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Tassa opinnaytetyssa kasiteltin MRP-sovelluksen toimintaa ja tallaisen sovelluksen kayt-
téonottoon liittyvia tydvaiheita. Tyd koostuu seka teoriapainotteisesta osuudesta etta koh-
deyrityksessa toteutetusta kaytannonlaheisesta projektista. Opinnaytetyon kohdeyritys on
Jarvenpaassa toimiva sahkaoisid varasto-, automaatti- ja vastapainotrukkeja valmistava ja
markkinoiva Rocla Oy.

Tyobn teoreettisessa osuudessa tutustutaan MRP-jarjestelmien toimintaan, historiaan seka
kehitysvaiheisiin. Taman lisdksi luodaan katsaus muihin aiheeseen olennaisesti liittyviin
asioihin. Tyon kaytannon osuus kuvaa ensin kohdeyrityksessa toteutetun projektin alkuti-
lannetta ja kayttdonotettavan uuden toiminnanohjausjarjestelmdn ominaisuuksia. Seuraa-
vaksi kaydaan lapi jarjestelmdn MRP-sovelluksen kayttbonoton kannalta oleelliset tydvai-
heet. Opinnéytetydn tarkoituksena on siis ensin tutustuttaa lukija MRP-sovelluksiin yleisel-
|& tasolla ja vasta sitten kuvata kohdeyrityksessa toteutetut tydvaiheet.

Opinnaytetydssa kuvattujen tydvaiheiden kautta Rocla Oy otti onnistuneesti kayttdon mo-
dernin materiaalintarvelaskentajarjestelman. Tyossd dokumentoituja tydvaiheita voidaan
jatkossa kayttéda koulutuksessa tai perehdytyksessa. Taman opinnaytetyon lukija saa hy-
van kasityksen teollisuusyrityksen materiaalihallinnan toimintatavan vaihdon monimutkai-
suudesta ja téllaisen projektin tyévaiheiden haasteista.
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This thesis studies the operating principles of an MRP-application and the necessary steps
of implementing such an application. The thesis consists of a theoretical part and a case
study. The company that was involved in the case study is Rocla Oy. It is an industrial
company focused on manufacturing and marketing warehouse and counter balance trucks.

The theoretical portion of this thesis will shed light on the history, stages of development
and the inner workings of an MRP -system. Theoretical portion will also discuss other rele-
vant issues on this topic. The practical portion of this thesis will first discuss situation in the
case company before the study and it will then introduce the new ERP-system that the
case company going to implement. After this the thesis will go through the operation steps
that were completed in the process of the MRP-application implementation. The purpose
of this thesis is to first study the available information on MRP -systems and then to docu-
ment and analyze the operations steps of the implementation.

Through the operation steps documented in this thesis Rocla Oy successfully implemented
an MRP-system. The documentation within this thesis can be used as educational materi-
al. This thesis will provide an insight into the complexity and the difficulties of implementing
a new MRP-system.
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Lyhenteet ja kéasitteet

BOM Bill Of Material. Tuoterakenne. Hierarkkinen lista osista joita kaytettaan

tuotteen kokoamisessa.

CRM Customer Relationship Management. Asiakkuuksien hallinta. Asiakkaiden
tietojen ja myyntitilausten kasittelyssa kaytettava jarjestelma. Usein osa
ERP:té.

CSM Customer Shop Modifications. Asiakasraataldinti. Yrityksen normaalien

tuotteiden raataldinti asiakkaan toiveiden mukaiseksi.

ERP Enterprise Resource Planning. Toiminnanohjausjarjestelma. MRP:n poh-

jalta kehittynyt, useita liiketoiminnan alueita kattava jarjestelma.

MRP Material Requirements Planning - Materiaalintarvelaskenta. Toimintatapa,
jossa yksittisten komponenttien hankinta saadaan suunniteltua ja aika-
taulutettua tuoterakenteiden ja tuotantosuunnitelmien avulla. Usein tieto-

koneohjelma.
MRP I Manufacturing Resource Planning. Tuotannon resurssien laskenta.
MRP:n seuraava kehitysvaihe, joka sisaltdd myos tuotannon suunnitte-

luun liittyvia toimintoja.

