huomattavasti.

Kayttajatunnuksien roolien testaaminen onnistui ilman suurempia ongelmia, mutta
kun kayttoonoton yhteydessa tyontekijat saivat viralliset kayttajatunnukset kayt-
toonsa, ilmeni erilaisia tiedon saannin puutteita. SAP-ryhman jasenet eivét olleet
taysin tietoisia siitd mité tietoja tyontekijat eri tyopisteissa tarvitsevat tyonsa suo-

rittamiseksi.
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8 KAYTTOONOTON HAASTEIDEN RATKAISUT

8.1 Resurssit

Kayttoonoton yhteydessd tuotannon tukihenkildind toimivat vain SAP-
tuotantomoduulin j&senet. Lisaresursseja kayttdonoton yhteyteen olisi ollut hel-
posti saatavilla. Jo testausaikana olisi voitu ottaa tuotannon tyontekijoista esimer-
kiksi kaksi osittain testauksiin mukaan, he olisivat voineet miettid tydjonoraken-
teita ja jarjestelmén kaytdnndllisyytta tuotannon tyotekijoiden nakdkulmasta. N&in
olisi saatu kayttoonoton yhteyteen esimerkiksi kaksi osaavaa henkil6d, jotka olisi-

vat tukeneet tuotannon tyontekijoitd SAP-tuotantomoduulin jasenten lisaksi.

Kayttoonoton yhteydessa tyonjohdolla oli suuri rooli jarjestelman k&ynnistami-
seksi. Heid&n oli tarkastettava MRP-ajon kautta tulleet tuotantotilausehdotukset
sek& naiden materiaalisaatavuudet. Kun ndma asiat oli tarkastettu, voitiin tuotan-
totilaukset vapauttaa tuotantoon. Taman asian suorittamiseksi on tydnjohdolla ol-
tava vahva ammattitaito valmistettavista tuotteita sek& uuden tuotannonohjausjar-
jestelman toiminnallisuudesta. Tassa kuitenkin huomattiin koulutuksen puutteelli-
suutta. Tyonjohdon olisi ollut hyva saada huomattavasti enemman koulutusta ja
kayttokokemusta ennen kayttoonottoa. Toisaalta olisi resurssit voitu jakaa niin,
ettd tyonjohdolla on oma tukihenkild, joka auttaa ja opettaa tyonjohtoa jarjestel-
man kaynnistyessa. Kayttoonoton yhteydessa kuitenkaan ei ollut aikaa opettaa
perusteellisesti virhetilanteiden selvittdmista, joten paras ratkaisu olisi ollut koulu-
tusmaaran lisdédminen ja kdaytannon harjoituksien teettdminen tyonjohdolle ennen

kayttdonottoa.

Ratkaisuna moniin eri resurssihaasteisiin tulisi katsoa jokaista tarvetta erikseen ja
perustaa mahdollisesti tarpeen mukaisia tiimeja, jotka Kkehittavét jarjestelmaa
oman tyon ohessa. Tiimit voisivat toimia niin apuna muille kuin jarjestelman ke-
hittdmistiimeind. Tiimit voisivat kokoontua tietyn aikajakson valein katsomaan

tilannetta ja raportoida tilanteesta maaratylle henkildlle.
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Jérjestelmén rakentamisvaiheessa oli SAP-projektiryhmé, mutta k&yttdonoton jal-
keen kyseinen ryhma palasi omiin tyotehtaviinsa. Taten olisi hyvin tarkeéa jatkaa
jarjestelmén kehittdmista ja yllapitoa jarjestelman kayttajia kuunnellen ja tarpeita

huomioiden. Lisaksi tiimit voisivat toimia tukihenkildinad tuotannossa.

8.2 Tarpeiden uudelleen maaritteleminen

Tarpeiden maarittelyssa olisi pitanyt ottaa mukaan tuotannon tyontekijoitd. Tuo-
tannon tyontekijan ndkokulmasta olisi voitu jo ennen k&yttéonottoa huomata ma-
teriaali- ja kerdilylistaan liittyvat ongelmat. Kerdilylistan kehittdmisty6 olisi voitu
toteuttaa jo jarjestelmén rakentamisvaiheessa.

