Opinnaytetyo (AMK)
Kone- ja tuotantotekniikan koulutusohjelma
Tuotantotekniikka

2014

Niko Raitanen

SISAISEN LOGISTIIKAN
KEHITTAMINEN

— Liikkuvien paatelaitteiden ohjeistus, koulutus ja
kayttajatuki

S’

TURUN AMMATTIKORKEAKOULU
TURKU UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES



OPINNAYTETYO (AMK) | THVISTELMA
TURUN AMMATTIKORKEAKOULU

Kone- ja tuotantotekniikka | Tuotantotekniikka
2014 | 34

Ohjaaja Paavo Riski

Niko Raitanen

SISAISEN LOGISTIIKAN KEHITTAMINEN

— Liikkuvien paatelaitteiden ohjeistus, koulutus ja kayttajatuki

Opinnaytetyd suoritettiin - muoviteollisuuteen keskittyneen Promens Oy:n toimeksiantona.
Yrityksen toiminnanohjausjarjestelman vaihdon yhteydessad tuli kayttéén myos uusi
varastonhallintajarjestelma, joka toimii osana uutta toiminnanohjausjarjestelmaa. Tyon tavoite oli
saavuttaa paatelaitteiden aukottoman hallinnan vaativa asiantuntijuuden taso seka saada
henkilostd kayttdmaan uusia paatelaitteita oikein, jotta tuotannosta valittyisi yritysjohdolle
todellisuutta vastaava kuva, jolloin investointi antaa todellisen lisdarvon varastonhallintaan.
Samalla etsittiin mahdollisia kehityskohteita yrityksen sisdisten materiaalivirtojen hallinnassa.

Tyon teoriaosuudessa kasitelldadn toiminnanohjausjarjestelman hankinta- ja valintaprosessia,
valintakriteereitéd tapauskohtaisesti yrityksen nakokulmasta, kayttoonotettavien jarjestelmien
ominaisuuksia, seka projektissa vaadittavaa muutosjohtamista. Kaytannon osuudessa kuvataan
suoritetut toimet onnistuneen kayttdonottoprosessin saavuttamiseksi.

Tyon tuloksena yritykselle jai kattavat kayttbohjeet uuden varastonhallintajarjestelméan kayttéon.

Siirtymavaihe sujui jarjestelméan kayton osalta ldhes ongelmitta ja uusi jarjestelméa johti
valittomasti yrityksen toimitusvarmuuden kasvuun tehostaen koko liiketoimintaa.

ASIASANAT:

toiminnanohjaus, varastot, logistiikka, kayttajakoulutus, muutosjohtaminen

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niko Raitanen



BACHELOR’S THESIS | ABSTRACT

TURKU UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES
Mechanical Engineering | Production Engineering
2014 | 34

Instructor Paavo Riski

Niko Raitanen

DEVELOPING INTERNAL LOGISTICS

— Instructions, education and support for data terminals

The Bachelor's thesis was commissioned by Promens Oy. Along with the renewal of the
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operates simultaneously with the ERP, was introduced. The objective was to compile a manual
for the new system used by the production and shipping departments and to offer both instructions
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LYHENTEET JA SANASTO

Lyhenne Lyhenteen selitys (Lahdeviite)
ERP Enterprise Resource Planning
Pk-yritys Pieni tai keskisuuri yritys EU:n maaritelman mukaisesti

Konsignaatiovarasto Kaupintavarasto. Komissiokaupassa komissiovarasto
on toimeksiantajan omaisuutta siten, etta kaupitsija sai-
lyttéda tavaroita toimeksiantajan lukuun (Taloussanomat
2014).

Masterbatch Kestomuovin lisdaine, mita kaytetaan varin muodosta-

miseen tuotteen pinnalle (Ampacet 2014).
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1 JOHDANTO

Toiminnanohjausjarjestelman kayttoonottoprosessi yrityksessa on mittava ja har-
voin taysin mutkaton. Nykyaan varsinkin suurissa yrityksissa lahes kaikki toimin-
not ovat tavalla tai toisella kytkeytyneet toiminnanohjausjarjestelmaan, mika tar-
koittaa usein merkittavia ja totuttelua vaativia muutoksia yrityksen ja tyontekijoi-
den toimintatavoissa. Juuson ja Iskaniuksen (2009, 40) mukaan jopa 46 % jar-
jestelmatoimittajista arvioi tuotteen tehokkaan kayton oppimiseen kuluvan yrityk-
sella kolmesta kuuteen kuukautta. Tuotannon ja muun liiketoiminnan tulisi hairiin-
tya muutoksesta mahdollisimman vahan, joten uutta jarjestelmaa pyritaan testaa-

maan ennen varsinaista kayttoonottoa ja henkilostdoa koulutetaan etukateen.

Opinnaytetyo toteutetaan osana muoviteollisuuteen keskittyneen Promens Oy:n
projektia, jonka tavoitteena on siirtyd sujuvasti Microsoft Dynamics AX -toimin-
nanohjausjarjestelman kayttoon entisesta Baan-jarjestelmasta. Tyo on pitkalti ra-
jattu mobiilien RF-Smart-paatelaitteiden kayttéonottoon. Paatelaitteet toimivat
koko tehtaan alueelle asennettavan WLAN-verkon valityksella suoraan yhtey-
dessa toiminnanohjausjarjestelmaan ja toimittavat valitttmasti tiedon yrityksen
johdolle seka tuotannon suunnitteluun esimerkiksi lahetyksen saapumisesta,
raaka-aineen varastosaldosta tai tuotantoeran valmistumisesta. Varastotyonteki-

jat pystyvat laitteen avulla tarkastamaan esimerkiksi tuotelavan varastopaikan.

TyoOn tavoitteena on saavuttaa paatelaitteiden aukottoman hallinnan vaativa asi-
antuntijuuden taso seka saada henkilosto kayttdmaan uusia paatelaitteita oikein,
jotta tuotannosta valittyisi yritysjohtoon todellisuutta vastaava kuva suunnittelua
varten, jolloin investointi antaa todellisen lisdarvon varastonhallintaan. Samalla
etsitddn mahdollisia kehityskohteita yrityksen sisaisten materiaalivirtojen hallin-

nassa.
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2 PROMENS OY

Promens Oy on Liedon puolella, mutta nimellisesti Turussa toimiva muovi- ja ke-
mian tuoteteollisuuden yritys, jonka on omistanut vuodesta 2006 l&htien islanti-
laisomisteinen Promens-konserni (Promens 2014). Yritys aloitti toimintansa
1900-luvun alkupuolella nimella Pyrkija Oy. Yritys tunnettiin erityisesti merkitta-
vana polkupyoravalmistajana Suomessa, mutta tana péaivana entisesta metallite-
ollisuuden yrityksesta jaljella on 1960-luvulla alkanut muovipakkauksiin keskit-
tyva tuotanto (Kortekallio 2014).

Promens Oy on Turussa keskittynyt puhallusmuovaustuotteiden valmistukseen,
ja sen paatuotteita ovat moottoriéljykanisterit seka elintarviketeollisuuden muovi-
pakkaukset. Tarkeimmat kaytetyt tekniikat ovat ekstruusioon perustuva puhallus-
muovaus, jossa kuumennettu muoviletku suljetaan muotin sisdan ja puhalletaan
muotoon, seka ruiskupuhallus, jossa muoviletkun sijaan ruiskupuristettu aihio pu-
halletaan pulloksi (Virtuaaliyliopisto 2014). Materiaalina kaytetaan tyypillisesti po-
lyeteenia ja sen eri seoksia. Promens Oy tuottaa myos vaarallisten aineiden kul-

jetukseen suunniteltuja pakkauksia UN-sertifikaatin mukaisesti.

Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2012 noin 20 miljoonaa euroa ja henkildstomaara
65. Vuonna 2009 toteutetun Klaukkalan tehtaan alasajon jalkeen liikevaihto on
pysynyt suurin piirtein samalla tasolla. Promens Oy on toimialallaan markkinajoh-

tajan asemassa. (Kauppalehti 2014.)
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3 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMAT

3.1 Yleisesti

Toiminnanohjausjarjestelmisté on tullut viime vuosikymmenten kehityksen aikana
erottamaton osa niin suurien, keskisuurien kuin monen pienenkin yrityksen toi-
mintaa. Materiaalinhallintajarjestelmien pohjalle rakentuneet ERP-jarjestelmét
yhdenmukaistavat laaja-alaisesti toimivien yrityksien prosesseja ja toimintata-
poja. Toiminnanohjausjarjestelmét ovat kasvaneet vuosien saatossa suurissa yri-
tyksissa raskaiksi kokonaisuuksiksi, jotka saattavat lisata turhaakin byrokratiaa
yrityksen sisalla, mutta toisaalta ovat valttamattomia tyokaluja tarpeellisen datan
ja informaation jakamiseen, organisaation tydskentelytapojen yhtenaistamiseen,
seka kasvavassa kilpailussa parjaamiseen. Toiminnanohjausjarjestelmien kehi-
tys ja kayttbonotto nahdaan yleisesti ottaen yhtena merkittavimmista tyollistgjista
lahivuosina naiden yleistyessd myds pk-yritysten keskuudessa. (e-Devel.fi Ky
2014.)

Yksi toiminnanohjausjarjestelmien tarkeimmistd ominaisuuksista on tilaus-toimi-
tusketjun (demand supply chain) hallinta kokonaisuutena aina tavarantoimittajista
loppuasiakkaaseen asti. Tavoitteena on pienentdé tuotteen arvoketjun kustan-
nuksia ja nain tuottaa asiakkaalle lisdarvoa jo esimerkiksi pyrkimalla valttdmaan
tyovaiheiden toistoa ja paallekkaisyytta. Kilpailu on muuttunut yritysten valisesta
kilpailusta kokonaisten, lukuisten yritysten muodostamien toimitusketjujen va-
liseksi kilpailuksi. (Sakki 1999, 20.)

Toiminnanohjausjarjestelmat koostuvat erilaisista moduuleista, jotka kattavat
yleensa suurimman osan yrityksen prosesseista ja toiminnoista aina tuotannon-
ohjauksesta taloushallintoon. Jarjestelmiin voidaan liittaa tarvittaessa myos lisa-
tyokaluja, kuten tuotannon simulointiohjelmistoja, jolloin tuotannon informaatio

likkuu suoraan ERP:n ja simulointiohjelman valill&.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niko Raitanen



10

3.2 Hankinta

Toiminnanohjausjarjestelman hankinta on laaja ja resursseja vaativa projekti,
joka kasitetaan suurempana kokonaisuutena kuin vain tietojarjestelman hankin-
tana. Uuden tietojarjestelmén omaksuminen ja kayttdonotto vaatii muutoksia yri-
tyksen toimintatavoissa, tyotehtavissa ja prosesseissa. Mitd tarkempaa dataa
tuotannosta uuden jarjestelman myota saadaan, sita todennékdisemmin uudet
toimintatavat tulevat kuormittamaan tuotantotekijoité joissain tyotehtavissa. Oike-
anlaisen muutosjohtamisen avulla tulee kyeta hallitsemaan muutosvastarintaa,
seka samalla muistettava ettd onnistunut investointi vahent&a tuotannon lapime-
noaikaa, eli parhaassa tapauksessa vastapainoksi joku tyévaihe voidaan hylata

kokonaan turhana osana tilaus-toimitusketjua. (Juuso & Iskanius 2009, 9.)

Vain 34 % ohjelmistoprojekteista onnistuu siten, ettd aikataulut ja kustannusarviot
pysyvat silla tasolla, johon ne on asetettu projektin tavoitteiden laatimisvaiheessa
(Tietotekniikan liitto ry 2005, 16). Toiminnanohjausjarjestelmien osalta projekti on
keskimaaraistd hankalampi, silla ERP-investointi on etenkin pk-yrityksissa hyvin
harvinainen tai jopa ainutkertainen investointi, jolloin kokemusta vastaavien pro-
jektien lapiviemisesta ei usein ole. Tutkimusten mukaan vain neljasosa toimin-
nanohjausjarjestelmahankkeista kykenee saavuttamaan hankintapaatosta teh-

dessa asetetut tavoitteet ja hankintaperusteet (Vilpola & Kouri 2006, 7).
ERP-hankintaprojektin vaiheet voidaan jakaa seuraavasti:

Yrityksen paatos hankkeesta, tavoitteiden asettaminen
Jarjestelman ja toimittajan valinta

Kayttdonoton suunnittelu

Toiminnan varmistaminen testiymparistdssa

Kayttdjien kouluttaminen

Kayttéonotto ja muokkaus. (Vilpola & Kouri 2006, 13.)

o ok~ w0 N PF

Hankkeen valmistelun l&ahtékohtana ovat tarve ja sen pohjalta laaditun strategian
mukaiset konkreettiset tavoitteet (Tietotekniikan liitto ry 2005, 10). Tarve ja hank-
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keeseen johtava impulssi voi syntya yrityksen ulkopuolelta esimerkiksi jarjestel-
matoimittajan aloitteesta, vanhan jarjestelman tuen paattyessa tai jarjestelman
ominaisuuksien jaadessa kehityksesta jalkeen. Kasvava yritysverkostoajattelu
saattaa johtaa tietojarjestelmien yhtenaistamiseen, ja usein nain toimitaankin va-
hintd&n konsernin sisalla. Toisaalta vanhan tietojarjestelman ongelmat tai koko
jarjestelman puute saattavat johtaa tuotannon suunnitteluun ja mitoitukseen kay-
tettavan informaation epatarkkuuksiin, jolloin tuotantoa halutaan tehostaa inves-

toimalla uuteen toiminnanohjausjarjestelmaan. (Vilpola & Kouri 2006, 11.)

Yrityksen tulee ymmartaa taysin, mita toiminnanohjausjarjestelman hankinnalla
halutaan saavuttaa. Tavoitteita mietitdan myoés tulevaisuuden kannalta — miten
onnistuu jarjestelman laajentaminen moduulien ja erilaisten rajapintojen avulla?
Kustannusarvion tulee olla realistinen ja kattava, silla usein pelkan jarjestelméan
hankintahinta on vain vaatimaton osa koko projektin kustannusrakennetta. Hank-
keen kustannus koostuu hankintahinnan lisaksi jarjestelmaan liitettavistda moduu-
leista, kayttokoulutuksesta, laitteistosta, lisenssi- ja paivitysmaksuista ja muista
henkilostokuluista. (Juuso & Iskanius 2006, 21-22.)

3.3 Valintaprosessi

Toiminnanohjausjarjestelmien valintaprosessin merkitys kasvaa jatkuvasti jarjes-
telmatoimittajien ja erilaisten tuotevaihtoehtojen kirjon laajentuessa. Valintapro-
sessi on kuin miké& tahansa osaprojekti, jolle tulee asettaa lahtokohdat, aikataulu,
tavoitteet ja kaytettavissa olevat resurssit (Tietotekniikan liitto ry 2005, 46). Valin-
taprosessi on sikali ratkaisevassa asemassa, ettad yritys sitoutuu jarjestelman
hankkiessaan sen edustamaan toimintamalliin (Vilpola & Kouri 2006, 14). Toimit-
tajan ja ohjelmistoratkaisun valinta kulkee tarjouspyynnon laadinnasta sopimuk-
sen syntymiseen ja alustavan projektisuunnitelman hahmotteluun (Tietotekniikan
liitto ry 2005, 44).

