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Opinnaytetyon tavoitteena oli Metso Minerals Oy:n varaosien jakelukeskuksen
DC Europen kayttdman SAP-toiminnanohjausjarjestelmén nimikkeenavausprosessin
kuvaus ja kehittdminen.

Ensiksi tyotavoista tehtiin prosessikaavioiden avulla nykytilan kuvaus, josta voitiin
havaita prosessin epédkohtia ja aikaavievia vaiheita. Tyossa tutkittiin eri nimikkeen-
avaustapoja ja niiden kayttokohteita ja tehokkuutta. Tydssé on myos tarkasteltu yleisella
tasolla toimeksiantajan kayttdmid PDM- ja ERP-jarjestelmid. Lopulliset prosessin kehi-
tystulokset syntyivét yhteistydssa yrityksen tyontekijoiden asiantuntemuksen ja opin-
naytetyon tekijan paatelmien perusteella.

Uuden toimintatavan varsinainen toteutuminen ja kayttoonotto tapahtuvat vasta
myO6hemmin tulevaisuudessa. Suurien jarjestelmien toimintojen muuttaminen ei toteudu
nopeasti, koska huomioitavia asioita on paljon ja kustannukset ovat suuria, joten paa-
toksia ei voi tehda hatikdiden. T&mén opinndytetydn suurin tavoite oli maarittaé raaka-
versio uudesta toimintatavasta. Ratkaisuksi muodostui tyokalu, jolla on mahdollista
kopioida tietoja toiminnanohjausjarjestelman sisalla sadstden aikaa ja edistden tyon
mielekkyytta.
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ABSTRACT
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KIMINKI, LASSE:
Description and Development of Item Opening Process in ERP System

Bachelor's thesis 36 pages, appendices 2 pages
April 2013

This thesis was commissioned by Metso Minerals spare part distribution center, DC
Europe. The goal of this thesis was to illustrate and develop the item opening process in
ERP system SAP.

The current state of working practices were described with process charts, from which it
was possible to think of disadvantages and time-consuming phases. This thesis surveys
different methods to open a new item to SAP and efficiency and usability of these
methods. PDM and ERP systems were also examined on general level. The final results
were obtained in cooperation with the experts of the company and author’s own
findings.

Implementation and deployment of new method will take action later in the future.
Changing functions of large systems will not happen quickly because there are many
points to consider and the costs are high, so decisions cannot be made in haste. The big-
gest target of this thesis was to define a rough version of the new working method. The
solution was a tool that makes it possible to copy data within the ERP system saving
time and enhancing the meaningfulness of work.

Key words: ERP system, item management, process description
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LYHENTEET JA TERMIT
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Nimike

Plant
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Transaktio

Distribution Center. Metso Mineralsin vara- ja kulutusosien

jakelukeskus.

Enterprise Resource Planning. Toiminnanohjausjarjestelma.

Product Data Management. Tuotetiedonhallintajarjestelma.

Purchasing Info  Record.  Ostotietotallenne  SAP-

toiminnanohjausjarjestelmassa.

Systems, Applications and Product in data processing.
Metso Mineralsin kayttdma toiminnanohjausjérjestelma.

Systemaattinen ja standardi tapa identifioida ja nimeté fyysi-

nen tuote, tuotteen osa, komponentti tai materiaali.

Fyysinen varastopaikka.

Tuotanto, tyontekijat.

Nimitys toiminnolle SAP-toiminnanohjausjarjestelmassa.



1 JOHDANTO

Taman tyon tarkoituksena oli kuvata ja kehittaa toimeksiantajalla kdytdssa olevan SAP-
toiminnanohjausjarjestelman nimikkeenavausprosessia. Nimikkeenavauksella tarkoite-
taan materiaalin tuotetiedon luontia toiminnanohjausjarjestelméadn jatkokayttéa ja

hallintaa varten.

Yleisen kustannustason noustessa yritykset haluavat kehittdd toimintaansa tehokkaam-
maksi tavoitellen kustannussaastdja, jotka antavat edellytykset menestymiselle ja
takaavat Kilpailukykya tukevaa taloudellista kehittymistd. Tastd johtuen yritykset ovat

alkaneet kiinnittaa tarkemmin huomiota prosesseihinsa ja niiden tehokkuuteen.

Tyon tarkoituksena oli perehtyd olemassa olevaan prosessiin, tehdd nykytilanteen
kuvaus ja miettid parannusehdotuksia prosessiin. Prosessin tarkastelussa tutkittiin yhden
nimikkeen avaukseen kuluvaa aikaa ja mielekkyyttd péivittdisen tyonteon kannalta.

Tavoitteena oli luoda karkea maaritelmé uudesta nimikkeenavaustavasta.

Opinnaytety6 tehtiin yhteistydssa Metso Minerals Oy:n kanssa ja tarvittava informaatio
prosessin kehittdmiseen liittyen hankittiin tutkimuksen, asiantuntijahaastatteluiden,
palaverien ja aiheen Kirjallisuuden avulla. Varsinainen kehittdmisehdotus tehtiin

tiiviissd yhteistydsséd Metso Mineralsin tyontekijoiden kanssa.



2 TOIMEKSIANTAJAN ESITTELY

2.1 Metso Minerals Oy

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimi Metso Minerals Oy. Metso Minerals Oy kuuluu

Metso Oyj:n konserniin, jonka liiketoiminta voidaan organisoida kolmeen eri segment-
tiin: Kaivos- ja maarakennusteknologia, Automaatioteknologia sekd Massa-, paperi- ja
voimantuotantoteknologia. Metso Oyj on globaali yritys, jossa tydskentelee noin 30 000
tyontekijaa yli 50 maassa kaikilla mantereilla. Metson koko konsernin liikevaihto vuon-
na 2011 oli 6 646 miljoonaa euroa, josta Metso Minerals tuotti 2 760 miljoonaa euroa
eli 41 %. (Metso Oyj, Tilinpaatostiedote 2011.) Kuviossa 1 on esitetty miten Metso

Oyj:n eri segmenttien liikevaihto jakautuu.

Kaivos ja maarakennus 41 % 40 %)
@ Automaatio 12 % (11 %)

Massa, paperi ja
voimantuotanto 40 % (44 %)

B Muut 7 % (5 %)

KUVIO 1. Liikevaihto raportointisegmenteittdin 2011. (Metso lyhyesti 2013.)

Metso Oyj on kansainvalinen yritys, joka tarjoaa laajan valikoiman tehokkaita ja ympé-
ristoystavallisid tuotteita, ratkaisuja ja palveluita. Metso pyrkii varmistamaan korkean
laatutason ja edistdmadn teollisuuden kestavaa kehitystd osallistumalla samalla aktiivi-
sesti kestdvamman maailman rakentamiseen. Metson visio ”Yhteistyolla ykkdseksi”
toteutuu seuraavien arvojen kautta:

e uusien ratkaisujen kehittdminen

e toisten kunnioittaminen

e tuloksien aikaansaaminen yhdessa

e asiakkaan menestymisen edistdminen (Metson strategia 2013).
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Metso Minerals suunnittelee, valmistaa ja markkinoi tuotteita erilaisten kiviainesten
murskaamiseen, siirtdmiseen ja lajitteluun maailmanlaajuisesti. Yrityksen valmistamia
murskaimia ja murskauslaitoksia kéytetdan kivilouhoksilla, rakennus- ja kaivosteolli-
suudessa sekd Kiviperdisten materiaalien uusiomurskauksessa. Taman lisaksi yritys
tarjoaa kattavat huoltopalvelut, vara- ja kulutusosat seka tuotekoulutuksen. (Metso ly-
hyesti 2013.)