Ratkaisuna jarjestelmd mielessa olisi méaritella materiaalit eri luokkiin. Jarjestel-
massé olisi erillinen materiaalilista, joka tulostaa valmistettavan tuotteen kaikki
komponentit. Liséksi olisi rakennettava kaksi erillista kerailylistaa, eli yla- ja ala-
moduulin Kkerdilylista. T&té4 tavoiteltiin jo jarjestelman rakentamisvaiheessa jaka-
malla materiaalilistan komponentit Storage location eli varastoalueen mukaan jar-
jestykseen. Todellisuudessa kuitenkaan néilla asioilla ei ollut mitédan yhteista teki-
jaéa. Materiaalien (Master data) hallintatiimin kanssa tulisi kdyda materiaalit l&pi ja

luokiteltava ne joko yl&- tai alamoduulin keréilylistaan tulostettaviksi.

Tulostamis raataldinnin avulla pystyttéisiin vahentdmaén tulosteiden maéraa noin
85 prosenttisesti. Lisaksi tulostamiseen ja dokumenttien selvittdamiseen kulutettu

tyOaika véhenisi huomattavasti.

Tama olisi varsin helposti toteutettavissa jarjestelman kannalta, koska kaytossa on
kuitenkin raataloidyt tydjonotransaktiot, joiden tulostamistoimintoja olisi mahdol-
lista muokata haluttuun muotoon. Raataléinnin yhteydessa olisi myds hyva hel-
pottaa tyokortin tulostamista, esimerkiksi lisadmalla erillinen painike tyo-

jonondkymaén tyokortin tulostamista varten.
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Lisaksi sek& arvokilven ettd keltaisen lapun tulostamista tulisi helpottaa esimer-
Kiksi asettamalla tulostimet suoraan t&hén toimintoon raatéléityyn transaktioon.
Talloin tulostimia ei tarvitsisi vaihtaa jokaisen tulostamisen yhteydessad. Taman
mahdollistaa se, ettd tehtaalla on ainoastaan yksi tyopiste jossa ZMVS_1539-

transaktio on kaytdssa, joten tulostimet ovat tassa tapauksessa Kiinteita.

Tyojonojen aloitus- ja lopetuskuittaukset voitaisiin helposti toteuttaa paremmin
pienelld raataloinnilla. Koska paadyttiin kayttdmaan jarjestelmén antamaa Kkuit-
tausmahdollisuutta tyon aloitus- tai lopetuskuittauksena tyOpisteestd riippuen.
Ratkaisuna voitaisiin toteuttaa kayttajakohtaiseen statukseen yksi ylimééardinen
status merkiksi tyon aloituksesta, jonka tyontekija aktivoisi tyon aloituksessa. Li-
séksi voitaisiin vakiinnuttaa standardi SAPin antaman kuittausmahdollisuuden
lopetuskuittaukseksi. Talloin kaikilla olisi mahdollisuus ndhd& reaaliaikaisesti

valmistuvan tuotteen sijaintipaikka.

Ylamoduulin keréilyvaiheen vaiheistusta (routingia) tulisi tarkentaa, eli lisata tyo-
vaiheita / alivaiheita jo olemassa olevalle ylamoduulin kerdilyvaiheelle. Tama
helpottaisi ylamoduulin kerailijoitd organisoimaan tyot, eikd ylimaaraisia Excel —
taulukoita tarvittaisi. P4dméaarana uuden jarjestelman myoté oli kuitenkin karsia
kaikki manuaaliset kirjanpidot ja siirtdad tiedot toimimaan reaaliaikaiseksi SAP
jarjestelméén. Varsinainen tyontekijoiden tyo ei tassa tapauksessa lisdéntyisi, kos-
ka jo kayttdonoton yhteydessé he joutuivat turvautumaan vanhaan tapaan toimia.
Kun tiedot tulisivat suoraan jarjestelmaan reaaliaikaisina, saataisiin tiedot aina

ajan tasalla kaikkien saataville.

