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Taman opinnaytetyon tavoitteena on kuvailla pilotointiprosessin eri vaiheita ja siihen
sisaltyvid haasteita seka tutkia miten jarjestelma soveltui Postin kayttéon. Sivutavoit-
teina oli tutkia kaytettavyyttd ja hyodyllisyyttd, muutosvastarintaa ja loppukayttdjan ja
asiakkaan eroa.

Ty0 toteutettiin kvalitatiivisena tutkimuksena, silla projektin tavoite on laadullinen pa-
rantuminen tydn johtamisessa seka resurssoinnissa. Tydn empiriaosuus sisaltaa 2020 ke-
vadn ja kesén aikana tehdyn pilotoinnin vaiheet, pilottiin siséltyvan kyselyn, seka pilo-
toinnin yleisen havainnoinnin.

Teoriaosuudessa kasiteltiin pilotoitavaa ROB-EX tuotannonsuunnittelujarjestelmaa,
tuotannonsuunnittelua yleisesti, seka tietojarjestelmien pilotointia vaiheittain. Uuden
tietojarjestelman pilotointi on aina monimutkainen prosessi, jossa pitdd huomioida useita
asioita samanaikaisesti.

Varsinaisessa kaytannon toteutuksessa sovellettiin teoriaosassa opittuja asioita kaytan-
ndssa. Kaytantdosa koostuukin koko Rob-Ex tuotannonsuunnitteluohjelmiston pilotoin-
nin kulusta. Toteutuksessa punnittiin kayttojarjestelman patevyytta ja pilotoinnin onnis-
tumista.

Toteutus sujui siten hyvin, ettd siind saatiin keréattya se tieto mité silta haettiinkin. Jar-
jestelmd ei sellaisenaan ole riittdvan hyodyllinen ja helppokéyttéinen vaan se tarvitsee
lisdd automaatiota seka yhteistyota muiden jarjestelmien kanssa. Pilotin aikana tehdyissa
haastatteluissa, kun pohdittiin jarjestelmé&a kehityksien jalkeen, olivat kaikki yhtélaisesti
sitd mieltd, ettd siitd olisi selvaa hyotya heidan tydssaan.
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Abstract

The aim of this thesis is to describe the pilot process its phases and challenges that oc-
curred during the pilot and alongside evaluate how the system works in Postis production
environment. Side goals of this thesis is to study usability, ease of use, change resistance
and the difference between the customer and end user.

Work was carried out as a qualitative research because the aims of the project were based
on quality-based values. Empirical research includes the phases of a pilot in action, ques-
tionnaire based on the pilot and normal perception during this project.

In the theory part of the thesis deals with production planning in general, Rob-Ex pro-
duction planning system, piloting information systems and the phases during the pilot.
Piloting a new information system is always a complicated process where you need to
be aware of multiple things in the same time.

In practical part of the study we applied all the things we learned in the theory part.
Practical implementation includes basically the whole piloting of Rob-Ex. We evaluated
how the piloting went and how Rob-Ex suits to Postis production environment.

The implementation of the pilot was carried out in a way that we were able to gather all
the information what we were searching. Software as it is now is not as easy to use and
the usability is not in a level it needs to be. Therefore, we gained the information we
thought, we need more automation and communication with other systems. Interviews
which we did during the pilot with the participants and they all agreed that after those
developments the software would be helpful in their job.
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1 JOHDANTO

Toimeksiantajana télle opinnaytetyolle toimi tyonantajani Posti Oy. Tdman opinnay-
tetyon on tarkoitus edesauttaa, sek& samalla dokumentoida pilotin eteneminen ja kulku
sekd tutkia Novotekin tarjoaman Rob-Ex tuotannonsuunnittelutyékalun mahdollista

soveltumista Postin tuotannolliseen kayttoon.

Tuotannonsuunnitteluohjelmistot ja toiminnanohjausjérjestelmat ovat nykyééan jo la-
hestulkoon saanté ennemmin kuin poikkeus edistyneessa teollisuudessa, joten on aa-
rimmaisen mielenkiintoista padstd paneutumaan nainkin olennaiseen aiheeseen opin-

naytetyossani.

Toiminnan tehostaminen, laatu, taloudellisuus ja lapinakyvyys ovat talla hetkella yri-
tysmaailman vakisanastoa ja hyvélla tuotannonsuunnitteluohjelmistolla voi tarjota
merkittavid parannuksia naihin kaikkiin osa-alueisiin. Tamé tyo keskittyy kuitenkin
pilotin vaiheisiin, niiden toteuttamiseen seka varsinaisen ohjelmiston ja sen soveltu-
vuuden arvioimiseen. Lukija saa kuitenkin hyvan kasityksen mita pilotointi kokonai-

suudessaan sisaltaa.

1.1 Tutkimuksen tausta ja tavoitteet

Tama opinnaytetyd pohjautuu kevéan ja keséan 2020 aikana tydsuhteeseeni kuuluvaan
projektiin Posti Oy:ll4. Tuotannonsuunnittelutyékalun pilotointi oli osa suurempaa Sa-
les & Operation Planning projektia, joka kuului tuotannonsuunnittelu tiimin tehtaviin.
Projektitiimissé oli kuitenkin ihmisi& my6s muista tiimeistd. Minut palkattiin 9.3-
31.12.2020 sopimuksella hoitamaan itse tuotannonsuunnitteluohjelmiston pilotointia

ja mahdollisesti siitd seuraavaa kayttéonottoa.

Pilotointia oli jo hieman aloitettu vuoden 2019 syksylla, mutta silloin pilotti oli tys-

sannyt lakoista aiheutuvaan poikkeustilaan. Tehtdvéni oli kouluttautua ROB-EX -



jarjestelman paakéayttajaksi, valmistella jarjestelma seka tarvittavat materiaalit uuden
pilotoinnin mahdollistamiseksi seka toteuttaa itse pilotointi.

Taman tutkimuksen paatavoitteena on selvittdd, mita tietojarjestelmén pilotoinnilla
tarkoitetaan sek& mita erilaisia vaiheita pilotti pitaa sisallaan. Tapaustutkimuksen koh-
teena on Rob-Ex — tuotannonsuunnittelujérjestelmén pilotointi kohdeyrityksesséa. Osa-
tavoitteena tutkimuksella on, kertoa kuinka tietojéarjestelmé soveltui Postin kéyttéon

sekd miten tietojarjestelméan pilotointiprosessi Postilla eteni.

Tapaustutkimus sopii tutkimuksen strategiaksi hyvin, silla se on todellinen nykyhet-
kessa tapahtuvaa tilannetta tutkiva tutkimustyyppi. Tapaustutkimuksella on helppo ku-
vailla ja tarkastella kaytdnndn ongelmia. Tapausta kuvaillaan tarkasti, ja otetaan tal-
teen keskeiset piirteet. Tapaustutkimuksen tutkimus tapahtuu myos luonnollisessa ym-
paristdsséan, jolloin saadaan aidoimmat tulokset. (Kamk www-sivut 2020.)

Tapaustutkimukselle on tyypillistd, ettd tutkimus keskittyy yksittaiseen tapahtumaan
tai rajattuun kokonaisuuteen. Tapaustutkimuksilla pyritddn tutkimaan ja selittdmaén
aihetta padasiassa, Miksi- ja miten-kysymyksia kayttdamalla. (Tampereen yliopiston

www-sivut 2020)

Tapaustutkimuksella pyritddn tuottamaan yksityiskohtaista sek& intensiivista tietoa
tutkitusta aiheesta. Tapaustutkimuksella ei pyritd yleistettdvyyteen samoissa maarin
kuin esim. survey-tutkimuksilla. Kuitenkin tapaustutkimuksella tutkitaan tietoa liit-
tyen ilmididen seka prosessien dynamiikkaan, lainalaisuuksiin sekd mekanismeihin si-
ten, ettd tutkimuksen tuloksilla voidaan olettaa olevan laajempaakin yleistettavyytta ja

siirrettavyytta paikkojen vélilla. (JYU www-sivut 2020)

1.2 Kohdeyritys ja sen prosessit

Toimeksiantajayrityksena toimii siis Posti Oy, joka on osa Posti Group:ia, Posti Group
on sataprosenttisesti suomen valtion omistama. Posti on suomen johtava posti- ja lo-

gistiikka-alan palveluyritys. Postin ydinliiketoimintaan kuuluu postipalvelut, paketit,



rahti ja logistiikkapalvelut. Postilla on suomen kattavin palveluverkosto, ja Posti kdy
arkisin noin kolmen miljoonan kotitalouden ja yrityksen luona. Postin liikevaihto oli
2019 1564,6 miljoonaa euroa. Posti palvelee asiakkaitaan noin 22 000 ammattilaisen

voimin. (Postin intranet 2020.)

Posti-prosessi on hieman eridvainen verrattuna moneen muuhun teollisuuden alaan,
joten koen lukijoita hyodyttavaksi hieman avata postaalista prosessia Postilla. Koska
tyémadarien ennustaminen osastokohtaisesti on Postilla hyvin haastavaa, on ihmisten
siirtely tyovuorojen sisalla tyGtehtdvastd toiseen vélttamatontd. Myos useissa vuo-
roissa kokonaistydmaaraa ei voi arvioida kuin tunnin tai kaksi eteenpain, silla lajitel-
tavaa tavaraa saapuu muista keskuksista vuorojen aikana lisdd. En mene prosessin
avaamisessa jarin yksityiskohtaiselle tasolle, koska se veisi liian paljon huomiota tut-

kimuksen tarkoituksesta.

1.2.1 Prosessin kulku seka sanastoa

Postin tuotteiden prosessit alkavat joko yksityishenkildiden tai yrityksien tuotteista,
joiden kuljettamiseen he haluavat Postia kayttdd. Nama tuotteet kerdtd&n Postin toi-
mesta esim. postiluukkujen, postiinjattlaatikoiden, yrityksien tiloista tai postitoimi-
paikoista. Osa suuremmista painotaloista tai muista suuremmista asiakkaista, saattavat

tuoda itse tuotteensa postikeskuksiin lajiteltaviksi ja eteenpéin vietavaksi.

Kun tuotteet ovat saapuneet postikeskuksiin tuotteille tehd&an niille maaréatyilla osas-
toilla niin sanottu lahteva lajittelu. Lahteva lajittelu tarkoittaa postin halkilajittelua 00-
99 postinumeroalueiden perusteella. Lahtevassa lajittelussa tehdaan myos niin sanottu
esiselvitys, jonka avulla méaaritetddn, mihin prosessin rytmiin mikakin tuote kuuluu,
seka onko tuote koneellisesti vai manuaalisesti lajiteltava. Lahtevalla lajittelulla saa-
daan irrotettua kunkin 4k-keskuksen tarkemman hienolajittelun kappaleet. Hienolajit-
telusta k&ytetddn myos termid saapuva lajittelu, sill4 ne ovat niin sanottuja postikes-
kuksiin saapuvia postinumerosuuntia muista keskuksista tarkempaa lajittelua varten.
Tarkemmat lajittelut tehdaén siis suomen neljassa 4k-keskuksessa, jotka ovat; Helsin-

gissd, Tampereella, Kuopiossa seka Oulussa.



Saapuvan lajittelun valmistuttua yksikot ovat valmiita matkaamaan jakelutoimipaik-
koihin ja jakelukeskuksiin, joissa yksikoille tehddén vield tarvittaessa jakelun sisatyo.
Sisétyolla valmistellaan yksikot jakelureitin mukaiseen jarjestykseen, jonka jalkeen

jakelijalla on valmis kimppu jaettavaksi.

1.2.2 Lajittelu pilotin sisaltdvassa koneymparistossa

Koneympéristdssa lajittelu tapahtuu samojen periaatteiden mukaisesti. Esiselvityksen
perusteella tehdyssa varmistuksessa, ettd tuote on konelajittelukelpoista, voidaan edeta
varsinaiseen lajitteluun. Lahtevéssd konelajittelussa kappaleet kuitenkin jakaantuvat
saapuvan suuntien (hienolajittelun postinumeroalueiden) mukaisesti lajittelulistoiksi
seuraavaa kaésittelya varten. Kun lahteva konelajittelu on tehty, saapuvat lajittelulistat
(Jatkossa vain listat tai sekvenssit) ajetaan tuotantosuunnitelman mukaisessa jarjestyk-
sessd sekvenssilajittelun 1&pi. Eli jokainen l&hetys ajetaan kolmeen kertaan, ldhteva

lajittelu ja kaksi saapuvaa lajittelua.

1.3 Tutkimuksen ongelma ja rajaukset

Postille on tehty useita opinnaytetoita seké graduja, ja useat niistd ovat liittyneet tieto-
jarjestelmiin tai niiden hankintaan, jopa muutama oli niiden kayttoonottoon seké pilo-
tointiin. N&ita toita on kuitenkaan vaikea verrata tahan, silla niiden kohderyhmé seka
kayttotarkoitus ovat olleet aivan eri, kuin Rob-Exilla. Yleisestikin tietojarjestelmien
kayttdonotoista on tehty merkittdvd maara opinnaytetoita ja muita tutkimuksia. Pilo-
toinnin ja kéyttdonoton erot ovat muissa tutkimuksissa olleet hieman sumuisia, mutta
tassd tyossé on tarkoitus keskittya selkeasti pilotointiin, ja jos pilotoinnin seké kayt-
toonoton yhtenevéisyydet tulevat esiin ne mainitaan tekstissa erikseen.

Tatd tutkimusta on kuitenkin rajattu siten, ettd prosessia tarkastellaan nimenomaisesti
tuotannonsuunnittelun ja tuotannonohjauksen tietojarjestelmien pilotoinnin nakokul-

masta. Tutkimuksessa ei kasitella projektitydskentelyd pilotin taustalla vaan
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keskitytaan pelkéstdan pilottiprosessiin ja Rob-Ex — tuotannonsuunnittelujérjestel-

maan sekd sen muokkaantumiseen pilotin aikana.