Tampereen Lokomonkadulla sijaitseva Metso Minerals Oy on suurelle osalle tampere-
laisista tuttu teollisuusalan yritys. Metso Mineralsin Tampereen toimipisteessa
tyoskentelee noin tuhat henkil0d, joista noin puolet on toimihenkilGitd. Tampereella
valmistettavia tuotteita ovat leuka- ja karamurskaimet, tela- ja pyordalustaiset liikkuvat
murskainyksikét, kuljettimet, syottimet ja seulat. Tontilla toimii myds Pohjoismaiden
suurin terésvalimo, jossa valmistetaan keskeiset valu- ja kulutusosat Metson murs-
kaimiin. Naiden liséksi Tampereella toimii DC Europe, joka on Metson valmistamien
murskaimien vara- ja kulutusosien jakelukeskus. Metso Mineralsin vara- ja kulutusosien

jakelukeskuksia 16ytyy ympari maailmaa yhteensa kymmenen. (Metso lyhyesti 2013.)

2.2 DC Europe

Metso Mineralsin DC Europe eli Distribution Center Europe vastaa Euroopassa
valmistettavien murskain- ja seulontalaitteiden kulutus- ja varaosapalveluista. Kéaytan-
ndssa tdma tarkoittaa vara- ja kulutusosien saatavuuden takaamista, osien hankintaa,
varastointia, myyntid ja toimittamista asiakkaille maailmanlaajuisesti. Kuviossa 2 on
kuvattu DC Europen organisaatiorakennetta, joka koostuu hankinta-, varastonhallinta-,

logistiikka-, tuotetuki- ja myyntitiimista.

DISTRIBUTION CENTER EUROPE

| I | |
SUPPLY WAREHOUSING LOGISTICS PRODUCTSUPPORT | | CUSTOMER SUPPORT

KUVIO 2. DC Europen organisaatiokaavio. (Lotus Notes -tietokanta 2013.)



9

DC Europe tyollistdd noin 80 henkildd, ja DC:n toimittamia tilausriveja oli yhteensa
l&hes 150 000 vuonna 2012. DC Europella on téalla hetkelld kaksi varastoa, joista toinen
sijaitsee Tampereella, ja padvarastona toimii Belgian Tongerenissa sijaitseva varasto.
Varastoista lahtee yhteensd noin 130 tilausta ja toimitusta paivassa ympéri maailmaa
Metso Mineralsin myyntiyhtidille ja paikallisille jakelijoille, jotka puolestaan saavat

tilauksensa loppuasiakkailta. (Lotus Notes -tietokanta 2013.)

Kuviossa 3 on havainnollistettu DC:n liiketoimintaprosessia. Kuvio osoittaa miten

materiaali, tilaukset ja raha virtaavat toimitusketjussa.

o

DC Europe

Toimittaja Asiakas

Tilaus- ja rahavirta

=" Materiaalivirta

A Varasto

KUVIO 3. DC Europen liiketoimintaprosessi. (Lotus Notes -tietokanta 2013, muokattu)

Vaikka DC Europen todellisia asiakkaita ovat myyntiyhtiot ja paikalliset jakelijat yli 50
maassa ympari maailmaa, liiketoiminta DC Europella pyrkii loppuasiakkaan tyytyvai-
syyden saavuttamiseen ja sen yllapitdmiseen. DC Europen ydintavoitteena on asiakas-
tyytyvaisyys, johon paastaan alla olevilla keinoilla:

e oikeita osia, oikea mééara ja oikeaan aikaan

e nopeat vastaukset ja toimitukset

e hyvét pakkaukset

e toimivat kuljetusmuodot

e |uotettavuus (Lotus Notes -tietokanta 2013).
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3 NIMIKKEIDEN HALLINTA

3.1 Tuotetiedonhallinta

Tuotetiedonhallintajarjestelma, eli PDM-jarjestelm& (Product Data Management), on
laaja toiminnallinen kokonaisuus ja systemaattinen tapa suunnitella, hallita, ohjata ja
valvoa kaikkea sitd tietoa, jota tarvitaan tuotteen dokumentoimiseksi tuotteen suunnitte-
lu-, valmistusprosessien ja kayton aikana tuotteen koko elinkaaren ajan (Sééaksvuori &
Immonen 2002, 18).

Nykypaivéana tuotetiedonhallintaa toteutetaan kéytannossé lahes poikkeuksetta erilaisten
tietojarjestelmien avulla, jotka ovat kehittyneet viime vuosina nopeasti. Tuotetiedon-
hallintajarjestelm& integroi koko yrityksen toiminnot tietotekniikan avulla. PDM on
yhdistéva teknologia, joka keraa yksittéisesti rakennetut tuotteeseen liittyvat dokumentit
yhteen paikkaan.

PDM-jarjestelmiin tallennettava tieto on tyypillisesti jollain suunnitteluohjelmalla luotu-
ja dokumentteja, kuten CAD-malleja, piirustuksia ja laskentatiedostoja, testiraportteja,
spesifikaatiota ja osanimikkeitd. PDM-jarjestelmélla hallitaan myds nimikkeiden ja
dokumenttien tietoa siitd, kuka sen on luonut, kuka sitd on viimeksi muokannut ja mika

on nimikkeen tai dokumentin tila, onko se valmis vai vielé kehitysvaiheessa.

PDM-jarjestelmille tyypillisid ominaisuuksia ovat:
e tuoterakenteen hallinta ja yll&pito
o kayttooikeuksien hallinta
e nimikkeiden hallinta
e dokumenttien hallinta
¢ nimikkeiden ja dokumenttien tilan yll&pito
e muutoksien hallinta

e tiedonhaku (Sadksvuori & Immonen 2002, 22).
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PDM-jarjestelmien yhtend tarkednd ominaisuutena ovat myods integraatiot eri
jarjestelmien kanssa ja tiedon siirtdiminen muihin jérjestelmiin, kuten toiminnanohjaus-
jarjestelmiin (S&éksvuori & Immonen 2002, 61). Tiedon hallinnan lisédksi tuotetiedon-
hallintajarjestelméllé vélitetaan tuotetietoa koko organisaatiolle ja sita tarvitseville tieto-
jarjestelmille. Sama jarjestelmé ja samat tiedot voivat tarvittaessa olla kéytettavissé

Metson yksikoilla ja yhteistyokumppaneilla ympari maailmaa.

Kéytanndsséd Metso Mineralsilla tdma tietojarjestelma toimii apuna péivittaisessé tyossa.
PDM siséltad esimerkiksi kaikenkattavat osaluettelot ja kaikki tarvittavat dokumentit
tietystd murskaimesta. Kaikki murskaimeen liittyvat osat né&kyvét tuoterakenne-
nakymaéssa, ja ne on koodattu nimikenumeroilla. Tasta voi tarvittaessa helposti tarkistaa,
mika dieselmoottori antaa kdyttovoiman talle murskaimelle sekéd kaikki tahén diesel-

moottoriin liittyvat dokumentit ja tiedot.

3.2 Nimikkeistd

Yksi PDM-jérjestelmien perustoiminnoista on nimikkeiden hallinta. Nimikkeelld
tarkoitetaan systemaattista ja standardoitua tapaa identifioida, koodata ja nimeta fyysi-
nen tuote, tuotteen osa, komponentti, materiaali tai palvelu (S&aksvuori & Immonen
2002, 19).