8.3 Laiteongelmat

Haasteet tuotannon tulostimien osalta aiheutuivat monesta eri syysta. Aikataululli-
sesti lahdettiin kartoittamaan tulostimia hieman lilan mydhaéan. Tulostimien kar-
toitus olisi voitu tehdd jo hyvissa ajoin, mutta todellisuudessa projektiryhmé ei

tiennyt SAP-jarjestelman vaatimuksista liittyen tulostukseen.
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Toisaalta tulostimien verkkoon asentaminen ei ollut suuri ongelma, hidas kyllakin
mutta riittavien resurssien takia saataisiin tarvittavat tulostimet verkkotulostimiksi

ajoissa.

Viivakoodin tulostamiseen ei mydskaan puututtu tarpeeksi ajoissa. Jos viivakoo-
diin liittyvéat tulostinvaatimukset olisi ymmarretty ottaa huomioon aikaisemmin,
olisi saatu kartoitettua lisdosien tarve tulostimiin. Kun kartoitus olisi tehty aikai-
semmin, olisi lisdosilla toimivat tulostimet voitu saada tehtaalla toimimaan kayt-
toonotossa. Nain ei kuitenkaan tapahtunut, joten I&hettdmdn tulostin oli hyvin ak-

tilvisessa kéytdssa, viivakoodin tulostuksesta johtuen.

Tassa voimmekin huomioida kuinka térkeda on kayttdd muita yksikoitd jotka jo
ovat kokeneet SAPiIn kayttoonoton, kéyttad heidan tietotaitoaan hyvaksi tallaisissa

asioissa.
8.4 Kayttooikeudet

Roolimaaritykset onnistuivat jarjestelmassa ilman suurempia ongelmia. Juuri en-
nen kayttoonottoa jarjestelméa kuitenkin muutettiin oleellisesti tuotannon osalta,
kuten tydjonotransaktioiden lisdys. Nama uudet transaktiot tydjonoihin eivat sisél-
tyneet jo aiemmin maariteltyihin rooleihin. Téten tydskentely jouduttiin aloitta-
maan toisella tavalla kuin oli alustavasti suunniteltu. Tama kayttdoikeusvirhe saa-
tiin kuitenkin korjattua vajaassa kahdessa paivéssa, jonka jalkeen péastiin toteut-

tamaan tuotantoa tavalla jolla se oli suunniteltukin.

Talta olisi kuitenkin véltytty jos olisi perehdytty tuotannon tydjonorakenteisiin
hieman aiemmin, joten tydjonotransaktioiden puuttuminen rooleista olisi ollut
mahdollista ehkaista. Tietenkin on huomioitava projektin tiukka aikataulu ja va-

haiset resurssit.

Lisaksi tyontekijarooleista puuttui yleisimpia varastohallinnan transaktioita, kuten
MMBE-varastosaldojen katselu ja tyontekijoille oleellista tietoa antavia transak-

tiota, kuten ME2K, josta tyontekijat nakevat kaupalle ostetut osat. Nailta puutteel-
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lisilta oikeuksilta olisi voitu vélttyd ottamalla enemman tuotannon tyontekijoité
mukaan projektiin, jolloin he olisivat tuoneet jo aikaisemmassa vaiheessa esiin
tuotannon tarpeita ja vaatimuksia. Toisinaan vanha tuotannonohjausjérjestelma
antoi kaikille laajemmat mahdollisuudet ndhda asioita, mutta SAP-jarjestelman

turvallisuussyista roolit ovat hyvin tarkasti maariteltavia.
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9 TOTEUTUNEEN PROSESSIN ANALYSOINTI

SAP-tuotannonohjausjarjestelman kayttéonottoprojekti toteutui jarjestelméamieles-
s& onnistuneesti ja aikataulussa pysyttiin hyvin. Projektin testausvaiheessa ryhma
keskittyi testaamaan prosessien lapikéayntié alusta loppuun, mikd osoittautui oike-
aksi menetelméksi. Jarjestelman kaynnistyessa on kuitenkin térkeintd saada tuo-
tanto toimimaan oikein niin myynnin, oston, tuotannon, l&hettdmon kuin kustan-

nusten osalta.

Jéarjestelm& rakennettiin prosessimielessa tarkasti, mutta lopullinen kéyttajaysta-
véllinen kayttoliittyma jatettiin esimerkiksi tuotannossa jatkokehitysosioon. Tuo-
tannossa tydjonot rakennettiin taysin standardi SAPiin perustuen. Nyt onkin tar-
ked& huomioida jarjestelman jatkokehitysosion onnistusistuminen ja kehittamis-

tarpeiden toteutuminen tuotannon osalta.