Linjapaikka Tuotantolinjan valitttmassa laheisyydessa oleva varastopaikka.
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1 Johdanto

Tydn tausta

Tama insindority6 toteutetiin vuoden 2013 kevaalla Metropolian Leppévaaran yksikos-
sa tuotantotalouden insinddriopintojen osana. Olin tdman insinddritydn toteutuksen
aikana vakituisessa tyosuhteessa Rocla Oy:n logistiikan ja tuotannon suunnittelun yk-
sikdssa. Nain insinddritydntydon aiheen ja kohdeyrityksen valinnalla oli selkeat perus-

teet.

Insin6oritydn kohdeyrityksessa oli tyon tekohetkelld k&ynnissa uuden toiminnanohjaus-
jarjestelman sek& uudenaikaisen materiaalitarvelaskentamenetelméan kayttoonotto.
Insin6oritydon aiheena onkin uuden toiminnanohjausjarjestelmdn MRP-sovelluksen
kayttoonottoon liittyvien tydvaiheiden kuvaus ja erittely. Kaikki tydssa mainitut tyGvai-

heet toteutettiin kAytannéssa Rocla Oy:n tuotannossa.

Kohdeyritys

Rocla Oy on suomalainen varasto-, vastapaino- ja automaattitrukkeja suunnitteleva,
valmistava ja markkinoiva julkinen osakeyhtid. Rocla Oy tarjoaa myo6s huolto- ja vara-
osapalveluita kaikille trukkimerkeille. Rocla Oy kehittaa, valmistaa ja markkinoi séhkai-
Sid varasto- ja vastapainotrukkeja, automaattitrukkijarjestelmia seka niiden elinkaaren-
aikaisia yllapitopalveluita ja tietovirtoja. Rocla tarjoaa asiakkailleen lahimarkkinoillaan
kattavaa trukkialan palvelua: laajan trukkivalikoiman, kaluston vuokrauksen ja yllapidon
sek& trukkitarkastus-, koulutus- ja trukkitietopalvelut. Roclan valmistamia varasto- ja
vastapainotrukkeja myydaan myos Mitsubishi Forklift Truck- ja Cat® Lift Trucks — mer-

keilla jalleenmyyjaverkoston kautta.

Rocla Oy:n paakonttori ja tehdas sijaitsevat Jarvenpddssa. Taman noin 300 ihmisté
tyollistavan tehtaan lisédksi Rocla Oy:lla on toimitiloja monissa kaupungeissa. Kaiken
kaikkiaan Rocla Oy tydllistaa Jarvenpaasséa noin 300, Vantaalla noin 100 sekd Vena-

jélla ja Tanskassa yhteenséa noin 130 henkil6a.



Tyon tavoite

Insind0rityén  tavoitteena on kuvata kohdeyrityksessa tapahtuneeseen MRP-
sovelluksen kayttoénottoon liittyvid tydvaiheita. Tydssa tarkastellaan naiden tyovaihei-
den sisaltoéa ja niiden yhteyksia kayttbonotetun uuden ERP-jarjestelman muihin omi-
naisuuksiin. Tydn alkuosion tavoitteena on perehdyttdéa lukija MRP-sovelluksen histori-

aan ja toimintaperiaatteeseen.

Tyo6n rajaus

Ty6 jakautuu sekd teoriapainotteiseen osuuteen ettd kohdeyrityksessa toteutettua pro-
jektia kuvaavaan osuuteen. MRP-jarjestelmiin liittyvaa kirjallisuutta on saatavilla varsin
runsaasti, mutta tdméan tyon teoriaosuudessa tuodaan esille vain tarkeimmat ja koh-
deyrityksessa toteutetun projektin kannalta oleelliset MRP-sovellusten historiaan ja
toimintaa liittyvéat asiat. Kohdeyrityksessa toteutettua projektia kuvaavassa osuudessa
tyossa kasitellyt asiat rajoittuvat MRP-sovelluksen kayttdonoton kannalta oleellisiin
tyovaiheisiin ja aihepiireihin. Sovelluksen kayttdonotto oli osa kohdeyrityksessé tapah-
tunutta toiminnanohjausjarjestelman vaihdosta ja tdméan rajauksen avulla tyélle saatiin

maaritettya tarkka aihe.