Nimikkeistd ja sen hallinta on usean eri tietojarjestelman kulmakivi. Nimikkeiden
hallinta on yksi yrityksen tarkeimmistd prosesseista, jonka pitdd olla kunnossa, jotta
tietojarjestelmasta saadaan mahdollisimman toimiva ja tehokas. (Peltonen, Martio &
Sulonen 2002, 15).

Peltonen ym. (2002, 15.) jakavat fyysiset nimikkeet alla olevan mukaisesti:
e jarjestelmét, kokoonpanot, osat, komponentit
o raaka-aineet
e valut ja takeet
e ostetut komponentit
e itse suunnitellut komponentit
e tuotannon lisatarvikkeet ja asennustarvikkeet esim. ruuvit

e Vvaraosat.
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Jokaisella nimikkeella on oltava yksikésitteinen tunniste eli nimikekoodi. Koodin liséksi
nimikkeell& voi olla joko yksi vapaamuotoinen kuvaus tai kaksi kuvausta, joista toinen
on lyhyt ja toinen pidempi. Monesti nimikekoodit ovat mielivaltaisia, esimerkiksi

juoksevia kirjain-numerosarjoja. (Peltonen ym. 2002, 20).

Metso Minerals jakaa nimikkeet itse suunniteltuihin komponentteihin ja kaupallisiin
komponentteihin. Lis&ksi varaosanimikkeet jaetaan kulutusosiin ja varsinaisiin varaosa-

komponentteihin.

Itse suunnitellut nimikkeet on jaettu murskainmallin mukaan, ja vastuu nimikkeista
kuuluu paikalliselle suunnittelulle. Itse suunniteltu nimike on aina itse luotu tuote tai jo
olemassa olevasta tuotteesta selvasti muokattu omiin tarpeisiin sopivaksi tuotteeksi.
Suunnittelunimikkeilld on pyritty luomaan jotakin ainutlaatuista, joten ndméa nimikkeet
eivat ole standardeja. Kaupalliset nimikkeet ovat standardeihin perustuvia tuotteita,
jotka ovat paasaantdisesti muiden valmistajien tuotteita, esimerkiksi ruuveja, antureita

ja sdéhkdmoottoreita.

3.3 Toiminnanohjausjarjestelmat

Tiedon madran valtava lisdantyminen ja tekniikan kehittyminen on johtanut siihen, etta
nyky-yritykset eivét endé pysty toimimaan kustannustehokkaasti ilman tietojarjestelmia.
Suuret ja keskisuuret yritykset ovat ottaneet toiminnanohjausjarjestelmat osaksi toimin-
nan ohjausta ja tietojen hallintaa. Toiminnanohjausjérjestelmien yleisnimitys ERP tulee
sanoista Enterprise Resource Planning eli yrityksen resurssien suunnittelu. (Uusi-Rauva,
Haverila, Kouri & Miettinen 2003, 371.)

Aiemmin oli yleistd, ettd yrityksen eri osastot madarittelivat ja ottivat k&yttéon omat
tietojarjestelmansé: henkildstoosastolla, tuotannolla, varastonhallinnalla ja Kirjanpito-
osastolla saattoi kullakin olla oma jarjestelmansa. Vaikka jokainen ndisté jarjestelmista
saattoikin olla paras mahdollinen juuri sille osastolle, eri jarjestelmien toimintojen

yhteensovittaminen oli hyvin vaikeaa ja kallista.
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Nykyaikaiset toiminnanohjausjarjestelmat ovat kehittyneitda ja pystyvat késittelemaan
yrityksen kaikkien osastojen tarpeet integroidusti. ERP-jarjestelmat ovat nykyaan raken-
teeltaan modulaarisia, ja ndin ollen tietystd kokonaisuudesta vastaa usein tietty toimin-
nallinen moduuli. Eri moduuleilla on erilaiset kayttoliittymat ja omat kayttajakuntansa.

Kuviossa 4 on esitelty ERP-jérjestelmén mahdollisia toiminnallisia moduuleja.

ERP-jarjestelma
Valmistus T Henkildstshallinto
Jakelunhallinta (7 Myyntitoiminnot
Varastonhallinta 7 "Shop-floor”
Hankintatoiminta [ Asiakashallinta
Taloushallinta +— Laadunvarmistus

KUVIO 4. ERP-jarjestelman toiminnalliset moduulit. (Kettunen & Simons 2001, 48.)

Toiminnanohjausjarjestelmilla on merkittdva vaikutus yrityksen kannattavuuteen ja
kilpailukykyyn. ERP-jarjestelmat vahentévat merkittavasti yrityksen kustannuksia, aut-
tavat yrityksen resurssien kohdentamista ja parantavat yrityksen asiakaspalvelukykya.
(Vilpola & Kouri 2006, 7.)

Kun samaan jarjestelméan on integroitu eri osastoja palvelevia osioita, tiedot tallenne-
taan samaan tietokantaan, jolloin reaaliaikainen tiedonjako eri toimintojen vélilld on
nopeaa ja helppoa. Reaaliaikaisen tiedonsiirron avulla pyritddn vahentdamaéan paallek-
kaistd tyotd ja nopeuttamaan asioiden kasittelyd ja padtoksentekoa. Reaaliaikainen
tiedonjako takaa myos sen, ettd eri osastoilla on saatavilla ja kaytettavissa tarvittava

tieto heti, kun se julkaistaan.

ERP on tehty korvaamaan manuaalisia toimintoja ja siten nopeuttamaan jokapdaivaista
tyoskentelya. Tietojarjestelmien kehityksen myota on selvaa, ettd myos yritysten kaikki

toiminnot yhdistetdaan johonkin tietojarjestelmaan.
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3.3.1 SAP

SAP AG on saksalainen yritys, jonka ohjelmisto tunnetaan nimelld SAP (Systems,
Applications and Products in data processing) eli tietojenkasittelyn jarjestelmét,
sovellukset ja tuotteet. SAP on liiketoimintaohjelmistojen markkinajohtaja. Suomessa
asiakkaita ovat esimerkiksi Nokia, Kesko, StoraEnso ja SanomaWsoy. (SAP Finland
2013))

SAP-ohjelmistot ovat yritysten kayttoon tarkoitettuja kokonaisvaltaisia tietojarjestelmia.
SAPista loytyy yhteen sovellukseen yhdistettynd tyokaluja monien toimintojen
kayttoon, esimerkiksi taloushallinto, kirjanpito, logistiikka, raportointi ja myynti. Nyky-
aikaisia SAP-ohjelmistoja voidaan kayttdd perinteisten tyopisteiden lisaksi mobiili-
laitteissa. (SAP Finland 2013.)

SAP on kaytossd myods Metso Mineralsilla toiminnanohjausjarjestelména. SAP on
nykyaikainen ERP-jéarjestelmd, joka hallitsee kaikki nimikkeisiin liittyvét tiedot, joita

tarvitaan osan varastoimiseen, ostamiseen, myyntiin ja kuljettamiseen.

