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API

BOM

DevOps

DN

EDI

Application Programming Interface eli ohjelmointirajapinta, jonka
avulla voidaan hakea tietoja jarjestelmien valilla. API-rajapinta voi
olla kaikille avoin tai vaatia kdyttooikeuden eli APl-avaimen. (Ta-

sanen, 2019.)

Bill of material eli tuoterakenne on tuotedatanhallinnassa kadytetty
termi, joka kertoo komponentit, joita tarvitaan, etta tuote voidaan

valmistaa (Microsoft, n.d.a).

Development eli kehitys ja Operations eli tuotanto on ketterista
kehitysmenetelmista tuttu toimintamalli, jossa vuoropuhelulla ke-
hittdjien ja asiakkaiden valilla pyritaan tehostamaan digipalvelui-

den tuottamista (Wakaru, n.d.).

Diameter Nominal eli nimellishalkaisija on ISO 6708 -standardin
maarittelema luokitus, joka kertoo putkikomponenttien nimellis-
koon sisa- tai ulkohalkaisijalle kokonaislukuna, joka ei kuitenkaan
vastaa tdysin tuotteen todellista halkaisijaa. Tdma luku on kytketty
myo6s amerikkalaiseen, tuumakokoihin perustuvaan NPS:aan. (The

Engineering ToolBox, n.d.)

Electronic Data Interchange on menetelma, jossa kahden yrityk-
sen tietojarjestelmien valilld vaihdetaan tietoa sdhkoisesti maa-
ramuotoisena. Kayttokohteita ovat esimerkiksi tilaukset ja laskut.

(Tilastokeskus, n.d.)



ERP

ISV

MES

MVP

NPS

PDM

Enterprise Resource Planning eli toiminnanohjausjarjestelma, jolla
hallinnoidaan yrityksen keskeisia liiketoimintaprosesseja (Micro-

soft, n.d.b).

Independent Software Vendor eli itsendinen ohjelmistokehittaja
tarkoittaa yritysta, joka valmistaa jarjestelmia yhdessa jo olemassa
olevan laitteiston, ohjelmiston tai pilvialustan tarjoajan kanssa

(Smith, 2018).

Manufacturing Execution System on jarjestelma, joka siirtda tietoa
yrityksen laitteiden tai koneiden sekd toiminnanohjausjarjestel-

man valilla (Fikuro, n.d.).

Minimum Viable Product tulee englannin kielen sanoista ”pieni”,
"elinvoimainen” ja ”tuote”. Talla tarkoitetaan IT-alalla jarjestel-
maa, joka on melko yksinkertainen, kenties puutteellinen, mutta
toimiva kokonaisuus, joka antaa jo kayttdjalle lisdarvoa. Sen kehi-
tysta kuitenkin pitda ja kannattaa jatkaa. (Yli-Knuutila & Virolai-

nen, n.d.)

Nominal Pipe Size eli nimellisputkikoko on pohjoisamerikkalainen
standardikokosarja, jota kaytetaan putkille ja putkikomponenteil-
le. Sen eurooppalainen vastine on DN-kokosarja. (The Engineering

ToolBox, n.d.)

Product Data Management eli tuotedatan hallinta, on prosessi,
jossa organisaation sisalla keratdan, jarjestetaan, varastoidaan ja
jaetaan tietoa. Tahan vaaditaan aina jokin jarjestelma.

(Merryweather, 2023.)



PLM

POC

RPA

Product Lifecycle Management eli tuotteen elinkaaren hallinta on
tuotetietojen hallintaprosessi, jossa oleellisena osana on teknisten
dokumenttien kuten tuotteen piirustusten hallinta ja versiointi

(Merryweather, 2023).

Proof of Concept eli konseptitodistus on IT-alalla kdytetty termi,
jolla tarkoitetaan tietyn hypoteesin eli olettaman todentamista tu-
levassa jarjestelmdssa. Tama voidaan toteuttaa joko hyvin yksin-
kertaisena jarjestelmana tai jopa kokonaan ilman koodaamista.

(Yli-Knuutila & Virolainen, n.d.)

Robotic Process Automation on teknologia, jossa toistuvia liike-
toimintaprosesseja automatisoidaan ennalta maaritellyn bisneslo-

giikan avulla (Digital Workforce, n.d.).
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1 JOHDANTO

Tama opinndytetyd kasittelee tuotekonfiguraattorin kehitys- ja kayttoonotto-
suunnitelmaa yrityksessa OSTP Finland Oy. Ty6 kasittelee laajemmin tuotekonfi-
guraattorin ensimmaisen version toteuttamista ja arkkitehtuuria liiketoiminta-

prosessien nakdkulmasta.

Tyossa kaydaan lapi yrityksen vaatimukset konfiguraattorille seka konfiguraatto-
rin vaatimukset yritykselle eli toisin sanoen, mitad ja minkalaista dataa tarvitaan,
jotta haluttu tuote voidaan rakentaa. Tuotekonfiguraattorin toimintaymparist6 ja

konfiguraatioprosessi kdaydaan lapi vaihe vaiheelta.

Tulevista laajennusmoduuleista kerrotaan yleiselld tasolla menematta enempaa
teknisiin yksityiskohtiin. Nama moduulit muodostavat konfiguraattoritiekartan,
joka toimii suunnannayttajana konfiguraattorin jatkokehityksessa. Tyossa kasitel-
[adn myos konfiguraattoriin olennaisesti liittyvaa tyokalutietokantaa ja sen toi-
mintaa. Lisdksi tyo esittelee kayttoonottosuunnitelman yrityksen henkilostolle
seka yleisia periaatteita projektinhallintaan ja uuden jarjestelman kayttoonot-

toon.

Tyon tavoitteena on esitella tuotekonfiguraattorin toimintaa prosessinakékul-
masta sekd luoda tiekartta sen kehitykselle ja tulevien versioiden kdyttoonotolle.
Tuotekonfiguraattorin tavoitteena on pystya vastaamaan datan avulla kysymyk-
siin, joihin on tdhan mennessa vastannut ihminen. Onnistuessaan konfiguraattori
automatisoi uusien tuotteiden avaamisen, jolloin myyntiprosessi tehostuu. Sub-
jektiivisten paatosten tekeminen korvataan tiedolla johtamisella, jolloin valtytaan
virheellisiltd tiedoilta jarjestelmassa seka lopputuotteessa. Tama parantaa tuo-

tedatanhallinnan laatua.

Tarkeinta olisi pitkalla aikavalilla pystya vastaamaan datan avulla seuraaviin ky-
symyksiin: Mitd voimme tuottaa? Missa voimme tuottaa? Milloin voimme tuot-

taa? Ja paallimmaisena: Mitd voimme myyda?
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2 LAHTOTILANNE

2.1 Toimeksiantaja

Opinnaytetyon toimeksiantaja, OSTP Finland Oy Ab, on pietarsaarelainen vuonna
1949 perustettu yritys, joka valmistaa ruostumattomasta terdksesta putkia ja
putkenosia. Yhtion liikevaihto vuonna 2022 oli 185,06 miljoonaa euroa. (Kauppa-

lehti, n.d.). Kuviossa 1 on ilmakuva OSTP Finlandin toimipisteesta.

Kuvio 1. lImakuva OSTP Finland Oy:n toimipisteesta. (OSTP, 2023a)

OSTP Finland on osa OSTP Group -konsernia, johon kuuluu viisi toimipistetts,
joissa valmistetaan tuotteita. Lisdksi konsernilla on varastoja ja konttoreita ym-
pari Eurooppaa. Taulukossa 1 on listattu OSTP Groupin tuotteita valmistavat yri-

tykset, toimipisteet ja niiden kotimaat (OSTP, 2023b).
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Taulukko 1. OSTP Groupin tuotteita valmistavat yritykset, toimipisteet ja niiden
kotimaat.

Yritys Toimipiste Maa

OSTP Finland Oy | Pietarsaari / Ja- | Suomi
Ab kobstad

OSTP Sweden Ab | Ornskoldsvik Ruotsi

OSTP Sweden Ab | Svedjeholmen Ruotsi

OMV Ab Ornskoldsvik Ruotsi

PCM Oy Suonenjoki Suomi

2.2 Uusien tuotteiden avaaminen

2.2.1 Nykyinen prosessi

Valmistavan teollisuuden yrityksissa, joissa yhtiot myyvat yhtidille tuotteita, on
monimutkaista toteuttaa omaa verkkokauppamallia. Kdytdnnossa tama tarkoit-
taisi, etta jokaiselle asiakkaalle pitdisi tehda oma integraatio, jotta heidan ostoti-
lauksensa kaantyisi verkkokaupan myyntitilaukseksi ja niin edelleen. OSTP:Ila
verkkokauppaa ei ole haluttu toteuttaa, koska standardituotteiden hinta vaihte-
lee samaan tapaan kuin osakemarkkinat, eli niihin vaikuttavat raaka-aineiden
porssihinnat. Tdma monimutkaistaa hinnoittelua. Taman vuoksi myyntiprosessi
perustuu tarjouksiin ja tarjouskyselyihin, missd haetaan tuotteiden senhetkinen

hinta ja saatavuus. Niin kutsuttuja EDI-tilauksia kdytetadn vain vahan.

OSTP:n valmistamat tuotteet ovat parametrisia eli niista 16ytyy useita variaatioita

eri kdyttotarkoituksiin. Liiketoiminnallisista syistd asiakkaille ei kuitenkaan haluta
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jakaa omaa konfigurointirajapintaa, kuten esimerkiksi autokaupoissa usein teh-
daan. Syyna tahan on, etta yritys ei halua paljastaa kilpailijoilleen, millaisia tuot-

teita ei voida valmistaa tai mitka putkikoot ovat niin kutsuttuja rajatapauksia.

Taman vuoksi paivittain syntyy tilanteita, joissa asiakas kysyy myyjalta tuotetta,
jota ei loydy OSTP:n tuotekatalogista, eikda myyja loyda vaatimuksia tayttavaa
tuotenimikettd Quoter-tarjoustyokalun avulla tuotetietokannasta. Yleinen esi-
merkkitapaus on standardiputki, mutta erikoispituudella. Naissa tapauksissa
myyjd joutuu pyytdamaan tuotedatanhallintaosastolta uuden nimikkeen, jotta
kauppa voidaan vahvistaa. Nykyinen ERP-jarjestelma vaatii myyntitilaukseen aina

nimikenumeron vahvistusta varten.

OSTP on seurannut vuodesta 2019 asti uusien nimikkeiden pyynt6ja omassa AM
System -jarjestelmassaan (myéhemmin AM) ja keskimaarin vuodessa pyydetaan
ja avataan noin 360 uutta nimikettd. Kuviossa 2 naytetdan vuosiotanta nimike-

pyynnoista AM-jarjestelmassa aikavalilla heindkuu 2022 — heindkuu 2023.