Tarkeimpid toiminnanohjausjarjestelman valintakriteereita ovat

e toimittajan organisaatio ja markkina-asema
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e toimittajan kasitys ymparistosta

e tarjotut ratkaisut ja palvelut

e jarjestelman kansainvalisyys

e kayttojarjestelmavaatimukset

¢ hinta

e sopimus- ja maksuehdot

o yllapito ja paivitykset

e koulutus ja tekninen konsultointi

e takuu

¢ henkilosuhteet

o yritysreferenssit (Tietotekniikan liitto ry 2005, 66; Vilpola & Kouri 2006, 14;
Juuso & Iskanius 2009, 26).

Toimittajan organisaatiota, markkina-asemaa ja kansainvalisyytta tulee pohtia
paivitysten ja laajennuksien saatavuuden nakokulmasta. Pienen jarjestelmétoi-
mittajan tuotteen hankintahinta voi tulla nykyisessa tilanteessa halvemmaksi,
mutta tulevaisuudessa toimittaja voi joutua kovassa paineessa ulos markkinoilta,
jolloin uusien paivitysten saatavuus ja kayttajatuki saattavat loppua. Ison, kan-
sainvalisen organisaation jarjestelma on usein my6s paremmin liitettévissa erilai-

siin rajapintoihin ja tietojarjestelmiin.

Usein nopeallakin kriteerien ja vaihtoehtojen tarkastelulla jaa jaljelle vain muu-
tama sopiva toiminnanohjausjarjestelma valittavaksi. Isojen konsernien kaytossa
on hyvin usein joko SAP, Oracle tai Microsoftin Dynamics AX, silla vain harvalla
ohjelmistolla on potentiaalia vastata suuryritysten vaatimustasoon. Alihankkijat ja
tytaryhtiot paatyvat yleensa kaytannon syista joko vakisin tai omasta tahdostaan
kayttamaan samaa ohjelmistoa emoyhtion tai yritysverkoston johtavan yrityksen
kanssa. Toisaalta esimerkiksi SAP on sellaisenaan lilan raskas ja kankea jarjes-
telma itsendisen pk-yrityksen kayttéon. Valintaprosessin merkitys voidaankin
nahda suurempana pk-yrityksilla, joilla on enemman todellisia vaihtoehtoja valit-
tavanaan. (Juuso & Iskanius 2009, 24.)
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3.3.1 Valintakriteerit: Case Promens

Promens Oy:n tapauksessa impulssi toiminnanohjausjarjestelmén uusimiseen
tuli konsernin johdolta, joten varsinaiseen valintaprosessiin silla ei ollut osuutta.
Promens-konsernin johdon intressina oli yndenmukaistaa koko konsernin tieto-
jarjestelma. Tarve uuden toiminnanohjausjarjestelman hankintaan oli kuitenkin
selkeasti olemassa, silla vanha, hollantilaisten kehittelema Baan IV oli ehtinyt jo
jaéda vanhanaikaiseksi nykyisen teknologiakehityksen puitteissa. Vanha toimin-
nanohjausjarjestelma sisalsi lukuisia ongelmia, minka vuoksi tuotannosta ei va-
littynyt todellisuutta vastaavaa yrityksen johdolle ja tuotannon suunnitteluun. Esi-
merkiksi tuotelava oli mahdollista lukea jarjestelmaan useaan kertaan, jolloin va-
rastosaldo valmistuneiden tuotteiden osalta saattoi olla todellisuudessa mita ta-

hansa valittyneesta informaatiosta huolimatta.

Toimittajan ja tukipalveluiden kansainvalisyys, organisaation koko ja markkina-
asema nousevat tassa tapauksessa avainasemaan. Kansainvalisen konsernin
toiminnanohjausjarjestelmaa yhdenmukaistaessa on tarkeaa, etté jarjestelma so-
veltuu niin suuren kuin keskisuurenkin yrityksen kaytt6on kuin myads erilaisiin va-
luutta- ja kieliymparistdihin. Uuden jarjestelman on oltava raataloitavissa eri yri-
tyksiin sopiviksi kokonaisuuksiksi, jolloin moduuli- ja rajapintavalikoimien tulee

olla laajoja ja jarjestelman rungon suhteellisen kevyt.

Toimittajan markkina-asema ja vakavaraisuus ovat olennaisessa asemassa jar-
jestelman elinikdodotteen kannalta. Jarjestelmétukea ja ohjelmistopaivityksia tu-
lisi saada viela pitkdan hankinnan jalkeen, silla tietojarjestelman hankinnan kal-
taista raskasta ja kallista projektia ei ole mielekdsta uusia usein. Isojen yritysten
tai konsernien tapauksessa onkin usein mielekkddmpaa sijoittaa suuren ja vaka-
varaisen jarjestelméatoimittajan tuotteeseen kuin hankintahetkell&d halvempaan,
mutta todennédkdisesti lyhytikdisempaan pienen jarjestelmatoimittajan tuottee-

seen. Toisaalta isoa ERP-jarjestelm&é hankittaessa riskit nousevat.
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3.3.2 Microsoft Dynamics AX

Toiminnanohjausjarjestelman valinnassa Promens-konserni paatyi Microsoftin
tuotteeseen Dynamics AX (aiemmin tunnettu nimella Axapta), joka on Microsoftin
ERP-tuotteista raskain ja kattavin, mutta kuitenkin suunniteltu erityisesti keskiko-
koisille ja suurille organisaatioille, joilla on suhteellisen yksinkertainen organisaa-
tiorakenne ja tuotantomallit. Microsoft Dynamics AX 2012 on saatavilla talla het-
kelld 36 maassa ja 40 kielella. Sen kayttoliittyma ja toiminta vastaa hyvin paljon

esimerkiksi Microsoft Office -ohjelmia. (Microsoft 2014.)

Valintakriteereihin peilaten kansainvalisyyden, jarjestelmatoimittajan todella vah-
van markkina-aseman seka melko tutun kayttéliittyman lisdksi Dynamics AX:n
etuihin voidaan laskea hyva skaalautuvuus, mika on tarke&a onnistuneen kan-
sainvalisen, keskitetyn ratkaisun luomiseksi — jarjestelma kasvaa yrityksen kas-
vun mukana ja toisaalta se voidaan ottaa kaytt6on niin keskikokoisissa kuin suu-
rissakin yrityksissa. Se mukautuu eri maiden verojarjestelmiin, lainsaadantoéihin
ja markkinavaatimuksiin seka tarjoaa jarjestelman rungon puolesta kattavasti lii-
ketoiminnan kokonaisvaltaisessa hallinnassa tarvittavat osa-alueet eli talouden,
kaupan, logistiikan, tuotannon, henkiléston-, projektin- ja asiakkuudenhallinnan
komponentit. (Microsoft 2014; Evry 2014.)

Microsoft Dynamics AX on moneen muuhun toiminnanohjausjarjestelméaan ver-
rattaessa kallis ratkaisu ja kayttbonotettuna sille tulee hintaa yli 150 000 € (Juuso
& Iskanius 2009, 35). Mahdollinen moduulien lisdys tuo tuntuvan lisén hankinta-
hintaan ja kayttoonottoprojekti vaatii kokonaisuutena paljon resursseja yrityk-
seltd. Toisaalta kahteen suureen kilpailijaansa (SAP, Oracle) verrattuna Dyna-
mics AX on kayttdonottoprosessiltaan halvin ja nopein ratkaisu. Tilastoon saattaa
vaikuttaa se, ettd Dynamics AX on tyypillisempi valinta myos keskisuurissa yri-
tyksissa, joissa toiminnanohjausjarjestelméan hankintaprojekti etenee luonnolli-

sista syistakin nopeammin kuin suurilla yrityksilla. (Kimberling 2014.)
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3.4 Toiminnanohjausjarjestelmahankkeen kayttbonottovaihe

Tama opinnaytety6 kohdistuu projektin varsinaiseen kayttdéonottovaiheeseen
(kuvio 1) eli testivaiheeseen, kayttajakoulutukseen, seka jarjestelman hyddynta-
miseen liiketoiminnassa. Kayttéonottovaiheen tarkoituksena on pyrkia sujuvaan
siirtymaan eliminoimalla muutoksesta aiheutuvia tuotantoa hairitsevia ongelmia
ja saada vahitellen kdannettya investointi kannattavaksi. Kayttbénoton suunnitte-
luun kuuluu siirtyméavaiheen aikataulutus seka kayttajakoulutuksen ja -tuen mal-

lien ja siihen osallistuvien henkildiden maarittely (Vilpola & Kouri 2006, 15).