DC Europella on kaytossa padosin Materials Management (MM) eli materiaalihallinto-
moduuli ja Sales and Distribution (SD) eli myynti ja jakelu -moduuli. Materiaalihallinto
sisdltdd ostoihin, materiaalien tarvelaskentaan, materiaalien vastaanottoon ja varaston-
hallintaan tarvittavat liiketoimintaprosessit. Myynti ja jakelu -moduuli sisaltaa tuottei-
den ja palveluiden myyntiin ja jakeluun tarvittavat liiketoimintaprosessit. (Sharpe 1998,
148-152). Jotta nimikkeisiin liittyvid tietoja voidaan hallita SAPissa, taytyy nimike
luoda sinne ensin. Tdma nimikkeen luontiprosessi on keskeinen osa hyvan tietohallinta-

jarjestelman yll&pitoa.
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4 NYKYTILANTEEN KUVAUS

Metso Minerals hallitsee nimikkeitd PDM-jarjestelm& Atonissa sekd SAP-
toiminnanohjausjarjestelmassé. Jokainen Metso Mineralsin yksikké on vastuussa suun-
nittelemiensa osien eli omistamiensa nimikkeiden hallinnasta Atonissa. Kun nimike on
kerran luotu Atoniin, on tieto hyddynnettévissa globaalisti, mutta muutoksia voi tehda
vain nimikkeen omistaja. Muutamat tietyt tiedot ovat myods SAPissa nahtavissa globaa-
listi, mutta hallitakseen nimikkeitd Kkyseisessd yksikdssd, jokainen yksikkd joutuu

luomaan nimikkeet jarjestelmaan yksitellen.

Talla hetkella DC Europella on hallinnassaan kaksi eri varastopaikkaa, Tampereella ja
Tongerenissa. Kun uusi nimike luodaan jarjestelmaan, se luodaan aina erikseen
molemmille varastopaikoille, planteille. T&ma nimikkeen luomisprosessi kestaa tapauk-
sesta riippuen noin kymmenen minuuttia, mik& ei valttdmatta tunnu yksistdan pitkalta
ajalta. Mutta uuden koneen valmistuessa tai vanhaan koneeseen muutoksia tehtdessa
uusia osia voi tulla satoja, jolloin nimikkeenavausprosessiin kuluva aika alkaa tuntua

merkittavalta.

Vanhalla jarjestelmalla tulee toimeen, jos varastopaikkoja on kaksi. DC Europen tavoit-
teena on kuitenkin lisata varastopaikkoja tulevaisuudessa, jolloin uusille menetelmille ja

tyotavoille saattaa tulla tarvetta.

Jos uudesta menetelmasté tulee tarpeeksi kaytannollinen ja yksinkertainen, se voitaisiin
ottaa laajemmin kayttoon Metso Mineralsin organisaatiossa. Tama tarkoittaisi myos
muiden maiden yksikodiden ja niiden jakelukeskusten varastolokaatioihin luotavien
nimikkeiden prosessin kehitystd. Ennen kuin nimikett4d voi hallita tietyssd varasto-
paikassa, sen tietokanta taytyy luoda SAPIiin.

Yrityksen on jatkuvasti kehitettdva toimintaansa ja prosessejaan sailyttadkseen kilpailu-
kykynsa maailmalla. Kehittdmalla nimikkeenavausprosessia DC Europe voi pitkélla
aikatédhtdimella saavuttaa kustannussééstdja, koska nimikkeenavaukseen kuluva aika

lyhenee ja tyd pysyy mielekk&ana.
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5 PROSESSIN KEHITTAMINEN YRITYKSESSA

5.1 Prosessin kehittdminen

Prosessilla tarkoitetaan toisiinsa liittyvia toistuvia toimintoja, joiden avulla syotteet
muutetaan tuotoksiksi. Prosesseja pyritddn mallintamaan ja kehittdmaan, jotta prosessin

vaikutusalueen laatua, tehokkuutta ja tuottavuutta voitaisiin ohjata ja parantaa.

Prosessien kehittdminen on yksi laatujohtamisen osa-alue. Organisaation toiminta voi-
daan erotella ydin- ja tukiprosesseiksi ja ndma vield paa- ja osaprosesseihin. Yleisesti
prosessi késitetdan toimintoketjuna, jonka tuloksena on jokin tuote tai palvelu. (JHS 152

Prosessien kuvaaminen 2012, 3.)

Prosessin kehittdmisen laajuus saattaa vaihdella laajoista kehittdmishankkeita pienem-
piin osaprosessien parannuksiin. Muutos ei saisi jaada kertatyoksi, vaan sen tulisi johtaa
jatkuvaan kehittdmiseen ja vaikutusten tarkasteluun. Usein kehittdminen lahtee liikkeel-
le ongelmasta, johon etsitdan ratkaisua, mutta joskus toimintaa on hyva kehittaa proses-
siin vaikuttavien syo6tteiden muuttuessa. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012, 3.)

Kuviossa 5 on pyritty kuvaamaan jatkuvaan kehittdmiseen tarvittavia syotteita ja niiden

yhteisvaikutuksen ansiosta saatuja tuloksia.

Sitou t_uminen Asiakas-

Ja §
osallistuminen keskeisyys

T TULOKSET
Prosessien Prosessien
parantaminen suunnittelu

Prosessien
johtaminen

KUVIO 5. Laatujohtamisen sykli. (Lotus Notes -tietokanta 2013.)
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Prosessin kehittamiselld on monia paamaaria, mutta yleensa silla tdhdatdaan toiminnan
tehostamiseen, toiminnan laatu- ja palvelutason parantamiseen, kustannusséastdjen saa-
vuttamiseen, ongelmatilanteiden hallintaan ja turhan tyon eliminoimiseen. Kaytdnnossa
tdma voi tarkoittaa viallisten tuotteiden ennaltaehkaisyé seka tuottavuuden parantamista

ldpimenoaikoja lyhentdamalld. (Summers 2011, 100.)

5.2 Prosessin kuvaus

Prosessikuvaukset ovat yhteinen tydvaline yrityksen johdolle, kehittdjille seka tietohal-
linnolle. Prosessikuvausten avulla voidaan esittdd organisaation toimintatapoja, mika
auttaa ymmartaméaan toiminnan kulkua ja jarjestaméén yhteistyota toisten organisaatioi-
den kanssa. Téastd syystd on hyvin tarkedd, ettd prosessin kuvauksen dokumentointi

tehdadn yhdenmukaisella mallinnustavalla. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012, 4.)

Prosessien kuvaamisella on useita tarkoituksia. Niista tarkeimpié ovat toiminnan kehit-
tdminen, vastuunjaon ja ympéristovaikutusten selvittdminen. Prosessin kuvaus tehdéén
niin tarkasti kuin se on tarpeellista ja hyodyllista. Liian yksityiskohtaiseen kuvaukseen
el kannata pyrkid. (Toimintaprosessien kuvaaminen 2013.)

Prosessikuvaus on sopimus ja ohje toimintatavoista. Prosessin kuvauksen tulee:
e siséltad tarkedat asiat
e esittdd asioiden véliset yhteydet
e auttaa ymmartdmaan kokonaisuutta
e ollatiivis, yhtendinen ja looginen

e kayttad yhtendisia symboleja ja kasitteitd (Moisio 2005, 12).

Prosessien kuvaustekniikoita on olemassa useita. Yleensa kuvaustekniikan kaytto riip-
puu prosessin laajuudesta ja tasosta. Kuviossa 6 on esitetty erilaisia kuvaustekniikoita ja
niiden kayttokohteita. Prosessikuvausta tehdessa on hyva harkita, onko tarpeen vieda
kuvausta kaikkein yksityiskohtaisimmalle tasolle vai riittddkoé laajempi ylarakenne-
kuvaus tavoitteeseen. Prosessin- ja tyonkulkukaavio voidaan my6s halutessa yhdist&é
yhdeksi isommaksi kokonaisuudeksi ja tehdd tarvittaessa tydohjeita yksittaisiin

prosesseihin tai toimintoihin. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012, 5.)
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KUVIO 6. Prosessien kuvaustekniikoita. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012, 6.)