Tutkimuksen paakysymykset ovat:
e Kuinka tuotannonsuunnittelujérjestelman pilotti toteutettiin?

e Miten tietojarjestelméa soveltui kohdeyritykseen?

Paadyin kayttamaan tutkimuksessa kvalitatiivista (laadullinen) tutkimustapaa. Tutki-
musaihe seka tutkittavat kysymykset ovat sellaisia, ettd kvantitatiivista (mééarallinen)
tutkimustapaa kéayttamalla olisi ollut todella vaikea paasta tutkimaan kéyttajakunnan
henkilokohtaisia kokemuksia tietojarjestelmasta, sen kayttdmisesté ja pilotin toteutuk-
sesta. Tdman takia kvalitatiivinen tutkimustapa soveltuu tdhan tutkimukseen parem-

min.

Laadullinen tutkimustapa voidaan toteuttaa useallakin menetelmalld. Yhteisena piir-
teend ndisséd menetelmissa kuitenkin korostuu; kohteen esiintymisymparisto ja tausta

ja kohteen tarkoitus ja merkitys ympéristossa. (JYU www-sivut 2020)

Laadullinen tutkimus on luonteeltaan syvallinen, jonka avulla voit ymmartaa parem-
min ongelman tai aiheen yksityiskohtia. Tamé auttaa sinua muotoilemaan sinun hypo-
teesisi, joka auttaa sinua hahmottelemaan kysymyksid, joilla keréta tietoa. Naiden ky-
symysten avulla voit sitten todistaa hypoteesisi paikkaansa pitavyyden tai kumoutu-

misen. (Survey Monkey www-sivut. 2020)

Madrallinen tutkimus on usein laadullista tutkimusta laajempi osallistujamé&aréltaan.
Maaréllinen tutkimus antaa sinulle numeroihin perustuvia faktoja. Méaéralliset tiedot
ovat usein luonteeltaan tilastotieteellisia ja antavat tukea yleisiin johtopaétoksiin tut-
kimusaineistosta. Maaréllinen tutkimus ei kuitenkaan syvenny yksityiskohtiin samalla
tavalla kuin laadullinen tutkimus, vaan se tekee karkeampia yleistyksia. (Survey Mon-

key www-sivut. 2020)

Tutkimuksen alaongelmat ovat:

o Kaytettdvyyden ja hyddyllisyyden parantaminen
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e Asiakkaan ja loppukayttajan ero
e Muutosvastarinnan loiventaminen

e Pilotin toteuttaminen poikkeustilanteessa

Opinnaytetyon teorian ja sen yhdistamisesté pilotin kaytdnnon tekemisen kanssa olen
tehnyt lukijoiden ymmartdmisen helpottamiseksi siité prosessikaavion (kaavio 1). Pro-
sessikaavio helpottaa lukijaa hahmottamaan tyon eri vaiheet ja niiden linkittymisen

toisiinsa.

ROB-EX tydkalun kadyton ja sen eri ominaisuuksien opettelu seka harjoitusten teko

— ) " " q Teknisen maarittelyn a o oo o .
Opinnaytetyon aihe i ion Pilotointi kohteeseen ; o . Pilotointisuunnitelman Pilotoinnin toteutus, ja Kayttajapalautteen
i toteutus ja jarjestelmén Kéyttoohjeiden teko

perehtyminen tekeminen sen raportointi tyshon keréys ja dokumentointi

Teoriatiedon kirjoitus ja sen
samanaikainen hydyntaminen
projektissa

Teoriaosuuden ja o
sisillysluettelon hahmottelu tiedon keraminen

Kaavio 1. Opinndytetyon kulku prosessikaavio (liite 1)

2 TUOTANNONSUUNNITTELU

Tuotannon keskeisin tehtdva on kyvykkyys suunnitella tuotannon toiminta siten, etta
sen toiminnot ja suunnitelmat ovat kontrolloitavissa asiakkaiden kysynnén tyydytta-
valla tavalla. (Slack Nigel & ym, 2016, 317)

Tuotannonsuunnittelulla yksinkertaisuudessaan tarkoitetaan sitd, kun varmistetaan se,
etta tuotannolla on tarpeeksi; materiaaleja, tydvoimaa ja muita tarvittavia resursseja

tarvittavissa maarissa silloin ja sielld missa niita tarvitaan. (Law, J. 2016)

Tuotannonsuunnittelua ja -ohjausta pidetédén yrityksien syvimpana ytimend, joka vai-
kuttaa lahestulkoon kaikkiin yrityksen toimintoihin. Yrityksien tulee varmistua siit,

ettd tuotteiden ja niiden tuottamiseen vaadittavat resurssit ovat saatavilla silloin kun
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niit4 tarvitaan. Tuotannonsuunnittelulla pitaa olla kaikki se tieto mill4 hallitaan pro-
sessia, kuten aikataulut, ty6vaiheet ja eri toiminnot, jotka ovat tuotannolle valttamat-
tdmid. Tuotannonohjaus kertoo yrityksen johdolle yrityksen tilasta. Tuotannonsuun-
nittelua ja -ohjausta pidetdadn prosessina, miké kertoo jopa yrityksen kilpailukyvysta.
(Krajewski, Ritzman & Malhotra 2013, 564.)

Tuotannonsuunnittelu on suunnitelma siitd, mité pitdisi tapahtua. Suunnitelma ei kui-
tenkaan tarkoita sitd, ettd se tulee meneméaan juuri kuten suunniteltiin. Suunnitelmien
muuttumiseen voi olla useita syitd, asiakkaat muuttavat mieltd&dn mita he haluavat tai
milloin he haluavat sen. Tuotannon laitteisto voi pettd4 tai tuotantohenkil6sto voi sai-
rastua. Talldin tuotannonohjaus astuu suurempaan rooliin, jolloin tuotannon uudestaan
suunnittelun taytyy tapahtua lyhyessa ajassa, jopa minuuteissa. Tuotannonohjaus tekee
tarvittavat sdadot, mitka mahdollistavat tuotannon parhaan mahdollisen onnistumisen

annetuilla resursseilla. (Slack. N., Brandon-Jones. A., Johnston. R. 2016, 319)

Kuten Kuviossa 2. nékyy, voidaan tuotannonsuunnittelun prosessi jakaa karkeasti kol-
meen vaiheeseen. Nama vaiheet ovat; Kysynnén ja ennustaminen ja suunnittelu, tuo-
tannonsuunnittelu ja toteutus. Tuotannonsuunnittelussa on kuitenkin suuriakin alakoh-
taisia eroavaisuuksia, joten tuotannonsuunnittelijan toimenkuva seka tuotannonsuun-
nitteluprosessin vaiheiden jarjestys ja painotus voivat vaihdella suurestikin toimialasta

riippuen. (Logistiikan maailma)
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Muu mark-

Tilaukset Ennusteet kinatieto

Kysynnan ennustaminen
ja suunnittelu
Yhteinen kysyntasuunnitelma =tarve | (SOP, Sales and
Operations Planning)

v

A

. Tuotannonsuunnittelu
(Karkea) tuotantosuunnitelma

. '
Materiaalitarpeiden | Kapasiteettitarpeen
maarittely maarittely

!

Kapasiteetin sopeutus

I I

Tuotantotilaus

¥ ; Toteutus
Hankinnat ja mate-
riaalien kotiinkutsut
L }
Materiaalivaraukset Hienokuormitus
| |
v

Tuotannon seuranta

Kuvio 2. Tuotannonsuunnittelun prosessi. (Logistiikan maailma)

Tuotannonsuunnittelun pohjana on kysyntd. Modernissa tuotannonsuunnittelussa ky-
syntaa pyritaan aktiivisesti ennustamaan hyoddyntéen erilaista tietoa tulevaisuuden ky-
synnastd. Tatd prosessia kutsutaan Sales & Operarion Planning tai lynyemmin S&OP
prosessiksi. S&OP prosessin tehtavéd on suunnitella kysynnan ja tarjonnan suhdetta.

Mitké& ovat yrityksen myynnin ja tuotannon tasapaino. (Logistiikan maailma)
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Pitk&n aikavélin suunnittelun tehtdva on ennustaa tulevaa ja varautua siihen, kyseiselle
yritykselle parhaalla tavalla. Pitkan aikavalin suunnittelussa kaytetddn ennusteita
apuna, jonka pohjalta arvioidaan toité jopa vuosien paahan. Tasséd vaiheessa keskity-

taan pitkalti voluumiin ja operatiivisiin tavoitteisiin. (Slack Nigel & ym, 2016, 319)

Karkeasuunnittelu eli keskipitkan aikavélin suunnittelu on jo pitkéan aikavélin suunnit-
telua yksityiskohtaisempaa. Sen tarkoituksena on hahmottaa kysynnén kokonaisuus ja
johtaa siitd tarpeet tuotantoon esim. miten kysynté jakautuu tuotteiden vélille, ja miten
se vaikuttaa resurssointiin, aikataulutukseen jne. Tallgin yrityksell&4 on usein jo tie-
dossa tarkempaa tietoa esim. seuraavan muutaman kuukauden kysynnasta johdetusta
suunnitelmasta. (Slack Nigel & co, 2016, 320)

Karkeasuunnittelu antaa nimensé mukaisesti karkean pohjan tuotantosuunnitelmalle.
Karkeasuunnitelma kertoo mité kasitellaan ja milloin. Karkeasuunnitelman pohjalta
tuotannonsuunnittelijat ja tydnjohto voivat suunnitella tarvittavat resurssit tyota var-
ten. Karkeasuunnitelma ei kuitenkaan ole kiveen Kirjoitettu ja sitd on tarkoitus hie-
noséataa tarvittaessa. Karkeasuunnitelman tehtdvana on tehostaa toimintaa; ennalta
ehkaisemalla turhia tuotantokatkoksia, varmistamalla tarvittavat resurssit ja parantaa

ldpimeno aikaa. (OptiProERP)

Lyhyen aikavalin suunnittelussa eli hienosuunnittelussa on jo tyépanokset asetettu oi-
keille pisteille niiden tarpeiden mukaisesti. tuotantoon tarvittava henkildsté on maari-
tetty jo etukateen sopivaksi kyseisen vuoron suunnitelman pohjalta. Suuret muutokset
ovat tassd vaiheessa erittdin vaikeita toteuttaa. Tassa vaiheessa tuotannonsuunittelu
siirtyy enemman tuotannon ohjaukseen, jossa tyonjohto tekee pienid muutoksia, mikali
huomaa, ettd nykyiselld&n tuotanto ei ylla sille maaritettyihin tavoitteisiin. (Slack Ni-
gel & co, 2016, 320)

Hienosuunnittelulla tehddén kirjaimellisesti hienoséatoa karkeasuunnittelun muodos-
tamaan pohjaan. Hienosuunnittelu luo nakyman helposti hahmotettavaksi. Hienosuun-
nittelussa tehdaan erilaisten taukojen ja hadirididen merkintaa, toéiden tarkempi ajoitus,

toiden siirtely ja erilaisten vaihtoehtojen simulointi. (Timo Salomaki)
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2.1 Tuotannonsuunnittelu Postilla

Tuotannonsuunnittelu Postilla on td4h&n mennessé hakenut uomaansa. Asian tiimoilta
on aloitettu useita eri projekteja, mutta ne ovat usein tyssanneet erindisiin syihin. Suu-
rimpia haasteita tuotannonsuunnittelun yhtendistamiseen tai suurempaan suunnitte-
luun yleensé ovat olleet:
e Huono ennustettavuus
e Suuri vaihtuvuus vuorojen seka paivien vélilla
e Erilaiset toimintatavat alueittain
e Postikeskustasolla on suuriakin eroja késiteltdvissé tuotteissa. Esim. osissa
pelkkaa kirjettd/lehtid, joissain seka pakettia ja kirjettd/lehted tai pelkkaa pa-
kettia.

e Nykyinen malli on toiminut verrattaen hyvin

Nykyiselladn Postin tuotannonsuunnittelu seka ennustaminen on pohjautunut pitkéalti
pitkan linjan postilaisten ammattitaitoon ja arvioihin siitd, millaisena erilaiset vuoden
ajat, kuun vaihde viikot ja pyhat nayttaytyvat Postilla. Nama4 arviot pohjautuvat aikai-
sempien vuosien kokemuksiin ja ammattitaidon tuomaan tuntumaan. Taman liséksi
suurilta asiakkailta saadaan myo6s ennakkotietoja heidan suuremmista l&hetyserista,

jota hyddynnetaan suunnittelussa.

Koska Posti myy asiakkailleen rajatonta kapasiteettia, on se vaatinut Postilta erilaista
l&hestymistd tuotannonsuunnitteluun. Postin tuotantosuunnitelma on periaatteessa
kiinted. Tuotannon kasittelyikkunat ovat siis lahtokohtaisesti péivatasolla aina samat
ja volyymivaihteluun reagointi tapahtuu henkildstén resurssoinnilla. Paivakohtaiset

erot prosesseissa johtuvat esim. kevennetyista jakelupdivista (Jari Lantela)

Tuotannon karkeasuunnittelu on tapahtunut siten, etta liiketoiminta antaa ennusteet,
joiden pohjalta postikeskuksien esimiehet suunnittelevat tavoitel&paisyjen kautta tar-
vittavan resurssin suhteessa ennusteeseen. Kun ennusteesta seka tuotemixista (eri tuot-
teiden osuudet kyseisen paivan kokonaisennusteesta) on saatu ennuste, esimiehet te-
kevat siihen pohjautuen tyotarvelaskennan. Tyo6tarvelaskenta on tehty Excelid kayt-
téen ja erilaisiin keskiarvolapdisyihin perustuen, josta ollaan saatu tyOtuntitarve. Tata

ty6tuntitarvekaaviota on sitten kéytetty tydomaaran maarittdmiseksi. (Jari Lantela)
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Hienosuunnittelu on ollut hieman joustava késite. Usein hienosuunnittelu on ollut hie-
man ylakanttiin ennusteen arvioimista, jolloin on jaanyt noin 10% pelivara ennustetta
suurempaan toteumaan. Tdman jalkeen on vain odotettu mita tulee ovista siséén, jonka
jalkeen tuotteet on lajiteltu sen hetkisen tyonjohdon arviointikyvyn perusteella. Hie-
nosuunnittelun suurimpia haasteita on ollut se, ettd kaikki tavara ei tule kerralla. Laji-
teltavia tuotteita usein tulee vuoron aikana lisaa, jolloin haasteeksi muodostuu henki-

|6ston ajoittaminen ndihin tuotannollisiin piikkeihin.