SULNNITTELY
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Kuvio 1. Toiminnanohjausjarjestelman kayttéénotto (Dunkinson & Birch 2013,
172).

Uuden toimintamallin toteutuksen vaikeus riippuu muutoksen suuruudesta pro-
sessin kokoon ja monimutkaisuuteen nahden. Toiminnanohjausjarjestelman han-
kinta johtaa usein yrityksen lahes kaikkien tyontekijéiden toimintatapojen ja -kult-
tuurin muutokseen jollain tasolla, jolloin muutoksenhallinta ja muutosjohtaminen
nousevat tarkeiksi tekijoiksi projektin onnistumisessa ja kayttoonottovaiheessa.

Erilaiset ongelmat projektin aikana ovat vaistamattomia, jolloin sekd néiden on-
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gelmien ettd henkiloston asenteiden kasittely on tarkeaa hallita. Kayttéonottopro-
sessia ja henkiloston osaamisen kehittamista voidaan ajatella etenemispolkuna,
jonka ensimmainen porras on ERP-jarjestelman perustoimintojen, uusien rutii-
nien, seka jarjestelman mukana tulevien uusien laitteiden hallinta. Pienetkin muu-
tokset ja uudet liikkuvat osat voivat aiheuttaa ongelmia tuotannossa, joten resurs-
sit tulee suunnata ensimmaisen portaan hallintaan ennen siirtymista seuraaville
portaille, joiden tavoitteena on saada uudesta toiminnanohjausjarjestelmasta
hyotyja irti. (Vilpola & Kouri 2006, 44.)

Toiminnanohjausjarjestelman kayttéonottovaiheen kesto riippuu yrityksen
koosta, uuden ERP-jarjestelman laajuudesta ja yrityksen prosessien monimutkai-
suudesta, mutta tyypillinen pituus kayttéonottovaiheelle on noin neljasta kuukau-
desta vuoteen. Kayttéonottoprosessi ja etenkin sen alkuvaiheet haittaavat kay-
tanndssa aina normaalia liiketoimintaa ja sen tehokkuutta toiminnanohjausjarjes-
telman hankinnan ollessa hyvin kokonaisvaltainen projekti. Investointi tulee kan-
nattavaksi pidemmalla aikavalilla, jos toimintaa onnistutaan tehostamaan suun-
nitellusti. (Juuso & Iskanius 2009, 21.)

3.4.1 Kayttajakoulutus

Kayttdjien kouluttamisella pyritéan nopeuttamaan henkiléston uuteen jarjestel-
maan sopeutumiseen kuluvaa aikaa. Koulutuksen paamaaran saavuttamiseksi
on onnistuttava valittamaan kokonaiskuva loppukayttajalle; miksi investointi uu-
teen jarjestelmaan on tehty, mitkd ovat sen hyoddyt yritykselle, ja ennen kaikkea,
miten loppukayttdajan oma toiminta ja vastuut vaikuttavat kokonaisuuteen. Sopeu-
tumista voidaan helpottaa myds suhteuttamalla muutostavoitteet tydskentelyolo-
suhteisiin (Luomala 2008, 4). Tallin tulee pyrkia ratkaisuihin, joiden myota lisa-
kuormaa ja lisda tydvaiheita tulisi muutoksen johdosta tydntekijoille mahdollisim-
man vahan. Koulutus on pyrittava jarjestaméaan tehtavakohtaiseksi, ja se on ai-
kataulutettava limittéain tuotantokéyton aloituksen kanssa. (Vilpola & Kouri 2006,
15.)
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Projektia ja eri operaatioita varten kustomoitujen lisdmateriaalien tuottaminen voi
olla erityisesti pienille projekteille kallista, mutta niiden hyoty kayttajakoulutuksen
tukena on kiistaton. Kirjallinen, mahdollisimman yksinkertaisesti esitetty operaa-
tion kulku auttaa operaattoreita ja muita jarjestelmaa kayttavia henkiloita muista-
maan oppimansa, seka henkilokunnan vaihtuessa uuden tyontekijan on helpompi
omaksua jarjestelman kaytto ja koko prosessin kulku juuri kyseista prosessia var-
ten tuotettujen materiaalien avulla. Niin ikdan loogisesti etenevat harjoitteet kou-
lutettavalle henkildstolle tukevat oppimisprosessia. Testiympéaristossa voidaan
opettaa esimerkiksi raaka-ainelahetyksen vastaanottaminen, sen siirtaminen
omalle varastopaikalleen ja lopuksi tuotannon varastoon siirtaminen. Testiympa-

riston tulee olla todellisuutta vastaava. (Dunkinson & Birch 2013, 175.)

Jarjestelman paakayttajien ja projektiryhman kouluttaminen jarjestelman kayt-
t6on on ehdotonta, mutta loppukayttgjien (tuotanto-, varasto-, raaka-ainetyonte-
kijat ym.) koulutus tulee suunnitella eri tavalla. Projektin ulkopuolelta koulutetta-
vat kayttajat eivat ole todennékdisesti yhté innostuneita tai kiinnostuneita projek-
tista kuin projektirynma ja paakayttajat, joten koulutuksen tulee olla jarjestelmal-
lista ja kevytta. (Dunkinson & Birch 2013, 174.) Eri prosessien sisalto ja kayttajat
tulevat olla tarkkaan maaritelty. Mahdollisimman nopea asioiden omaksuminen
saavutetaan opettamalla vain prosessin kannalta olennaiset asiat ja laajenta-
malla loppukayttédjien osaamistasoa mythemmin lisdkoulutuksen tai tarjolla ole-
van koulutusmateriaalin avulla kun muutokseen on totuttu ja jarjestelméan kaytto

on vakiintunut normaalitasolle.

Kayttdjakoulutukseen osallistuu tyypillisesti projektipaallikkd, projektitiimi, malli-
kayttaja ja loppukayttaja. Tarvittaessa myos konsultti tai ERP-toimittaja voivat
osallistua ulkoisina resursseina koulutustapahtumaan. Projektipaallikon tehtava
on valvoa koulutusta, projektitiimi koordinoi kayttajien osallistumisen koulutuk-
seen. Mallikayttaja toimii ryhman tai tarvittaessa kaikkien jarjestelman kayttajien
tukihenkilona ja esimerkkind, mika vaatii mallikayttajan kouluttamista jarjestel-
man kayttoon seka aiemmin etta syvemmin kuin muiden kayttajien. Tukihenkilon
rooli usein jatkuu ERP-jarjestelmén vakiinnuttua ja projektin paatyttya, jolloin hen-

kilon tydnkuvaakin tulisi muuttaa. (Vilpola & Kouri 2006, 18.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niko Raitanen



18

3.4.2 Muutosjohtaminen koulutuksen ja kayttdonoton yhteydessa

Yrityksen liiketoiminnan hallittu uudistaminen vaatii ihnmisten johtamista oikealla
tavalla. Kehityshankkeiden yhteydessa esiintyvia ilmi6ita, kuten muutosvastarin-
taa, pitdd pystya tunnistamaan ja niita tulee kyeta kasittelemaan oikealla tavalla.
Muutosjohtaminen oli erityisesti 2000-luvun puolivalissa trendikds kasite, jota ei
kuitenkaan tulisi kaunistella liikkaa, silla muutos tulisi ndhda pysyvana olosuh-
teena eikd vain satunnaisena ilmiona yrityksen toiminnassa (Mattila 2007, 9).
Isoja, moneen tybntekijadn samanaikaisesti vaikuttavia muutoksia ja niihin liitty-
vaa johtamista taytyy kuitenkin suunnitella onnistuneen lapiviennin saavutta-
miseksi. Yrityksen suurimmat voimavarat ovat sen tyontekijoissa, joten tydyhtei-
son hyvinvoinnista ja jaksamisesta on pidettava erityista huolta tyotehtavia ja -

taakkaa lisdavan muutoksen aikana.