5.2.1 Tyo6nkulkukaavio

Perinteinen tapa kuvata prosesseja on vuokaaviot eli tyonkulkukaaviot. Naissé kaaviois-
sa kuvataan yhden prosessin vaiheet aikajérjestyksessd. Vuokaaviossa kuvataan nuolilla
ja muuttujia kuvaavilla symboleilla prosessin keskeiset vaiheet. Tarkeimmat symbolit
ovat tapahtumaa tai prosessia kuvaava suorakulmio ja valintaa kuvaava vinoneli6é ns.
salmiakkimuoto. (Hannus 1997, 46.)

Kaikki prosessin kannalta olennaiset vaiheet huomioidaan. Se auttaa havainnoimaan
tapahtumaketjuja ja loytamaan niissd korjauskohteita. Talloin esiin tulevat nykyisen
toimintatavan heikkoudet, kuten tyon jakautuminen liian monelle henkil6lle. Myds epé-
kohdat, kuten pullonkaulailmitt ja pitkat viiveet tulevat havainnoitavaksi. (Tuurala
2010.)
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Kaaviota suunniteltaessa lahtokohtana on prosessin valinta seka sen alun ja lopun maa-
rittely, jolloin saadaan selville my6s prosessin syotteet ja tuotokset. Monimutkaiseksi
haarautuva prosessi kannattaa jakaa useisiin erillisiin prosesseihin. Kun laaditaan pro-
sessikaavioita pitdd ottaa huomioon prosessin kaikki osakohdat ja pyrkié Kiinnittdmaén
huomio kriittisiin pisteisiin. Kriittisten pisteiden tunnistaminen on prosessin kehittami-
sen tarkeimpid vaiheita, koska néissa pisteissé tapahtuvan toiminnan laatu on edellytys
koko prosessin tehokkuudelle ja sujuvuudelle. (Summers 2011, 103.)

Prosesseja kuvatessa on hyvé kayttda yleisiksi muodostuneita symboleita osoittamaan
eri toimintoja. Kuviossa 7. on kuvattu tyypillisimpid symboleita ja niiden toimintoja

prosessikuvauksessa.

Prosessi Osa- Dokumentti
prosessi
Kulkusuunta Tietovirta
—_— G -

KUVIO 7. Vuokaaviossa kaytettdavia symboleita. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen
2012, muokattu.)

On tdrkedd pitad prosessikuvaus pelkistettynd, jotta se olisi kdyttokelpoinen ja selkea.
Yhdelle sivulle mahtuva kuvaus on havainnollinen ja kompakti, ja kuvattavien tehtavien
pitéisi olla samantasoisia kokonaisuuksia. Jos johonkin prosessin vaiheeseen siséltyy
paljon yksityiskohtia ja tyovaiheita, voidaan t&sta prosessin vaiheesta tehd& oma erilli-

nen kuvaus seuraavan, alemman tason kaaviona.

Prosessikuvauksissa eri toimijat erotetaan omille riveilleen. Toimijat kuvastavat yleensa
eri vastuualueita. Toimijan ja henkilon kasitettd ei pida sekoittaa toisiinsa, koska eri
toiminnoissa voi olla useitakin henkilGitd, ja taas toisaalta yhdelld henkil6ll& voi olla
useita rooleja prosessissa. Tastd syysta kaavion toimijoita ei pida nimeté henkil6iden tai
heidan asemansa mukaan. Myo0s tietojarjestelmét voidaan kuvata toimijoina. Prosessin
eri tapahtumat esitetddn symboleilla, joiden avulla muodostetaan graafinen esitys
prosessista. Kuviossa 8 ndkyy malli prosessikaaviosta symboleineen. (JHS 152

Prosessien kuvaaminen 2012, 10.)
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KUVIO 8. Esimerkki prosessikaaviosta. (Ahoméaki 2009, 14.)

Nykyaén erilaisia prosessikaavion luontiin tarkoitettuja tietokoneohjelmia on monia,
joista esimerkkind on paljon kéytetty Microsoft Office -ohjelmistopakettiin kuuluva
Microsoft Visio. Visio on monipuolinen kaavio-ohjelma, jolla voi helposti luoda erilai-
sia diagrammeja ja kaavioita. Visio on k&ytossa myos Metso Mineralsilla muun muassa

prosessien kuvausvélineena.

5.2.2 Nimikkeenhallintaryhmé&n toiminta

DC Europella asiakkaat kysyvat tarjouksia haluamilleen osille tuotetukitiimiltd sahko-
postitse. Usein asiakkaat kysyvét tarjousta nimikkeille, joille ei ole vield luotu tietoja
SAPIin eli ndille osille ei ole viel4 tiedossa toimittajaa tai hintaa. Joissain tapauksissa
naille osille ei ole luotu nimikettd edes PDM-jarjestelmaéan. Nimikkeité ei voi ostaa tai

myydé& ennen kuin osan tiedot ovat kunnossa PDM-jérjestelméssé ja SAPissa.

Usein asiakkaat kysyvat DC Europelta myods nimikkeitd, jotka ovat jonkun DC-yksikon
vastuulla. Hyvaan palveluun kuuluu talléin ohjata asiakas oikeaan paikkaan ostoksille.

On myos tapauksia, jolloin kysytdén jonkin osan vanhaa nimikenumeroa, mutta naille
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on luotu uusi korvaava nimike tai jokin nimike myyd&an osissa. Esimerkiksi jokin

suodatin voidaan myyda kahdessa osassa, sisapatruuna ja ulkokuori.

DC Europella nimikkeet SAPiin luo tuotetukitiimissd toimiva nimikkeenhallintaryhma.
Nimikkeenhallintaryhman paatehtavét ovat hankintasuunnittelu, tarjouspyyntojen teko
ja lahettdminen toimittajille sekd nimikkeiden luonti SAPIiin hinta- ja toimitusaika-
tietoineen. Jos nimikkeen tiedoissa on puutteita tai sit4 ei ole luotu PDM-jarjestelmaan,
pitdéd siitd tehdd korjauspyyntd. Kaupallisista nimikkeistd korjauspyynttd lahetetdén
GIM-ryhmalle. Global Item Management -ryhmé& hallitsee nimiketietoja PDM-
jarjestelma Atonissa globaalisti. Metson suunnittelemista nimikkeista korjauspyynnot
ldhetetddn nimikkeen omistajan paikalliselle suunnitteluryhmélle. T&t4d PDM-
jarjestelman nimikkeenluontia ei pida sekoittaa paikalliseen ERP-jarjestelman nimik-

keenluontiin.

Kun nimiketiedot ovat kunnossa PDM-jarjestelmé&ssd, voidaan tehda relaatio SAPIn ja
Atonin vdlille. Relaation myd&ta nimikkeen yleistiedot siirtyvéat Atonista SAPiin. Yleis-
tiedoista selvidd muun muassa, miké tuote on kyseessa, onko kyseessa suunnittelu- vai
kaupallinen nimike ja mihin koneeseen tuote liittyy eli mink& Metson toimipaikan tuo-
tevastuulla nimike on. Yleistietoihin sisaltyy myos tuotteen logistiset tiedot, jotka
sisdltavat tuotteen tullikoodit, pituudet ja painon. Logistiset tiedot taytyy olla maaritelty
tuotteelle, jotta sille osataan maarata oikea kuljetusmuoto. DC Europen tapauksessa
tuotteet halutaan hyvin usein lahett&da ulkomaille, jolloin tullikoodit ovat valttdmattomat
tuotteelle. Kuviossa 9 on esitetty prosessikaavio nimikkeenhallintaryhmén toiminnasta.