2.2 Novotek

Novotek on 1986 Ruotsin Malmossé perustettu yritys, joka toimittaa asiakkailleen eri-
laisia IT- ja automaatioratkaisuja, joilla parannetaan tuotannon suorituskykyé asiakas-
yrityksissé. Novotek toimii nyky&én 10 eri maassa ja palvelee vuosittain yli 2500 asia-
kasta. Suomessa Novotek on toiminut 2000-luvulta lahtien. (Novotek www-sivut
2020.)

2.3 Tuotannonsuunnittelu Rob-Exilla

Rob-Exin kayttotarkoitus on Postilla pitkélti sama kuin muilla teollisuudenaloilla.
Rob-Exilla on tarkoitus tehdd karkeasuunnittelua seuraavaksi pariksi kuukaudeksi
seké suunnitella seuraavan 1-10 paivaa tyotarpeita, kuin myos johtaa péivittéista teke-
mistd ihan minuutti tasolla. Ohjelmiston tarjoama Gantt-kaavio nakymé on hyvin vi-
suaalinen, seka helposti muokattavissa, mika on erityisen tarkeaa Postin tarpeisiin nah-
den. Postilla henkiloresurssien seké esimerkiksi lajittelulistojen siirtely tyotehtavien
tai koneiden valilla yhden vuoron aikana on erittéin yleistd, jolloin helppo muokatta-

vuus korostuu.

Rob-Ex on tuotannonsuunnitteluun seka -ohjaukseen tarkoitettu ohjelmisto, joka on
kehitetty 2002. Ohjelmisto sopii erityisesti lyhyen aikavélin ja nopeasti muuttuvan toi-

mintaympariston hienosuunnitteluun. Rob-Ex on modulaarinen ohjelmisto, joka
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mahdollistaa sen tehokkaan hyddyntdmisen useiden eri tuotantoalojen vaatimuksissa.
(Novotek www-sivut 2020.)

Tuotannonsuunnittelun Postilla on tarkoitus muuttua Rob-Exin mukana. Nykyiset Ex-
celit jaisivat historiaan, silla niiden yhdistaminen muihin automaatiojérjestelmiin, joita
meilld on jo kdytossd, olisi haastavaa. Rob-Exin kayttd myds mahdollistaisi kaiken
olennaisen tiedon keradmisen yhteen paikkaan, jolloin useat eri Excelit jadvat tarpeet-
tomiksi ja tiedonhaku nopeutuu. Tdmé mahdollistaisi myds nykyistd nopeamman ko-

konaiskuvan hahmottamisen.

Rob-Exilla on mahdollista vieda tuotannonsuunnittelu seka -ohjaus entista tarkem-
malle tasolle sen hienosuunnittelun avulla. Yhden ty6vaiheen ja tydpisteen ohjaus jaa
vahdisemmalle, silla koko tuotantoketjun optimointi on mahdollista Rob-Exin avulla.
Rob-Exilla on mahdollista my0ds helpottaa tulevien muutosten ennakointia ja niiden
vaikutuksia tuotantoon. Rob-Exissa on mahdollista toteuttaa simulaatioita erilaisilla
skenaarioilla, mikd mahdollistaa tuotannonsuunnittelulle paremmat mahdollisuudet
uusien muutosten ja niiden vaikutusten testaamiseen. (Novotek Rob-Ex tuotannonoh-

jaus)

Rob-Exilla olisi tarkoitus edistaa tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen yhteistyota en-
tistd enemmén, ja osoittaa niiden merkitysta toisiinsa. Slack. N. ym. (2016) osoittavat
kirjassaan erinomaisen kuvaajan (kuvio 3), kuinka tuotannonsuunnittelun ja -ohjauk-
sen merkitys kasvaa seka pienenee ajan kuluessa. Rob-Exilla on helppoa seurata tuo-
tannon edistymaa, ja sita pysyyko tuotanto aikataulussa vaiko ei. Tallgin esimiesten
on helpompi reagoida ja ohjata tuotantoa uudestaan kohti tavoitetta, jos siihen on tar-

vetta.
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Significance of planning or control

»

PLANNING

Months/years

Time horizon
Days/weeks/months

CONTROL

Hours/days

Kuvio 3. Balance between planning and control activities changes in the long, medium
and short terms. (Slack. N., Brandon-Jones. A., Johnston. R. 2016, 320)

2.4 Ominaisuudet

Tassa osuudessa tarkastellaan jarjestelméan ominaisuuksia jarjestelman paakayttajan
silmin, jolla on tdydet oikeudet jarjestelman muokkaamiseen. Kun kuka tahansa jar-
jestelmén kayttaja kirjautuu jarjestelméaén, seuraavanlainen ndkyma avautuu (KUVIO
1) Avautuva nakymé on Rob-Exin perusnakymad, mista nékee tuotannollisen tilanteen
nykyhetkessa. Perusndkymassa nakyy myos muut osastot, jotka ovat Rob-Exiin luotu,

ne eivét kuitenkaan kuulu vield ensimmaiseen pilotin piiriin.
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Kuvio 1. Rob-Ex perusnakyma

Perusndkymassa tehddén suurin osa niistd muutoksista, mit4 paivittéisessa tyonjohta-
misessa tarvitaan, ndma muutokset ovat:

e Hairididen syottaminen lajitteluun

¢ Aloitus- ja lopetusaikojen syottaminen

e Lajittelulistojen siirtely koneelta toiselle

o Lajittelulistojen uudelleen suunnittelu/ muokkaus

Rob-Exissa on perusnakyman lisdksi myos kaksi muuta ndkymé&a. Toinen on ikaan
kuin osa perusnakymad, mutta sitd voisi luonnehtia Rob-Exin asetusndkymaksi. Ase-
tusndkymasta saadaan erilaisilla kentén valitsija (field chooser) hakutoiminnoilla ha-
ettua listojen asetukset. Olennaisimmat asetukset Postille:
e Splitpercentage = eli kuinka suuri osa ennusteesta kuuluu millekin teht&-
vélle tai listalle.
e Splitroutes = Miten ennuste jakaantuu koneiden valille, seka millaiseen
jarjestykseen. Eli itse tuotantosuunnitelma
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e StartTime = Aloitusaika
e Deadline = Lopetusaika
e Textl = Kertoo, mille osastolle kyseinen lista kuuluu.

e Calendarl = Kertoo mille paivélle ennuste kuuluu

Viimeinen ndkyma on Operator — nakyma. Nédkyma on verkkoselainpohjainen. Verk-
koselainpohjaisuus tekee Operatorin kayttamisesta huomattavasti helpompaa, silla
Operator on yksi oleellisimmista osista jarjestelmad, sekd sen péasijaisilla kayttajilla
ei ole vélttamétta aina mahdollisuutta paasta tietokoneiden aérelle. Operatorissa inven-
toidaan ennusteet, jotta tuotantosuunnitelma on varmasti ajantasainen kappalemadril-
tdan. Inventointi on &arimmaisen tarkeaa, silld kappaleméaérien ennustaminen on Pos-
tilla erittédin haastavaa. Inventoinnilla pystymme saamaan faktadataa tulevista yksik-
komaarista laatikko, lehtih&kki ja rullakko tasolla 0-48h ennen varsinaisen tyGvaiheen
aloitusta. Inventoinnillakaan ei tietenkaan saada aukotonta kappaleméaéaraa, vaan in-
ventointi tapahtuu aikaisempiin tutkimuksiin pohjautuviin keskiarvo maariin kuljetus-

yksikosta riippuen.

Operatorissa on myds mahdollista péivittaa eri listojen tilanteita esim. varsinaiset aloi-
tus- ja lopetusajankohdat. Taméan avulla tydnjohto pysyy koko ajan kartalla nykytilan-
teesta, ja arviosta, kauanko tuotannossa viela tatd menoa kestaé, silla Operatoriin pdi-
vitetyt tiedot paivittyvat Rob-Exiin vélittdmasti. Operator ndkymassa tieto on néky-
vissé konekohtaisesti, ja sekvenssien eri vaiheiden mukaisesti, jotta tuotekohtainen in-
ventointi on mahdollista. Tama on tarkead, silld tuotekohtainen ajonopeus vaihtelee
suuresti. Operatorissa on myds mahdollista seurata ennustetarkkuutta, silla kuten ku-
vassa nakyy (Kuvio 2), ennustettu méaré pysyy samana, inventoitu maara sek& koko-

naismaara oikeassa reunassa muuttuu inventoinnin myota.

Osasto Tilausnumero | Tehtavan nro Tehtavan nimi Ennustepaiva Inventoitu maara [LTK] Ennustettu maara Maara
MS14 17179869734 1345 IMSM Lajittelu - Pien 09-08-2020 26203 33540
MS4 17179869734 1345 IMSM Lajittelu - Isot | 09-06-2020 T 26203 33590
MSI4 17179869734 1345 MSM Lajittelu - Lehc 09-05-2020 5 26203 33590
MSI4 17179869734 1345 IMSM Lajittelu - Kirje 09-08-2020 26203 33590
MSI4 17179869734 1334 IMSM Lajittelu - Pien 09-06-2020 50 23746 31620
MS114 17179869734 1334 MSM Lajittelu - Isot | 09-06-2020 T 23746 31620
MSI4 17179869734 1334 IMSM Lajittelu - Lehc 09-08-2020 5 23746 31620
MSI4 17179869734 1334 IMSM Lajittelu - Kirje 09-05-2020 23746 31620
MSI4 17179869734 1329 IMSM Lajittelu - Pien 09-08-2020 19652 19652
MS4 17179869734 1329 IMSM Lajittelu - Isot | 09-06-2020 o 19652 19652
MSI4 17179869734 1329 MSM Lajittelu - Lehc 09-05-2020 " 19652 19652
MSI4 17179869734 1329 IMSM Lajittelu - Kirje 09-08-2020 19652 19652

Kuvio 2. Operator ndkyma
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Postilla Rob-Exiin tulevat osastokohtaiset ennusteet tulevat ulkoisesta ennustejarjes-
telmastd, jonka tuottaa RELEX Solutions. Ndma osastokohtaiset ennusteet jaetaan teh-
tavékohtaisiksi ennusteiksi aikaisempien toteumien perusteella muodostettujen jako-
prosenttien perusteella. Ennustaminen postaalisessa ymparistossé on péasaantoisesti
muuta teollisuutta haastavampaa, joka tuo omat haasteensa ennustettavuuden suhteen.
RELEX ennustejérjestelma tuottaa postille erilaisia aikasarjaennusteita hyddyntden

postin aikaisempien vuosien toteumia.

3 TIETOJARJESTELMAN PILOTOINTI

Mika on tietojarjetelma? Tietojarjestelma ei ole pelkéstaén tietokoneohjelma tai -oh-
jelmisto. Tietojarjestelma on naita kasitteita huomattavasti laajempi kokonaisuus. Tie-
tojarjestelma on kokonaisuus, joka kattaa alleen tietoa sy6ttavid ihmisié, dataa sisalta-
vid tietokantoja seké ohjelmistoja ja tietoa kasittelevia laitteita. Naiden avulla on tar-
koitus helpottaa tai tehostaa jotain toimintoa tai luoda kokonaan uusi toiminto helpot-

tamaan yrityksen toimintaa. (peda.net www-sivut.

Lyhyt pilotointijakso on tarkoitettu minimoimaan riskié, mit& uusien ohjelmistojen, tai
toimintamallien kayttamiseen liittyy. Pilotilla on tarkoitus selvittdd, onko tama uusi
ohjelmisto tarkoitettu juuri sinun yrityksellesi. Pilotit ovat omiaan auttaa pitdmaan
budjetin kurissa ja ennen kaikkea lieventdmé&an muutosvastarintaa uusia toimintamal-
leja kohtaan. (Boyd, D 2014)

Pilotin tarkoitus on saada viimeinen varmennus siitd, ettd jarjestelma toimii kuten pi-
taa. Pilotilla 1&hinn& endd hienoséédet&dén ohjelmistoa, ja radikaalit muutokset on tehty
jo kokeilu tai kehitysvaiheessa. (Sami Paju 2016)
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Pilotilla on tarkoitus rajata taloudellista riskid, koska panostukset ovat usein piloteissa
hieman pienemmat, kun varsinaisessa mittakaavassa. Pilotti antaa mahdollisuuden ko-
keilla ohjelmistoa rajatulla riskill&, silla mitaan ei ole viel& otettu vakituisesti kayttoon.
Pilotointi on myds mahdollisuus tehda ja oppia itse ohjelmistosta, ja ihmistenhén tie-
det&é&n oppivan parhaiten tekemalld. Pilotin edetessa yritysjohto saa pilotin kulusta tie-
don, jonka jalkeen voidaan arvioida kannattaako pilottia laajentaa. (Luomala 2013)

Pilottihankkeen tulisi olla ajallisesti kohtalaisen lyhyt, kuten yksi vuosineljannes tai
jopa lyhyempi aika. Onnistuminen pitéisi olla selkedsti mitattavissa, joko numeroin tai
muilla tavoin. (Luomala 2013)

Campell (2013) mukaan pilotointiin siirtyminen tarkoittaa, ettd seuraavat tehtavat ovat
suoritettu:
e Yksityiskohtainen arkkitehtuurinen suunnittelu yrityksen teknisten ja kaupal-
listen vaatimusten pohjalta
e Ympériston luominen ja konfigurointi
e Infrastruktuurin testaaminen
o Kayttgjatestaus, jotta voidaan optimoida kayttdjakokemus

o Kayttoopas pilottiin osallistujille

3.1 Pilotoinnin hyddyt ennen kayttédnottoa

Pilotoinnilla yritys saa erinomaista tietoa pilotoitavan kohteen toiminnallisuudesta hei-
déan kayttotarpeissaan. Pilotin epdonnistuessa voivat seuraukset olla todella haastavat.
Jos pilotti epdonnistuu ja jarjestelmé aiotaan silti ottaa kayttoon, se todennakdoisesti
vaikuttaa epésuotuisalla tavalla kayttoonottoprojektiin. Ep&onnistunut pilotti voi pa-
himmillaan tuomita jo alkamattomatkin kehityshankkeet huonojen kokemusten va-
lossa. Tama kertoo sen, ettd usein pilotoinnin panokset ovat paljon arvioituja suurem-
mat, jopa isommat kuin varsinaisella kdyttdonotolla. Taman takia pilotoinnin suunnit-

teleminen, ja onnistuminen on &&rimmaéisen tarkeda. (Schramm, J. 2012)
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Schramm (2012) mukaan kolme Kriittisint tekija4 parantaakseen lopputulemaa ovat:
e Valitse oikea osasto pilotille. Osaston tulee olla luotettava, oikeilla piirteilld ja
taidoilla varustettu, sek& tuloksien pitd olla kopioitavissa muualle organisaa-
tioon.
o Aseta selkedt tavoitteet. Selkeét tavoitteet toimivat pilotissa ohjenuorana, ku-
ten yrityksell& sen visio ja missio.
e Mahdollista selkeat ja tehokkaat viestintdkanavat kaikille sidosryhmille koko
prosessin ajaksi. Tehokkaalla viestinnélla pystytaan edesauttamaan projektia ja

sen etenemistd, seka ehkédisemadn vastarintaa, joka syntyy vaarista tiedosta.