2 Yleista tietoa MRP:sta

Material Requirement Planning (MRP) tarkoittaa materiaalitarvehallinnan toimintata-
paa, jossa yksittaisten komponenttien hankinta saadaan suunniteltua ja aikataulutettua
tuoterakenteiden ja tuotantosuunnitelmien avulla. Prosessi voidaan toteuttaa milla ta-
hansa laskentametodilla, mutta nykyaikaisten tietokoneiden kehitys on mahdollistanut
suurienkin komponenttimassojen hallinnan vaivattomalla tavalla, ja MRP-jarjestelmét
ovatkin nykyisin lahes poikkeuksetta tietokoneohjelmina. MRP-termi on saanut alkupe-
raisen merkityksensa lisédksi myos muita merkityksid noin 60-vuotisen historiansa aika-
na. Termilla voidaan tarkoittaa joko alkuperdistda materiaalintarvelaskentaa (Material
Requirements Planning) tai sittemmin kaytt6éon tulleiden toimintojen takia tuotannon
resurssien laskentaa (Manufactoring Resource Planning). Nykyisin MRP on usein osa

suurempaa jarjestelmakokonaisuutta, ERP:t4. (Toomey 1996: 3)

Yrityksen kilpailukyvyn yllapitaminen vaatii jatkuvaa kehittamista. Tallaiselle kehitys-
prosessille ei voida maarittda tarkkaa loppumispaivad vaan kyseessa on yrityksen elin-
ikainen prosessi. Kehityksen pitda ylittad myos pelkdn osastokohtaisen ongelmanrat-
kaisun rajat ja pyrkia kehittdmaan yrityksen tuottavuutta ylemmalla tasolla. Yrityksen
tulee keskittyd oman liiketoimintansa avainkysymyksiin ja luoda toimintaa seuraavia
mittareita. Tallaisten haasteiden ratkaisussa erilaiset suunnittelua mahdollistavat jarjes-
telméat ovat todella toimivia tyOkaluja, MRP on yksi kaikkein tarkeimmista. (Toomey
1996: 2)

2.1 MRP:n historia

MRP:n kehityksen ensimmaiset vaiheet voidaan ajoittaa 1950-luvun lopulle. Materiaa-
lintarvelaskentaa harrastettiin jo tata ennen manuaalisilla ty6kaluilla, mutta vasta 1950-
luvulla alati kehittyvat tietokoneet mahdollistivat materiaalinhallinnan sahkoéisessa
muodossa. Ensimmaiset tietokonepohjaiset jarjestelmat olivat 1&hinna varastonhallin-
taan ja tuoterakenteisiin liittyvia sahkaoisia kirjastoja. Ymmarrys liikketoiminnan séhkais-
ten jarjestelmien luomista mahdollisuuksista ei levinnyt suurien massojen keskuuteen
vield 1950-luvulla ja alan asiantuntijat perustivatkin osaksi tasta syystéa tuottoa tavoitte-
lemattoman yhdistyksen APICS:in (American Production And Inventory Control So-

siety) tietojarjestelmien mahdollisuuksien tiedottajaksi. (Singleton 2013)



1960-luvulla alan uranuurtajat Joseph Orlicky ja Gene Thomas loivat ensimmaiset toi-
mivat Material Requirements Planning (MRP) -jarjestelmat. Jarjestelmien toiminta si-
salsi kaikki materiaalitarvelaskennan kannalta oleelliset ominaisuudet aina tuoteraken-
teista tuotantosuunnitelmiin. Vaikka jarjestelmien toimintamallit olisivat jo mahdollista-
neet yritysten materiaalitarvehallinnan lisaksi toiminnan kapasiteetinhallinnan, eivat
taman aikakauden tietokoneet olleet viela tarpeeksi kehittyneitd kasittelemaén tarvitta-

via tietomaaria tehokkaasti. (Singleton 2013)