40 -
s Nov 2022 Jam 093 AT T July 2023

July 2022 Sept 2022 ov 2022 Jan 2023 viarch 2023 May 2023

gl e Il i prosress

Kuvio 2. Vuosiotanta OSTP:n nimikepyynndistda AM-jdrjestelméssa aikavalilta
heindkuu 2022 — heindakuu 2023.

Nimikepyyntdjen statusta kuvataan neljalla eri tyypilld. Nimikepyyntdjen statuk-

set on listattu taulukossa 2. Kun pyyntd on luotu, se saa statukseksi “Rekisterdi-
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ty”. Kun AM-lomakkeeseen on kirjoitettu uuden nimikkeen numero, status muut-

tuu ”"Kaynnissa”-tilaan. Kun lomakkeeseen on taytetty kaikki uuteen nimikkee-

seen liittyvat olennaiset tiedot ja tuotedatavastaava on merkannut tuotteen ole-

van valmis, muuttuu statukseksi ”Ratkaistu”. Jokainen pyynto suljetaan vield

erikseen, jolloin statukseksi tulee "Valmis”.

Taulukko 2. AM-jarjestelman nimikepyynt6jen statukset englanniksi, suomeksi ja
ruotsiksi seka varikoodit.

Status englanniksi

Status suomeksi

Status ruotsiksi Varikoodi

Registered Rekisterodity Registrerad

In progress Kaynnissa P3 borjat

Resolved Ratkaistu Atgardat
Completed Valmis Avslutat

2.2.2 Haasteet

Uusien nimikkeiden pyyntoa varten taytetdan lomake AM-jarjestelméassa. Loma-

ke sisaltdaa paljon pudotusvalikkoja ja syottokenttida, mutta ne eivat esta kayttajaa

antamasta vaaraa tai puutteellista tietoa. Kuviossa 3 ndahdaian AM-jarjestelman

nimikkeenpyyntélomake.
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ProductType IS0/ Metric / ANSI Manufacturing type

1 Pipe 0150 0 Coil
Grade Produced / Purchased Surface Treatment

12-1.4307 7 1.4301 7304 7 304L 1 0STP HT (Heat Treated and pickled)
Manufacturing Standard Manufacturing Class Tolerance Standard

EN10217-7 TC ENI50 1127 D3/T3
Other Requirements
Requested Delivery Date Quantity

[=1 pcs
Other requirements to the article
P

Dimension
Outer Diamater 1 Wall Thickness 1 Lenght / Radius

1143 mm 2 mm | 8570 mm

Kuvio 3. AM-jarjestelman nimikkeenpyyntdlomake.

Lomake ei mydskdan osaa kertoa, onko pyydetty tuote mahdollista tuottaa, kos-
ka lomakkeessa ei ole juuri minkdanlaista logiikkaa tai tietoa siita, millaisia tuot-
teita eri tuotantolinjat voivat valmistaa. Taman tiedon puute aiheuttaa sekaan-

nuksia ja epaselvyyttd, kun uusia nimikkeita avataan.

Nimikkeiden varsinainen avaaminen tehdaan Microsoft Dynamics AX 2012 (my6-
hemmin AX) ERP-jarjestelmassa. Nimikkeenavaus toimii talld hetkelld puoliauto-
maattisesti. Yleisimpiin nimiketyyppeihin on olemassa RPA-tekniikalla luotuja
prosesseja, jotka avaavat nimikkeen annettujen maaritelmien avulla. Tdma vaatii
kuitenkin aina ihmisen antaman syotteen RPA-robotille. RPA-logiikkaa taytyy
myoOs jatkuvasti kehittda ja paivittdd, koska prosessi sisdltda paljon sdaantoja ja

taulukoita, jotka muuttuvat sadnnollisesti. Erikoisemmat nimikkeet joudutaan
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avaamaan manuaalisesti AX:ssd. Yhden nimikkeen avaamiseen edella mainituilla
tavoilla kuluu 5-15 minuuttia riippuen siitd, kuinka poikkeuksellinen avattava uu-
si nimike on. Taman lisaksi AM-lomakkeeseen taytetaan kasin tarkeimmat tiedot

uudesta avatusta nimikkeesta.

Osana tuotetta on myds raaka-aine, valmistusreitti, pakkausmaara- ja materiaali
seka erilaiset laatutestit. Ndiden kytkemiseen osaksi tuotetta ei ole talla hetkella
mitaan keskitettya saantokirjaa tai jarjestelmaa, joten tarvittavat tiedot saadaan

seuraavilla tavoilla:

1) Kopioimalla tieto toisesta lahes vastaavanlaisesta tuotteesta
2) Tuotedatanhallintaekspertin omasta kokemuksesta
3) Tuotedatanhallintaosaston omista Excel-sdantotaulukoista

4) Kysymalla henkilolta, joka tietda asiasta

Tamankaltainen tiedonhallinta jattaa prosessiin paljon aukkoja. Yrityksella ei ole

erillista PDM-jarjestelmaa, jossa tietoja voisi hallita paremmin.

2.2.3 Kriittiset tekijat

Kriittisin tekija on uuden nimikkeen avaamiseen kuluva aika, joka voi venya tun-
neista useisiin paiviin, mikali joudutaan kdyttamaan edelld mainittua toimintata-
paa 4. Tama tarkoittaa usein sahkopostitiedustelua yksittdiselta henkilolta esi-
merkiksi oikeasta nauhanleveydestda raaka-aineena kaytettavalle peltinauhalle.
Kaytdnnossa tilausta ei voida vahvistaa ennen kuin myydylle tuotteelle on ole-
massa nimike. Tapa 4 on my0s siind mielessd ongelmallinen, koska henkildiden
vastaukset saattavat perustua subjektiiviseen kokemukseen, eikd niinkdan da-
taan. Taman vuoksi samaan kysymykseen voi tulla eri vastaus eri henkildlta sa-

man ajankohtana tai eri vastaus samalta henkil6lta eri ajankohtana.

Toinen kriittinen tekija on datan laatu ja oikeellisuus. Mikali kyseessa on erittdin
kiireellinen tilaus, uusi nimike voidaan luoda osittain puutteellisilla tai epavar-

moilla tiedoilla, jotta tilaus voidaan vahvistaa. Talloin oikeiden tietojen paivitta-
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minen tuotteelle jaa kuitenkin tehtavaksi myéhemmin ja sen tekeminen on ihmi-
sen muistin varassa. Tama ei ole optimaalinen tilanne ja voi johtaa inhimillisen
erehdyksen kautta lopputulokseen, josta voi syntya pahimmassa tapauksessa

reklamaatio.

2.3 Business Finland -kehitys- ja tutkimusprojekti

Taman opinnadytetyon aihe syntyi alun perin OSTP:n Project BEAST (Best Efficien-
cy and Sustainability) -tutkimus- ja kehitysprojektista, joka on Business Finlandin

osittain rahoittama hanke (OSTP, 2023c).

Business Finland on Suomen valtion omistama yhtio, jonka tarkoituksena on tar-
jota rahoitusta muun muassa tutkimukseen ja tuotekehitykseen (Business Fin-

land, n.d.).

Hankkeen tarkoituksena on, ettd tulevaisuudessa OSTP Finland on alansa tehok-
kain ja vastuullisin yritys. Tama voidaan saavuttaa datan ja digitalisaation avulla.

Kuviossa 4 ndhdaan yhteenveto BEAST-hankkeen teemoista.

USING DATA AND DIGITALISATION
FOR EFFICIENCY AND SUSTAINABILITY

Kuvio 4. Project BEAST -hankkeen teemat (OSTP, 2023c).

Koko Project BEAST on pilkottu pienempiin tydpaketteihin (Work package), jotka
keskittyvat eri bisnesprosesseihin. Yksi ndista tyopaketeista, WP5T1 - Smart Quo-
ting, kasitteli tarjousten tekemista ja miten siita saisi dynaamisemman. Jo ennen

BEAST-hanketta OSTP:ll3 oli ollut puhetta tuotekonfiguraattorista ja sen tarpees-
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ta yritykselle. Taman tydpaketin myo6ta ajatus sai myods lisaa konkretiaa, kun tuo-
tekonfiguraattorin vaatimuksia ja toimintatapaa alettiin ideoimaan oman tyo-

ryhman voimin.

2.4 Konseptitodistus

Toimittajaksi tuotekonfiguraattorin prototyyppiversiolle otettiin ulkopuolinen
ohjelmistotalo, ja OSTP Finlandin puolelta projektiin osallistuivat Commercial
Process Development & LOD Manager Jakob Nyback, Operations Development
Manager Anders Brannbacka seka Product Data Management Expert Sasu Rento-

la.

Toimittajan kanssa kaytiin useita maarittelypalavereita, joissa kaytiin lapi tuote-
konfiguraattorin perusteita ja minkalaisia tarpeita OSTP:lla on. Lopputuloksena

syntyi ensimmainen konseptitodistus- eli POC-versio tuotekonfiguraattorista.

Konseptitodistuksen tavoitteena oli luoda selainpohjainen kayttoliittyma, jossa
kayttadja voi luoda sdaantdtauluja ja syottaa niihin arvoja. Saantoja piti pystya tes-
taamaan sovelluksessa tekemalla testikonfiguraatioita. Konfiguraattorin tehtava-

na oli palauttaa haluttu hakutulos saanndoston avulla.

Jarjestelmdan luotiin muutamia sadantotauluja, jotka vastasivat eri tuoteattri-
buutteja seka arvoja, joita ne sisdltavat. Naitad olivat muun muassa tuotteen hal-
kaisija, paksuus, dimensiostandardit, nimellishalkaisija sekd materiaalilaatu. Li-
saksi tyokalutietokannan roolia varten luotiin eri tuotantolinjoja mallintavat tau-
lukot, joihin kuhunkin lisattiin halkaisija-paksuus-materiaalilaatu-yhdistelmia, joil-
le annettiin yksi neljasta eri statuksesta. Statukset kuvauksineen on listattu tau-

lukossa 3.
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Taulukko 3. POC-konfiguraattorin tuotestatukset suomeksi ja englanniksi seka
statusten kuvaukset.

Status suomeksi

Status englanniksi

Kuvaus

Tuote valmistettu

Product made

Kyseinen tuotantolinja on tuottanut

onnistuneesti kyseista yhdistelmaa.

Product possible

Kyseinen tuotantolinja on tuottanut
esimerkiksi samaa halkaisija-paksuus-
vhdistelmaa, mutta ei kyseisella mate-
riaalilaadulla. Eri laatu ei kuitenkaan ai-

heuta ongelmia tuotannossa.

Tuote mahdolli-
nen

Tuote todenna-
kodinen

Product plausible

Kyseinen tuotantolinja ei ole tuottanut
kyseista yhdistelmaa, mutta tyokalut
kyseiseen kokoon |0ytyvat. Tuotteen
valmistaminen vaatii kuitenkin tuotan-

to-organisaation konsultointia.

Tuotetta ei I6ydy

Product not found

Yhdistelmaa ei loytynyt mistdan tuo-
tantolinjan taulukosta, joten kyseista

tuotetta ei voida valmistaa.