3.2 Pilotointi tuotannossa Vs. testiympéristossa

Ohjelmistoja voi pilotoida joko sen varsinaisessa toimintaymparistdssa, ja kayttaa sita
paallekkain vanhan ohjelmiston kanssa juuri niill& asetuksilla kuin se toimisi oikeasti-
kin. Ohjelmistoa voi myos testata sille luodussa omassa virtuaalisessa ymparistssa,

joka yrittdd mukailla sille tarkoitettua toimintaymparistéa mahdollisimman hyvin.

3.2.1 Tuotannossa

Tuotannossa testauksessa on hyvét ja huonot puolensa. Negatiiviset puolet usein liit-
tyvat sen kustannuksiin, silla kahden jarjestelméan yllapitdminen on usein kovin kal-
lista, ellei uutta jarjestelméaé voi jo osittain kytkea jo nyt olemassa oleviin sailytettaviin
muihin tuotannon jérjestelmiin. Muissa tapauksissa data pitadd syottdd manuaalisesti,
joka vie aikaa ja rahaa.

Tuotannossa testauksen hyodyt ovat erityisesti sen autenttisuudessa. Paras simulaatio
tuotantoympéristosta on tuotantoympéristo itse. Tuotannossa testatessa on kuitenkin
varmistuttava, ettd mikaén testauksessa tapahtuva toimenpide ei voi vaarantaa tuotan-
non toimintaa. Testaaminen tuotannossa vaatii tarkat selvitykset muista jarjestelmisté
ja niiden soveltuvuuksista testata toista ohjelmistoa sivussa. Nain ollen tuotantoympa-
ristossa testaus mahdollistaa myods painetestauksen muille kaytossé oleville jérjestel-

mille, ettd ne kestavat mahdollisen virheen tai muun hairidon toiminnassaan. Tdma on
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hyvé tapa testata koko organisaation toimintaa ja ymmarrysta prosesseista ja sen vaa-
timuksista yleisesti. (Cindy Sridharan 2018)

Aino-Maija Vaskelainen (2018) sanoo, etté jokaista ohjelmistoa tulisi koekayttaa sen
kayttdympaéristossa ennen yhtakaan pilottia tai k&yttéonottoa. Loppukayttéjien ja sen
kayttdympériston muodostama kokonaisuus auttaa projektirynméé hahmottamaan jar-
jestelmén vaatimuksia ja tarpeita sujuvalle kaytolle. Koekdyttdaminen sen tulevilla
kayttdjilla myos lieventad vastarintaa tulevia projekteja varten. Jokela (2010) muistut-
taa, ettd kayttaja on jarjestelmad tyossadn kayttava henkild, kun taas asiakas on usein
yrityksen johdossa oleva henkild, joka paattaé jarjestelman hankinnasta, vaikka ei oh-

jelmistoa itse tyossaan kayttaisikaan.

3.2.2 Testiymparistdssa

Pilotointi siihen tarkoitetussa klusterissa tai muussa vastaavassa testiymparistossé on
yleinen tyyli yrityksissé testata ohjelmiston toimivuutta. Usein yritykset pyrkivat ti-
laan, jossa testiympéristd on niin synkronoitu oikean tuotannon vaatimusten kanssa
kuin mahdollista. Tdmé& on kuitenkin erittéin raskas ja kallis operaatio, sill& se vaatii
usein lisdpanostuksia tietokantoihin ja servereihin, jotta télle on tilaa ja laskentatehoa.
Myaos yrityksen ja yritysten tyontekijoiden tietoturva nousee tallaisissa tilanteissa véa-

lilld esille - alasta riippuen. (Cindy Sridharan 2018)

Usein kuitenkin yrityksissa aletaan ennemmin tai myéhemmin vetdmaan mutkia suo-
riksi, ja alun perin mahdollisimman samankaltainen testiymparisté onkin vain murto-
osia sen todellisesta koosta (Cindy Sridharan 2018). Tama periaatteessa johtaa tyon
tekemiseen kahdesti. Ensin mukauttamiseen pienempé&é testausta varten ja tdman jal-
keen varsinaisen pilotoinnin alkaessa takaisin taysimittaisilla spekseilla varustetun jar-

jestelman konfigurointiin.

Jos kuitenkin yritys pystyy tekemé&én lahes vastaavan ympariston, erot tuotannossa
testaamiseen ovat minimaaliset. Kun ymparistot ovat lahes identtiset kannattaa tes-
tiymparisto pilotti toteuttaa uppotestauksena (soak testing), jossa ohjelmistoa ja sen

osien luotettavuutta ja tasapainoisuutta testataan pidemman aikajakson aikana. Tallgin
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on mahdollista huomata mahdollisia vuotokohtia jéarjestelméassa. (Cindy Sridharan
2018)

Kuitenkin oikein toteutettuna myos testiymparisto pilotit ovat oiva tapa tutkia miten
jarjestelma toimisi tuotantokaytossa. Talloin kuitenkin jaa inhimillisten tekijoiden vai-
kutukset ja huomiot pois, jotka ovat olennaisia jarjestelman vastaanoton kannalta.

3.3 Pilotoinnin vaiheet loppukéyttajaorganisaation ndkdkulmasta

Piloteissa ja kayttoonotoissa kdytetddn useita erilaisia prosessikaavioita, joita seuraa-
malla on helppo jaksottaa prosessin eri vaiheita. Pilottien ja kdyttdonoton alkuvaiheet
eivét juurikaan toisistaan eroa, loppua kohden eroavaisuuksia 16ytyy, etenkin jos pilo-
toitava tuote ei padsekaan kayttoonottoon asti. Tassa tutkimuksessa kuitenkin kay-

tamme Akerblom & Martikainen (2014) esittelemaé pilotointiprosessin rytmitysta.

3.3.1 Pilotin Valmistelu

Pilotoinnin valmistelussa méaritelladn pilotin kannalta keskeisimmét asiasisallot.
Akerblom & Martikainen (2014) listaavat valmisteluun liittyvia vaiheita seuraavasti:
e Budjetti
e Aikataulu
e Resursointi
e Pilotoitava kohde
e Erityisosaaminen/konsultointi

e Sidosryhmat

3.3.2 Koordinaattorin / paallikon valinta

Pilotoinnille valitaan projektipaéllikko, joka vastaa projektin lapiviemisesté. Paallikon
tehtaviin kuuluu pilotoinnin suunnittelu yrityksen ja yhteistyotahojen kanssa, pilotti-

tiimin sitouttaminen, sidosryhmien tiedottaminen ja pilotoinnin valvonta ja
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johtaminen. Samaisessa vaiheessa valitaan myés muu pilotointitiimi. (Akerblom &
Martikainen, 2014)

3.3.3 Pilotoitava tuote

Pilotointitarve voi l&dhte& joko ohjelmiston tai tuotteen tarjoajasta, joka haluaa testata
tuotteensa toimivuutta sille tarkoitetussa toimintaymparistossa ennen varsinaista tuot-
teen myyntid. Pilotointitarve voi lahted myds yrityksen tarpeesta, joka on havittele-
massa uutta tietojarjestelméa auttamaan yrityksen hallinnassa. Talléin yritys kartoittaa
eri palvelutarjoajia, ja tekee vertailua heidan tuotteistaan ja niiden sopivuudesta asiak-
kaan tarpeisiin. Tassa vaiheessa on jo syyté arvioida, voidaanko tuotetta testata sen
varsinaisessa ymparistdssa vai pitdakd ensin suorittaa testi testiymparistossa. (Aker-
blom & Martikainen, 2014)

Palveluntarjoajien tuotteita tulisi testata jo ennen paatosta siita, mikéa tuote edes otetaan

syvempaan testaamiseen (Aino-Maija Vaskelainen, 2018)

3.3.4 Kohteen valinta

Pilotointikohteen valinnassa etsitdadn sopivaa kohdetta, jossa pilotointi olisi mahdol-
lista toteuttaa. Pilotointikohteen tulisi olla suhteellisen helposti toteutettavissa, sielta
tulisi olla mahdollista keré&ta tarvittava tieto pilotin onnistumisesta tai epdonnistumi-
sesta ja se on sitoutunut pilottiin. (Akerblom & Martikainen, 2014)

3.3.5 Pilotin suunnittelu

Pilotin suunnitelulla tarkoitetaan vaihetta, jossa aletaan hahmottelemaan siirtymisté
varsinaiseen pilotointiin. Tassa vaiheessa sidosryhmien informointi ja yhteistyojarjes-
telmien yhteensopivuus tulee olla viimeistaan tyon alla. Pilotin suunnittelussa tehddén
jo varsinaista pilotointisuunnitelmaa, joka kattaa pilotointi ajanjakson seké kertoo tar-
kemmin sen kulusta. (Akerblom & Martikainen, 2014)
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3.3.6 Pilotin toteutus

Toteutuksen aikana pilotointitiimi ja sidosryhmat padsevat painetestiin. Toteutuksessa
testataan, miten jarjestelméa toimii, sille tarkoitetussa ymparistossa. Toteutus alkaa
usein kayttdjien koulutuksella, jotta saadaan k&yttdjien antama inhimillinen palaute
jarjestelman kaytostd, joka on useassa tapauksessa kriittinen jarjestelman kaytettavyy-
den ja koetun hyodyllisyyden kannalta. Toteutuksen taytyy noudattaa sille asetettua
suunnitelmaa, tai muuten toteutuksesta saatu tieto ei valttdmatta ole sita mita haettiin.
Tdssa vaiheessa paéllikon tehtéva on valvoa, ettd pilotti etenee sovitun mukaisesti seka
tiedottaa pilotin etenemisesta sidosryhmia. (Akerblom & Martikainen, 2014)

3.3.7 Kayttajapalaute

Tassé vaiheessa pohditaan milla menetelmalla saadaan keréattya kayttajapalaute mah-
dollisimman hyvin, olisiko se haastattelu, kyselylomake vai kenties joku muu. Palaut-
teen kerddmisen jalkeen saatu palaute analysoidaan, ja lopuksi palautteen avulla teh-

d4én tarvittavia muutoksia tuotteeseen. (Akerblom & Martikainen, 2014)

3.3.8 Dokumentointi

Dokumentoinnissa kirjaimellisesti dokumentoidaan pilotointiprosessi alusta loppuun.
Dokumentoinnista tulee Akerblomin & Martikaisen (2014) mielesta tulla ilmi seuraa-
vat asiat:

o Mité pilotoitiin ja mika oli sen tavoite

o Ketka kaikki osallistuivat pilotointiin

e Miten palaute pilotoinnista kerattiin

e Mitka olivat pilotoinnin lopputulokset

e Mitd pilotoinnista opittiin

e Jos pilotti epdonnistui, niin pohditaan sen syita
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3.3.9 Seuranta

Seurannassa seurataan pilotin aikaisten tuotteiden tai jarjestelman kayttamista pilotin

jalkeen. Kaikki ratkaisut ja lopputulokset eivat vélttdmatta ole tulleet ilmi pilotin ai-

kana, joten seurannassa voidaan havaita viela pilotille kriittisia ominaisuuksia.

3.4 Kayttoonottostrategiat

Kéyttoonotossa seké pilotoinnissa voidaan kéyttaa pitkalti samoja tyyleja ohjelmiston

testaamiseen. Namé tyylit ovat jaoteltu neljaan eri siirtymétekniikkaan (Anderegg.
2000; Hung et al., 2004; Koh & Simpson, 2007; Nah & Lau, 2001). Nama tyylit ovat:

Big bang (rajaytys). Réjaytys teorian mukaan, uusi jarjestelma otetaan kéyt-
toon tdysin samalla hetkelld, kun vanha jérjestelmé& otetaan pois kaytosta. Tyy-
lin etuja ovat: vahentyneet kustannukset kayttddnotossa, paatoksenteon seké
fokuksen selkeys. Haittoina tyylilla ovat erittdin suuret riskit epaonnistumiselle
sek& erittdin suuren tuen tarvitseminen h-hetkelld. (Malhotra & Temponi,
2009.)