Prosessikaavio on englanniksi, koska se on tyokieli DC Europella.
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KUVIO 9. Prosessikaavio nimikehallintaryhman toiminnasta. (Liite 1.)

Harmittavan usein nimikkeen tiedoissa on jotain ongelmia PDM-jarjestelmé& Atonissa,
jolloin nimikkeenhallintaryhmd joutuu pyytdmaan niitd Kkorjattaviksi. Varsinaisesti
ERP-relaatioiden luonti ja PDM-jérjestelmén nimikkeiden tietojen korjaus ei kuulu
nimikehallintaryhman toimenkuvaan, vaan jo nimikettd luotaessa PDM-jarjestelméan
pitéisi kaikki tarvittavat tiedot lisatd Atoniin seké tehda relaatiot kuntoon. Jos nimikkei-
den attribuuteista kaikki olisi useimmiten kunnossa, aikaa saastyisi paljon, eika nimik-
keenhallintaryhman tarvitsisi tehdd korjauspyyntoja ja relaatioita itse, jolloin tuotteetkin
saataisiin nopeammin maailmalle. Vaikka prosessikaaviot ovatkin ldhinna taydellisen
toimintatavan kuvaamista ja nithin pyrkimistd, on silti kehitettavat osa-alueet ja proses-
sien ongelmakohdat hyva havainnoida ja puuttua niihin, jos epékohdat ovat tarpeeksi

merkittavid koko prosessin lapimenon kannalta.
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5.2.3 Nimikkeenavausprosessi

Kun nimikkeen tiedot ovat kunnossa PDM-jarjestelmassé, relaatio SAPiin on luotu ja
hyvaksyttavé tarjous on saatu toimittajalta, voidaan nimike avata SAPiin. Jos avattavas-
ta nimikkeesté on jo tehty tilaus ja kaikki tarvittava tieto on saatavilla, se voidaan avata
suoraan aktiiviseksi nimikkeeksi SAPiin, eli sille ei luoda kdytonestoja. Jos nimikkeesta
ei ole tilausta tai siit4 puuttuu joitakin tietoja, nimike voidaan avata passiiviseksi, jolloin

se pitdd my6hemmin paivittaa.

Nimikkeenavaus tehd&an kolmessa eri vaiheessa. Vaiheet luodaan SAPiIn erillisissé
toiminnoissa, transaktioissa. Ensin luodaan materiaalille Master Data eli ydintiedot
nimikkeelle. T&ma sisaltaa perustiedot nimikkeestd, muun muassa:

e mika tuote

e paino, pituus ja toimituserdkoko

e tullikoodit ja alkuperdmaa

e materiaalin hallinta ja tarvelaskenta

e varastopaikka ja varaston hallintaan liittyvat tiedot

¢ oletustoimittajan toimitusaika ja hinta kuljetuskustannuksineen.

Seuraavaksi luodaan Purchasing Info Record eli ostotietotallenne, johon kopioituu
muutamia tietoja ydintiedoista jo valmiiksi. PIRiin tallennetaan tuotteen ostotiedot eli

toimittajan tiedot ja tarjouksen tiedot, hinta, toimitusaika ja tarjouksen voimassaolo.

Kun kaikki nimikkeen PIRit on tallennettu j&rjestelmé&én, voidaan lopuksi tehdd Source
List eli I&hdelista. Source List generoidaan napin painalluksella automaattisesti, mink&
jalkeen siihen merkitddn oletustoimittaja. Lahdelistalta ndkee nopeasti kaikki nimikkeen

mahdolliset toimittajat, ja mika niistd on maaritetty oletustoimittajaksi.

Lahes poikkeuksetta nimike avataan aina kerralla DC Europen molemmille varastopai-
koille, jolloin edelld kuvattu prosessi tehddén uudestaan ja taytettavat arvot muuttuvat.
Jos jokin toimittaja ei toimita tuotteita kuin ainoastaan toiselle varastopaikalle, tuote
voidaan tarvittaessa siirtdd varastosiirtona Tampereelta Tongereniin tai péinvastoin.
Kuviossa 10 on havainnollistettu nimikkeenavausryhman oma nékemys, kuinka kaytan-
ndssa luodaan uusi nimike SAPiin yhdelle varastopaikalle. Toimijoina ovat SAPin eri

transaktiot selvyyden vuoksi.
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KUVIO 10. Prosessikaavio uuden nimikkeen avauksesta SAPiin. (Liite 2.)
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6 NIMIKKEENAVAUS

6.1 Manuaalinen avaus

Talla hetkelld DC Europella nimikkeen avaaminen voidaan jakaa kolmeen eri toiminta-
tapaan: manuaaliseen avaukseen, kopiointitoimintoon sekd massalataukseen. Toiminta-
tavan valinta maaraytyy kayttotarkoituksen mukaan. Manuaaliavaus on normaali tapa ja

jokapaivéiseen tyoskentelyyn kaikkein sopivin ja kdytetyin nimikkeenavaustapa.

Yhtend opinnéytetyon tarkastelun kohteena oli yhden nimikkeen avaukseen kuluva aika.
Tarkastelujakso oli viisi tyopdivaa ja nimikkeitd aukesi tuona aikana tarkastelijan
toimesta yhteensd noin 80. Kuviossa 11 on esitetty kuinka kauan kestda avata yksi
nimike SAP-jarjestelméan. Y-akselilla on kulunut aika minuutteina, ja X-akseli havain-
nollistaa nimikem&&raa. Sininen viiva on keskiarvolinja, eli keskimaarin kest&da noin 8
minuuttia luoda nimike SAPIin jatkok&ytt6a varten. Aika tarkoittaa molemmille Tampe-
reen ja Tongerenin varastopaikoille avaamiseen kulunutta aikaa. Jos aika haluttaisiin
jakaa vain yhdelle varastolokaatiolle, se olisi noin 5 minuuttia, koska joitakin tietoja on
mahdollista kayttdd molemmille varastopaikoille, vaikka nimikkeet luodaankin yksitel-
len aina tietylle varastopaikalle. Téta aikaa voisi pienentdd uudella nimikkeenavausme-

netelmalla. Aika ei siis sisalla esimerkiksi nimikkeen hinnan tai toimitusajan laskemista.

Manual Item Creation
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KUVIO 11. Manuaalisessa avauksessa kuluva aika yht& nimiketté kohden.
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Luotaessa nimikettd SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan tiettyyn kenttaan taytetdén aina
sitd vastaava oikea arvo, esimerkiksi kenttdnd voi olla varastopaikka ja siihen taytetdén
arvo Tampere. Manuaalisessa nimikkeenavauksessa taytettdvid kenttida on kaiken
kaikkiaan yhteensa noin 50-60, joten avaaminen on ajoittain jokseenkin puuduttavaa
nappaimiston naputtelua. Varastopaikan eli plantin mukaan muuttuvia kenttia on noin
15-20. Myos sellaisia kenttid on useita, johon taytetdan materiaalista tai varastopaikasta
rilppumatta aina sama arvo. Né&in ollen nimikkeenavauksessa tdytetddn suureen osaan

kentista paljon samoja arvoja.