Konseptitodistus osoitti, ettd halutunlainen konfiguraattori on mahdollista luoda

datan ja saantotaulujen avulla. Konseptitodistuksen tekeminen antoi myos kasi-

tyksen siitd, kuinka tarkeda on osata mallintaa yksinkertaisetkin asiat taulukoiksi

ja dataksi, jotta logiikka voidaan rakentaa. Esimerkiksi dimensiostandardien

muodostaminen taulukoiksi oli hyvin opettavainen kokemus. Vaikka attribuutteja

ja saantoja ei ollut paljon, oli sddntotaulukoiden laatimisessa oma tyonsd. Tama

antoi my6s paremman kasityksen siitd, kuinka paljon ty6ta oikean konfiguraatto-

rin sdannoston laatiminen vaatii.




21

2.5 Datakeskeinen ajattelu

OSTP Group on omassa lilketoiminnassaan siirtynyt perinteisesta prosessikeskei-

sesta ajattelusta moderniin, datakeskeiseen ajatteluun.

Tama tarkoittaa ajattelumallia, jossa keskitytaan liiketoiminnan prosesseihin eika
niinkaan jarjestelmiin, jotka niita suorittavat. Talla tarkoitetaan sita, etta vaikka
prosesseja suorittava teknologia muuttuu, data ja osa prosesseista pysyy sama-

na. (Ready Solutions, n.d.)

Yksi olennainen osa datakeskeista ajattelua on data-alusta (engl. data plaform),
jonne keskistetaan kaikki yrityksen bisneskriittinen data. Data-alusta mahdollis-
taa sen, ettd enda ei tarvitse rakentaa raataldityja integraatioita jarjestelmien
vilille, jotta tietoa voidaan jakaa, vaan kaikki tarvittava tieto haetaan aina data-
alustalta. Data-alusta mahdollistaa my&s omien, yksinkertaisten, sovellusten ra-

kentamisen. Naita voidaan toteuttaa erilaisten APl-rajapintojen avulla.

OSTP:lla on talla hetkelld kaytossa kaksi data-alustaa. Yleisena tietovarastona
kaytettava Common data platform seka aikasarjoille tarkoitettu Time series data

platform.

2.6 Tiekartta kehityksen tukena

Jotta tuotekonfiguraattorin kehittaminen voidaan tehda pitkalla aikavalilla jarke-
vasti, tulee hyvissa ajoin tiedostaa yrityksen eri osastojen tarpeet. Naitd ovat
esimerkiksi tuotteen hinnan tai toimitusajan rinnastaminen konfiguraatioon.
Nain ollen ei enaa puhuta pelkastaan tuotekonfiguraattorista, vaan itseasiassa
konfiguraattorista, joka sisaltda useita eri konfiguraattoreita, mutta jotka toimi-
vat yhtena kokonaisuutena. Taman vuoksi tiekartta kannattaa nimeta yksinker-

taisesti Konfiguraattoritiekartaksi.

Tiekartan pitda olla myds dynaaminen ja joustava siind mielessa, ettd nykymaa-

ilmassa tilanteet muuttuvat akkia ja niihin pitda voida reagoida nopeasti. Jotta
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voidaan siirtya pois reaktiivisesta ajattelusta ja siirtya ennaltaehkaisevaan, proak-
tiilviseen ajatteluun, voidaan tuotekonfiguraattorin tiekartasta tehda aikaja-

nariippumaton.

Tama tarkoittaa sitd, etta tiekartassa olevat tuotekonfiguraattorin moduulit ovat
itsendisida lisdosia peruskonfiguraattoriin, jolloin niitda voidaan implementoida

missa jarjestyksessa tahansa, riippuen yrityksen tarpeista.

On kuitenkin suositeltavaa ajatella asioita aina myd&s aikajanallisesti, koska tietyt
moduulit on helpompi toteuttaa ennen toisia ja vastaavasti joku moduuli saattaa
olla riippuvainen toisesta. Siksi tassakin tydssa esitetdan yksi visio konfiguraatto-
rin kehityksesta ja moduulien toteuttamisesta tietyssa jarjestyksessa. Konfigu-

raattoritiekartan seuraaminen ja padivittaminen otetaan osaksi yrityksen rutiineja.
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3 TUOTEDATAN HALLINTA

” Without data, you’re just another person with an opinion.”

- Ellen Merryweather

3.1 Yleisesti

Tuotedatan hallinta on prosessi, jossa organisaation sisalla kerataan, jarjeste-
taan, varastoidaan ja jaetaan tietoa. Tahan vaaditaan aina jokin jarjestelma. Tuo-
tedatan hallinta voidaan toteuttaa kokonaan ERP-jarjestelmdssa tai erillisessa,
ERP:ta tukevassa PDM-jarjestelmassa. Tuotedatan hallinnan voidaan katsoa pol-
veutuneen tuotteen elinkaaren hallinnasta, jossa oleellisena osana on teknisten
dokumenttien kuten tuotteen piirustusten hallinta ja versiointi. Ohjelmistoteknii-

kassa puhutaan usein versionhallinnasta. (Merryweather, 2023.)

PDM-jarjestelma auttaa tyontekijoita tuotekehityksessa, muutosten jaljityksessa
seka datan oikeellisuuden ja laadun hallinnassa. PDM-jarjestelmasta voidaan ja-

kaa tietoa muihin, kuten esimerkiksi ERP- ja MES-jarjestelmiin.

3.2 Historia

Tuotedatan hallinnan historia juontaa juurensa vuoteen 1985, kun American Mo-
tors Corporation otti PLM-ajattelun osaksi toimintaansa. Yrityksen tavoitteena oli
tehostaa Jeep Grand Cherokee -automallin tuotantoa paihittadkseen kilpailijansa.
Yritys keskitti tuotteidensa suunnittelun, piirrokset ja dokumentit yhteen tieto-
kantaan, johon annettiin paasy kaikille osastoille. Tama auttoi ratkaisemaan on-
gelmat nopeammin ja laskemaan teknisen suunnittelun kustannuksia. Kun Chrys-
ler osti American Motorsin vuonna 1987, he jatkoivat PLM-jarjestelman kayttoa,

koska se oli havaittu niin tehokkaaksi. (McLoughlin, 2016.)

1990-luvun alussa PDM-jarjestelmien maara kasvoi rajahdysmaisesti. Silloin niita

kaytettiin 1ahinnd CAD-kuvien ja 2D-piirrosten hallintaan, mutta pikkuhiljaa mu-
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kaan tulivat myos kokoonpanon seka muutosten hallinta. 1990-luvun loppupuo-

lella mukaan tulivat myos 3D-piirrokset. (Stevens, 2019.)

3.3 Erot PDM- ja PLM-jarjestelmien valilla

On varsin yleista, etta kasitteet PDM ja PLM sekoitetaan keskenaan. Na&illa kasit-

teilld ja niita hallitsevilla jarjestelmilla on kuitenkin varsin erilaiset tehtavat.

PDM-jarjestelmaa kaytetdan tuotedatan hallinnointiin jarjestelmallisesti seka eri
tuoteaspektien keskittamiseen. Se toimii ikdan kuin yrityksen tuotekirjastona.
PLM-jarjestelma puolestaan seuraa tuotteen elinkaarta alkutuotannosta markki-
noille asti ja sitd kdaytetaan dokumentointiin, revisioiden hallintaan ja tuotekehi-

tykseen. (Cadence PCB Solutions, 2022.)

3.4 Tuotteen maaritelma

Tuotekonfiguraattoria maaritellessa on oleellista ymmartaa tuotteen maaritel-

ma. Voidaankin esittda kysymys: mika on tuote?

Tuote on kaikki se, mita myydaan. Tuote voi olla jokin fyysinen kappale tai se voi
olla palvelu, kuten esimerkiksi pidennetty takuuaika. Se on kuitenkin jotain, mika
tuottaa arvoa asiakkaalle ja josta asiakas on valmis maksamaan sovitun hinnan.
Teollisuuden alalla valmistettu tuote pyrkii noudattamaan tiettyja standardeja,
jotta asiakkaan ja myyjan valilla sdilytetdaan yhteisymmarrys siitd, mita toimite-
taan. Riippuen tuotetyypista, tuotettu arvo voi olla tuotantotyontekijéiden val-
mistama lopputuote tai muiden sisdisten tai ulkopuolisten toimintojen tuottama
palvelutuote. Kuviossa 5 on esitetty OSTP:n nakokulma tuotteeseen ja sen arvo-
ketjuun. Kuten kuviosta nakyy, tuote on aina keskiossa ja liittyy jokaiseen proses-

siin.
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. The integrated value
Integrated value chain chain improves the
The customer driven approach quality of the overall
Customer need customer service

What can we sell

A company must be able to handle
information, about the products they
offer and instances that they have
sold to, effectively handle manage
value added functions

What do we need to deliver

. Production
What do we need to produce FiEsluifan planning What do we need to plan for

Purchasing

What do we need to procure

Kuvio 5. Tuote ja sen arvoketju.

Tuotteen maaritelmaa voidaan kuvata myods seuraavalla esimerkilla: Asiakas tilaa
verkkokaupasta television hintaan 1000 €. Han tilaa lisdksi television kotiin kulje-
tettuna ja maksaa tdsta palvelusta 30 €. Television mukana tulee kaukosadadin.
Montako tuotetta han tilasi? Vastaus selvida asiakkaan saamasta kuitista. Mikali

kuitissa on kaksi rivia, han tilasi kaksi tuotetta: television ja kotiin kuljetuksen.

Kaukosaadin ei ndy kuitissa rivind, miksi? Koska se on television komponentti.
Mutta onko kaukosaadin tuote? On varmasti, jos kyseisen kaukosaatimen voi os-

taa esimerkiksi television valmistajan verkkosivuilta tai joltain jalleenmyyjalta.

Mikali esimerkin asiakas olisi tilannut saman television, mutta noudettuna myy-
malasta, olisi han luultavasti ostanut edelleen kaksi tuotetta: television ja nou-
don myymalastd, mutta jalkimmadisen hinta kuitissa olisi todenndkdisesti 0 €,

koska tallainen palvelu on todenndkoisesti aina ilmainen.

Joskus jokin tuote voi olla mahdollista ostaa vain toisen tuotteen kanssa. Esimer-
kiksi juuri kotiin kuljetus. Asiakas ei voi ostaa kotiin kuljetusta ostamatta televi-

siota.



26

Miten tuote sitten eroaa nimikkeesta? Verkkosivusto TEPA-termipankki maaritte-

lee nimikkeen seuraavalla tavalla:

”nimi, tunnus, koodi tai ndiden yhdistelmd, jonka avulla yksilbidddn tuote, tuote-

ryhmd tai muu konkreettinen tai abstraktinen kohde” (Kiinteistosanasto (TSK 4))

Nimiketta voidaan siis kayttaa yksildimaan mika tahansa asia, eikda ainoastaan
tuotteita. Esimerkiksi erilaisille kulutustavaroille annetaan omat nimikenumerot

jarjestelmadssa, mutta ne eivat ole tuotteita, koska yritys ei myy niita asiakkaille.