Vasta 1970-luvulla MRP-jarjestelméat vakiinnuttivat paikkansa yritysten materiaalintar-
vehallinnassa. Osaksi APICS:in tiedottamiskamppanioiden ja osaksi jarjestelman toimi-
vuuteen liittyvien huhujen takia MRP-jarjestelmia otettiin kayttdon sadoissa yrityksissa.
Ensimmaiset kaytdssa olleet jarjestelmét olivat yrityksien omia tekeleitd tai raataloityja
jarjestelmia. Vasta vuonna 1978 IBM julkaisi ensimmaisen kaupallisen MRP-
jarjestelman, MAPICS:n. Jarjestelmien yleistyminen ja tietokoneiden jatkuva kehitys
mahdollistivat yhd useampien toimintojen lisdamisen MRP-jarjestelmien yhteyteen.
Ensin pelkkaan tarvelaskentaan liséttiin tuotannon kapasiteetin ja myynnin toimintoja
saaden nain aikaan ns. Closed-loop MRP. Taman kehityksen jatkuessa jarjestelméan
nimeksi muotoutui vahitellen Manufactoring Resource Planning (MRP 11). (Singleton
2013)

Seuraavien vuosikymmenten aikana kilpailu kaupallisten ohjelmien saralla koveni ja
jarjestelmien toiminta sai vuosi vuodelta uusia ominaisuuksia. Lopulta ensimmaisten
ERP-jarjestelmien ilmaantuminen markkinoille lopetti MRP-jarjestelmien erillisen myyn-
nin, silla suurin osa kaupallisista ERP-jarjestelmista sisélsi kattavan MRP-sovelluksen.
Nain ollen ensimmaisid MRP-jarjestelmia voidaankin pitaa nykyisten ERP-jarjestelmien
edeltgjind. (Zhang 2005)



2.2 MRP:n kehitysvaiheet

MRP (Material Requirements Planning) on jarjestelmd&, jossa tuotteiden rakenteiden,
varastojen saldojen ja tuotantoaikataulun perusteella voidaan laskea raaka-aineiden ja
komponenttien tarpeet. Se tekee my6s ostotilausehdotuksia néiden tarpeiden tayttami-
seksi ja valvoo avoimien ostotilauksien aikatauluja. MRP aloittaa toimintansa analysoi-
malla tuotantoaikataulusta (Master Production Schedule) valmistettavien tuotteiden
raaka-aineiden ja komponenttien maarat seké niiden tarveajankohdat. Taman jalkeen
MRP vertaa tuotannon tarpeita varastossa oleviin ja jo ostettuihin toimituksessa oleviin
raaka-aineisiin ja komponentteihin. Naiden tietojen perusteella MRP kykenee teke-
maan ostotilausehdotuksia materiaalitarpeiden tayttamiseksi. MRP:n perustoi-

minta on esitelty kuvassa 1. (Toomey 1996: 3)

Production Plan

Shop Scheduling

Kuva 1. MRP:n ensimmadinen kehitysvaihe, Material Requirements Planning. (Toomey 1996:
3).



Closed-loop MRP on alkuperaisen MRP:n ymparille rakentunut jarjestelma, jossa ote-
taan pelkkien materiaalitarpeiden lisaksi huomioon tuotannon suunnittelun, myynnin ja
kapasiteetin suunnittelun osa-alueita. Alkuperaisesta MRP:sta poiketen Closed-loop
MRP:hen sisaltyy monia tuotannon toimintaa mittaavia ominaisuuksia kuvassa 2. esi-
tellylla tavalla. Termi "closed-loop” viittaakin jarjestelmén kykyyn antaa palautetta jo-
kaisesta tehdysta paatoksesta ja nain pitda suunniteltu toiminta toteuttamiskelpoisena.
(Toomey 1996: 4)

Production Plan e E—

Master Schedule

il ————
Material Planning ————{

Capacity Planning

T

Kuva 2. MRP:n seuraava kehitysvaihe, Closed-Loop MRP. (Toomey 1996: 4).