Muutoksen toteuttamisen yhteydessa itse muutos on kyettava perustelemaan.
Mistéa muutoksessa on kyse, mika on tyontekijan vaikutus muutokseen tai muu-
toksen vaikutus tyontekijaan, mitk& ovat muutoksen vaikutukset ja tavoitteet (Ari-
koski & Sallinen 2007, 67)? Viestinta ja kommunikointi ovat muutosprosessissa
tarkedssa asemassa, silla naista asioista henkildston kanssa asiallisesti keskus-
telemalla muutoksesta saadaan ymmarrettavampi ja miellyttdvampi. Muutostar-
vetta voi perustella esimerkiksi liittamalla sen yrityksen olemassa olevaan visi-
oon, johon lahtokohtaisesti jokaisen yritykseen palkatun tyontekijan tulisi olla si-
toutunut. Hyvalla kommunikaatiolla voidaan ennaltaehkaistd muutosvastarinnan
syntymista ja edistaa henkiléston sitoutumista projektiin jos esimerkiksi tyéhyvin-

vointiin kiinnitetdan tarpeeksi huomiota. (Luomala 2008, 6.)
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Kuvio 2. Muutoksen p&avaiheet aika-akselilla (Arikoski & Sallinen 2007, 69).

Arikoski ja Sallinen (2007) kuvaavat kirjassaan muutosta kolmivaiheisena pro-
sessina, joka koostuu muutosvastarinnasta, vanhasta poisoppimisesta seka uu-
den oppimisesta (kuvio 2). Muutosvastarinta harvoin nakyy valittdmasti ulospain,
vaan se kypsyy hiljalleen sisalla kytevasta pelosta avoimeksi kritiikiksi. Keskus-
teluyhteys henkiloéston kanssa on sailytettdva erityisesti muutosvastarinnan ai-
kana, jolloin siihen kaytetty energia tulisi pystyéd suuntaamaan projektin edistami-
seen ja kehittamiseen. Muutosvastarinnan vaiheessa on viela mahdollista ha-
vaita ongelmia tai puutteita muutoksen valmistelussa ja ottaa tyontekijoita enem-
man mukaan prosessin kehitykseen. Heikko kommunikointi voi johtaa epamaa-
raisten, muutosvastarintaa vahvistavien huhujen leviamiseen, mika saattaa la-
mauttaa toimintaa. Liian vahva ja huonosti kasitelty muutosvastarinta voi pitkittya

ja haitata tyontekoa. (Luomala 2008.)

Toinen muutoksen vaiheista eli vanhasta poisoppiminen voidaan nahda erityisen
vahvoissa tapauksissa eraanlaisena surutyoné, jossa vanhoista toimintatavoista
luovutaan vastahakoisesti. Vaihe on kuitenkin sen voimakkuudesta riippumatta
olennainen osa mita tahansa muutosta ja sen kasittelyyn tulee antaa tyontekijalle
aikaa. Vaarana on, ettd johdolta riittaa tukea tyontekijdille viela muutoksen alku-
vaiheessa, mutta sen jalkeen uusien muutoksien viedessa huomion, ei tukea ja

panosta muutoksen tuomien ongelmien ratkomiseen endaa riité tarvittavalla inten-
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siteetilla. (Arikoski & Sallinen 2007, 70) Tasta syysta olisi hyva keskittaa joku joh-
don tydntekijoista saattamaan projekti kokonaisuudessaan loppuun ennen mui-
hin asioihin keskittymista, etenkin, kun kyseessa on niinkin laaja kokonaisuus

kuin toiminnanohjausjarjestelman hankintaprojekti.

Muutosprosessin kolmas vaihe eli varsinainen muutos ja uusien toimintamallien
oppiminen sek& hallitseminen kaynnistyvat, kun vanhoista toimintamalleista on
opittu pois ja vastarinta on murtunut. Muutoksen hyvaksymisen jalkeen muutos-
vaiheeseen liittyy usein tekemisen ja uuden oppimisen kautta yhteistyota ja omis-
tautumista, minka kautta tyontekijat kokevat oppivansa uusia asioita ja pysty-
vansa toimimaan muutoksen tuomien uusien vaatimuksen mukaisesti. Muutos-
prosessi on ohi kun henkilostd ymmartdd muutoksen syyt ja pystyy toimimaan
muutoksen tuomien uusien vaatimusten mukaisesti. (Arikoski & Sallinen 2007,
70)

Jarjestelman kayttoonoton aikana projektin vastuuhenkildiden on seurattava ak-
tiivisesti prosessia ja uuden jarjestelman kayttoa korjatakseen ongelmia ja ennen
kaikkea kuunnellakseen kehitysehdotuksia, kommentteja ja toiveita niin jarjestel-
maan kuin toimintatapoihinkin liittyen. Muutosehdotukset tulee kasitella valitt6-
masti. (Vilpola & Kouri 2006, 16.) Loppukayttajan tulee voida vaikuttaa tarvitta-
essa prosessiin ja tuntea itsea yhta tarkeaksi kuin kayttajan oikeellinen toiminta
prosessin ja uuden toiminnanohjausjarjestelman hyotyjen kannalta todellisuu-
dessa onkin. Vahvasti hierarkiaan pohjautuva johtamistyyli ei sovi prosessimai-
seen muutokseen, silla se ei ota riittdvasti huomioon kehittdmisulottuvuutta hen-
kiloston kanssa eli niiden henkildiden, joilla on empiirinen kokemus esimerkiksi
tyohyvinvoinnin yhdistamisestd muutokseen (Luomala 2008, 8—13). Henkiloston
ottaminen mukaan muutoksen suunnitteluun ja ongelmanratkaisuun on yksi par-
haista ja samalla turhaan esimiesten toimesta vaheksytty tapa sitouttaa henki-
|6std muutokseen ja hyodyntaa henkiloston luontaista halua oman organisaati-

onsa hyvaksi toimimiselle (Arikoski & Sallinen 2007, 99).

ERP-projektiin erillisen vision luominen ei valttamatta ole mielekasta ja parhaim-

millaan se saattaa olla jopa harhaanjohtavaa, jos ja kun yrityksella on jo olemassa
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oma koko liiketoimintaan sitoutuva visionsa, mutta tavoitteiden laatiminen muu-
tosprosessille on hyva keino sitouttaa henkil6stod ja saada konkreettisia mitta-
reita muutoksen suorittamisen ymparille. Tavoitteet kannattaa pilkkoa osiin, jotta
organisaation eri toiminnot ja henkil6t pystyvéat sitoutumaan omiin tavoitteisiinsa.
Tavoitemallin voi rakentaa hierarkkiseksi, jolloin alemman tason tavoitteet muo-
dostavat ylemman tason kokonaisuuksia. TAma vaatii tavoitteiden valisten suh-
teiden selkeaa hahmotusta seka selke&aa vastuunjakoa eri tavoitteiden saavutta-
misen valilla. Kokonaan laadullisten tavoitteidenkaan kayttdéa ei kannata turhaan
valttda, mutta toisaalta liian pehmeat ja ymparipyoreat tavoitteet nakertavat koko

jarjestelman uskottavuutta. (Mattila 2007.)
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4 PROSESSIKUVAUS

4.1 Yleisesti

Promens Oy:n liiketoimintaprosessi on aliprosesseineen monimutkainen koko-
naisuus, jota kasitelldén tassa opinnaytetydssa tarkoituksenmukaisesti yksinker-
taistetun mallin avulla. Prosessia kasitellaan erityisesti lahettamon nakdkulmasta,
silla tama opinnaytetyo keskittyy uuden toiminnanohjausjarjestelman ohella han-
kittavan varastonhallintatyokalun kayttdonottoon. Olennaista on hallita tavaran
likkuminen niin sisdan, ulos, kuin sisaisestikin, jotta varastoa voidaan hallita te-
hokkaasti ja uudet toimintatavat seka aliprosessit voidaan suunnitella tehokkaiksi

ja toimiviksi.