3.5 Tuotteen koostumus

3.5.1 Yleisesti

Yksistdan tuotenimike tietokannassa ei sisdlla kaikkea tietoa siita, mita sen val-
mistamiseen vaaditaan. Yleisesti ERP-jarjestelmissa tuotteeseen liitetdan seuraa-
vat komponentit: tuoterakenne, valmistusreitti, vaadittavat resurssit, kustannus
ja hinta sekd mahdolliset piirustukset ja dokumentit. Tassa luvussa kasitellaan
tarkemmin tuoteaspekteja ja termejad, joita kdytetdaan toimeksiantajan ERP-

jarjestelmassa.

3.5.2 Tuoterakenne

Tuoterakenne eli BOM kertoo komponentit, joita tarvitaan, ettd tuote voidaan
valmistaa. Naita voivat olla esimerkiksi raaka-aine, pakkausmateriaali seka hit-
sauslanka. Tata tietoa tarvitaan tuotannonsuunnittelussa. Tuoterakenne yhdis-
tettyna tuotantoreittiin muodostaa myds kustannusarvion tuotteelle (Microsoft,

n.d.a).

OSTP kayttaa tuotteissaan AX:ssa tuoterakenteen sijaa kaavaa (engl. formula),
joka on tuoterakenteen alatyyppi, jota kdytetdan usein prosessivalmistuksessa

(Microsoft, n.d.a).
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3.5.3 Reititys ja tyovaiheet

Tuotantoprosessia varten tuote tarvitsee valmistusreitin, joka toimi yhteenveto-
na tyovaiheista eli operaatioista, joita tuotteen valmistamiseen tarvitaan. Ope-
raatioiden sisdlla maaritellddn myos kone- ja henkilostoresurssit ja tyohon kulu-

vat valmistus- ja odotusajat.

3.5.4 Standardit

OSTP:n tuotteet perustuvat erilaisiin standardeihin, joita niiden taytyy noudat-
taa, jotta niita voidaan kayttaa loppuasiakkaan kayttokohteissa. Standardeja ovat
esimerkiksi erilaiset valmistusstandardit, toleranssistandardit sekd dimensiostan-
dardit. Standardit maarittelevat sen millaisia vaatimuksia tuotteelle asetetaan,

jotta se saa aineistodistuksen eli sertifikaatin.

3.6 Tuotedatan hallinta OSTP Finlandilla

Tuotedatanhallinta otettiin erilliseksi toiminnoksi vuonna 2018. Tdta ennen tuot-
teita ja tuotedataa ovat yllapitaneet useat eri tyontekijat eri osastoilta. Lisaksi
tietokannat ovat siirtyneet ERP-jarjestelmista toiseen eli vanhimmat tuotenimik-

keet voivat olla peraisin edelliselta vuosituhannelta.

Tuotedatanhallintatoiminnon myo6ta otettiin kayttoon myds prosessi uusien ni-
mikkeiden avaamiseen, mista kirjoitettiin jo luvussa 2.2.1. Lisaksi suurempia da-
tapaivityksia ja muutoksia varten on oma saannoéllinen foorumi, jossa on mukana
jokaisen toiminnon edustaja sekd PDM-ekspertti. Foorumissa varmistetaan, etta

datamuutokset tehdaan hallitusti ja oikealla tavalla jarjestelmassa.

Tuotedatanhallintatoiminnon kayttdonotto on parantanut tuotedatan laatua ja
hallintaa entisestd, mutta prosessi ei vield ole taysin automatisoitu eika datalla
ohjattu. Tulevaisuudessa, kun nykyinen ERP-jarjestelma paivitetddn uudempaan
versioon, on syyta tutkia, millaisia PDM-toiminnallisuuksia on saatavilla joko si-

saanrakennettuna ERP:hen tai ISV-ratkaisuna.
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4 TUOTEKONFIGURAATTORIN TOIMINTA

4.1 Bisnesarkkitehtuuri

Bisnesnakokulmasta tuotekonfiguraattoriin liittyy olennaisesti seuraavat osastot:
myyntiosasto, jossa varsinainen konfiguraatio tehddan Quoter-sovelluksessa,
tuotedatanhallintaosasto, joka paivittda tuotekonfiguraattorin sdannostoa seka

tuotanto-organisaatio, joka vastaa tyokalutietokannan yllapidosta.

Tuotanto-organisaatio paivittaa tyokalutietokantaan tuotantolinjojen tydkalu-
setteja, joista saadaan tieto siitd, mitd halkaisija-paksuus-materiaalilaatu-
yhdistelmida voidaan valmistaa. Tama tieto paivitetaan kerran vuorokaudessa

konfiguraattorille.

Tuotedatanhallintaosasto luo ja testaa sadantéja tuotekonfiguraattorin testiympa-
ristossa ja julkaisee onnistuneesti testatut saannoét varsinaiseen tuotantoversi-

oon.

Myyntiosasto voi ainakin alkuvaiheessa kytkea Quoterissa "konfiguraatiotilan”
paalle, jolloin Quoter-sovellus etsii sekad olemassa olevia tuotteita OSTP Common
data platformista, ettd konfiguraattorin antamia luonnostuotteita. Yhteys konfi-
guraattoriin tapahtuu APl-rajapinnan kautta ja se tapahtuu kaytdnnossa haku-
kenttien kautta, kun kayttajat etsivat myytavaa tuotetta attribuuttitietojen avul-
la. Tdman on tarkoitus replikoida nykyista AM-jarjestelmassa taytettavaa nimik-

keenpyyntolomaketta.

Kuviossa 6 on oma ndakemykseni Quoterin, konfiguraattorin ja tyokalutietokan-

nan toimintaprosessista Azure-ymparistossa.
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If "configuration

Update mode” is “on” Update after Update every
successful test

[——

Quoter Datab
Configurator Database

Turn "configuration
mode” "on” or "off’ PP

Sales FPDM Production

Kuvio 6. Quoterin, konfiguraattorin ja tyokalutietokannan toimintaprosessi
Azure-ymparist0ssa.

4.2 Asiakkaan vaatimukset

Asiakas eli tassa tapauksessa OSTP Finland Oy on maaritellyt vaatimukset konfi-
guraattorille. Konfiguraattorin tulee pystyd kertomaan mitd tuotteita voimme
valmistaa ja milla tuotantolinjalla. Tdma tieto pitda pystya nayttamaan myynti-

osaston kayttamassa Quoter-tarjoustyokalussa.

Kayttdjan tulee siis pystya itse konfiguroimaan tuote kdyttamalla maariteltyja
tuoteattribuutteja poissulkevalla filtterdinnilla. Lopputuloksena kayttajalle anne-
taan yksi tai useampi tuotenimike joko olemassa olevasta tuotetietokannasta tai

konfiguraattorin antamana luonnostuotteena (engl. draft product).

Ensimmaisessa versiossa tuotenimikettd ei tarvitse vield avata automaattisesti,
vaan riittaa, etta konfiguraattorista pystyy saamaan tiedot uuden tuotteen attri-

buuteista. Nimikkeen avaaminen voidaan automatisoida RPA-teknologian avulla.
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4.3 Konfiguraattorin vaatimukset

Koska kyseessa on saantoihin ja riippuvuuksiin perustuva konfiguraattori, pitaa jo
olemassa olevalla tuotetietokannalle olla minimivaatimukset, jotta hakukenttien

avulla voidaan palauttaa oikeita tuloksia.

Taman vuoksi maarittelyvaiheessa, jossa tiedostetaan kriittiset tuoteattribuutit,
on syyta tarkistaa, ettd nykyisista tuotteista 16ytyy attribuuttitieto tai tieto siita,
ettd tietoa ei ole. Tama tarkoittaa tuoteattribuuttien jakamista eri kategorioihin.

Jako voidaan tehda seuraavalla tavalla:

1. Pakolliset tuoteattribuutit

Attribuutti, jonka taytyy l6ytya jokaisesta tuotteesta. Tama voi olla esimerkik-

si halkaisija tai paksuus.

2. Vapaaehtoiset tuoteattribuutit

Attribuutti, joka l6ytyy joistakin tuotteista. Tama voi olla esimerkiksi tuotteen
ymparysmitta, joka ei sindnsa ole pakollinen tieto, koska sita ei kdyteta yhte-

na hakukriteereista.

3. Attribuuteista riippuvaiset attribuutit

Attribuutti, joka on pakollinen, mikali tuotteesta Ioytyy tietty tai tietyt tuote-
attribuutit tai arvo. Esimerkiksi mikali tuotetyyppi on kayra, tarvitaan aina

myos kdyran sade.

Kun erityyppiset attribuutit ovat tiedossa, tulisi jollakin tavalla tehda nykyisen
tuotetietokannan validointi eli tarkastaa, ettd kaikki tuotteet noudattavat konfi-
guraattorin sdantoja. Tata varten olisi hyva, jos konfiguraattorista 10ytyy validoin-
tityokalu, joka kay lapi kaikki tai valitun joukon tuotteita ja antaa listan nimikkeis-
13, joista 16ytyy saantorike. Konfiguraatioprosessi ei voi toimia “rikkindisiin” tuot-

teisiin oikealla tavalla.
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4.4 Saantomoottori

Kaikki standardit sekd yrityksen omat bisnessdaannot taytyy kyetda kaantamaan
konfiguraattorissa dataksi ja sdaantotauluiksi. Nama ovat kdytannossa listoja, jois-
sa kerrotaan, mitka arvot eri tuoteattribuuteista kuuluvat tai voivat kuulua toi-

siinsa. Saantotaulukot voivat olla kaksi- tai moniulotteisia.

Yksi esimerkkitaulukko on dimensiostandardit halkaisijaan ja paksuuteen yhdis-
tava taulukko. Lisdksi ndille halkaisijoille 16ytyy kustakin dimensiostandardista
tietyt vakiopaksuudet. Kun valmistetaan pohjoisamerikkalaiseen ASTM-
dimensionstandardiin perustuvia putkia, taytyy millimetrit kdantdaa myos tuuma-
kokoihin. Esimerkiksi ISO-dimensiostandardissa nimellishalkaisija “DN100” on

114,3 millimetria ja sen NPS-mitta on 4 tuumaa.

Kuviossa 7 on esimerkki ISO-dimensiostandardin sdaantdtaulukosta, jota kaytettiin
my0Os konfiguraattorin POC-versiossa. ISO-taulukossa on pystysuunnassa nimel-
lishalkaisija (DN), vaakasuunnassa tuotteen paksuus (WT) ja solujen arvoina tuot-

teen halkaisija.
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Kuvio 7. Esimerkki ISO-dimensiostandardin saantotaulukosta.

4.5 Kayttoliittyma
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Tuotekonfiguraattori toimii peruskayttdajan nakokulmasta nakymattomasti taus-

talla.

tyokalussa, joka toimii selaimessa Azure-ymparistossa.