Phased (vaiheittainen). Vaiheittaisen tyylin mukaan kayttoon otetaan yksi mo-
duuli kerrallaan, ja moduulijérjestys on selkeésti hahmoteltu tapauskohtaisesti.
Etuina talle tyylille ovat: Tamé on yrityksille usein mukava tyyli ja kustannuk-
set ovat huomattavasti pienemmat koko kéayttéonoton aikana. (Malhotra &
Temponi, 2009.)

Parallel (paallekkainen). Paallekkéisessa tyylisséd nimensad mukaisesti molem-
pia sek& uutta ja vanhaa jarjestelmaa kdytetddn samanaikaisesti. Talloin vanha
jarjestelma toimii ikaan kuin varajarjestelména koko kéayttéonoton ajan. Etuina
tyylille on erityisesti: nopea virheiden korjaus ongelmien ilmaantuessa. Hait-
toina tyylille on: usein huomattavan korkeat kustannukset mité paallekkainen
kaytto vaatii. (Malhotra & Temponi, 2009.)

Process line (Prosessilinja). Prosessilinja tyyli on sekoitus rajaytys ja vaiheit-
tainen tyyleja. Prosessilinjassa kéayttéonotto tapahtuu rajaytys tyyliin, mutta
vain yksi prosessin linja kerrallaan. Etuina tyylille on: kokemus ja opit edelli-

sista linjoista hyodyttavéat seuraavia linjoja. Haittoina tyylille on: jos linjojen
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uuden ja vanhan jarjestelman kommunikaatio ei toimi kunnolla, on yrityksella

vakavia haasteita. (Malhotra & Temponi, 2009.)

3.5 Muutovastarinta

Muutosvastarinta on termi, jolla selitetddn ihmisten kayttaytymista erilaisissa muutok-
sissa. Muutosvastarinta yhdistetddn myos usein psykologiaan. Késite itsesséan tarkoit-
taa, ettd ihmiselle on luontaista vastustaa asioita, jotka ovat muuttamassa nykyista ta-
paa toimia, asenteita tai k&sityksia. Jarjelld ajateltuna muutosvastarinta saattaa nayt-
taytyd tdysin jopa oman edun vastaiselta. (Jarvinen, P. 2016)

Valttamatonté vaiko ei? Useat tutkijat ovat sanoneet, ettd muutosvastarinta on valtta-
maéatontd. Mutta onko? Bennebroek Gravenhorst, K. (2003) naytt&a tutkimuksessaan,
ettd kuudessa hanen tutkimassaan tapauksessa, jossa muutos vaikutti jokaiseen orga-
nisaation osa-alueeseen ndin ollen erittdin merkittavé organisatorinen muutos. Jokai-
sessa yrityksessa yli 50 prosentilla vastaajista oli positiiviset tai erittdin positiiviset
odotukset lopputuloksesta. Viela lisdksi jokaisessa tapauksessa tuki muutosta kohtaan

oli erittain suurta.

Tydnjohdon kokemukset muutoksesta olivat vain kahdessa tapauksessa linjassa tyon-
tekijoiden kanssa, kun muissa tapauksissa linjan tyénjohdossa vastarintaa ei havaittu
juuri ollenkaan. johtoryhmissé vain yhdessé tapauksessa oli negatiivista suhtautumista
muutokseen. Samainen organisaatio, jossa seka johtoryhman, ettd tyénjohdon muu-
toksen tukeminen oli negatiivisinta, sai myods tyontekijoiltda huonoimmat odotukset

muutoksesta. (Bennebroek Gravenhorst, K. 2003)

Bennebroek Gravenhorst, K. (2003) padydin hanen tutkimuksessaan on, ettd han ha-
luaisi erottaa muutosvastarinnan ja vastarinnan, jotka usein sotketaan keskenaan. Tut-
kimuksessaan lopputulokset antavat osviittaa, ettd ihmiset eivat vastusta muutosta it-
sessddn, mutta jos muutos koskee heidédn tyotansa ja heidat jatetddn pois muutospro-

sessista niin silloin he vastustavat syntynytta tilannetta. Loppukaneetiksi Bennebroek
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Gravenhorst nostaa, ettd muutosta tutkivien pitdisi tutkia, miksi muutokseen halukkai-

den ihmisten voimavaroja kaytetddn muutosprosesseissa aivan liian vahan.

Clayton, M. (2016) toteaa tekstissadn korjaten hanen usein muissakin teksteissa viitat-
tuun ensimmaiseen saantoon muutoksesta: “vastarinta on vaistamatonta”, korjaten sen
muotoon: vastarinta on vaistaméatontd, jos ihmisille antaa syyn laittaa vastaan”. Ford,
Ford, d’Amelio (2008) kertoo, ettd muutosagentit voivat jopa voimistaa muutosvasta-
rintaa vastustamalla itse kayttajien muutosehdotuksia, joko pitamaélla niité turhina, tai
turhan paljon aikaa vievana. Talléin muodostuu vihelidinen oravanpyora, miké ruokkii

itseddn entisestaan.

Oikein kasiteltyna vastarinta voi olla jopa projektille hyddyksi. Vastarinnan luoman
keskustelun ja siitd syntyvien ratkaisujen on havaittu jopa lisddvan projektin sitoutu-
neisuutta ja kontribuutioita paremmille ratkaisuille. (Clayton, M. 2016).

3.6 Kaytettavyys, hyodyllisyys, vastarinta ja TAM

TAM eli Technology Acceptance Model on Fred Davisin (1989) esittelema malli, joka
ennustaa kayttod ja hyvaksyntéda uudelle informaatiojérjestelmélle tai teknologialle.
TAM on erittéin laajasti tutkittu ja hyvaksytty malli arvioimaan yksildiden hyvaksyn-

taa uusille jarjestelmille. (Surendran, P. 2014.)

Perceived
Usefulness
() A *
Estemai Attitude Behavioral Kk
Variables quard Httontionia System Use
Using (A) Use (BI)
Perceived
Ease of Use
(E)
e —

Kuvio 4. The Technology Acceptance Model, Version 1. (Davis, Bagozzi & Warshaw
1989)
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TAM-mallissa on kaksi paatekijaa: havaittu hyodyllisyys ja havaittu helppokéayttoi-
syys, jotka ovat olennaisia tekijoita kayttdjien kaytoksessa. Hyodyllisyydella tarkoi-
tetaan tulevan kayttdjan kokemaa hyotya jarjestelméstd, kuten tulevan tyonteon hel-
pottumista. Helppokéyttoisyydella tarkoitetaan yksilén kokemaa jérjestelmén nimensa
mukaista k&yton helppoutta ja sen opeteltavuutta. Jérjestelmén ulkoiset tekijat ovat:
sosiaalis-kulttuuriset- ja poliittiset tekijat. Sosiaalis-kulttuurisiin tekijoihin kuuluvat
ohjelmiston kayttokieli, kayttajien taidot ja kdyton olosuhteet. Poliittiset tekijat ovat
pitkalti riippuvaisia poliittisista kriiseista tai poliittisesta toimintaympéristosta. Asenne
kayttdmista kohtaan (Attitude Toward Using) kuvaa kayttdjien halukkuutta ottaa uutta
jarjestelmad kayttoonsa. Aikeet kayttad (Behavioral Intention to Use) on mittari toden-

nakoisyydelle siitd, miten yksilot ottavat jarjestelman kayttéon. (Surendran, P. 2014.)

Venkatesh, V. & Bala, H. (2008) esittivat, ettd helppokayttdisyyteen ja hyodyllisyy-
teen vaikuttivat olennaisesti nelja tekijaa: Yksilokohtaiset erot, jarjestelmén ominai-
suudet, sosiaaliset tekijat seka kayttajatuki. Yksilollisilla eroilla tarkoitetaan kayttéjien
valisia eroja, kuten demografiset tekijat ja persoonallisuus. Jarjestelmaominaisuuksilla
tarkoitetaan ydintoimintojen toimivuutta, joilla on suora vaikutus kayttajien muodos-
tamaan mielipiteeseen jarjestelman helppokayttdisyydesté ja hyddyllisyydestd. Sosi-
aalisilla tekijoilla tarkoitetaan useita sosiaalisia prosesseja ja mekanismeja, jotka oh-
jaavat yksiloitd muodostamaan mielipiteitd. Kayttajatuella tarkoitetaan nimensa mu-

kaisesti organisaation antamaa tukea kayttajille kayttaa jarjestelmaa.

Venkatesh & Bala (2008) huomasivat, etta ulkoiset tekijat liitetddn usein suoremmin
hyodyllisyyteen. Taméa yhdistetaédn ulkoisiin tekijoihin siksi, etté se viittaa toimintaan,
jonka motivaationa toimii ulkoinen tekija, kuten rahallinen hyoty tai tehokkuuden nos-

taminen hyodyllisyyden avulla.

TAM2-mallin arvioidaan kattavan noin 60prosenttia muuttujista, jotka vaikuttavat
koetun hyddyllisyyden ja kaytettdvyyden kautta kéyttoaikeisiin (Venkatesh & Bala
2008). Nama tekijat huomioiden, on projektiryhmén helpompi lahte& rakentamaan oi-
keaa kulmaa, milla vastarintaa voidaan lieventéd, ja jarjestelman kayttoaikeita paran-

taa ohjelmistoa kehittdessaan seké pilottiin valmistautuessaan.
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Kéytettavyytta ja hyodyllisyyttd tutkiessaan on térkedd pitdd mielessédén loppukaytta-
jan ja asiakkaan ero. Jokela (2010) muistuttaa, ettd kaytt4j4 on jarjestelmad tydssaan
kayttdva henkild, kun taas asiakas on usein yrityksen johdossa oleva henkild, joka

paattaa jarjestelmén hankinnasta, vaikka ei ohjelmistoa itse tyossaan kayttaisikéaan.

Asiakas (ostaja)

Toiminnot

SO

v

: Toimittaja w

Kayttajs|
Kuvio 5. K&yttédj4 ja asiakas ovat joskus eri henkil6 (Jokela, 2010, 14)

4 PILOTTI

Opinnaytetyon tavoitteena on suunnitella ja toteuttaa ROB-EX tuotannonsuunnittelu-
jarjestelman pilotointi Helsingin postikeskuksessa kesan 2020 aikana. Pilotti toteute-
taan MSM ja LSM osastoiden tyénjohdon kanssa, silla he ovat jarjestelméan tulevia
kayttdjia. Samalla koulutetaan jo alustavasti tulevat padkayttajat, jotka voivat toteuttaa
suurempia muutoksia ohjelmistossa tarpeen vaatiessa. Pilotointi toteutetaan silla aja-
tuksella, etta jarjestelmésta kehitetdan postille tulevaisuuden tyokalu tuotannonsuun-
nitteluun, kuitenkin vield ”’pull back” mahdollisuudella, mik&li todetaan, etté jarjes-

telmé ei ole nykyisi& toimintoja parempi.

Tavoitteena on siis toteuttaa pilotointi mahdollisimman menestyneesti ja kerata tietoa

jarjestelman kehityskohteista ja kokemuksista jarjestelméasta yleensa. Tarkoituksena
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on my0s antaa jo perehdytysté jarjestelmaén itsessadn, seka loiventaa vastarintaa, jotta
mahdollinen tuleva kayttoonotto olisi mahdollisimman sujuva.

Pilotin uusi valmistelu
9.3.2020

Pilotointikohteen
valitseminen
20.3.2020

Jarjestelman tekninen
kehitys seka
koulutuspaketin
luominen
16.3.-25.5.2020

Pilotointisuunnitelman
maédrittely ja
sidosryhmien
tiedottaminen
1.5-25.5.2020

Pilotin toteutus
26.5.-20.7.2020

Kayttdjapalautteen
kerdys ja dokumentointi
21.7.-31.7.2020

Kaavio 2. Pilotin etenemisjarjestys. (liite 2)

Pilotin suunnittelussa kaytimme Akerblom & Martikainen (2014) julkaistua viiteke-

hysta pilotointiprosessille ohjenuorana, jota seurasimme.

Ensi yritys Postilla ROB-Ex-jarjestelman pilotoinnille oli syksylld 2019, talléin kui-
tenkin lakon aiheuttama poikkeustilanne jaadytti projektin etenemisen useaksi kuu-
kaudeksi, eikd varmuutta ohjelmiston soveltuvuudesta ollut saatu. Ensimmaista pilot-
tia voisi pitdd enemman kokeiluna, silla se ei missaan kohtaa oikein ottanut tuulta al-
leen. Tamaén takia, 2020 alkupuolella alettiin projektia herattdmaén henkiin. Pilotointi
projekti otti uuden harppauksen eteenpain, kun Ukko Rimmi palkattiin maaliskuussa

hoitamaan jarjestelmaa seka sen pilotointia tayspaivaisesti. (Hannu Huhtamaki, 2020)
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4.1 Pilotin valmistelu

Projektitiimi laitettiin uuden pilotin my6t& uuteen uskoon. Projektitiimi pieneni aikai-
semmasta seitsemasta henkildsta neljan henkilon ydintiimiin, joka tarvittaessa pyytaa
konsultaatiota muilta henkil6ilta. Naihin neljaan henkiloon siséltyi osaamista lajitte-
lusta, volyymilaskennasta ja ennustamisesta, tyotarvelaskennasta ja resurssisuunnitte-
lusta. Aluksi my6s entisen projektitiimin ohjelmiston paakayttaja piti huolen minun

kouluttamisestani.

Pilotin tavoite oli tutkia, miten ohjelmisto sen ominaisuuksineen sopii Postin alati
muuttuvaan toimintaympaéristoon, jonka vuorokausikohtaiset prosessit eroavat jonkun
verran toisistaan ja tyonjohdon paivittdisjohtaminen on perustunut pitkdn ammattitai-
don tuomaan mututuntumaan sekd Exceleihin. Halusimme ohjelmiston, joka helpot-
taisi esimiesten ty6té pysymalla paremmin kartalla kokonaistilanteesta, seka helpotta-
malla tulevan 1-10 pdivan suunnittelua seké juuri sen hetken minuutti tason johtamista,

ja olisi ennen kaikkea simppeli kayttaa.