Koulutuksien suunnittelussa ei varsinaisesti huomattu puutteita, mutta tulevien
samanlaajuisten projektien osalta kannattaisi ottaa tyontekijat paremmin huomi-
oon. Koulutusten mééraa liséamalla voitaisiin saada varmempia kayttéjia ja osaa-

mistaso yrityksessa ylemmaksi.
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10 YHTEENVETO

Opinnaytety6 alkoi kevaalla 2009, jolloin tydskentelin osallisena SAP-
kayttdonottoprojektissa tuotannon moduulissa. Tyon alkaessa jouduimme tarkasti
pohtimaan tyon laajuutta, koska SAP-jarjestelma on itsessdén todella laaja asia.
Oli itsestaan selvad, ettd tyoni rajattiin aluksi tuotannon moduuliin, josta sitten
tarkensimme tyot4 péaatehtavieni mukaan loppukayttajakoulutukseen ja kayttéon-
ottoon.

Tyo oli itsessédan haastavaa, koska minulla ei ollut aiempaa kokemusta SAP-
jarjestelméstd. Tietotekninen osaamiseni ja tuotantotalouden opinnot tukivat erin-
omaisesti tyoténi. Tyon varsinaisia haasteita olivat erityisesti tyon paljous ja aika-
taulut projektiin liittyen. Tydskentely oli kuitenkin hyvin ohjattua ja jarjestelmal-
lista projektin omien aikataulujen ja tavoitteiden myota. Projektin tyontekijoiden
ja konsulttien tuki oli tdrkeéa ja tavoitteiden saavuttamiseksi valttamatonta.

Koulutuksien ja kayttéonoton osalta muutosvastarinnalta ei kuitenkaan valtytty.
Projektin vaen positiivinen asenne, seké jarjestelman toimivuus takasivat tyonte-
kijoillekin lopulta positiivisen asenteen jarjestelmad kohtaan. Pettymyksena tyon-
tekijoille oli kuitenkin jarjestelman kayttajaystavallisyys, johon ei ollut kéaytt6on-
ottoon mennessa perehdytty. Kayttajaystavallisyyteen liittyvat asiat tuotannossa
siirrettiin jatkokehitysosioon. Tyossa on kéayty lapi koulutus, kayttdonotto seka
kayttdonotossa ilmenneet haasteet. Taten tulisikin tuotannon jatkokehitysosioon
panostaa erittdin paljon, jotta jarjestelmésta saataisiin paremmin sen mahdollista-

mia hyotyja irti.

Jérjestelmén laajuus ja monipuolisuus takasi tydssa sen, etta joka pdiva oppi aina
jotakin uutta. Ty oli siksi hyvin mielenkiintoista, eikd mikéén tyopaiva ollut sa-
manlainen. Koulutustilaisuudet ja lahitukiaika olivat erittdin mieluisia, koska ty®
oli sosiaalista ja sai tutustua uusiin ihmisiin. Hauskan lisan tyéhon toi intialaisten
konsulttien aksentti, joka oli jokaisella konsultilla ihan omansa. Taten myoskaan

vaarinkéasityksilta ei valtytty.
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Jatkossa haluaisin ehdottomasti tydskennellda SAP-jarjestelmén parissa, koska jar-
jestelmélla on viela paljon annettavaa. Lisaksi tietotekniikan opiskelijana olen hy-
vin Kiinnostunut SAP-jarjestelmésta ja sen arkkitehtuurista. SAP-jarjestelmé on
jokaisessa yrityksessa erilainen, ja jokaisesta jarjestelmasta 10ytyy omat mielen-
Kiintoiset vivahteet. Lisaksi jokaisen yrityksen jarjestelmasta 10ytyy aina kehitta-
miskohteita.
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SAP R/3 tuotannonohjausjarjestelma ja loppukayttajakoulutus tuotannossa

Talla tutkimuksella halutaan kartoittaa SAP tuotannon ohjausjérjestelmén loppu-
kayttdja koulutuksen ja kayttdonoton yhteydessa tapahtunutta lahitukimenetelméan
onnistuneisuutta. Lisaksi tutkimme jarjestelman kehitys suunnitelmia ja niiden
toteutumista. Vastaa alla oleviin kysymyksiin.