Kaikki syotteet ja tuotteen konfiguraatio tapahtuu OSTP:n Quoter-

Talla hetkellda Quoter-sovelluksessa haetaan tuotteita padasiassa tuotteessa ole-

van tuotekuvauksen perusteella. Jatkossa myos Quoter-kayttoliittymaan pitaa

tehda muutoksia siten, ettd tekstipatkien sijaan tuotteita etsitdgdan attribuutti-

datan perusteella. Kuviossa 8 on ndkyma Quoterin nykyisesta testiymparistosta.
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Id Product

PRP IS D174,3 52 L6000 NH Pl 4307 EN10217-7 TC1

- PRP 1S D114,3 52 L6000 NH Pl 4404 EN10217-7 TC1
PRP 1S D114,3 52 112000 NH Pl 4404 EN10217-7 TC1

PRP 1S D114,3 52 L6000 NH Pl 4432 EN10217-7 TC1

PRP 1S D114,3 S2 L6000 NH Pl 4432 EN10217-7 TC1

PRP IS D114,3 52 L6000 NH Pl 4539 EN10217-7 TC1 WF

PRP 1S D114,3 52 L6000 NH Pl 4571 EN10217-7 TC2 ADW2

@ Didn't find what you were looking for? Q, Expand search

Process Fips - Dd 2 +

Not heat treated

Kuvio 8. Quoter-testiymparistéon nakyma.

4.5.1 Pudotusvalikot

Suurin osa konfiguraattorin hakukentistd on pudotusvalikkoja. Sitd mukaa kun
kayttaja valitsee tuoteattribuuttien arvoja Quoter-sovelluksessa, tapahtuu taus-
talla jatkuvaa kyselyd konfiguraattorin suuntaan. Tdsta syysta jokainen valittu

arvo suodattaa pois muiden hakukenttien kaytossa olevia vaihtoehtoja.

Kayttdjalle voidaan kuitenkin nayttda, mika sdaantd on suodattanut pois jonkin
attribuuttiarvon aikaisemman valinnan takia. Esimerkiksi jos valittu valmistus-
standardi on "ASTM A312/A312M”, kayttdja ei voi valita tuotteen rakenteeksi
"hehkuttamaton” (engl. “Not heat treated”), koska kyseinen standardi vaatii, etta
putki on “hehkutettu” eli lampokasitelty (engl. “Heat treated”). Kayttoliittymas-

sa tallaiset tapaukset vodaan nayttaa esimerkiksi kuvion 9 mukaisella tavalla.
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Dimension Standard Diameter Thickness
ASTM M68,3 i 2,77

Manufacturing Standard  Structure

ASTM A312/A312M Heat treated =
Heat treated

Filtered values:

Mot heat treated "E#123: Value "Mot heat treated” was not found from table "ASTM A312/A312M"

Kuvio 9. Esimerkki konfiguraattorin suodattimen nakymasta.

4.,5.2 Numeeriset arvot

Kayttoliittymadssa on myds kenttid, joihin sydtetdaan numeerisia arvoja. Naita ovat

esimerkiksi halkaisija, paksuus ja pituus.

Numeerisia arvoja syotettaessa konfiguraattori voi ehdottaa aiempien valintojen
pohjalta suositeltuja arvoja, kuten esimerkiksi valittu nimellishalkaisija “DN” tar-

joaa kayttajalle halkaisijoita, jotka on kytketty valittuun DN-arvoon.

Arvolla “"DN100” ulkohalkaisijat olisivat esimerkiksi ”114,3 mm”, 102 mm” ja
”104 mm”, ja mikali dimensiostandardiksi on valittu ”ISO”, annettaisiin vaihtoeh-

doksi vain ”"114,3”, koska se on kytketty taulukkoon ”ISO”.

Mikali kayttaja haluaa, han voi nadissa kentissa ohittaa suosituksen ja kirjoittaa
itse haluamansa arvon, kuten esimerkiksi “115 mm”, mutta talléin konfiguraatto-
ri poistaa dimensionstandardivalinnan ”ISO” ja muuttaa kenttdan arvoksi ”“Spe-
cial”, joka tarkoittaa, etta kyseessa ei ole tavanomainen putkikoko vaan standar-

dista poikkeava mitta.

4.5.3 Kysely kyvykkyysmatriisiin

Kun ensimmadinen suodatus on tehty Quoter-konfiguraattorirajapinnassa, tarkis-
taa konfiguraattori viela tyokalutietokannasta tuodusta kyvykkyysmatriisista, on-
ko milldan tuotantolinjalla kyvykkyytta valmistaa kayttdajan maarittelemaa tuotet-
ta. Tiettyja aspekteja kysellddan tuotantolinjatasolla, kuten esimerkiksi onko tuo-
tantolinjalla X mahdollisuutta valmistaa l[ampokasiteltyja putkia. Mikali vaatimuk-

sena on lampokasitelty putki, mutta tuotantolinjalla X ei ole uunia, putoaa tama
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tuotantolinja pois vaihtoehdoista. Halkaisija-paksuus-materiaalilaatu-
kyvykkyydet selvidavat tyokalusettitasolta, kuten POC-versiossa testattiin. Kyvyk-
kyysmatriisi antaa tuotteelle yhden neljasta statuksesta, jotka on maaritelty tyo-

kalutietokannassa (katso Taulukko 3).

4.5.4 Lopputulos

Lopputuloksena kayttdjalle palautetaan jo olemassa oleva tuotenimike tai lista
tuotantolinjoista, jolla voidaan tuottaa haluttu tuote uudella nimikenumerolla.
Mikali tuotetta ei voi valmistaa annetuilla arvoilla, palautuu tdstd myos tieto
kayttajalle statuksella “Tuotetta ei 16ydy”. Ensimmaisessa konfiguraattoriversios-
sa voidaan kayttaa staattisia priorisointilukuja eri tuotantolinjoille eli kayttdjalle

ehdotetaan suositeltua tuotantolinjaa, jossa uusi tuote valmistetaan.

Mikali kayttaja haluaa, ettd jokin luonnosnimike avataan, tulee konfiguraattorista
voida lahettaa esitaytetty nimikkeenpyyntélomake tuotedatanhallintaosastolle.
Sen jalkeen lomake ohjataan RPA-robotille, joka avaa uuden tuotenimikkeen lo-

makkeessa olevien tuoteattribuuttien perusteella.
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5 KONFIGURAATTORIN MODUULIT

5.1 Tekninen konfiguraattori

Tekninen konfiguraattori (engl. Technical Configurator) on tuotekonfiguraattorin
perusta. Tama moduuli sisdltda tuotekonfiguraattorin perusversion, joka sisaltaa
yleisimmat tuotetyypit (prosessiputki, kdyra ja t-kappale) seka kriittisimmat tuo-
teattribuutit. Tama on myods se versio, jota aloitetaan rakentamaan ensimmaise-
nad projektina. Lopputuloksena on tuotekonfiguraattori, joka pystyy kertomaan
myyijalle, mita tuotteita OSTP:n Pietarsaaren yksikkd pystyy valmistamaan ja mil-

I3 tuotantolinjalla.

5.2 Lisdattribuutit

Lisaattribuutit (engl. Additional Attributes) on loogisesti seuraava moduuli heti
Teknisen konfiguraattorin jalkeen. Koska Tekninen konfiguraattori sisaltda aino-
astaan kolme yleisinta tuotetyyppia seka vain tietyn maaran attribuutteja, tarvi-
taan erillinen moduuli, jossa voidaan luoda lisda attribuutteja ja tuotetyyppeja.
Moduuli antaa siis jarjestelman yllapitajalle enemman muokkausmahdollisuuksia
myo6s saantotauluihin ja niiden valisiin suhteisiin. Lisdattribuutit-moduuli mahdol-
listaa myyntihenkilostolle kokonaisvaltaisemmat mahdollisuudet konfiguroida

tuotteita.

Taman moduulin lisdédminen nakyy loppukayttajalle siten, etta kayttoliittymaan
voi taman jalkeen ilmaantua uusia hakukenttida — ja vaihtoehtoja. Uusista versi-
oista ja paivityksista onkin syyta tiedottaa henkilostoa aina, kun niitd on tulossa.
Lisdattribuutit-moduulin myo6ta Tuotekonfiguraattoriin tehtdvien paivitysten
maara tihenee, koska uudet attribuutit ja sdannot on aina testattava huolellisesti

ennen kuin ne julkaistaan tuotantoversioon.



37

5.3 Reittikonfiguraattori

Reittikonfiguraattori (engl. Route Configurator) esittelee tuotekonfiguraattorille
saantotaulut, joilla hallitaan tuotteen valmistusreittia. AX:ssa tuotteen valmistus-

reitti maaritellaan seuraavalla tavalla:

Reitti on tuotteen valmistuspolku ensimmaisesta tyovaiheesta eli operaatiosta
viimeiseen. Se voi olla esimerkiksi putken kohdalla seuraavanlainen: putki hitsa-

taan, peitataan ja lopuksi pakataan.

Tekninen konfiguraattori ei yksistddn osaa ottaa kantaa siihen, mita kaikkia ope-
raatioita uusi tuote tarvitsee tayttadkseen kaikki sen sisdltamat vaatimukset.
Tekninen konfiguraattori saa ainoastaan tyokalutietokannasta tuotantolin-

jan/tuotantolinjat, missa se voidaan valmistaa.

Esimerkki: kayttdja on luonut tuotekonfiguraattorilla uuden putkinimikkeen
8765432, joka on saanut tydkalutietokannalta tuotantolinjaksi LPP1-hitsauslinjan.
Tama tieto ei kuitenkaan sisalla muita mahdollisia tyovaiheita, joita uusi nimike
tarvitsee. Jos putkeen on maaritelty rontgenkuvaus asiakkaan pyynnostad, tama

vaikuttaa tuotteen reitilla oleviin valmistusoperaatioihin.

Reittikonfiguraattori yhdistaa tuoteattribuutit operaatioihin ja luo niiden valille
saantotauluja. Jokaiselle operaatiolle maaritelldaan myos kyvykkyysmatriisi, joka
kertoo esimerkiksi fyysiset rajoitukset (minimi- ja maksimihalkaisija, -paksuus, -
pituus ja niin edelleen). Tdma on siis vastaavanlainen kyvykkyysmatriisi, joka

maaritelldan tyokalutietokannassa padoperaatioille.