4.2 Materiaalivirrat

Sisdan tuleva materiaali tulee joko ostotilauksen kautta tai konsignaatiovaras-
tosta. Konsignaatiovarasto (consignment stock) on oman varaston tavoin toimiva
mutta toimittajan yllapitdma varasto, jonka kautta tulee esimerkiksi tuotteissa kay-
tettavat kestomuovin lisdaineet eli masterbatchit, joita kaytetaan variaineina. Os-
totilauksellisia tuotteita ovat esimerkiksi tuotteissa kaytettavat paaraaka-aineet,
jotka voidaan tilata joko suoraan Turun varastosiiloihin tai vaihtoehtoisesti Vaa-
san ulkoiseen raaka-ainevarastoon. Muita ostotilauksellisia saapuvia materiaa-
leja ovat esimerkiksi pakkausmateriaalit kuten FIN- ja muovilavat, k&arintakalvot
ja lavatarjottimet. Sisdan tulee myds Norjassa Promens AS Kambon valmistamia
tuotteiden korkkeja, jotka varastoidaan valmistuotevarastoon ja toimitetaan asi-

akkaalle myyntitilauksella.
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Kuvio 3. Turun yksikdn tehdas- ja varastokompleksi (Promens Oy 2014).

Sisaiset siirrot kasittavat masterbatchien ja pakkausmateriaalien siirrot omasta
varastostaan (numero 200 kuviossa 3) tuotannon varastoon, jossa ne kaytetaan
tuotteiden valmistuksessa. Tuotannossa valmistunut ja valmistuneeksi luettu lava
siirretaan radalta omalle varastopaikalleen. Vialliset lavat siirretdan karanteeniva-
rastoon, jolloin myyntiosasto ei voi myyda niitd eteenpain. Lisdksi elintarvikepuo-
len tuotteita siirretaan tarvittaessa ulkoiseen varastoon (410), josta tuotteita voi-
daan myyda suoraan eteenpain asiakkaalle. Muut tuotteet myydaan eteenpain

suoraan omasta varastosta myyntitilauksen mukaisesti.

4.3 Mahdolliset kehityskohteet ja uudet toimintatavat

Investointi uuteen jarjestelmaan luo mahdollisuuden toimintatapojen tarkastelulle
ja muutoksille. Yksi selkea kehityskohde voidaan nahda laatuongelmien ja asia-
kaspalautusten kasittelyssa. Aiemmin viallisia tuotteita siséltavat lavat on tuotu
tuotannon tiloihin niiden koneiden lahelle, joilla tuotteet ovat valmistettu, missa
solun operaattorit tai vuorotydnjohtajat ovat muiden téiden ohessa korvanneet
vialliset tuotteet uusilla. Ongelmia on kuitenkin useita. Tiedonkulku ei ole ollut

riittdvaa johdon ja tuotannon valilla. Vajaita tai viallisia tuotelavoja on voinut olla
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tuotannon tiloissa jopa viikkoja ilman, etta tietoa niistd on kulkeutunut johdolle,
tuotannon suunnitteluun ja myyntiin. Lavat ovat kuitenkin kaytdnnéssé aina luettu
jo valmistuneiksi, jolloin ne nakyvét varastosaldoissa ja nain ollen niitéa on voitu
myyda jo eteenpdin. Toimitusvarmuus karsii ison kolauksen, jos todellisuudessa

naité lavoja ei ole kuitenkaan kaytettavissa toimitushetkella.

Tiedonkulku on ollut vaillinaista myds tuotannon sisalla, mik& on johtanut epatie-
toisuuteen operaattorien ja vuoropaallikdiden keskuudessa tuotantotiloissa si-
jainneiden toimituskelvottomien lavojen laatuongelmista. Myds kolmessa vuo-
rossa toimiminen tuo omat haasteensa tiedonvalitykseen. Viallisten lavojen pa-
lauttaminen lahetyskuntoon on ollut tuotannossa pitkélti operaattorien ja vuoro-
tyonjohtajien vastuulla, mutta tyd on usein sen verran hektista, ettei naiden lavo-

jen tarkastamiseen ja korjaamiseen ole aina aikaa.

Jarkevin ratkaisu on jarjestaad selkea tila karanteenituotteille ja luoda sille oma
tunnistenumeronsa, jotta viallinen lava voidaan siirtdéd mobiilien paatelaitteiden
avulla valittbmasti pois kaytettavien lavojen varastosaldoista niiden myynnin es-
tamiseksi. Vastuu lavoista tulee siirtéda laatuosastolle, joka kykenee keskittymaan
laatuongelmien korjaamiseen, laadun tarkastamiseen ja l&ahetyskuntoon palaut-
tamisen delegointiin. Viallisiin lavoihin tulee myds aina kirjata syy miksi lavaa ei
voida lahettad eteenpain tai miksi siitd on reklamoitu. Lahetyskuntoon palautettu
lava voidaan siirtda takaisin valmistuotevarastoon myyntia varten. Toiminnan te-
hostaminen télta osin pitaisi tulevaisuudessa nakya toimitusvarmuudessa, varas-
tointikustannuksissa, tuotannon tilojen siisteydessa, seka nain ollen myds tuotan-

non lapimenoajan kehittymisena parempaan suuntaan.
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5 RF-SMART FOR MICROSOFT DYNAMICS AX

5.1 Jarjestelman toimintaperiaate

RF-Smart on Microsoft Dynamics AX -toiminnanohjausjarjestelman lisdosa, joka
kommunikoi reaaliaikaisesti paatelaitteen ja toiminnanohjausjarjestelman valilla
langattoman verkon vélityksellda. RF-Smartia voidaan kayttaa esimerkiksi tietoko-
nepaatteella kaytettavalla simulaattorilla ja mobiileilla paatelaitteilla (kuva 1). Pro-
mens Oy:ssda RF-Smartia kaytetaan simulaattorin, mobiilien paatelaitteiden ja

trukkiin asennettavien Intermec:n valmistamien paatelaitteiden kautta.

’ntermec

Pallet 'ID
9157555.0;

Location
316

Item number

Quantity
0

To location

Kuva 1. Mobiililla paatelaitteella tapahtuva tuotelavan siirto.

Periaatteena on, ettd kaikki materiaalin liike kirjataan RF-Smartin avulla toimin-
nanohjausjarjestelman tietoihin. Suurin osa tuotelavoista on identifioitu, mika hel-
pottaa esimerkiksi laatuongelmien kasittelya sekéa tuotteiden jaljitysta varastossa.
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Olennaisia RF-Smartin kautta suoritettavia prosesseja ovat saapuvien raaka-ai-
neiden ja korkkien vastaanotto, |&hetettavan tavaran poiminta ja lastaus, siirrot
ulkoiseen varastoon, sisdiset varastopaikkasiirrot seka lavakontrolloiduille tuot-
teille etta bulkkitavaralle, inventointi, ja tuotteiden sijaintikyselyt. RF-Smartin kay-
tettavia tyotiloja on valittavissa kayttdon enemmankin ja niiden tarve seka kaytto-

oikeudet voidaan raataloida tapauskohtaisesti.