Projektipaallikko oli tdssa tapauksessa vastuussa koko S&OP pilotista ja miné projek-
tikoordinaattorina vastasin ROB-EX tuotannonsuunnitteluohjelmiston osuudesta. Mi-
nun vastuullani oli ROB-EX pilotin suunnittelu ja toteuttaminen sek& muut siihen liit-
tyvét asiat. Muut projektitiimin jasenista olivat pitk&lti olennaisten sidosryhmien jéase-
nig, jotka toimivat apuna teknisessa madrittelyssa seké eri asioiden ja prosessien huo-

mioimisessa.

4.2 Pilotointikohteen valitseminen

Pilotoinnin kohteeksi selventyi jo pian pilotin alkuvaiheessa kevyen konelajittelun
osaston kaksi konetyyppid LSM ja MSM. Nama osastot valittiin pitkalti niiden kriitti-
sen roolinsa takia postin prosesseissa, seka niiden kasvavasta roolista. N&iden osasto-
jen monistaminen myds muihin keskuksiin on helposti toteutettavissa, joka teki ndiden

koneiden valitsemisesta helpon valinnan.

LSM on lyhenne Letter Sorting Machine, eli kirjelajittelukone. LSM:11& on mahdol-

lista kasitell& kirjeitd sekvenssiajoissa, mika tarkoittaa kirjeiden syottdmista koneeseen
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kahteen kertaan, joka tarkoittaa lahetysten lajittelua postinjakajia enemméan hyodytta-
vaan jarjestykseen. Alla taulukko milla mitoilla olevia kirjeité koneeseen voidaan sy6t-
taé. Kansankielelld kuitenkin puhutaan normaaleista c5 kokoisista kirjeistd, kuten las-

kut.

Taulukko 1. LSM kirjeiden mittarajat.

Koko Min Max

Lenght 127mm +/- 2mm 250 +/- 2mm
Hight 88mm +/- 2mm 176 +/- 2mm
Thickness 0,15mm 8mm
Weight 29 80g

LSM:n tekninen lapaisynopeus on 41 000 lahetysta tunnissa. (Solystick, s.6) Todelli-
nen lapaisynopeus on kuitenkin noin 30 000 lahetysta tunnissa. Lapaisyyn vaikuttaa
niin kutsuttu valialasotto, eli ensimmaisen sekvenssiajon jalkeen kirjeet keratédan ko-
neesta pois sille méaritetyssa jarjestyksessa ja ajetaan uudestaan. Eli kone ei kédy ko-

koaika taydella teholla.

MSM on taas lyhenne sanoista Mixed Sorting Machine. MSM on sekoitus LSM:std ja
toisesta postilla kaytetysta lajittelukoneesta FSM:sta (Flat Sorting Machine), joka on
tarkoitettu suuremmille lahetyksille, kuten isommille kirjeille seka lehdille. MSM pys-
tyy siis kasittelemddn sek& suuria, ettd pienid lahetyksia samanaikaisesti. Myos
MSM:11& on mahdolista kasitella lahetyksid sekvenssiajossa. Ohessa taulukko MSM

l&hetyksien mitoista.

Taulukko 2. MSM lahetyksien mittarajat

Koko Min Max
Lenght 85mm 385mm
Hight 78mm 265mm
Thickness 0.15mm 14mm
Weight 19 350¢g
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MSM:n l&péisynopeus on pitkélti riippuvainen siihen syotetysta lahetyksesté. Pienilla
Kirjeilla, mitd myos LSM syotetddn, 1apéisy on 40 900 l&hetysté tunnissa. Kuitenkin

isojen kirjeiden lapdisy on 19 700 lahetysta tunnissa. (Solystick, s.33)

Pilotointikeskukseksi valikoitui Helsingin postikeskus, taméa pitkalti siitd syysta, ettd
my0s ensimmainen pilotti oli aloitettu siell, seka siksi, ettd Helsingin postikeskus on
mittakaavassaan taysin eri luokkaa kuin muut keskukset. Vaikkakin prosessit ja osastot
ovat muissakin keskuksissa pitkélti samat, on Helsingin keskuksen kaltainen uppotes-
taus suorin testi jarjestelmén toimivuudelle &&rimmaisissé olosuhteissa. Osastojen ko-
koa on helpompi tallgin skaalata alaspéin ja olla varma, etta jarjestelmé toimii kuin se,
ettd moninkertaistaisi lajiteltavat kappaleet ja koneet seka toivoisi jarjestelman toimi-

van ilman ongelmia.

4.3 Jarjestelman tekninen kehitys ja koulutuspaketin luominen

Jarjestelman teknisesta kehityksesta ja jarjestelman muutoksista pilottiprojektin aikana

on tarkemmin kerrottu luvussa 2.

Koulutuspaketti luotiin teknisen kehityksen rinnalla. Aluksi péivitin jo olemassa ole-
vat ohjeet niiden kohtien osalta, joihin oli tullut muutoksia. Vanhat ohjeet olivat Ia-
hinna tietoa jarjestelmén toiminnasta, eika niinkaan yksityiskohtaiset ohjeet eri jarjes-
telman ominaisuuksista. Koska koulutettavien henkildiden osaamisen tarpeiden sy-
vyys tasot vaihtelivat, tehtiin koulutuspaketteja kaksi.

Ensimmainen paketti oli tarkoitettu niin kutsutulle peruskéayttajélle, jonka ei tarvitsisi
osata tehdd suurempia muutoksia jarjestelman toimintoihin — ik&&n kuin yleisohjeet.
Ensimmaéiseen ohjepakettiin kuului myds Novotekin tarjoama pdf-ohje, josta 10ytyi
my0s selitykset eri ominaisuuksien toiminnallisuuksista sekd niiden kayttamisesta nor-
maalissa kaytdssa, ja miten ne on mahdollista hakea. Toinen paketti oli ensimmaisté
pakettia tdydentdva ohjepaketti, josta l10ytyi tiedot kaikkiin muokkauksiin, mitd Pos-
tilla mahdollisesti tulisi tarvita. Tdma paketti suunniteltiin jarjestelman tuleville paa-

kayttajille, sek& tuotannonsuunnittelijoille.
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Koulutuspaketista luotiin heti alkuun mahdollisimman kattava, jotta siitd olisi mahdol-
lisimman paljon apua kayttdjille, ja se samalla pienentéisi omaa tarvetta olla jatkuvasti
vastaamassa eri kysymyksiin. Koulutuspaketin laajuuteen vaikutti myos hallitseva
poikkeustilanne ja Covid-19 pandemian mahdolliset vaikutukset siihen, miten itse pys-
tyisin olemaan paikalla kouluttamassa ohjelmaa ja vastaamassa nousseisiin kysymyk-

siin.

4.4 Pilottisuunnitelman méérittely ja sidosryhmien tiedottaminen

Pilotointi suunnitelman ja sen tarkemman ajankohdan méaérityksen ollessa ajankohtai-
nen, aloimme tiedottamaan Kriittisia sidosryhmia projektin tilanteesta ja seuraavista
vaiheista. Olimme myds tehneet tata lapi pilotin sédanndllisesti. Tassd vaiheessa
otimme kuitenkin tarkemman yhteyden pilotoitavaan kohteeseen ja etenimme linjaor-
ganisaation mukaisesti tuotantopaallikon kautta lajittelup&éallikoille, jotka paattivét,
keita kyseiseltd osastolta otetaan jo pilotin suunnitteluvaiheeseen mukaan. Mukaan va-

likoitui tuotannonsuunnittelija sekd MSM tuotantoesimies.

Pilotin tavoite aloitusajankohdaksi sovittiin viikko 22 ja péivéksi tiistai 26.5.2020. kui-
tenkin pienilla varoajoilla, mikéli jarjestelman kanssa tulisikin yllattavia ongelmia, tai

korona ottaisi Suomesta taas vahvemman otteen.

MSM-esimiehen ja suunnittelijan kanssa kd&vimme lavitse suunnittelemani aikataulun
varsinaisen pilotin kulusta, johon oltiin kirjattu paiva- ja viikko kohtaiset suunitelmat.
Suunnittelimme myds, missa vuorossa kannattaa aloittaa ja pohdimme jo etukéteen
henkiliden tulevia roolituksia ja tehtévia pilotin aikana. Tarkoituksena oli olla ensim-
maiset nelja viikkoa MSM:114, josta siirryttaisiin sitten joustavasti LSM:lle. Jarjestys
valittiin siksi, ettd MSM pilotin tietoja pystyttdisiin hyddyntdmaan myods LSM:lla
mutta toiste pdin asia ei olisikaan mahdollista samalla tavalla, silla MSM on koneena
huomattavasti LSM:&a kompleksisempi. LSM esimies aiotaan ottaa mukaan suunnit-
teluun MSM pilotin aikana. LSM:11a pilotin on tarkoitus kest&é kahdesta kolmeen viik-
koa, silla LSM osaston tyot keskittyvat selvemmin 2 vuoroon, ja se on osastona simp-
pelimpi toteuttaa ROB-EXissa.
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4.5 Pilotin toteutus

Pilotti, tai sen valmistelu aloitettiin kolme viikkoa ennen varsinaista aloituspéivaa eta-
koulutuksilla Skypen valitykselld. Nailla koulutuksilla koulutettiin kolme henkil6&
Helsingin postikeskuksesta, joista kaksi olivat tulevia paékayttdjia ja viimeinen oli
MSM-osaston esimies. Nailla koulutuksilla valmistauduttiin laajempaan tukimahdol-
lisuuteen ongelmien ilmetessa, seka siihen, etta kriittisilla henkil6illa on hyvd ymmar-
rys jarjestelmastd ja he voivat tukea kayttgjia, ja ennen kaikkea ovat muutoksen l&pi-
viennin takana. Johdon tuki on vélttdmatonta téllaisten muutoshankkeiden lapiviemi-

SEessa.

Varsinainen pilotti paikan paalla aloitettiin aikataulun mukaisesti 26.5.2020. Kéaytan-
non koulutukset aloitettiin vélittomasti seuraten ennalta maarattya kaavaa. Ensiksi pi-
dettiin yleispalaveri muutamalle paikalla olijalle, jossa kerrottiin, miksi pilotti tehdaéan
jamita silla on tarkoitus saavuttaa. Taman jalkeen naytettiin kyseiselle kohderyhmalle
tarkoitetut tehtdvat ROB-EXin parissa, ja miten ne on mahdollista tehda. Eli kéytiin
ohjelmistoa yleisesti lavitse seka jo pintapuolisesti tehtévien toteutukset.

Seuraavaksi siirryttiin tuotannolliseen ympaéristoon, jossa alettiin tekemaan jo kéytan-
non harjoituksia vaiheittain minun opastamana. Sama kaava toistettiin jokaisessa vuo-
rossa, poikkeustilanteesta johtuen, joko pienissa ryhmissé tai yhdelle — kahdelle hen-
kilolle kerrallaan. Tama tyyli toimi hyvin, silla kaikkia tyénjohdosta ei voinut irrottaa
kerralla pois tuotannosta, ja tima myods mahdollisti entista henkil6kohtaisemman ja
sitd kautta syvemman perehdytyksen. Tyodnjohtoa oli myos vain yhdestéd kolmeen hen-
ked kerrallaan vuorossa, vaikkakin vuoronvaihtojen yhteydessé saatettiin pitdd isom-
mallekin porukalle palavereja. Pilotti toteutettiin myos siten, ettd olin jokaisessa vuo-
rossa vuorotellen kouluttamassa jarjestelman kayttod, ja sen soveltamista, ja seuraa-
massa asioita mita me halusimme pilotin aikana tutkia. Tallein paastiin henkilokohtai-
sempaan opastukseen, sekd perehtyméan vuoro kohtaisiin erikoisuuksiin intensiivi-

semmin, kuin olisi pystytty joukkokoulutuksissa.
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Pilotin heti alkuvaiheissa nousi pienid haasteita jarjestelmassa, mitd ei olisi pystytty
aikaisemmin havaitsemaan. Nama kaikki johtuivat pitkalti siitd, ettd kayttajamaara
moninkertaistui, joka johti ohjelmiston paikoittaiseen kaatuiluun ensimmaisiné péi-
vind. Suurin naista haasteista oli, ettd aamuisen inventoinnin jalkeen, jarjestelma jatkoi
tiedon paivittdmista jatkuvassa loopissa, vaikka tieto oli jo pdivitetty. T&std johtuen
ohjelma kaatui aina inventoinnin jalkeen noin puoleksi tunniksi. Tdma saatiin kuiten-
kin pian korjattua paivityksen myoté, seka yllatyksekseni tdma ei juurikaan aiheuttanut

negatiivisia ajatuksia ohjelmistosta.

Aamu- seka iltavuoron ryhmévastaavien kanssa ohjelman kanssa paastiin nopeasti si-
nuiksi, ja he ymmarsivat, ettd aluksi taytyy hieman néhda vaivaa, jotta pilotti voidaan
toteuttaa halutusti maaliin. Tadman jalkeen paastdisiin uudestaan kehityspoydalle, ja

voitaisiin oikeasti keskittyd tuomaan heille valmis ohjelmisto paivittdiseen kayttoon.

Ydvuorossa kohtasimme hieman vastahankaisuutta. Uskoisin, ettd yovuoron ilmapiiri
on l&dhes samankaltainen jokaisessa tuotantolaitoksessa. Tyoporukka on tyoskennellyt
pitk&&n yhdessa ja se on erityisen tiivis, tastd johtuen yovuorossa usein ollaan hieman
skeptisid muutoksia kohtaan. Etenkin kun viimevuosina useat muutokset ovat koske-
neet eniten juuri yovuorolaisia. Sama oli Helsingissa. Pilotin edetessé yévuoroon koh-
tasimme vasta ensimmadista kertaa oikeaa vastarintaa, ei ehka sen jyrkimmé&ssa muo-
dossa, mutta vahvana keskusteluna kuitenkin. Erityisesti alkuvaiheen pilotointia pidet-
tiin turhana, silla se ei ole vield valmis ohjelma, mihin pyrimme. Kuitenkin tiukan
keskustelun jélkeen - jota jatkettiin vield seuraavanakin paivana, alkoi vastarinta loi-
venemaan, silla pilotin aikainen testaus ei kuitenkaan ollut niin aikaa vievaa, vaan hy-

vinkin simppelid ohjelmiston opettelua ja sitd kautta kéyttajapalautteen kerdadmista.