MRP II (Manufacturing Resource Planning) on closed-loop MRP:sta kehittynyt tarve-
laskentajarjestelmd, jossa otetaan huomioon viela laajemmin yrityksen kaytossa olevia
resursseja. Mukana on tuotantoon, markkinointiin, suunnitteluun ja talouteen liittyvia
osa-alueita. Tuotantoon liittyen MRP Il voi ottaa tarvelaskennassaan huomioon muun
muassa tydvaiheissa kuluvia aikoja, tuotannon erilaisten linjojen ja koneiden kapasi-

teetteja seka erilaisia simulointimalleja kuvassa 3 esitellylla tavalla. (Wight 1982: 6)

Production
Plan

Resource
Planning

Adjust
Rough-cut aster Adjust
Capacity Production
Planning Schedule

Materials
Requirements
Plan (MRP)

Capacity
Requirements

Planning

Shop-floor
Systems

Vendor
Systems

Kuva 3. MRP:n viimeisin kehitysvaihe, Manufacturing Resource Planning. (Chen 2001).

Naiden kehitysvaiheiden kautta MRP-jarjestelmat ovat ottaneet haltuunsa yh& suurem-
pia ja suurempia liiketoiminnan kokonaisuuksia. MRP Il:ta voidaan pitdd MRP-
jarjestelmien viimeisena kehitysvaiheena, silla mikali jarjestelmaa laajennetaan lisda-
malla siihen muiden liiketoiminnan alueiden toimintoja, tulisi koottua jarjestelmaan kut-

sua toiminnanohjausjarjestelméksi, ERP:ksi.



2.3 MRP:n hyddyt ja haitat

MRP-jarjestelman kayttoonotolla on monia positiivisia vaikutuksia yrityksen toiminnalle.
Tarkein jarjestelméan kayttoonotosta seuraava hyoty on kasvanut kyky vastata asiak-
kaiden tarpeisiin ja tastd mahdollisesti seuraava myynnin kasvaminen. Tama parantu-
nut palvelutaso on seurausta jarjestelmén mahdollistamista lyhyemmista toimitusajoista
seka paremmasta toimitusvarmuudesta. Nain ollen yritys kykenee tekemaan parempaa
tulosta ja yrityksen omistajat saavat paremmin vastinetta yritykseen sijoitetuille varoil-
leen. (Toomey 1996: 10)

Jarjestelmén mahdollistama tuotannon ja hankinnan tarkka suunnittelu nostaa miltei
poikkeuksetta yrityksen toiminnan tuottavuutta pitkalla aikavalilla ja nain ollen seka
yrityksen tuotteiden valmistuksen kulut laskevat. Taman avulla saastetty varallisuus
voidaan investoida muihin tuottaviin kohteisiin: toiminnan prosessien kehittamiseen,
markkinointiin, tuotekehitykseen tai vaikkapa henkiléston koulutukseen. Nain jarjestel-
man kayttdonotosta seuraa yrityksen toiminnan yleinen tehostuminen. Suurin pitkan
aikavalin hyoty jarjestelman kayttoonotossa on kuitenkin yrityksen eri liilketoiminnan
osa-alueiden yhdistyminen ja kaytdssd olevien prosessien yhtendistyminen. Taman
seurauksena yrityksen organisaatio kykenee toimimaan yhtendiselld tavalla ja saavut-
tamaan parempia tuloksia ryhména. Jarjestelma luo myds paljon paremman pohjan
yrityksen tuotannossa tapahtuvalle paatoksenteolle antamalla totuudenmukaisia tietoja
ja mittaustyokaluja yrityksen paivittaisesta toiminnasta. Naitd mittareita voidaan kayttaa

paatoksenteon ohella myds laadunvalvonnassa. (Toomey 1996: 10)