1. Sukupuoli: [ Mies [ ] 2. 1ka: 118-30
7 Nainen [] [131-50
O O 51-65

3. Tyotehtavasi: Kokoonpano
Koestus
Viimeistely / Pakkaus
Tydnjohto
Muu, miki?

OO0 O0Od

4. Tietokoneen kaytto tottumukset: Paivittain
Viikoittain
Kuukausittain
Ei ollenkaan

I/

5. SAP tietdmyksesi ennen koulutusta:

Olen kéayttanyt jarjestelmaa ennen ]
Olen kuullut jarjestelmasté ]
En ole kuullutkaan jarjestelmésta ]

6. SAP koulutus, jos et osallistunut koulutukseen voit siirtyd seuraavaan kysy-
mykseen :

Koulutuksen sisélto: Hyva [ ] Kohtalainen [] Huono [_]
Koulutukseen kaytetty aika Hyva [ ] Kohtalainen [] Huono [_]
Koulutukseen kaytetty materiaali ~ Hyva [ ] Kohtalainen [] Huono [_]

Muita kommentteja SAP koulutuksesta:

7. Mielipiteesi SAP messuista, jos et kdynyt messuilla voit siirtyd seuraavaan ky-
symykseen:

Hyva [] Kohtalainen [_] Huono [_]
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Muita kommentteja SAP messuista:

2(2)

8. SAP kéayttoohjeiden kaytettavyys:

Kayttoohjeista oli apua jo ennen kayttéonottoa Kylla []
Kayttoohjeista oli apua kayttoonotossa Kylla []
Kayttoohjeista on ollut apua kayttdonoton jalkeen Kylla []

Muita kommentteja SAP kayttoohjeista:

Ei[ ]
Ei ]
Ei[ ]

9.SAP lahituki kayttéonoton yhteydessa:

Lahituen tarpeellisuus:

Erittain tarpeellinen [] Kohtalainen[ ]  Eitarvetta [_]

Lahituen ajallinen kesto(2 viikkoa):
Liian lyhyt [] Sopiva [] Liian pitka []

Muita kommentteja SAP l&hituesta:

10. Onko jarjestelmassa kehitystarpeita, mita?

11. Mielipiteesi SAP tuotannon ohjausjarjestelman kehityksesta kayttéonoton jal-

keen?

Kiitos vastauksestasi!
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Tyokortin ja materiaalilistan tulostus
1. Yleiskuvaus
1.1. Mit& ohje-alue koskee

Ohje koskee MVS:n tuotannossa tarvittavien tyokortin ja materiaalilistan tulosta-
mista.

1.2. Prosessi
Prosessi koskee MVS:n tuotantoprosessia SAP:ssa.
1.3. Kenelle ohje on tarkoitettu

Ohje on tarkoitettu tuotannon tyontekijoille, tydnjohtajille.

2. tulostus

2.1. Tydkortin tulostus

' Transaction code | COHV

Transaktio: COHV

Mass Processing Production Orders

List FFICHOOD Order Headers |
Layout JDEFAULT Default layout

¥| Production Orders
[ ]PInnd orders

Selection | Mass processing |

Select at header level
Froduction order b
Material h
Froduction plant 1200 | ) t
Flanning plant b
Qrder type ti
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Aluksi voit tayttada produktion plant kohtaan MVS plant tunnuksen 1200 jolloin
saadaan meidan tuotantopaikan kaikki tuotantotilaukset listattua.

—> Seuraavaksi valitse Mass processing — valilehti aktiiviseksi

-> Sieltd vaihda Funktion kohtaan 140 Printing of shop floor papers

Mass Processing Production Orders

List PRIQHOOD Order Headers g
Layout fDEFAULT Drefault layaut

v| Production Qrders
[1PInnd arders

Selection | Mass processing - Printing nf%hnp floor papers |

Function 140 Printing of shop floor papers &
Execute Functign E Execute function immediately El
Max. Wo.of Progesses 94

Save Log Always |
[ ] output Lags

Settings for the application toalbar
[ Display applicat. toalbar

||;|E | E |Iﬁ? | .Q. IQ |‘gé |EEreate capacity requirements |,;*;_-?WM material staging |% E r

Function Parameters
Print mode 2 ariginal print ]|

&

Kellotus

Seuraavasi on syyta tutkia valitsemamme tuotantotilauksen statusta. Jos statukses-
sa ei ole PRT eli Printed merkint&é ajetaan Printing of shop floor papers ajo, jon-
ka jalkeen meilla on mahdollisuus tulostaa tyokortti ja kerdilylista.