6.1.1 Kopiointitoiminto

Kopiointitoimintoa voidaan kayttdd manuaaliavauksen apuna, jos avattavat nimikkeet
ovat samankaltaisia tuotteita ja tulevat samalta toimittajalta. Kopiointitoiminto perustuu
SAPissa jo valmiina olevaan transaktioon, joka on yhteydessa materiaalin luontiin.
Kopiointitoimintoa kéytettdessa tarvitaan jo auki oleva nimike, josta kopioidaan tiedot
uudelle luotavalle nimikkeelle. Kopiointitoiminto kopioi kaikki vanhalle nimikkeelle
taytetyt tiedot, lukuun ottamatta joitain automaattisesti tulevia tietoja. Koska téll4 tavoin
kaikki data kopioituu vanhalta nimikkeeltd uudelle, toimintoa ei voi kéyttaa sellaisen
nimikkeen kohdalla, jota on jo ostettu tai myyty, koska se tekee nimikkeen tieto-
jarjestelmaén erindisia merkintdjé, joita ei haluta kayttamattomalla nimikkeella olevan.
Huomioitavaa on myos, etta talla toiminnolla voi kopioida vain materiaalin Master Data
-osuuden tiedot, eli PIR ja Source List joudutaan luomaan erikseen. Kopiointi tapahtuu

yhdelle varastolokaatiolle kerrallaan.

Kuviossa 12 on néytetty, kuinka kauan aikaa kuluu nimikkeen avaukseen kopiointi-
toimintoa kayttamalld. Kuluneen ajan keskiarvoksi muodostui noin 5 minuuttia. Aika
tarkoittaa molemmille Tampereen ja Tongerenin varastopaikoille avaamiseen kulunutta
aikaa. Kopiointitoiminto on hyva avaustapa, jos samankaltaisia nimikkeita on esimer-
Kiksi 5-40. Jos samanlaisia nimikkeitd on enemmaén kuin 50, on suositeltavaa kayttaa

massa-avausta.
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Item Creation with Copy Function
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KUVIO 12. Kopiointitoiminnolla nimikkeen avaamiseen kuluva aika yhtd nimiketta
kohden.

6.2 Massa-avaus

Massa-avauksella tarkoitetaan nimikkeenavauksessa suurta mé&ardd samankaltaisia
nimikkeitd, jotka avataan kerralla SAPiin. Massa-avaus toteutetaan massalataus-
tiedostoilla, jotka taytetadn ja ldhetetddn SAPin MDM eli Master Data Management
-tiimille, joka avaa nimikkeet jarjestelmé&&n omia tyokalujaan k&yttden. Massalataus-
tiedostot ovat Excel-pohjaisia, ja niihin taytetddn nimikkeen vaatimat tiedot seka
molemmat varastolokaatiot kerralla. N&in ollen toisin kuin muilla menetelmilld, massa-

latauksella voidaan avata nimike monelle varastopaikalle samalla kertaa.

Talla hetkelld massalatausta voidaan kayttad, jos avattavia nimikkeitd on enemman kuin
50. Nimikkeiden olisi myds suotavaa olla samalta toimittajalta, koska tdmé nopeuttaa ja
selkeyttad Excel-tiedostojen téyttdmistd huomattavasti. Massalataus avaa kerralla
50-200 nimikettd, ja Excel-tiedostojen tdyttd6n menee aikaa tapauksesta riippuen
yhdestd kolmeen tuntiin. Massa-avaus on tehokas tapa, mutta ongelmana on, ettd
nimikkeiden pitdisi olla samalta toimittajalta ja tuotteiden mielelldd&n samanlaisia.
Toinen ongelma on, ettd nimikkeiden avaus jarjestelmaan viivastyy pahimmillaan jopa

muutamalla pdaivall, koska tiedostot pitd4d lahettdd eteenpdin MDM-tiimille.
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Yhtena merkittdvana ongelmana voidaan myds pitdd massalatauksissa usein tapahtuvia
virhesyottojé, jolloin joidenkin kenttien arvot saattavat menné véarin. N&iden arvojen

tarkastaminen ja korjaaminen vie yllattavan paljon aikaa. (Ojalehto 2013.)

Alla olevassa pylvéskaaviossa (Kuvio 13.) on esitetty vuonna 2012 Tongerenin varasto-
paikalle avattujen nimikkeiden maarat massalatauksella ja manuaalisella avauksella.
Y-akselilla on avattujen nimikkeiden lukumaérat, ja X-akseli havainnollistaa vuoden eri
kuukausia. Kaaviossa on otettu huomioon Tongerenin varastolle vuonna 2012 avatut
nimikkeet, joita oli yhteensd 4718 kappaletta ja ndista manuaalisesti avattiin 4094 nimi-
kettd ja massana vain 624 kappaletta. T&st4 voidaan todeta, ettd vaikka massalataus on
tehokas avauskeino, sité ei voida hyddyntad kovin usein paivittaisessa tyossa.
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KUVIO 13. Massalatauksen ja manuaalisesti avattujen nimikkeiden lukumaarat

Koska manuaaliavauksen ja massalatauksen kayttotarkoitus on niin suuresti erilainen,
nimikkeen avaamiseen pitdisi olla kaytdssa kaksi erilaista toimintatapaa, paivittaiseen
tyohon yksittdisille nimikkeille omansa ja samankaltaisille nimikkeille oma massa-
lataustapansa. (Nimikkeenavaustyokalu-palaveri 2013.)
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6.3 Kehittdminen

Metso otti kayttoonséd SAP-toiminnanohjausjarjestelman vuonna 2010. Tastd lahtien on
ollut harkinnassa kehitystoimenpide, jonka avulla kaikille Metson varastolokaatioille
olisi mahdollista luoda nimike samalla kerralla. Tdma ei kuitenkaan kaytannossa ole
tdysin mahdollista, koska esimerkiksi tuotteen toimitusaika ja toimittaja saattavat
muuttua Suomen ja Etela-Euroopan valilla. (Nimikkeenavaustyokalu-palaveri 2013.)

Uuden nimikkeenluonti -prosessikaaviostakin (Liite 2.) voidaan huomata, ettd nimik-
keen avauksessa eniten aikaa vie materiaalin Master Datan luonti ja sen kenttien taytta-
minen. Tiedossa oli myos se tosiasia, ettd todennédkoisesti tulevaisuudessa DC Europen
varastolokaatioita, joille nimike avataan, olisi enemman. Tutkimusten tulosten pohjalta
alettiin miettid uutta toimintatapaa, joka tulisi péivittdiseen tyéhén manuaaliavauksen

avuksi tai taysin nykyisen menetelman tilalle.

Koska kenttid, joiden arvot muuttuvat materiaalin tyypin vélilla oli suhteellisen vahan,
olisi hyvd, jos uusi menettelytapa tayttaisi suureen osaan kentistd automaattisesti jonkin
yleisimmin tdytetyn arvon. Naitd automaattisesti taytettavid arvoja voisi tarvittaessa
mahdollisesti muuttaa. Master Dataa luodessa on myds paljon kenttid joihin taytetaan
jatkuvasti samat arvot, joten naiden kenttien olisi hyva tayttyd myds aina automaattises-
ti. Talla saataisiin noin puolet Master Datan luonnissa taytettavista kentista automaatti-
taytetyiksi.

Myos visuaalista ulkonakod karsittaisiin tiiviimmaksi yhden sivun kokonaisuudeksi,
koska talla hetkelld kentét on ripoteltu yli kymmenelle eri vélilehdelle ja monille vali-
lehdille ei edes téytetd normaalitilanteessa mitd&n. Tamé poistaisi turhia néppailyja ja
tyon mielekkyys parantuisi. Kun ty6 on mielekastd, sitd tekee innokkaammin, ja sita
myo6ten myds nopeammin. Mielekés tyd auttaa myos keskittymééan tyéhonsa paremmin,

mika taas vahentad virheita.