Reittikonfiguraattorin myotd myos vanhoille nimikkeille voidaan tehda uusi yksi-
I6llinen reitti, joka tehddan tarkistamalla tuotteen attribuuttidata ja muodosta-
malla niiden perusteella uusi reitti operaatioineen. Tama olisi yksi funktio, jonka
reittikonfiguraattori sisaltda. Jos tulevaisuudessa halutaan paivittaa jokaisen yk-
sittdisen tuotteen operaatioiden valmistusaikoja dynaamisesti, se olisi mahdollis-

ta periaatteella "yksi nimike / reitti”.
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5.4 Raaka-ainekonfiguraattori

Raaka-ainekonfiguraattorissa (engl. Raw Material Configurator) voidaan luoda
raaka-ainenimikkeita uudelle tuotteelle. Yksi olennainen osa tuotetta on raaka-
aine, joka kuuluu tuotteen tuoterakenteeseen. Varsinkin nauhasta valmistetta-
vissa prosessiputkissa on erittdin tarkeaa, etta raaka-aineen eli nauhan leveys on
oikein mitoitettu. Vaaran levyinen nauha voi johtaa siihen, ettd putkista tulee

romua. Raaka-aineen osuus tuotteen kustannuksista on noin 86 prosenttia.

Tana paivana uusia putkinimikkeita avatessa joudutaan toisinaan selvittdmaan
myo6s uusi raaka-ainenimike. Tdma on manuaalinen prosessi, jossa kdytetdaan Ex-
cel-raaka-ainelaskurin seka tiettyjen henkildiden mielipiteiden yhdistelmaa. Raa-
ka-aineen leveys voi siis vaihdella riippuen henkilosta kenelta kysyy. Tama ei ole
digitalisaation nakékulmasta datalla johtamista, vaan subjektiivista paatoksente-

koa.

Raaka-ainekonfiguraattorin perimmainen idea onkin luoda nykyisen Excel-
laskurin pohjalta yksi lisskomponentti tuotekonfiguraattoriin. Taman lisaksi kon-
figuraattori tulee saamaan Quoter-tyokalusta tiedon myytavan tuotteen maaras-
t3, ja mikali myyntimaara ei ylita tiettya rajaa, ei konfiguraattori myoskaan hy-
vaksy uuden raaka-ainenimikkeen avaamista tai tilaamista. Tama estetdan, koska
raaka-ainetoimittajilla on tietyt minimitilausmaarat, ja jos myyty maara putkia
olisi esimerkiksi hyvin pieni, jdisi loppunauha kayttamatta ja se paatyisi ennen

pitkda romuksi.

Lisdksi raaka-ainekonfiguraattorissa luodaan erilaiset pakkaustyypit jarjestel-
maan. Nama voivat sisaltda asiakaskohtaisia erikoisvaatimuksia, fyysisia rajoittei-
ta (esimerkiksi paketin maksimipaino) sekd muita ominaisuuksia, joita nykyisessa
jarjestelmadssa ei voida hallita datan avulla. Myos pakkausmateriaalien kulutus
tuotteen formulassa otetaan huomioon. Formula voi sisdltdd myos muita tuot-

teen valmistukseen kulutettavia asioita, kuten hitsauslankaa.
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5.5 Hintakonfiguraattori

Hintakonfiguraattorissa (engl. Price Configurator) tuotteen konfiguraatioon lisa-
taan hinta, joka maaraytyy omien saantétaulujen perusteella. Myo6s valitut tuo-
teattribuutit vaikuttavat suoraan lopputuotteen hintaan. Konfiguraattori pystyy
tdman moduulin my6ta ehdottamaan tuotevaihtoehtoa, joka antaa parhaan

myyntikatteen, mutta tayttaa kaikki asiakkaan vaatimukset.

5.6 Liapimenoaikakonfiguraattori

Lapimenoaikakonfiguraattorissa (engl. Lead-time Configurator) otetaan huomi-
oon myo0s varastotasot ja toimitusajat. Talloin myyja pystyy tekemaan paatoksen
myos siten, etta myytava tuote toimitetaan mahdollisimman nopeasti, ja etta
OSTP:n varastosta myydaan lahtokohtaisesti ensin tuotteet pois, mikali ne vas-
taavat asiakkaan vaatimuksia. Tama moduuli mahdollistaa my6s jatkojalostus-

tuotteiden luomisen varastossa olevista valmistuotteista.

5.7 Yhtioiden valiset tuotteet

Yhtididen viliset tuotteet (engl. Inter-company Products) -moduulissa mahdollis-
tetaan konfiguroida tuote my6s muilta OSTP:n toimipisteiltd. Tama moduuli vaa-
tii kuitenkin, etta toisilla toimipisteilld on tyokalutietokanta, jotta sdantotaulut

voidaan luoda.

Kaytdnnossa tdama moduuli laajentaa teknistd konfiguraattoria ”leveyssuunnas-
sa” ja jokainen lisamoduuli pitda tdman myota paivittaa kattamaan myos muiden

toimipisteiden tuotteet.

5.8 Ratkaisukonfiguraattori

Ratkaisukonfiguraattori (engl. Solution Configurator) lisdd mahdollisuuden luoda
tiettyja esiasetuksia, jotka antavat kayttajalle valmiiksi oikeita tuoteattribuutteja.
Esiasetuksia voivat esimerkiksi olla tietylle asiakkaalle myytavat tuotteet, joilla on

omat asiakaskohtaiset vaatimuksensa. Toinen kdyttotapaus on esimerkiksi olo-
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suhteet, joissa myytavaa tuotetta on tarkoitus kayttaa, kuten vaikka kalanviljelys-
sa kaytettavat kalaputket, jolloin valmistusmenetelmana on oltava plasmahit-

saus.

Jarjestelmanvalvoja luo esiasetuksia omassa kayttoliittymassdan ja onnistunei-
den testausten jdlkeen julkaisee niita Quoter-sovelluksen kayttoliittymassa. Lop-
pukayttdjan nakokulmasta esiasetusten valinta voi tapahtua esimerkiksi oman
painikkeen takaa, mista kayttdaja nakee kaikki luodut esiasetukset ja voi valita

sieltd haluamansa asetukset.

5.9 Oheistuotekonfiguraattori

Oheistuotekonfiguraattorilla (engl. Auxiliary Product Configurator) voidaan ni-
mensd mukaisesti myyda muita palveluita varsinaisten paatuotteiden mukana.
Naita voivat esimerkiksi olla ylimaarainen tarkastus tai erikoispakkaus. Nama pal-
velut on tarkoitus hallita omina palvelutuotteina, jotka lisdtdan omaksi rivikseen

myyntitilaukseen.

Moduulissa kayttoliittymaan lisdatdan oma osio, jossa voidaan valita ennalta maa-
ritellyistd oheistuotteista lisapalveluita tilaukseen. Naita varten on myos oltava
oma saannosto, jolla maaritellddan mita palveluita voidaan kytkea erilaisiin tuot-

teisiin.

5.10 Konfiguraattoritiekartta

Edelld mainitut moduulit ovat kirjoitushetkelld tunnistettuja laajennuksia, joiden
uskotaan olevan ensimmadisia parannuksia tuotekonfiguraattoriin. Naiden perus-
teella Kuviossa 10 on esitetty OSTP:n konfiguraattoritiekartta taman opinnayte-
tyon kirjoitushetkelld. Tiekartta on tarkoitus julkaista OSTP:n intranetissa ja sita
pdivitetdan vahintdan kaksi kertaa vuodessa. Tiekartan aikajana naytetdan aina

formaatissa n + 2 vuotta, missa n on kuluva vuosi.
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Configurator Roadmap
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\ ditional
o
P ;

'If", Raw material
L+ configurator

Configurator

T, >N _;m 1})}
WEAREMOVINGTOWARDS =« . 73 0
ASUSTAINABLE FUTURE “5S85% Uil w»DSTP"

= "let?mm. pU iM‘ ‘\

Kuvio 10. Konfiguraattoritiekartta.

Moduulien kehitysta kuvataan neljalla eri statuksella, jotka ovat nahtavilla taulu-

kossa 4.

Taulukko 4. Moduulien statukset englanniksi ja suomeksi seka statusten kuvaus.

Status englanniksi | Status suomeksi | Kuvaus

Approved Hyvaksytty Moduulin toteutus projektina on saanut
hyvaksynnan
Started Kaynnissa Moduulin toteutus on kdynnissa

Waiting for appro- | Odottaa hyvak- | Moduulin sisdltd on esitetty OSTP:n si-
val syntaa saiselle Project Management Officelle,

mutta se ei ole vield saanut hyvaksyntaa

Under planning Suunnittelussa Moduulin sisdltd on vield suunnittelu-

vaiheessa
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Nama ovat tyon kirjoitushetkelld ideoituja statuksia, jotka voivat viela muuttua,

kun konfiguraattoritiekartta luodaan ja otetaan kadyttoon virallisesti.

5.11 Moduulien suunnittelu ja toteuttaminen

Moduulien edistymistd seurataan siis omassa konfiguraattoritiekartassa. Ajatuk-
sena on, etta konfiguraattoritiekartasta vastuussa oleva henkilé kdy sadanndllises-
ti tiekarttaa lapi ja suunnittelee ainakin ajatuksen tasolla moduulien ominaisuuk-
sia jarjestelman toimittajan kanssa. Yrityksen eri osastojen tarpeet otetaan myos
huomioon suunnittelussa ja siksi tarpeen mukaan joku moduuli voidaan toteut-
taa ennen toista, mikali se on liiketoiminnan kannalta jarkevaa. Jokainen moduuli
vaatii kuitenkin ylemman tason hyvdksynnan ennen toteutusvaiheeseen siirty-

mista.

Toteuttamispuolella on kuitenkin muistettava, etta jo kaynnistetyn moduulin ke-
hitysta ei ole syyta keskeyttda, vaikka jokin toinen moduuli nahtaisiin yhtakkia

tarkedmpana. Tama voi johtaa turhiin lisdkustannuksiin.
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6 TYOKALUTIETOKANTA

6.1 Yleisesti

Yksi keskeisia asioita konfiguraattorin toiminnallisuudessa on tyodkalutietokanta
(engl. Tooling database), joka sisaltda kaikki OSTP:n tuotantolinjat, niihin kuulu-
vat tyokalusetit, tyokalutyypit seka fyysiset tyokaluinstanssit. Jarjestelmamieles-
sa tyOkalutietokantaa voidaan pitda tietokantana tai jossain maarin PDM-

jarjestelmana.
6.2 Tyokalutietokannan hierarkia

Tyokalutietokanta muodostuu seitsemastd eri portaasta. Tyokalutietokannan

hierarkia on esitetty seuraavassa kuviossa 11.

OSTP Tooling database hierarchy
Tooling database

Site / Factory

Production line

Tooling set

Stage

Tool type

Physical instance

Kuvio 11. OSTP:n tyokalutietokannan hierarkia.

6.2.1 Tyokalutietokanta

Hierarkian ylimmalla tasolla on tydkalutietokanta (jarjestelmassa Tooling Data-
base), jossa sailytetaan OSTP Groupin kaikkien toimipisteiden tyokaluihin liittyva

data.
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6.2.2 Toimipiste/Tehdas

Jokaiselle toimipisteelle/tehtaalle (jarjestelmdassa Site/Factory) luodaan oma
alusta. Tuotekonfiguraattorin ensimmaisessa vaiheessa on kaytossa ainoastaan
yksi, Pietarsaaren, toimipiste. Toimipisteiden lisdiaminen hierarkiaan helpottaa
konfiguraattorin ja tyokalutietokannan laajentamista seka hallintaa tulevaisuu-

dessa.