Jos sinulla on jo Kyseinen PRT status voit ohittaa Printing of shop floor papers
ajon ajamisen.
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[ Sy L LY I R I Uy P

REL MSFT FRC SETC
REL MSFT FRC SETC
REL MEPT PCMF DLV PRC GMPS MAMC SETC

PRT status saadaan ajamalla Printing of shop floor papers ajo. Seuraa seuraavia
ohjeita suorittaaksesi ajon.

Saat listan tehtaamme tuotantotilauksista. Sieltd valitaan koko rivi aktiiviseksi
painamalla vasemmasta reunasta rivin kohdalta. (kun rivi muuttuu kokonaan kel-
taiseksi, rivi on aktiivinen)

DRIEARERERIFE

Order Sales Ord. | S0 Item| Material Mumber
101108996 | 333894 10
101109962 | 334864 10 [1WFM111056R2
101109967 334864 10 [1¥FM1 000610002
101109968 | 334864 10 [1¥FM1 000610002
l101110078 1%Fh1 000610001

Taman jalkeen kun hiiresi on edelleen vasemmassa reunassa aktiivisen rivin koh-
dalla, voit painaa hiiren oikeaa nappainté ja valita esille tulevasta valikosta Mass
prosessing ja sielté Printing of shop floor papers.
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E1n11n9aRT (334864 | 10| 1%FM1 000610002 (200590 CBC-16:
Copy Text 10 1%FMI00061%0002 (200990 CBC-16:
Details 1WFM100061Y0001 | 200589 CRC-16:
Dptirmize Width ;E

Unfreeze Columns 10

Spreadsheet.. LIMI LIniSwitch
Change Chject 10 1%FMI00061%0002 (200990 CBC-16:

60| 1WFM113135R2 240273 AA33 OF
70 [1YFM113136R2 1WFM113136R20

Display Chject

Erwironment ¥

= —
Mass Processing ¥ Execute (F3) —
101110054 Settings (Cirl F&) —
101110061 Log of Last MP (Ctrl F7) —
101110182 -
101108986 |[334216 200 KI
101108911 |334589 CUB T
101109954 |334889 F50-50
101109955 | 334859 v Printing of shop ﬂunrpapers% U ACCE
101109856 |334589 RE GAL

Kun statukseen on lisatty PRT, voidaan menna tuotantotilaukseemme sisalle kak-
soisklikkaamalla tuotantotilausnumeroa.

IR E A TR ]
101108998 (334216
101108999 (334216
10110R5E1 ) 334864
101111872 |335182
101110358
101108984 334216
101108985 |334216

Kun olet sisélla tuotantotilauksessa voit painaa tulostus ikonia tulostaaksesi.

Order  Fupctions  Edit Goto Header  Environment  Systerm Help
& DA H @O RIEE Dmazy E
. . Print (Ctrl+P)
Production order Display: Header
Material Capacity | 2 7 B |H | f T
Crder 101109963
material 1WFM114236R2 BAR SET 7T50-8004

Status REL PRT PEC MACM SETC
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Tulokseksi saat esikatselu kuvan tyékortista (Produktion Order Card).

Jos saat tulokseksi heti suoraan esikatselukuvan Picking listasta, tarkoittaa tdméa
sité ettd tulostus asetuksissa on Print immediately tappa aktiivisena ja taten tyo-
kortti tulostui suoraan Spooliin. Tassé tilanteessa voit mennd suoraan transaktioon
SPO01 ja katsoa tyokorttia suoraan sieltd (klikkaamalla Type kohdassa olevaa iko-
nia). Spoolin tarkempi ohje esikatselukuvan jalkeen.