5.2 Jarjestelman hyodyt yritykselle

RF-Smart on lahtokohtaisesti varastonhallinnan tydkalu, jolla pyritdédn saavutta-
maan ja yllapitamaan 100 %:n tarkkuudella varastosaldot todellisuutta vastaa-
viksi. Kun henkil6sto kayttaa jatkuvasti jarjestelman prosesseja kollektiivisesti oi-
kein, ovat materiaalivirrat helposti hallittavissa niin lahettamodssa kuin yrityksen
johdossakin. Samalla tuotannosta saadaan todenmukaista ja oikeanlaista dataa
tuotannon suunnitteluun. Jarjestelma on kuitenkin altis inhimillisille virheille ja yh-
denkin henkilon kyvyttdomyys tai haluttomuus kayttéda jarjestelmad voi johtaa
isoihinkin heittoihin varastosaldoissa, joten taysin paikkansa pitavien varastosal-

dojen saavuttaminen on lahinna teoreettista.

Oikein tuotannon ja lahettamon kaytt6on asianmukaisten koulutuksien avulla im-
plementoitu jarjestelméa johtaa kuitenkin konkreettisiin hyotyihin kayttéonottovai-
heen jalkeen. Inventointiin kaytettavat resurssit vahenevat selvasti, silla tarve in-
ventaariolle laskee ja nain ollen tuotantoa ei tarvitse seisottaa eiké inventointiin
ole tarvetta ohjata rajattuja tydresursseja. Toimitusvarmuus kasvaa, silla varas-
ton kontrollointi on yksinkertaisempaa ja epékohdat varastosaldoissa on RF-
Smartin avulla helpompi huomata. Tama johtaa palvelutason kasvuun ja kykyyn
yllapitaa korkeaa palvelutasoa, mikd on asiakaslahtbisessa ajattelumallissa
myyntia edistava tekija jo keskipitkalla aikavalilla. Toimitusvarmuuden ja palvelu-
tason kasvu pienentad myds lapimenoaikaa, jonka minimointi on keskeinen aja-

tus esimerkiksi tuotannon optimointiin pyrkivassa Lean-ajattelumallissa.

RF-Smart yksinkertaistaa entisestéaan paivittain suoritettavia prosesseja. Koska

jarjestelma kommunikoi reaaliaikaisesti Microsoft Dynamics AX:n kanssa, pystyy
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AX luomaan automaattisesti rahtikirjat ja lahetteet taysin suoritetun poimintapro-
sessin ja lastauksen mukaisiksi, mika nopeuttaa lastauksen yhteydessa suoritet-
tavaa paperityota vaikutuksen kertaantuessa jatkuvasti. RF-Smartin avulla voi-
daan poimintaprosessissa estaa laatuongelmaisten tuotelavojen tai tuote-erien,
karanteeniin asetettujen tuotteiden, seka vaarien tuotteiden lastaus viivakooditar-
kistuksen avulla. Samaa tuotelavaa ei voi lukea uudelleen niin poimintaproses-
sissa kuin tuotetta valmistuneeksi luettaessakaan. Tama johtaa toimitusvarmuu-

den kasvuun.

Hyotyihin voidaan lukea myos kyky jaljittaa tuotteita seka varastotilan kaytto. Jar-
jestelma nayttaa poimintaprosessissa automaattisesti poimittavan tuotteen va-
rastohallin ja sijainnin sen sisélla, mik& monissa tapauksissa nopeuttaa lastausta.
Lastausten nopeuttaminen vahentad& pitkiksi lastauksiksi kuljetusyhtiGiden toi-
mesta kirjattuja lastauksia seka néaista johtuvia lisékuluja. Varastotilojen hallinta
helpottuu, silla yksittaisille tuotteille erikseen maaritettyjen fyysisten varastopaik-
kojen yllapito ei ole niin merkittavaa ja eri tuotteita voidaan sijoittaa tarvittaessa

vapaammin eri puolille varastoa.

Kuukausia kayttoonoton jalkeen jarjestelmaan kerdénnyttya riittdva maara dataa
eri transaktioista voidaan tieto syéttaa materiaalinhallintajarjestelmaan ja sita
kautta suunnitella ja ohjata hankintaosaston toimintaa todellisuutta mahdollisim-
man tarkasti vastaavissa sykleissé. Otoskoon on kuitenkin oltava riittava, jotta
johtopaatdksia voidaan aiemmin suoritettujen varaston transaktioiden perusteella
tehda.

5.3 Jarjestelman mahdolliset haitat

Jarjestelman kaytto vaatii hyvalla tasolla ja jatkuvasti toimivan langattoman ver-
kon koko tehdas- ja varastoympaéristoon, silla tuotannon ja varaston valttamatto-
mat prosessit ovat riippuvaisia verkon ja jarjestelman toiminnasta. Prosessien
kytkeytyminen jarjestelmaan saattaa aiheuttaa myo6s toimintakatkoksia ja tehda

joistain prosesseista kankeampia kuin ennen. Ongelmat esimerkiksi poiminnassa
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johtavat ongelmiin rahtikirjassa ja lahetteessa. Jos tuotelavaa ei lueta tuotan-
nossa valmistuneeksi oikealla tavalla tai ollenkaan, ei lava ole kaytettavissa las-

tauksen yhteydessa ja varastosaldoissa tapahtuu heittoa.

Kokonaan uudet, aiempiin toimintatapoihin nahden ylimaaraiset toimintatavat
saattavat turhauttaa henkilostba kayttbonottoprosessin yhteydessa ja aiheuttaa
muutosvastarintaa. Tasta syysta argumentointi uuden jarjestelman puolesta on
valmisteltava huolella siitdkin huolimatta, ettd impulssi muutokseen olisikin syn-
tynyt muualla. Jotkut prosessit saattavat olla todellisuudessakin hitaampia kuin
ennen uuden jarjestelméan hankintaa ja ongelmatilanteet jarjestelméan kanssa voi-

vat niin ikaan johtaa ylipitkiin lastauksiin.
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6 ASKELEET ONNISTUNEESEEN KAYTTOONOTTOON

6.1 Jarjestelman ja prosessien testaus testiymparistossa

Kayttbohjeiden laatiminen vaatii prosessien ja jarjestelmén hallintaa seka ymmar-
tamista. Aliprosessit tulee tuntea, ja niista tulee kayttaa oikeita nimid. Tukea on
kyettava antamaan jarjestelmaa kayttavalle henkilostolle niin ennen kayttdéonot-
toprosessia kuin sen aikanakin aina loppuun asti. Kaytettavat prosessit ja toimin-
tatavat tulee maaritella tarkkaan. Niinp& opinnaytetytn aloitus on tutustumista
Promens Oy:n aliprosesseihin ja tietopohjan rakentamista vahitellen isoksi koko-
naisuudeksi eli liiketoimintaprosessiksi. Argumentointia varten on ymmarrettava
vanhat toimintatavat siind missé uuden jarjestelméan kanssa kaytettavat toiminta-

tavatkin ja niiden valinen muutos.

Kaytettavissa on kayttoon tulevan Microsoft Dynamics AX:n testiymparisto, jossa
projektin keskeiset henkil6t ja varsinaista toiminnanohjausjarjestelmaa paivittain
kayttavat voivat testata ja opetella niin AX:n kuin RF-Smartinkin kayttéa jo ennen
Golive-vaihetta, jolloin vanha toiminnanohjausjarjestelma vaihdetaan uuteen.
Testiymparistd vastaa taysin kayttoon tulevaa, todellista jarjestelmaa niin RF-
Smartin kuin AX:nkin osalta. Simulaattorilla kaytettavan RF-Smartin avulla on
prosesseihin tutustuminen, niiden toimivuuden testaus, ja koulutusmateriaalin
laatiminen todellisten esimerkkien pohjalta mahdollista jo ennen kayttéonottoa.
Mahdolliset virheet jarjestelmassa tulee raportoida eteenpain Promens-konsernin
IT-osastolle, joka hallinnoi jarjestelméaa teknisesti. Konserni ja jarjestelméatoimit-
taja jarjestavat myos erindisia koulutuksia projektin kannalta keskeisille henki-

Gille.