Kokonaisuudessaan ohjelmisto sai kuitenkin hyvaa palautetta. Jokaisessa vuorossa
ymmarrettiin ohjelmiston mahdollisuudet, ja sen hyddyllisyys, kun kehitystyd on saatu
paatokseen. Nyt pilotin aikana manuaalisesti syotettdvat ominaisuudet olisivat jatkossa
automaation alla ja tydon méaaré vahenisi dramaattisesti nykyiseen tyyliin verrattuna.
Automaation perdan huudeltiin jo pilotin alkuvaiheessa, mutta lopulta tyontekijat ym-
marsivat, ettd tarvitsemme vahvat perusteet lisdpanostuksille automaation kehittami-

seen ja sen yhteensovittamiseen ohjelmiston kanssa. Juuri nditd perusteita seka
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kehitysehdotuksia me pilotin aikana olimmekin kerddmadssa. Myo6s kayttajapalaute jo
ohjelmiston ns. Beta-vaiheessa on tdrke&a ohjelmiston kehittdmisen kannalta, silla
kayttdjan ja asiakkaan ero on usein suuri, kuten Kuvio 4. nayttaa. Talléin on helposti
mahdollista, ettd asiakas valitsee tuotteen, joka ei vastaakaan loppukéyttdjan tarpeita

ja toiveita.

LSM osastolle siirryttdessa pohdittiin kuinka Rob-Exin alkuvaiheen pilotointi sovel-
tuisi huomattavasti MSM-osastoa dynaamisempaan lajittelumaailmaan, jossa listojen
siirtely koneilta toisille on huomattavasti tihedmp&é. Nain alkuvaiheen pilotoinnissa
suurin osa tyosta on tehtava kéasin, joten pilotointi LSM:IIA olisi siind mielessé huo-
mattavasti tyollistavampi. LSM lajittelu on kuitenkin muilta ominaisuuksiltaan huo-
mattavasti MSM:&a simppelimpi ja suoraviivaisempi, mika taas tuo tiettya selvyytta
prosessin kulkuun sek& ennustettavuuteen. Keksittiin tahén ratkaisuksi se, ettd mina
henkilokohtaisesti toimisin ik&an kuin automaationa, eli olisin se, joka tekee suurim-
man osan paivitystyosta. Nain osaston esimiehille jai enemman aikaa lajittelun pyorit-
tdmiseen ja kuitenkin saatiin toteutettua pilotointi mahdollisimman hyvin, ja he saivat

tarvittavat tiedot ja taidot jarjestelman toiminnasta sen arvioimiseksi.

LSM:lle siirryttiinkin eri jarjestyksessa ja pilotointi aloitettiin sielld yovuorosta. Téhan
ei ollut sen kummempaa syyta kuin se, etta talla tavalla pystyttiin aloittaan pilotointi
helpommin MSM-osaston rinnalla. Y6vuorossa lajitellaan saapuvan suunnan listoja,
joista osa aloitetaan jo illalla l&htevan ajon rinnalla ja viimeiset heti l&htevan ajon lo-

puttua. Tarvittaessa kertaa Postin prosessit uudestaan kappaleesta 1.

LSM:114 ei ole aamuvuorossa lahtokohtaisesti tuotantoa, ellei lahtevan postin maaré
ole niin suuri, etta sen lajittelu on syyta aloittaa jo silloin. Eli pilotointi tapahtuu I&h-
tevén ja saapuvan lajitteluissa ilta ja yovuoron aikana. Isoin ero MSM:44n on se, ettd
MSM:114 ei kasitella lahtevan suunnan listoja, ja LSM:1l& on vain tuota niin kutsuttua
“pienti kirjettd” (c5 koko) kun MSM:114 lajitellaan kaikkea lajittelukonekelpoista tuo-
tetta. Lahtevan lajittelun haasteeksi muodostuu se, ettd tavaraa saapuu taloon pitkin
vuoroa koko ajan lisa4, joten jarkeva inventointi on mahdotonta, ja ennusteen merkitys
kasvaa. Tdma on kuitenkin oiva kohta testata Rob-Exin aikataulutusta ja sen avulla
arvioida, milloin iltavuoron kannattaa aloittaa yovuoron saapuvan suunnan listat, siten

ettd kaikki saadaan lajiteltua ajallaan.
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4.6 Kayttajapalautteen keradminen ja dokumentointi

Kéyttdjapalaute pilotista seké tietojarjestelméasta keratadn ennalta laaditun kyselylo-
makkeen pohjalta. Henkilon ty6vuoroista, kesdlomista ja poikkeustilanteesta johtuen
kysely toteutetaan survey-kyselynéd google formsilla muodostetulla kyselylla. Pitkin
pilottia on myds kayty suullisia palaute- ja ideointikeskusteluja Rob-Exista ja sen kéy-
tosta. Naita Kirjailuja kdytetddn myds tassa tydssa, mutta selvasti erillaan kyselyn tu-

loksista.

Haastatteluiden ja kyselyn tavoitteena on kerata tietoa tietojarjestelmén tulevilta kayt-
tajilta, ettd mitd he ovat mielté tietojarjestelmasta. Ensisijaisina tavoitteina on keréta
TAM-mallin mukaista tietoa tietojarjestelman kéytettdvyydesté ja hyodyllisyydesta,
sekd miten noita kahta osa-aluetta voitaisiin parantaa entisestdan. Naita kahta osa-alu-
etta piddmme aarimmaisen tarkeing, silla niilla katsotaan olevan merkittava vaikutus

tietojarjestelman tulevaan kayttoon ja niista saatuun hyotyyn.

Toisena tavoitteena on selvittdd, kuinka pilotointiprosessi itsessaan onnistui. Pilotoin-
nin aikana ollut poikkeustilanne ei loppupeleissé vaikeuttanut pilotointiin juurikaan,
ja henkilokohtaisemmat perehdytykset jopa vaikuttivat ennemminkin positiivisesti,

sill& henkil6t saivat yksityiskohtaisempaa perehdytysta.

Kyselyssa kaydaan myos lavitse haastateltavien demografiset tekijat, seka henkilon
rooli yrityksessé ja aikaisempi kokemus tietojarjestelmistd. Néilla on tutkittu olevan
merkittdva vaikutus niin muutosvastarintaan kuin tietojarjestelman kayttamisen aloit-

tamiseen.

Tama kaikki tieto, niin kehitysehdotuksista aina koko pilotoinnin lapiviemiseen on
tarkoitus dokumentoida tdhan opinndytetydhon. Taman opinndytetyon tutkimusosa
siis toimittaa myos pilotoinnin dokumentoinnin virkaa, josta pystytdan seuraamaan

paapiirteittain kaikki olennaiset asiat pilotoinnin kulusta. Tarkemmat tekniset haasteet
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ja kehityskohteet on listattu eri tiedostoon sekd sahkoposteihin jéarjestelméantarjoaja
Novotekin yhteyshenkildiden kanssa.

Kyselyssa on kéytetty suurimmaksi osaksi 5-portaista asteikkoa, jossa 1 on ollut toinen
aaripad ja 5 toinen, 3 on ollut neutraali. Koska kyselyyn osallistuneiden maéara oli suh-
teellisen pieni, kéytettiin mukautettua 3-portaista arvosteluasteikkoa. Mukautetussa
asteikossa vastaukset 1-2 tarkoitti negatiivista suhtautumista 3 neutraalia ja 4-5 posi-

tiivista suhtautumista.

4.6.1 Kayttajapalautteen analysointi

Tulevien kayttajien osallistamisen idea on, etté jarjestelmasta tai palvelusta keratdaan
mahdollisimman rehellisté ja aitoa palautetta loppukayttéjiltad. Aidolla palautteella tar-
koitetaan sité, kun oikeat kayttajat kayttavat palvelua tai tuotetta, ja sen myo6té kohtaa-
vat haasteita tai onnistumisia. Jos kayttotarpeet joudutaan kuvittelemaan tai simuloi-
maan palautteesta tulee usein epatarkkaa. Tosin, silloinkin se on parempi kuin tekijoi-
den omat ajatukset. Yleensd jokaisesta tutkimuksesta tuleekin sellaisia havaintoja,
joita ei olisi osattu odottaa. (kehmet www-sivut)

Kéayttajatutkimuksen yleisimmat tutkimustavat ovat seuraavanlaiset:

e Kavijakyselyt = Usein uuden palvelun suunnitteluvaiheessa tai varhaisessa tes-
tausvaiheessa tehtava tutkimus, jolla pyritadn selvittamaéan kayttdjien koke-
muksia ja toivomuksia. Tuloksia tulkittaessa on kuitenkin muistettava, ettd ih-
misilla on tapana toivoa asioita, joita he ei edes kayttaisi, jos ne tulisivat saata-
ville. (kehmet www-sivut)

o Kayttajahaastattelu = Kayttajahaastattelulla on tarkoitus paasta entista syvem-
malle kayttajien oikeisiin kdyttétapoihin ja toivomuksiin. Haastatteluiden ih-
misia haastatellaan heille herdnneisté kehitystoiveista ja heidan tavoista tyods-
kennella. Haastattelutilanteissa yleensé haastattelun runko on hyvinkin vapaa
ja haastattelija varmistaa vain, ettd padasiat tulevat lapikaydyiksi. Haastattelui-
hin osallistuu palvelun tai tuotteen tarkeimmat kayttéjat, siten, ettd tata tietoa

on mahdollista hy6dyntad laajemminkin. (kehmet www-sivut)
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Kéayttajapalautekysely luotiin Google Forms — tydkalua apuna kéyttaen. Kysely tehtiin
séhkaisesti, jotta kaikilla olisi samat mahdollisuudet vastata kyselyyn. Kayttajatutki-
mus oli hieman sekoitus kévijakyselya seka kayttahaastattelua. Haastatteluita pidettiin
kokoajan pitkin pilottia ja varsinainen palautekysely oli ké&vijakyselyn sovellettu ver-
sio. Kysely pidettiin tarkoituksella tiiviing, ja padteemoihin keskittyvané. Seuraavaksi
kasittelemme kysymykset ja niihin tulleet vastaukset. Palautekysely tehtiin pelkastaan
MSM-osaston tyontekijoille, silla heidat opetettiin kdyttaméaén ohjelmistoa, kun taas
LSM-osaston kanssa pilotointi suoritettiin, siten ettd ryhmdvastaavia ei koulutettu
kayttdmaan ohjelmaa itsessadn, mutta muuten pilotointi suoritettiin samalla tavalla. Eli
varsinaiset kayttajapalautteet saatiin MSM:Ita. Vastaajaprosentti oli suuri, eli perati

63% osallistuneista vastasi kyselyyn.

1. Ik&haitari jakautui varsin tasaisesti, vaikkakin 20-30v oli hieman vahvemmin

edustettuna. Kuitenkin ndin saatiin kokonaisvaltainen vastaajaryhma.

Minka ikainen olet?
7 vastausta

@ 20-30

® 30-40
40-50
28,6% @® 50+

2. Koulutustaustasta painottui toisen asteen opinnot hieman korkeakouluopintoja
enemman. Koulutustaustalla ndhdaén jonkin verran vaikutusta esim. muutos-

vastarintaan, mutta tassé pilotissa néill& ei nahty korrelaatioo.
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Koulutustausta?
7 vastausta

@ Lukio / Ammattikoulu
@® Ammattikorkeakoulu
@ Yliopisto

3. Vastaajat olivat selvésti enemman ryhmavastaavia, kuin muita tyénjohdon ja-
senid, mutta tdma oli tiedossa jo ennen pilotointia, sill& ryhmavastaavat johta-
vat enemman tuotannon paivittaista tekemista, on tyokalu heille olennainen, ja
juuri heidan palautetta haimme. Emme usko, etta tyoroolilla on merkitysta
kayttajien vastauksiin hyddyllisyydesté ja helppokayttoisyydestd, sill& ohjel-
miston kaytto ei olennaisesti eroa roolista riippuen.

Tyéroolisi yrityksessa?
7 vastausta

@ Ryhmaévastaava

@ Esimies/suunnittelija
@ Prosessivastaava

4. Aikaisemmalla kokemuksella tietojarjestelmistd katsotaan olevan suurtakin
vaikutusta muutosvastarintaan tietojarjestelmia kohtaan. Tahan vaikuttaa myos
se, onko kokemukset olleet positiivisia vai negatiivisia. Kuitenkin yleisesti hy-
vit ja kohtalaiset kokemukset ovat hyvé lahtokohta laajentaa kokemusta tieto-
jarjestelmistd, silla kenellekdén ne ei tule tdysin uutena, ja niiden kayton syyt
ja hyddyt ymmarretaan.
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Aikaisempi kokemus tietojarjestelmista?
7 vastausta

@ Surkea

@ Tyydyttava
Kohtalainen

@ Hyva

@ Erinomainen

5. Pilotin toteutus poikkeustilanteesta huolimatta koettiin hyvaksi selvalla enem-
mistol1&, mika oli tietysti mahtava asia! Pilotin toteutuksen onnistuneisuus vai-
kuttaa pilotin lopputulokseen suuresti. Nain ollen voidaan todeta, etta pilotin
toteutus sujui suurimmalta osin hyvin, mik& mahdollisti kéayttéjille hyvat l&h-

tokohdat arvioida jarjestelmaa.

Oliko pilotin toteutus jarjestetty hyvin poikkeustilanteesta huolimatta?