MRP-jarjestelmén kayttéonottoon liittyy myds riskeja. Usein muutos on vanhaan toimin-
taan verrattuna suuri, ja henkildston koulutus sek& uusien toimintamallien suunnittelu
saattaa olla haasteellista. Mikali ostettavan nimikkeiston tarpeita ei ole ennen jarjestel-
man kayttdonottoa seurattu, seuraa muutoksesta lahes vaistamétta hetkellinen varas-
totasojen ja varastoon sijoitetun vaihtuvan omaisuuden arvon kasvaminen. Naiden
haasteiden huomioonotto on ensisijaisen tarkeda jarjestelman onnistuneen kayttéon-

oton varmistamisessa.



2.4 Tuoterakenteet

Tuoterakenne on hierarkkinen lista osista joita kaytettaan kyseessa olevan tuotteen
kokoamiseksi. Tuoterakennetta kaytetaan niin yritysten tuotannossa, logistiikassa kuin
myynnissakin. Mitdan varsinaista standardia tuoterakenteiden kokoamiseen ei ole ole-
massa, ja toimivaksi todettuja toimintamalleja 10ytyykin useita erilaisia. Tuoterakenteen
tasot on usein maaritetty joko kokoonpanoiksi tai komponenteiksi, mutta tuoteraken-
teelle voidaan luoda myds tyOvaiheita. Kuvassa 4. esitelladn esimerkki perinteisesta

tuoterakenteesta. (Roberts 2011)

End
em A
|
1 ]
Subassembly Purchased

B Part E
|

I I

Machined Purchased
Component C Part F
Casting
D

Kuva 4. Esimerkki tuoterakenteesta. (Toomey 1996: 17).

Tuoterakenne on yrityksen toiminnan kannalta varsin tarkea asia ja tuoterakennetta
voidaan hyddyntad monissa yrityksen toiminnoissa. Yrityksen tuotannossa tuoteraken-
netta voidaan kayttdda muun muassa tyovaiheiden suunnittelussa, tarvittavien osien
tunnistamisessa seka laadunvalvonnassa. Myynti voi kayttda tuoterakennetta asiakkai-
den tarpeiden siirtdmiseen tuotannolle. Jalkimarkkinointi voi kayttaa tuoterakenteita
huolto- ja varasosadokumentoinnissa. Talousosasto voi kayttdd tuoterakennetta tuot-
teiden tehdashintojen maarittdmiseen. Ja lopulta tuoterakennetta voidaan kayttdd myos
logistiikan, hankinnan ja tuotannonsuunnittelun apuvalineend, usein yhdessd MRP-

sovelluksen kanssa. (Garwood 2004)
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2.5 Muita materiaalihallinnan toimintamalleja

Yritykset ovat kayttdneet varastonhallinnassa myds monia muita toimintamalleja
MRP:n liséksi. Téallaisia toimintamalleja ovat esimerkiksi tilauspiste, kaksilaatikko ja

Just-In-time.

Varastonhallinnan tilauspistetoimintamallissa komponentille tai raaka-aineelle maaritel-
la&n tarkka varastosaldo, jonka alittuessa kyseessé olevalle osalla tehdaan taydentava
ostotilaus. Taman varastosaldon pisteen oikeaoppisessa maarittamiseen kaytetdan
osan oletettua menekkia, tadydennyksen toimitusaikaa seké erikseen maéaariteltya var-
muusvarastotasoa. Jarjestelma on varsin toimiva osille, joiden kysynta on tasaista ja
toimitusajat selkeitd. Mikali kysynta kuitenkin heittelee rajusti, ei tilauspisteen kayttami-
nen ole perusteltua. Kaksilaatikko-toimintamallin ajatus on varsin yksinkertainen ja seu-
raa tilauspisteen kanssa samaa logiikkaa. Ajatuksena on luoda varastoon kaksi yhta
suurella osamaaralla taytettya varastopaikkaa. Kun toinen naisté varasto paikoista tyh-
jenee, otetaan jaljelle jadnyt varastopaikka kayttéon ja tilataan tyhjentyneelle paikalle

taydennysta. (Toomey 1996: 18)