Print Preview of FIVAA-P-701 Page 00001 of 00003

“ I. I. PRODUCTION ORDER CARD 10110972

Print Date Z0.03.Z20

Page 1/3
Mat Desc ord oty Material Mo
CBC-2335-750-T-10 1 eC 1IVFP334568F
Customer galez order/Name Serial Mumb
900010 334568-010 1w¥F10001011
ABEB n.v
WBS Element / Project Description Net Weight {

1

Opsration Work Center No
010 Top Unit picking Uswolo

TVER 71 MIN/PC

1=0010110%3550100008
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Jos Tulostus ndkyma on oikein voit tulostaa paperi version painamalla Print pai-
niketta, joka sijaitsee SAP:n ylareunassa.

| S G2 | 2

IHF' t (CtrI+F']|[

Jos tdmaén jalkeen sinulle tulee alareunaan seuraava ilmoitus:

F@ Spool request inumber 104.982) sent to output device FIMAA-P-T01

Mene transaktioon SPO1.

Taman jalkeen sinulle avautuu seuraava ruutu.

Output controller: Spool request selection screen
@ Gj} E. O &5 Further selection criteria...

Spool regquests k Cutput requests

Spool Reguest Mumber

Created By FITILEH4
Date created 15.04 . 2009 16.04 2004
Client 111

Autharization

] [ele]clel [o

Clutput Device [=1

Title
Recipient
Department
Systern Mame EST



LIITE 2 7(11)

Johon voit tadydent&a Output Device kohtaan haluamasi tulostimen. Jos et tieda
tulostimesi koko nimea voit hakea sen SAP:in hakemistosta seuraavasti:

Kun klikkaat Output Device kohtaan ruutu tulee aktiiviseksi ja laatikon oikeaan
reunaan ilmestyy pallo.

Output Device [ | @

Klikkaa pallo auki, saadaan auki valinnan rajaus valikko.

Taydenn& Output Device kohtaan FIVAA* (huom, isoilla kirjaimilla) jolloin haku
rajoittuu Vaasassa sijaitseviin tulostimiin. Lopuksi paina vihred vékasta vasem-
masta alareunasta aloittaaksesi haun.

Spool: Output device (1)

R eztrictions |

Output Device F I‘»-’M*I

Shart name
Locatian

Device type

ﬁl%llm
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Seuraavaksi sinulle avautuu lista VVaasassa sijaitsevista tulostimista.

FINMAR-F- L4 |l MULIrs Yadad
FhvALS-P-T2E  FIEY hotors Waasa
FIhvALS-P-T30  FIZE Motars Waasa

FAA-P-T32  FIWVL ATLY Yaasa

FIVAA-P-T 36 i F VT WYaasa
FIVAA-F-T49 "4 IAL HR “Yaasa

FIvaA-P-TA0  FI HE “aasa
FhAs-P-T54  FJOO0 Motars Waasa
FvAaS-P-TAY  FJO1 Motars Yaasa

Valitse listasta kaksoisklikkaamalla oma tulostimesi johon haluat tulosteen tulos-
tettavan

. . : . : @
Kun tulostin on valittu Output device kohtaan voidaan painaa kelloa —

Spool no. | Type (Date Time |Status|Pages|Title

1‘& 168725( [Z] |15.84.2009(|13:10 -
[]
[]
[]

SCRIPT LYOZ2 ZM11-LVO2-F3
SCRIPT ZM18 QOB101109778
SCRIPT LWO2 ZM11-LVO2-F3
SCRIPT ZM18 QBB1Q1108746
SCRIPT ZM18 008101108776

160669 [¥] (15.04.2009|12:37 =
160636 [¥] (15.04.2009|12:05 =
160625 [¥] (195.04.2009|12:02 =
160418 [¥] (15.04.2009|09:47 °

L) = —n

5 Spool reguests displayed

Tasta valitse oma tulostuksesi ja paina print painiketta. E

e | Status|Pa
Hetken kuluttua voit painaa refresh painiketta < 40 ;

el -

Kun Status kohta muuttuu complete tilaan tulostus on onnistunut.
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Output Controller: List of Spool Requests

=TI e R

|3

M r M EBE&EFEETE

L5

=

Spool no. | Type|Date

Time

Status

Pages

Title

v 105026| [¥] |(20.03.2009

be: 25

Compl .