6.2.3 Tuotantolinja

Tuotantolinjat (jarjestelméassa Production line) kuuluvat aina johonkin toimipis-
teeseen. Tuotantolinja on myos tarkedssa roolissa siinad vaiheessa, kun samankal-
taista tuotetta voidaan valmistaa useammalla eri linjalla. Tuotantolinjoihin voi-
daan lisata linjakohtaisia kyvykkyyksia, esimerkiksi tiedon siitd, voiko kyseinen
linja valmistaa lampdkasiteltyja putkia. Naita saantdja kaydaan lapi konfiguraa-
tioprosessissa. Kuviossa 12 on kuvakaappaus tyokalutietokannan nakymasta, jos-

sa on tuotantolinjat.

o5, ProductionTooling E Production lines
Name Description
Name Description

" LPP1 LPP1
- LFP2 LPP2

- TAPUZ TAPU2
& UNI3 UNI3
HI Toolingsets %  UNRZ UNIZ
M Tool types & M0 M10
b gy —— - LAP1 LAP1

= parameters - TLAR TLAR

- TAPUA TAPUA

Q Physical tools

Kuvio 12. Tyokalutietokannan ndkyma tuotantolinjoista.
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6.2.4 Tyokalusetti

Tyokalusetti (jarjestelmédssa Tooling set) pitaa sisallaan yksittdisen kokoonpanon,
jolla voidaan valmistaa tuotetta tietylla sateelld, teraslaadulla tai tietyillda ominai-
suuksilla. Esimerkiksi yksi tyokalusetti kykenee valmistamaan prosessiputkia tie-
tylla halkaisija-alueella. Myds minimi- ja maksimipaksuudet tulee maaritella tyo-
kalusettiin, koska putken/putkenosan koko vaikuttaa suoraan myos siihen, kuin-
ka paksuja tuotteita voidaan tehda. Teraslaadut, joita voidaan tehda, maaritel-
laan tyokalusettiin eri statuksilla. Tyokalusettiin sidottu ominaisuus voi olla esi-
merkiksi putken sisdsauman valssaus, joka vaatii enemman tyokalutyyppeja kuin
valssaamaton putki. Kuviossa 13 on kuvakaappaus tyokalutietokannan nakymas-

3, jossa muokataan tyokalusettia. Numeeriset arvot on piilotettu kuvasta.

Edit tooling set

Information Custom parameters
Production line ~ LPP1 +

Name  LPP1

Description  LPP1 ##iit
Tool types Capabilities

Saha Katkaisusahan leuat S 4541 Stainiess Titanium Stabilized

X @ LPPi/sahanleuat ##t Outer diameter Wall thickness Additional capabilities
it

x
HR 1 Nekkaus 1 x
X @ LPP1HRI-O/HiH x @
x
x
x

X & LPPUHRY-U s

UVR Valssin ulkorullat

@ 4307 Stanless
Outer alameter Wall thickness Additional capabilities
it it

SVR Valssin sisirullat

SR 1/2 Sivurullat
X & LPPUSRI-2/###

9999

x
x
x
x
x

HR 2 Nekkaus 2

9

X @ LPPUHRZ-O/
X & LPPHR2I i I 4432 Acd-proof
Outer diameter Wall thickness

Kuvio 13. Tydkalutietokannan ndakyma tyokalusetista.

6.2.5 Vaihe

Vaiheilla (jarjestelmassa Stage) jaetaan tyokalusetti pienempiin osiin, mika hel-
pottaa tyokalusettien hallintaa jarjestelmassa. Eri vaiheita voivat olla esimerkiksi
hitsaus, muokkaus ja veitsirullasto. Kuviossa 14 on kuvakaappaus tyokalutieto-

kannan ndkymasta, jossa muokataan vaihetta.
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Edit production line stage

Information
Name SR 3/4

Description  Sivurullat

Kuvio 14. Tyokalutietokannan nakyma vaiheesta.

6.2.6 Tyokalutyyppi

Tyokalutyypit (jarjestelmassa Tool type) ovat tyokalusettiin ja vaiheisiin kuuluvia
osia, joita vaaditaan, jotta tyokalusetilla voidaan valmistaa tuotetta. Tyodkalu-
tyyppia voidaan verrata nimikenumeroon. Tydkalutyyppeja voidaan kayttaa eri
tuotantolinjojen valilla eli ne eivat ole lukittu vain yhteen tydkalusettiin. Tyokalu-
tyyppiin liitetddan myos piirustusnumero. Kuviossa 15 on kuvakaappaus tyokalu-

tietokannan nakymasta, jossa muokataan tyokalutyyppia.

Edit tool type

Information Parameters
Drawing number ~ 07.1383.09 +

File name  07.1383-09

Name LPP1/HR1-0/128-133

Material 12379

Description  LPP1 128-133 HR1 Yiarulla

Physical tools

25 Eurolls Available -

Kuvio 15. Tyodkalutietokannan ndakyma tyokalutyypista.

6.2.7 Fyysinen yksilo

Fyysinen yksilo (jarjestelmassa Physical instance) kuvaa yksittaista tyokalua. Jo-

kainen yksittdinen tyokalu saa oman ID-numeron, jolla yksild6 myos merkataan.
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Merkkaustapoja ovat esimerkiksi kaivertaminen ja tulostettu tarra. Merkkaus si-
saltdd myos 1D- tai 2D-koodin, jota operaattorit voivat kayttdd raportoidessaan
tyokalun huoltotdéita tai viallista tyokalua. Kuviossa 16 on kuvakaappaus tyokalu-

tietokannan nakymastd, jossa muokataan fyysista yksiloa.

Edit tool

Information
Tooltyps = LPP1/HR15-17/114,3
Drawing number 57 270-01
File name 67 270-01
Physical ID 15

Manufacturer ~ Eurolls

G Show ondy open alerts

Created Checked Checked by Original comment Maintenance comment Reporter
History
Created e User

08/17/2023 11:37 juho kauppinen@ostp.biz

Kuvio 16. Tyokalutietokannan nakyma fyysisesta tyokalusta.

6.3 Kyvykkyysmatriisi

Tyokalutietokannassa olevat tuotantolinjat, tyokalusetit ja niiden komponentit
muodostavat yhdessa kyvykkyysmatriisin. Taman avulla voidaan siis tietaa, mika
tuotantolinja pystyy valmistamaan mitdkin tuotteita. Kyvykkyysmatriisissa olevat
halkaisija-paksuus-materiaalilaatu-yhdistelmat saavat vastaavanlaisia statuksia

kuin konfiguraattorin konseptitodistusversiossa (katso luku 2.4).

Kyvykkyysmatriisi toimii visuaalisena yhteenvetona siitd, mita kokoja ja materiaa-
lilaatuja kukin tuotantolinja voi tuottaa. Kuviossa 17 nahdadan malli kyvykkyys-

matriisista, joka tehtiin kdyttden testidataa.
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Report refreshed

Capability Matrix

Grade Production Line Yield Category foll Thckness Press to Reset
) 0| 120 s, Selections
e v ‘ All ‘ All 0 ) 2 5

Outer Diameter 120 150 160 200 230 250 240 290 3.00 320 340 350 3.60 400 450 500

Tooling Set Production Line Grade Yield Category

Outer Diameter

Wall Thickness

Kuvio 17. Malli kyvykkyysmatriisista.

6.4 Yllapito

Tyokalutietokannan yllapidosta ja hallinnasta vastaa tuotanto-organisaatio yh-
dessa tuotedatanhallintaosaston kanssa. Tiedot tyokalutietokannasta synkronoi-

daan OSTP:n Common data platformiin kerran vuorokaudessa.

Tyokalutietokannan dokumentaatiota ja kehitystd hallitaan omalla DevOps-

sivustolla.
6.5 Laajennusmahdollisuudet

Tulevaisuudessa tyokalutietokanta pitdd laajentaa koskemaan kaikkia OSTP
Groupin toimipisteitd (Pietarsaari, Ornskoldsvik, PCM), jotta eri toimipisteiden
tuotteita voidaan konfiguroida mihin tuotantoyksikkéon tahansa mistd tahansa.
Tama on myo6s huomioitu tuotekonfiguraattorin roadmapissa moduulissa ”“Yhti-

oiden viiliset tuotteet (Inter-company Products)” (katso luku 5.7).
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7 KEHITYS JA KAYTTONOTTO

7.1 Projektinhallinta

Koska kyseessa on tekniselta toteutukseltaan laaja kokonaisuus, joka luodaan
tyhjasta, tulee projektinhallinnan olla siind muodossa, ettd se tukee parhaiten
projektin etenemista siten, etta lopputuloksena on tydkalu, joka vastaa sille ase-
tettuja vaatimuksia. Nain suurta hanketta ei kannata tehda perinteisella vesipu-
tousmallilla, vaan sen sijaan voidaan kayttaa erilaisia ketteria kehitysmenetelmia,

kuten Agile, Scrum, Kanban tai nadista tehtya hybridimallia.

Tavoitteena on osallistaa ja hyodyntaa yrityksen henkilostoad ja heidan osaamis-
taan konfiguraattorin kehityksessa. Jarjestelmatoimittajan kanssa voidaan suun-
nitella toteutus niin, ettd projektia tyostetddn sopivan pituisissa jaksoissa eli
sprinteissd. Nain voidaan varmistaa, etta oikeita asioita tehddan ja samalla konfi-
guraattorin rakentaminen toimii oppimisprojektina. Alussa pyritddan luomaan
mahdollisimman nopeasti hieman POC:n kaltainen, joskin hiotumpi MVP-versio
konfiguraattorista, jotta nahdaan, onko sen toiminnallisuudet oikeanlaiset. Kun
MVP-versio on olemassa, voidaan esimerkiksi sdantotauluja luoda yhtaaikaisesti
OSTP:n ja toimittajan toimesta. Tama sdastda aikaa ennen projektin kayttédnot-

tovaihetta.
7.2 Testaus

Yksi olennainen asia on uusien jarjestelmien testaus ennen kayttoonottoa. Huo-
lellisella testaamisella sddstetdan paljon rahaa, kun jo kdyttédnottoon vietya ver-
siota ei tarvitse vetaa pois ja palauttaa edellistd, toimivaa, versiota. On muistet-
tava, etta jarjestelmaa ei voi testata perinteisia keinoja kayttaen seka kunnolla

etta nopeasti.

Tuotekonfiguraattorissa on seka testi- ettd tuotantoymparistd, mikad on keskeista
uusia sovelluksia kehittdessa. Lisaksi konfiguraattori sisaltda uusia sdaantoja var-

ten mahdollisuuden testata niiden toimivuutta. Toimivat sdannot voidaan akti-
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voida ja ne, joissa on jotain vikaa, voidaan jattaa ei-aktiivisiksi tai poistaa jarjes-

telmasta.