7 vastausta

@ Surkea

@ Tyydyttava
Kohtalainen

@ Hyva

@ Erinomainen

6. Pilotin syiden perusteluilla katsotaan olevan vaikutusta vastarintaan projektia
kohtaan. Kun syyt ymmarretaan hyvin, on asennoituminen pilottiin ja sen tar-
koituksen mukaiseen toimintaan lahteminen helpompaa. Téassa huomaamme,
ettd hajontaa on jonkin verran. Ollaan kuitenkin neutraalin tai positiivisen puo-
lella. Perusteluihin keskityttiin kylla paljon pilotin alkuvaiheissa, mutta tdmé
on hyva osoitus siitd, ettd niitd pitaa toistaa riittdvan usein, jotta syyt avautui-

sivat kaikille samalla tavalla.
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Perusteltiinko pilotin toteuttamisen syyt mielestasi riittava hyvin?
7 vastausta

@ Surkea

28,6% @ Tyydyttava
Kohtalainen

@ Hyva

@ Erinomainen

Perehdytyksen riittdvyys Kkoettiin niin neutraalina kuin selvasti positiivisena-
kin. TA&ma on erittain positiivinen indikaattori sen suhteen, kuinka osallistujat

pystyvat arvioimaan jarjestelméaa.

Koetko saaneesi riittavan perehdytyksen?
7 vastausta

@ Surkea

@ Tyydyttava
Kahtalainen

@ Hyva

@ Erinomainen

TAM-mallin helppokayttoisyys jakoi mielipiteitd suuremminkin. Kuten ku-
vaajasta voidaan nahda olisi helppokayttoisyydessa selvésti parantamisen va-
raa. Tata ei voi laittaa tietojarjestelmien kayttaméattdmyyden tai muidenkaan
tekijoiden syyksi, vaan tdma on selvé asia miké taytyy korjata. Tama oli erittain

tarked havainto, ja sitd myoten kehitettava tehtava.
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Koetko, ettd Rob-Ex oli helppokayttéinen?

7 vastausta
@ Surkea
@ Tyydyttava
@ Kohtalainen
@ Hyva
@ Erinomainen

42,9%

9. Rob-Exin hyodyllisyys koettiin lahes neutraalina. Tdmé& oli ennustettavissa,
silla kyselyyn pyydettiin vastaamaan niilla tiedoilla mité he pilotin aikana oli-
vat saaneet. Tarkoituksena olisi jatkokehittdd Rob-Exia siten, ettd automaatio
ottaisi suuren roolin ohjelmistossa ja tieto siirtyisi sinne automaattisesti. Tal-
I6in hyo6ty vs. tydmaarasuhde muuttuu merkittdvasti ja tdméan johdosta ohjel-
miston tuoma hy6ty kasvaisi. Tdma oli my0ds asia mitd halusimme pilotissa
tutkia.

Koetko, ettd Rob-Exista voisi olla hydtya tydssasi?

7 vastausta

@ Surkea

@ Tyydyttava
@ Kohtalainen
@ Hyva

@ Erinomainen
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10. Kuten TAM-malli jo meille kertoi, ovat jarjestelmén kayttoaikeet pitkéalti riip-
puvaisia koetusta hyddyllisyydesté ja helppokayttdisyydestéd, missa vield hyo-
dyllisyys usein naytteli hieman suurempaa roolia ulkoisten tekijéiden vuoksi.
Tama on myos selvasti nahtavissa tassé kyselyssd. Hyodyllisyyden ja kaytto-
aikeiden vastaukset ovat identtisid. Olemmekin varmoja siit4, etta jatkokehi-
tyksen jalkeen saisimme hyodyllisyytté ja sitd myota kdyttoaikeita parannettua.

Voisitko kuvitella kayttavasi Rob-Exia jatkossa?
7 vastausta

® Surkea

@ Tyydyttava
A Kohtalainen

@ Hyva

@ Erinomainen

5 POHDINTA

Opinnaytetyon tarkoituksena oli tutkia seka toteuttaa tuotannonsuunnittelujarjestelma
Rob-Exin pilotointi Helsingin postikeskuksessa, siten etta pilotin aikana saataisiin ke-
rattyd mahdollisimman paljon tulevien kéyttdjien palautetta tietojarjestelmasté ja sen
soveltuvuudesta heidén tyonkuvaan. Tatd varten jarjestelmaan kehitettiin kattavat
kayttdohjeet jokaista pilotointia koskevaa toiminnallisuutta ajatellen, jotta kohde-
ryhma saisi tarvittavat tiedot ja taidot jarjestelman kunnolliseen arviointiin. Pilotin ai-
kana pyrittiin kouluttamaan kaikki pilottiin osallistuvat henkil6t kayttamaén Rob-Exia
heidan tyonkuvan vaatimalla tavalla. Tamén avulla heiltd saataisiin tarkeda palautetta

jarjestelman toimivuudesta ja hyodyllisyydesta.

Tietojarjestelmén pilotointi on yleensa osa isompaa kokonaisuutta, mika usein lopulta
johtaa tietojarjestelman kayttéonottoon. Pilotoinnilla pyritéddn tutkimaan ja testaamaan
tietojérjestelman toiminnallisuutta sen varsinaisessa toimintaymparistéssa. Tietojar-

jestelmén testaus sen varsinaisessa ymparistdssd on usein paras keino testata
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jarjestelman todellinen toimivuus ja havaita mahdolliset kapasiteetti- tai muut puutok-
set. Tall4 ennaltaehkéistaan varsinaisen kayttdonoton aikana ilmestyvia ongelmia. Pi-
lotit ovat my0s oiva tapa tuoda tietojarjestelmaa pikkuhiljaa tyontekijéiden tietoisuu-

teen, mika vaikuttaa positiivisesti varsinaisen kéyttéonoton toteutukseen.

Teoriaosuudessa perehdyttiin syvallisesti niin tuotannonsuunnitteluun, tietojarjestel-
mien pilotointiin kuin my6s vastarintaan. Syvallinen perehtyminen aiheeseen auttoi
varsinaisen kaytannon pilotoinnin toteuttamisessa ja sen suunnittelussa merkittavasti,
silla tdma oli itselleni ensimmainen pilotointi mihin osallistuin. Tutkimuskysymykset
muodostivat tyon rungon, joiden pohjalta oli helppo edeta tiedon etsintdén. Tutkimus-
kysymykset auttoivat myos tiedon analysoinnissa ja ennen kaikkea tyon toteuttamisen
suunnittelussa. Pilotoinnin onnistunut toteuttaminen selventyikin pian varsin isoksi ja
moniulotteiseksi kokonaisuudeksi, missé pitdd huomioida niin teknisid kuin sosiaali-
siakin tekijoitd. Naiden tekijoiden huolellinen sisaistaminen oli kriittista pilotin onnis-

tumisen kannalta, joten taustatietoa haettiin useasta eri ndkokulmasta.

Koen kuitenkin, ettd syvéllinen analyysi eri l&hteisiin, niin uusiin kuin vanhoihinkin
antoivat erinomaisen pohjan varsinaisen pilotin toteuttamiselle. Etenkin TAM-malli
toi minulle ison ahaa-eldmyksen, jonka pohjalta koko pilotin toteutus otti hieman eri-
laisen nakdkulman. Koettu hyodyllisyys ja helppokayttdisyys olivatkin pilotin paatee-
mat, silld niiden tarkeys tulevassa aikomuksessa kéyttaa jarjestelméa on aarimmaéisen
suuri. Jokainen voikin pohtia miksi kayttaa jarjestelmad, joka ei tee tyostasi helpompaa
eli ole hyodyllinen tai miksi kayttaa jarjestelmad, joka on todella vaikeaselkoinen ja

usein toiminnot ovat useiden mutkien takana?

Ison osan pilotin toteuttamisesta vei sen valmistelu. Valmistelun aikaa vievimpiin sek&
haastavimpiin osiin siséltyi kayttdohjeiden teko seké& sidosryhmien tiedottaminen asi-
aan kuuluvalla tavalla. Kéyttéohjeiden muokkaaminen tarpeeksi selkeiksi, mutta ei
kuitenkaan liian pitkéksi selostukseksi oli oma urakkansa, mutta kayttdohjeista ja sen
hyodyllisyydesta tulikin paljon hyvéé palautetta. Y &vuorossa jopa yksi ryhmavastaava
oli opetellut kayttdméaan Rob-Exia pelkéstddn ladhettdmani ohjepaketin perusteella.
Tasté koin suurta ylpeytta! Sidosryhmien tiedottaminen asiasta oli kohtalaisen haasta-
vaa néin poikkeustilanteen aikana, silla yli 5 hengen kokoontumiset olivat kiellettyja.

Paadyttiinkin enemmaén yleiseen tiedottamiseen infotauluilla ennen varsinaisen



50

pilotoinnin alkua, ja pilotin aikana tiedotimme lisdd ihmisia sitd mukaa kun se tuli
pilotin edetessé tarpeelliseksi. Postikeskuksen ulkopuolisten sidosryhmien tiedottami-

nen hoitui pitkélti séhkdpostin ja Skypen valityksella.

Opinndytety0 onnistui tavoitteessaan, joka oli tutkia mité pilotilla tarkoitetaan ja mita
vaiheita se pitad sisalladn sek& kuinka jarjestelma soveltui Postin kéayttoon. Alaongel-
mina ja tutkimusaiheina oli, kaytettavyyden ja hyddyllisyyden parantaminen, muutos-
vastarinnan loiventaminen seka asiakkaan ja loppukayttdjan eroavaisuuden havain-

nointi.

Kokonaisuudessaan pilotointi sujui oikein hyvin, ja palautetta saatiin hyvin niin mat-
kan varrella kuin itse palautekyselyissa. Itse koen jopa tarkeammaksi palautteeksi niin
sanotun kentéltd keratyn palautteen, joka on tullut suullisesti. Palautekyselylla keréatty
palaute on toki validia, mutta se ei usein ole yht& perinpohjaista, silla ihmisill& on ta-
pana vastata palautekyselyihin hieman varoen. Kuitenkin palautekyselystakin saatiin
paljon hyodyllisté tietoa.

Palautekyselyyn vastanneiden palaute oli pitkélti ennalta arvattavissa, mutta silti
koimme pilotoinnin erittéin tarkeéksi. Kuten aikaisemmin olemme jo maininneet lop-
pukayttdjan ja asiakkaan eroista, niin lopputulos olisi voinut olla my®ds taysin odotuk-
siemme vastainen. Opimme paljon pilotoinnista sekd 16ysimme vield uusia teknisen
kehityksen tarpeita pilotoinnin aikana. Tallaiset asiat ovat tarkeitd korjata ennen var-

sinaista kayttoonottoa.

Palaute pilotoinnista oli pitkalti neutraalia tai hieman positiivisen kannalla. Tasta
olemme mielisséimme. Saimme myos validoitua sen, etta tallaisenaan jarjestelmé ei ole
vield tarpeeksi lisdarvoa tuottava tyokalu, vaan jatkokehitys automaation suuntaan on
tarpeen. Kuitenkin tuon jatkokehityksen jalkeen, uskomme, ettd jarjestelmé olisi omi-

aan nostamaan tuotannonsuunnittelun sekéa -johtamisen uudelle tasolle.

Kokonaisuudessaan olemme tyytyvdisia pilotoinnin kulkuun ja lopputulokseen. Jar-
jestelmé& on myos Postin tuotantoon sopiva, mutta kayttdonotto vaatii jatkokehitysta,
jotka havaitsimme pilotin aikana. N&in voimme todeta, ettd pilotointi onnistui erin-

omaisesti.
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Pilotoinnin osittainen onnistuminen n&kyy vasta myoéhemmin, kun olemme paasseet
takaisin suunnittelupdydén aarelle ja kehittdmaén tietojarjestelmad pilotoinnissa keré-
tyn tiedon mukaisesti, jonka jalkeen voimme tuoda valmiin ohjelmiston kayttéonot-
toon. Tulevaisuudessa tapahtuvan kayttoonoton aikana punnitaan pilotin lopullinen
menestys, kun ndhdaan, kuinka kehitys on onnistunut sek& kuinka sujuva tuleva kéyt-
toonottoprosessi on. Yksi pilotin tdrkeimpié tehtdviahdn on loiventaa kayttdonoton

haasteita.

Taman opinnaytetyoni tekeminen on ollut erittain mielenkiintoinen ja antoisa projekti,
ja samalla olen oppinut todella paljon uuden tyonkuvani eri osa-alueista, seka paassyt
tutustumaan téysin uuteen maailmaan, tuotannonsuunnitteluun. Koen, etta tasta pro-

jektista on varmasti paljon hyo6tya tulevaisuudessa.

5.1 Jatkokehitys

Rob-Ex tuotannonsuunnittelujarjestelman pilotille, joka tapahtui vuoden 2020 touko-
kuun lopusta aina heindkuun puoleen véliin saakka on useita eri jatkokehitys kohteita.
Varsinainen tietojérjestelmén tuleva kayttéonotto voisi olla yksi vaihtoehto, tai esi-
merkiksi nykyisen tietojarjestelméan liittdminen muihin postilla kaytettaviin tietojar-
jestelmiin voisi olla oiva vaihtoehto jatkokehitykselle. Namé ovat samalla myds luon-
taisia jatkumoita kyseiselle projektille. Projektilla on my6s muita hieman haastavam-
pia jatkokehitys aihioita, jotka liittyvat lajittelukeskuksien datan hyddyntdmiseen pos-
tinjakelussa. Eli esimerkiksi kuinka tanédan lajitellut kappaleet nakyvéat huomisen jake-
lussa, ja miten téta tietoa voitaisiin jakelussa hyodyntad. Myos kokonaisvaltainen kat-
santo koko S&OP projektiin ja sen osien yhtymakohtiin voisi olla oiva esim. gradun
aihe.

Tietojarjestelmét myos kehittyvat jatkuvalla syklilld ja niihin tulee uusia jarjestelma-
paivityksid sek& uusia ominaisuuksia, niin niihin kytkeytyvét jatkotutkimukset ovat

aina tarpeellisia.
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