—

SCRIPT FIWNW KKTYOWJOHTO

qu.:ll_l.’_ | [N R N P i B B P |

] 104966 [¥] |(20.03.2009

=
by:38

=Ly i = e
SCRIPT LWOZ2 ZM11-LYO2-F3

3 Spool reguests displayed

2 Spool reguests without output reguest
1 Spool reguests completed

2.1. Materiaali listan tulostus

Kun olet Produktion order cardin esikatselu tilassa

—> (Katso ohje Produktion Orde card:in tulostus)

Paina Back painiketta <&

Sinulle avautuu seuraava tulostus valikko.

Taydenna: Tulostimesi nimi (huomioi etta tulostin tukee viivakoodien tulostusta)

Lisaksi merkitse tappa Print immediately.

Sen jalkeen paina Print Preview
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Cutput Device FInAA-P-T 36 MY Waasa

Murmber of copies 1

Fage selection

Spool Request
Marme SCRIPT FIWY EETYOWNJOHTO

Title
Authorization

-Spnnl Control Cover Page Settings
[vIPrintimmediately | SAP cover page Da Mat P
e

[]mew Spool Reguest Recipient

[]Close Spool Reguest Department

Spool retention pd 8 Dayls)

Storage Mode 1 Ptint anly i

@3 PrintRreview | O3 Print | %

iy
|Print Preview (F8)|

Tuloksena saat esikatselun materiaali listasta

Frint Preview of FIVAA-P-736 Page 00001 of 00018

Pick List T
R

Date ©20.03.2009 08:23:53
Order: 101109355

Material 1VFP334568F0102 CBC-2335-750-T-10
Startf Fin :© 30.04.2008f08.05.2009

StorageBin f2.8hin :

Crder Quantity : 1,000 PC

Matarial Ma Description Wa
FGMELINMT 2 MUT

YRJIZEA 2K CUP SPRING

Purehase arder trut -
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|@ Spool reguest Cnumber 105.026) sent to output device FIVAA-P-T 36 I

Mene transaktioon SPO1.

Teal CuUil ool oysienn oelf
& | MNsPOl| BEP
'Print Preview of FIVAA-P

Taman jalkeen sinulle avautuu seuraava ruutu.

Output controller: Spool request selection screen
@ 0?? O &% Furher selection criteria...

Spool regquests k Cutput requests

Spool Reguest Mumber

Created By FITILEH4
Date created 15.04 . 2009 16.04 2004
Client 111

Autharization

o] [ele]clel [of

Cutput Device [=1

Title
Recipient
Department
Systern Mame EST

Tahan ruutuun ei tarvitse tayttdad mitdan koska olemme asettaneet tulostimemme

jo edellisessé vaiheessa joten voidaan painaa kellon kuvaa. —
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LIITE 2
Spool no. | Type (Date Time |Status|Pages|Title
vt 160725([F] (15.04.2009|13:18 - 1 |SCRIPT LYO2 ZM11-LWO2-F3
[Eﬁ 160669 [¥] (15.04.2009|12:37 - 1 |SCRIPT ZM10 0OQ1Q1109778
] 16A636| [¥] [15.04.2009|12:05 - 1 |SCRIPT L¥O2 ZM11-LWAZ-F3
] 16A625| [Z] [15.084. 2009|1202 - 1 |SCRIPT ZM10 0OQ1Q1108746
] 168419 [T [15.04 2009|0947 - 3 |SCRIPT ZM10 0OQ1Q1108776

5 Spool reguests displayed

Tastd valitse oma tulostuksesi ja paina print painiketta. %

Hetken kuluttua voit painaa refresh painiketta <

Kun Status kohta muuttuu complete tilaan tulostus on onnistunut. B |Status|Fa
49 -
cl= I

el

Output Controller: List of Spool Requests

ol

=

& | &L &

M4 MNEaETFEERTS

L5

=

Spool no.

Type

Date

Time

Status

Pages

Title

105026

20.03. 2009

b5 25

Compl .

SCRIPT FIWW KKETYOWJOHTO

‘I Uq-\:UL

104966

[N R N P i B B P |

20.03. 2009

Brts
By:38

=Ly i g e = e
SCRIPT LWOZ2 ZM11-LYWO2-F3

—

3 Spool reguests displayed

2 Spool reguests without output reguest
1 Spool reguests completed