Uusien sdantdjen testaus tulee suorittaa kaksivaiheisesti. Ensimmaisessa vai-
heessa saannon luoja testaa sdaantoa testiymparistossa riittavan kattavalla tes-
taussuunnitelmalla. Suunnitelman tulee sisaltaa erilaisia kayttétapauksia ja ske-
naarioita. Hyvan testaamisen tarkoituksena tulisi aina olla jarjestelman ”rikkomi-
nen”. Mikali testikayttdja ei saa jarjestelmaa vikatilaan, voidaan muutoksen tode-
ta toimivan riittavan hyvin. Yhta tarkeda on tietysti myos verifioida lopputulos ja

asettaa testaussuunnitelman kayttétapauksiin odotettu lopputulos.

Testauksen toisessa vaiheessa otetaan mukaan valikoitu ryhma kayttajia. Heille
annetaan vastaavanlainen testaussuunnitelma kayttotapauksineen. Kayttajilta
voidaan keratda myos palautetta siitd, onko ominaisuus jarjestelmassa hyva ja
toimiva, vai onko siind jotain kehitettdavaa. Ndin saadaan mukaan useampi nako-
kulma. On kuitenkin syyta painottaa kayttdjille, ettd jokaista kehitysideaa ei seu-
raa automaattisesti muutos jarjestelmassa, vaan palautetta kerdtaan ja analysoi-

daan. Vasta sen jdlkeen tehdaan paatokset mahdollisista muutoksista.

Koska testaus ja testitapaukset noudattavat todennakoisesti suoraviivaista kaa-
vaa, voidaan testaamisen nopeuttamiseksi miettia myos testiautomaatiotydkalu-

ja ainakin joissain tapauksissa.

7.3 Kayttoonotto

Kun ensimmadinen versio tuotekonfiguraattorista on testattu hyvaksytysti, voi-
daan suunnitella kayttoonottoa. Projektikielelld puhutaan Go-livestd. Taman vai-
heen toteuttaminen onnistuneesti on erityisen tarkeda, jotta uusi jarjestelma saa

hyvan vastaanoton.

Taman takia Go-livea varten tulee laatia myds oma suunnitelma, joka sisaltaa

asiat, joiden pitda olla kunnossa ennen kadyttoonottoa. Lisdksi on hyva varata
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kayttoonottopadivasta sopivan mittainen seurantajakso, jolloin uuden jarjestel-

man kdyttoonottoa ja toimintaa valvotaan tehostetusti.

Ennen kdyttoonottoa suunnitellaan aikataulu. Valitaan paivamaara, jolloin jarjes-
telma otetaan kayttéon. Tdman ajankohdan kannattaa olla mielelldan tyoviikon
alkupuolella ja ajankohtana, jolloin ei ole alkamassa lomakausia (esimerkiksi jou-

lukuu tai kesdkuu eivat ole hyvia vaihtoehtoja).

Kommunikointi organisaation sisdlla on avainroolissa uusien jarjestelmien kans-
sa. On hyva pitaa esimerkiksi aloitustapaaminen eli kick-off, jossa esitellaan kayt-
tajille uusi jarjestelma ja sen toiminnallisuudet. Kickoff-palaverit toimivat myos
hyvina tilaisuuksina esittda uuteen jarjestelmaan liittyvia kysymyksia ja kuulla

yleista palautetta.

On odotettavissa, ettd varsinkin alussa loppukayttdjien palaute voi olla paljolti
negatiivista, jos esimerkiksi ennen niin helpolta tuntunut tuotteiden etsiminen
on nyt monimutkaisempaa, kun hakemiseen kadytetdaan tuoteattribuutteja. Kun
nykyinen nimikepyynt6ja kasitteleva AM-jarjestelma vaihdetaan Quoterissa teh-
tavaan konfiguraatioon, voidaan olettaa, etta kayttajatyytyvaisyys paranee. Tama

vksinkertaistaa heidan paivittadista tyoskentelyaan.

Mahdollisiin ongelmatilanteisiin tai kysymyksiin liittyen on nimettava yhteyshen-
kilo(t), johon otetaan yhteytta tarpeen vaatiessa. Tama tulee myoés kommunikoi-
da riittavan laajasti, jotta kaikilla on tieto, mistd saa apua. Koska konfiguraattori
tulee olemaan tiukka jarjestelma saantdjen suhteen, voidaan olettaa, etta alussa
tdman vuoksi iimenee paljon yhteydenottoja, koska “konfiguraattori ei toimi” eli
kayttaja yrittda luoda saantdjen vastaista tuotetta. Tall6in on tarkeinta selittaa

kayttajalle, miksi kyseinen attribuuttiyhdistelma ei ole sallittu.

7.4 Yhteenveto

Edelld mainitut menetelmat projektinhallintaan, testaukseen ja kayttoonottoon

ovat talla hetkelld tunnistettuja sekda muissa projekteissa hyvdksi havaittuja kei-
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noja. Nama toimivat lahinna suosituksina varsinaiseen projektiin ja ideaalitilan-
teessa naita voidaan noudattaa myos varsinaisessa projektissa. On kuitenkin to-
denndkoista, etta kaikkia listattuja suosituksia ei pystyta syysta tai toisesta kayt-
tdmaan sellaisenaan, vaan projektin edetessa keksitdan kenties parempia meto-

deja.
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8 POHDINTA

Taman opinnaytetydn tuloksena syntyi dataan pohjautuva malli tuotekonfigu-
raattorin toteutuksesta seka tiekartta tulevaisuuden jatkokehitysta varten. Lisak-

si projektinhallintaa ja kayttoonottoa varten on listattu suositellut menetelmat.

Kokonaisuutena opinndytetyon aihe on ollut erittdin mielenkiintoinen ja suunni-
telman tekeminen antoisaa. Tydn aikana esiin on noussut paljon hyviad ideoita
seka asioita, joita on syytd ottaa huomioon ennen uuden jarjestelman kayttoon-
ottoa, ja mitka eivat valttamatta olisi tulleet mieleen ilman kunnollista suunni-
telmaa. Lisaksi tyd on antanut ndakdkulmaa siihen, mita asioita on vield kehitetta-
va ja missa jarjestyksessa. Tyon aihetta joutui rajaamaan siten, etta IT-tekniset
asiat jatettiin vain yleistasolle menematta sen enempaa esimerkiksi Azuren eri
komponentteihin ja palveluihin tai sdantoétaulujen tekniseen toteutukseen. Naita
on sindnsa turha miettid vaiheessa, jossa jarjestelman toimittaja ei ole vield sel-
villa. Alun perin opinnadytety6ta oli tarkoitus kirjoittaa konfiguraattoriprojektin
kehitysvaiheen kanssa samanaikaisesti, mutta aikataulullisista syista opinnayte-
tyosta tulikin enemman suunnittelu- kuin toteutustyd, mika ei ole ollenkaan
huono asia. Nakisin, ettd kattava suunnittelu ennen projektin aloitusta antaa pa-

remmat mahdollisuudet pdasta haluttuun lopputulokseen.

Yksi tarkeimmista asioista ennen kayttéonottoa on varmistaa nykyisen tuoteda-
tan oikeellisuus ja laatu. Konfiguraattori ei voi |6ytaa tuotetta, mikali annettu att-
ribuuttiarvo puuttuu. Tdma tarkoittaa sitd, etta tuotetietokannassa olevia tuot-
teita voi jaada "katveeseen”, mikali attribuuttidata ei ole kunnossa ennen konfi-
guraattorin kayttéonottoa. Sama asia patee myds tydkalutietokannan dataan. On
myo6s varmistettava tdman jarjestelman data ennen konfiguraattorin kayttéonot-
toa. Toinen haastava asia voi olla erilaisten standardien muuntaminen dataksi ja
sitd kautta saantotauluiksi. Tama voi olla haasteellista, koska usein kaytanndssa
standardi on jonkun henkilon tulkinta standardista ja yritys soveltaa sita parhaak-

si katsomallaan tavalla. Tallainen toimintamalli ei mydskdan ole niin sanottua
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tiedolla johtamista. On siis luotava ensin yhtendinen nakemys siita, mita kukin
standardi tarkoittaa datamielessa ja paatettava, etta talla tavalla yritys sita sovel-
taa. Kun standardi on jarjestelmassa, eivat yksittaiset henkilot voi tulkita sita ha-

luamallaan tavalla.

On otettava huomioon myos se, etta jatkossa tuotedatan muokkaaminen ei ole
niin yksinkertaista. Suuret massapaivitykset voivat pahimmassa tapauksessa rik-
koa konfiguraattorin, mikali paivitysten jalkeen syntyy saantorikkomuksia konfi-
guraattorissa olevaa sdannostoa kohtaan. Taman vuoksi jatkossa on entistd tar-

keampaa varmistaa, kenelld on oikeus muokata tuotedataa jarjestelmassa.

Konfiguraattorin kehitys tapahtuu padasiassa OSTP:n Pietarsaaren yksikon toi-
mesta. Tulevaisuudessa on kuitenkin otettava huomioon, ettd myds muiden toi-
mipisteiden tuotedataan ja sen laatuun tulee panostaa riittavasti, jotta konfigu-
raattoria voidaan hyoédyntdaa koko OSTP-konsernin tuotteissa. Tama tarkoittaa
lisaksi sita, etta tyokalutietokantojen valmistelu muilla toimipisteilla pitaa aloit-

taa lahitulevaisuudessa.

Viimeisena mieleen tulee jarjestelmadprojekteissa omasta mielestani tarkein asia
eli oikean toimittajan valitseminen. Tama on paatos, jonka seuraukset ovat niin
kauaskantoiset, etta vaaralla valinnalla joudutaan maksamaan paljon oppirahoja
ja pahimmillaan valittu jarjestelman toimittaja ei pysty vastaamaan asiakkaan eli
yrityksen tarpeisiin. Taman vuoksi ennen kuin koko projektia aloitetaan, on syyta
pyytaa riittdvan monelta varteenotettavalta ohjelmistotalolta tarjousta. Kyseessa
on kuitenkin vuosia jatkuva jarjestelmakokonaisuuden kehittaminen, eikd ainoas-

taan yhteen tarkoitukseen tehty pieni sovellus.

Tyon kirjoitushetkelld yrityksen kdytdssa on yha vanha versio Microsoftin ERP-
jarjestelmadsta ja on syyta tiedostaa, ettd ERP:n pdivitys voi mahdollistaa paljon
asioita, mita talla hetkelld ei vield tiedeta. Mikali on mahdollista, voidaan konfi-
guraattorina harkita myos ISV-toteutusta esimerkiksi Microsoft D365:n lisatyoka-

luna. Nykyisen suunnitelman tasolla konfiguraattori ei kuitenkaan ole mistaan
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tietysta jarjestelmasta riippuvainen, vaan se voidaan toteuttaa milla tahansa tek-
niikalla, joka kykenee vastaamaan tarpeisiin, vaikka ERP tai tyOkalutietokanta

vaihtuisi toiseen. Tama on juuri datakeskeista ajattelua.
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