Mietinnan alla oli Excel-pohjainen sovellus, joka olisi ehk& helppo toteuttaa, mutta sen
kayttajaystavallisyys arvelutti. Apuvélineeseen olisi kuitenkin myos hyva saada jonkin-
lainen indikaattori, joka ilmoittaisi virhetdytoistd, niin kuin nykyinen SAP-jérjestelméa
tekee. Suunnittelun edetessa kehittdmisratkaisuksi selvisi SAP-pohjainen tyokalu, jolla

voisi helpottaa péivittdista manuaaliavausta.
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6.3.1 Tyokalu

Lopputuloksena on SAP-pohjainen tyokalu, jolla tehdddn normaalisti yhdelle varasto-
lokaatiolle materiaalin Master Data ja napin painalluksella se voidaan kopioida kaikille
halutuille varastolokaatioille. Kopioiduille varastopaikoille muutettavia arvoja jéisi vain
muutamia tapauksesta riippuen. SAPin nimikkeen Master Datassa on yhteensé kenttia
hieman yli 200, joista normaaliavauksessa yhdelle varastopaikalle taytettavia kenttid on
noin 30-40. Suurin osa nékyvissé olevista kentistd on siis sellaisia, joihin ei téalla

hetkell& nimikkeenavauksessa taytetd mitaan.

Tyo6kalu olisi SAPiin rakennettu toiminto ja néakyvissa olisi kaksi eri valilehted:
manuaalitdyttd sek& taytetyn tiedon kopiointi muille halutuille varastopaikoille.
Materiaalin Master Datan manuaalitayttdda on yksinkertaistettu automaattisesti
tdydennetyilld kentilld ja tarpeettomat kentdt on poistettu nakymastg, jolloin ulkon&ko
on miellyttdvd. Muille varastopaikoille mahdollisesti korjattaviksi tai muutettaviksi
arvoiksi jaa:

e toimitusaika

e hinta

e tuotteen varastonhallintaan liittyvat tiedot.

Tyokalu luo vain materiaalin Master Datan, joten PIR ja Source List joudutaan
tekemaan jokaiselle varastopaikalle erikseen. Purchasing Info Recordia ei voi sujuvasti
kopioida toiselta varastopaikalta toiselle, koska on tapauksia, jolloin toimittaja vaihtuu
varastopaikkojen valilla, eivéatka kaikki toimittajat suostu toimittamaan moneen eri
varastopaikkaan. Source List on erittdin nopea tehdd, koska se tulee lahes automaattises-

ti olemassa olevista PIReista.

Tyokalulla paastaisiin lahelle alkuperdista kehitystoimenpideajatusta, silla nimikkeelle
saataisiin luotua tietty osa tarvittavasta tiedosta kaikille halutuille varastopaikoille.
Tavoitteeseen pééstiin ja madritelma tyokalusta saatiin tehtyd. Graafista maaritelmaé ei

voida tdssa tyossa esittdd yrityssalaisuuden sailyttamiseksi.
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Tyokalulla voisi sdastdd paljon aikaa, riippuen tietenkin varastopaikkojen maarasta.
Suurin osa ajasta nykyisessa nimikkeen luonnissa kuluu kuitenkin Master Datan
luontiin. Arviota saavutetusta ajansadstostd on vaikea esittdd, koska ei tiedetd tulevaa
varastopaikkojen maaraé. Uskoisin kuitenkin, ettd tdmankin hetkiseen kahden varasto-

paikan nimikkeenavaukseen kuluvan ajan tydkalu pystyisi puolittamaan.

Ty6kaluun voisi myos liittdd ominaisuuden, jolla se taytta4 kopioiduille varastopaikoille
muutosta tarvitsevat tiedot heti oikeaksi, jos varastopaikkatiedon viereen liséisi kentét
hinnasta ja toimitusajasta. Talla saavutettaisiin se etu, ettd muilta varastopaikoilta ei
tarvisi Master Datasta valttaméattd korjata yhtédka&n arvoa. Toisille varastopaikoille
taytyisi luoda vain PIR ja Source List. Tama mahdollisuus selvi&déd paremmin, kun tiede-

taan, millainen varastonhallintajarjestelméa muilla varastolokaatioilla olisi kayt6ssa.
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7 POHDINTA

Yrityksen pitdisi pyrkia pois konservatiivisesta ajattelutavasta, jossa halutaan sailyttaa
vanhat toimintamenetelmat. Jatkuva kehittdminen takaa menestyksen yritysten vélisessa
kilpailumaailmassa. Kehitysmahdollisuuksia tulisi miettid saannollisesti ja ajatuksia
pitéisi suunnata myos tulevaan. On parempi kehittdd prosessia ennen kuin todelliset

ongelmat ehtivéat edes syntya.

Talla hetkelld DC Europella on kaksi varastopaikkaa, mutta niité voi jatkossa olla vaik-
ka kymmenen, jolloin tyokalulla saastettava aika on erittdin merkittava. Jos uusi toimin-
tamenetelméd otetaan kayttoon kaikissa Metso Mineralsin DC-yksikoissd, on varasto-
paikkoja useita kymmenid, joten kokonaishyoty kasvaa vielakin suuremmaksi. Varasto-
paikkojen méaaran kasvaessa tyokalun tuoman nopeusedun myota myos tyon mielekkyys
pysyy ylla seka nimikehallintaryhmén tyontekijat voivat keskittyd olennaisiin ty6tehta-

viin, kuten hankintasuunnitteluun ja toimittajien tarjouksien kilpailuttamiseen.

Ty6n suurimmat tavoitteet olivat kuvata nimikkeenavausprosessi ja mééritelld prosessia
kehittava tyokalu. Tavoite oli selked, mutta oma toimintatapa oli hieman epdmaaréinen.
Tyota tehdessa suuri osa ajasta kului suunnitteluun ja miettimiseen, miten mikakin
vaihe tehdaan. Tyokalun toimintaperiaatekin muuttui prosessissa kertaalleen. Isot muu-
tostoimenpiteet eivat valmistu nopeasti ja niitd on hyvd mietti& monesta eri néko-
kulmasta. Tavoitteet saavutettiin sekd toimeksiantajan ettd omalta kannalta katsottuna,
joten opinnaytetyotani voidaan pitdd onnistuneena. Yhtend suurimmista ongelmista
tyokalun kayttoonotossa on varmasti hinta. Uuden toiminnon implementointi maailman-
luokan jarjestelmddn ei ole pieni projekti eikd siihen riitd yhden AMK-opiskelijan
paattotyon tekeminen. Koska opinndytetyd oli rajattu kehitystyokalun maéaritykseen,
tyokalun mahdollinen kéyttdonotto tapahtuu tulevaisuudessa, joten varsinaista kaytto-

arviointia tai tuloksia ei voida tassa ty0ssa esittaa.

Ty06 oli mielenkiintoinen ja laajuudeltaan sopivan haastava. Suuret tiedonhallintajérjes-
telmat ovat nykypdivaa varsinkin isoissa yrityksissa ja niiden toimintaan perehtymisesta
on varmasti hyotyd myds opinnédytetyontekijélle tulevaisuudessa. Insinddriopintojen
paattymisen myota oppiminen ei suinkaan lopu, vaan paremminkin tasta perehtyminen

ja syventyminen omaan alaansa ja osaamisalueisiinsa vasta alkaa.
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