6.2 Koulutusmateriaalien laatiminen

Tuotantoa varten laadittavien koulutusmateriaalien apuna on jo olemassa norja-
laisten laatima englanninkielinen versio RF-Smartin kayttdohjeesta. On kuitenkin

tarkoituksenmukaista laatia tuotantoon suomenkielinen kayttoohje, joka sisaltaa
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tarkalleen juuri Turun tehtaalla kaytettavat prosessit selkein kuvin ja selkealla kie-
lell& opastettuna. Tarve on niin kattavalle RF-Smartin kayttdohjeelle, johon voi-
daan tukeutua ongelmatilanteissa tai prosessin kayttéa opetellessa, kuin myds
lyhyille muutaman sivun ohjeille, jotka sisaltavat vain yhden prosessin suorittami-
sen ohjeet. Naita lyhyita ohjeita on helppo tulostettuna kayttaa tuotannossa ope-
tuksen tukena seké varsinaisessa koulutustilanteessa. Prosessin suoritus kuva-
taan erityisen selkeésti ja mahdolliset virheilmoitukset seké ongelmatilanteissa
toimiminen opastetaan jo etukateen. Tasta syysta jarjestelman testaus on tar-
keda jo ennen lopullisten koulutusmateriaalien laatimista ja koulutustilaisuuden

pitdmista.

RF-Smartin osalta kayttdonottoprosessin tueksi laaditaan 35-sivuinen kattava ja
helppokayttdinen kayttdohje siséllysluetteloineen, ja jokaiselle paivittain kaytetta-
valle prosessille omat lyhyet ohjeensa, jotka kohdennetaan niité todellisuudessa
kayttaville henkildille. Ohjeet tulevat olemaan kayttéssa myos tehtaan eri tietoko-
nepaéatteilla sisdisen verkon valitykselld, josta ne ovat helposti kaikkien tulostet-

tavissa niin tarvittaessa.

6.3 Koulutuksien jarjestaminen

Koulutustilaisuuksien jarjestaminen on paitsi mahdollisuus kouluttaa henkilostéa
uuden toiminnanohjausjarjestelmén ja sen lisaosien kayttdon, myés mahdolli-
suus perustella muutoksen syita, ennaltaehkaistd muutosvastarintaa, ja helpot-
taa yrityksen sisaista kommunikaatiota. Uuteen siirtyminen voi tuntua jopa pelot-
tavalta, vaikka kyse olisi vain pienesta muutoksesta, jolloin tukihenkil6a tarvitaan.
Koulutuksen my6ta on helppo kohdentaa henkildstdlle tukihenkildt, joihin voi ot-
taa yhteyttd ongelmatilanteessa tai kun opetusta uuden jarjestelmén kayttoon tar-

vitaan henkilokohtaisesti.

Hankalammat prosessit voidaan opettaa niita kayttaville henkil6ille lahes kadesta
pitaen, mutta kaikkien kayttamien prosessien kayttod, kuten tuotannon tuotteiden

valmistuneeksi kirjaus tai sisiset varastosiirrot, on tarkoituksenmukaista opettaa
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erillisessa koulutustilaisuudessa useammalle hengelle kerrallaan. Tuotannon kol-
mivuoroluonteisuudesta johtuen joudutaan koulutukset jarjestamdan kolmessa

erassa vuorokohtaisesti tydajan ulkopuolella, jotta tuotanto ei hairiinny.

Koulutus koostuu teoriaosuudesta ja kaytdnnon osuudesta. Teoriaosuudessa se-
lostetaan muutoksen syyt ja hyodyt yritykselle ja tuodaan esiin myés mahdolliset
haittapuolet, kuten joidenkin aliprosessien hidastuminen. Koulutukseen osallistu-
vien henkildiden kayttdmat prosessit uudessa jarjestelmassa kaydaan huolelli-
sesti lapi jo laadittujen lyhyiden, henkil6ille kohdennettujen ohjeiden kanssa Po-
werPoint-esitysten avulla. Teoriaosuudessa on mahdollisuus esittaa jarjestel-

maan yleisesti tai sen kayttoon liittyvia kysymyksia.

Koulutuksen kaytannon osuudessa kaydaan teoriaosuudessa jo selostetut pro-
sessit lapi testiymparistdossa uusia paatteita ja tietokoneen RF-Smart-simulaatto-
ria kayttaen, kuten niita kaytetaan GoLive-vaiheen jalkeenkin. Hyvin kaytannon-
laheiseen opetukseen on tarvetta, silla jokaisella henkildlla on oltava valmiudet
kayttaa uutta jarjestelmaa oikein jo alusta lahtien jokaisen virheen kertaantuessa
jatkuvasti varastosaldoissa, joiden tarkkuuteen RF-Smart-lisaosalla pyritdan. RF-
Smartin kaltaisen jarjestelman kaytossa on tarpeellista saavuttaa rutiini, jota kou-
lutuksen kaytannon osuudella pyritddn luomaan jo ennen kayttéonottoa. Rutiinin
my6ta esimerkiksi valmistuneiden lavojen lukeminen jarjestelmééan ei unohdu ja

vastaavat virheet jaavat minimiin.
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7/ YHTEENVETO

Opinnaytetyon alussa maariteltiin tavoite kouluttaa henkilostéa kayttamaan uutta,
toiminnanohjausjarjestelman hankintaprojektin yhteydessa tuotantoon liitettdvaa
RF-Smart-varastonhallintalisdosaa seka sen kayttoon tarkoitettuja paatelaitteita
oikein, jotta tuotannosta yrityksen johdolle valittyva informaatio (varastosaldot,
tuotantomaarat, ym.) kohentuisi. Menetelmina tavoitteen saavuttamiseen kaytet-
tiin kayttajatukena toimimista, koulutusmateriaalien ja tarvittavien kayttéohjeiden
laatimista tuotannon kayttéon, seka tarvittavien koulutusten pitamistéa annettujen
resurssien mukaan. Projektin hyoddyt ja tulokset olivat valittomia, silla heti kayt-
toonoton jalkeen yrityksen toimitusvarmuus nousi useilla kymmenilla prosenttiyk-

sikoilla 100 %:n tuntumaan.

Ty6n suoritus onnistui hyvin, silla muutosvastarinta pysyi kontrollissa, tyontekijat
oppivat kayttamaan jarjestelmaa lahes poikkeuksetta oikein, ja he ymmarsivat
muutoksen merkityksen yritykselle seka halusivat tehda oman osansa kaytt6on-
ottoprojektin onnistumisen puolesta. Opinnaytetyon kustannukset rajoittuivat tyo-
ajan ulkopuolella pidettyjen koulutusten ylitydkustannuksiin. Toimitusvarmuuden
parantuminen johtaa suoraan palvelutason kohoamiseen ja nain ollen asiakassi-
dosryhmien sekéa kuljetusliikkeiden tyytyvaisyyteen kun kayttdonottoprosessiin
liittyvista lastentaudeista on paasty kokonaan eroon. Tyodntekijdiden tydasen-
teissa kayttoonottoprojektiin littyen on ollut huomattavissa tyytymattomyytta ai-
noastaan tehdasympariston langattoman verkon toiminta-asteeseen ja laatuun,

mika on laitetoimittajan vastuulla.

Toimeksiantaja Promens Oy:n on muistettava vieda kayttéonottoprojekti loppuun
asti ja tuettava tyontekijoitddn varastonhallintajarjestelméan kaytossa karsivalli-
sesti, seka tarjottava tarvittaessa lisatukea sen kaytossa. Jarjestelma olisi mah-
dollista laajentaa myds kunnossapitopuolelle ja hallita tarkemmin tyékalujen, ko-
neenosien ja komponenttien materiaalivirtoja seka tarvetta. Projektin kertaluon-

teisuuden vuoksi mahdolliset jatkotutkimukset voisivat liittyd projektin onnistumi-
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seen erilaisilla laadullisilla ja numeraalisilla mittareilla mitattuna. Taman tutkimuk-
sen teoriapohjaa on mahdollista kayttda myods muissa toiminnanohjausjarjestel-

mien kayttéonottoprojekteissa.
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