Just-In-Time-toimintamalli on japanilaista alkuperad, ja se on kehittynyt osana maail-
mankuulua materiaalinhallintaperiaatetta Toyota Production Systemid. Toimintamallin
ajatuksena on toimittaa tarvittavat osat tuotantoon tai vastaavasti tuotteet asiakkaalle
juuri oikealla hetkelld. Nain ollen ideaalitilanteessa varastoja ei tarvita ollenkaan. Tal-
lainen tilanne toteutuu kuitenkin vain harvoin k&ytanndssa, mutta toimintamallin periaa-
te on kuitenkin kaytdssa useissa yrityksissd. Tama periaate voidaan myo6s yhdistda

muihin varastonhallinnan toimintatapoihin toiminnan tehostamiseksi. (Just-In-Time)

Naihin muihin varastonhallinnan toimintatapoihin verrattuna MRP-jarjestelmén etulyon-
tiasema perustuu ennustepohjaiseen toimintaan. Kiinteisiin tilauspisteisiin luottavissa
varastoissa kysynnan vaihtelut ja tuotannon uudenlaiset suunnitelmat aiheuttavat sel-
vasti suurempia ongelmia kuin MRP -jarjestelm&a kayttavissa. Mikdan ei toki esta yri-
tysta kayttdmasta useampia toimintamalleja samanaikaisesti, ja usein tallainen toiminta

saattaakin olla kustannustehokkain vaihtoehto.
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3 Projektin alkutilanne

3.1 Kaytdssa olevat jarjestelmat

Rocla Oy on kayttanyt toiminnanohjausjarjestelméan&én Logica Oy:n kehittdm&a Tyoka-
lupakki-sovellusta vuodesta 1993 lahtien. Tama suomalaista alkuperaa oleva ohjelma
sisaltdd monia tuotannon, logistiikan ja nimikehallinnan perustoimintoja. Jarjestelma on
tekstipohjainen eikd tue nykyaikaisten jarjestelmatytkalujen kaytt6a. Mikali kayttaja
haluaa tehd& yksittaisi&d muutoksia suurempaa tiedonhallintaa, tarvitaan taman mahdol-
listamiseksi SQL-tyOkalu. Helppokayttdisyytensd ja nopean toimintansa avulla Tydka-
lupakki kuitenkin vakiinnutti paikkansa Rocla Oy:n tuotannonohjauksen péaéaasiallisena
tyokaluna. Nain ollen kaikki Rocla Oy:n tuotannon ja logistiikan kannalta oleellinen data
on siséllytettyna jarjestelmén paakirjastoon. TA&ma data tulisi siis kyetd siitdmaén seu-

raavaan kayttoonotettavaan jarjestelmaan.

Muilla liiketoiminnan osa-alueilla Rocla kayttaa eri valmistajien kehittdmid ohjelmistoja,
mutta uuden MRP:n kayttéénoton kannalta oleellinen sovellus on tuotekehityksen ja
suunnittelun kayttdma Modultek Oy:n valmistama ATON. Tama tuotteiden nimike- ja
rakennehallintaan erikoistunut sovellus sisaltdd kaiken Rocla Oy:n tuotannon tarvitse-
man nimike- ja tuoterakennedatan. Tyokalupakin ollessa kayttssd naiden kahden jar-
jestelman valilla on suora synkronointiyhteys, ja nain ollen uusin mahdollinen nimike- ja
tuoterakennedata loytyy myds TyoGkalupakin paakirjastosta. Uuden jarjestelman kayt-
téonotossa on kuitenkin huomioitava muutoksenhallinnan jatkuvat tarpeet, ja nain ollen

my6s uuden jarjestelman ja ATON:in valille on luotava vastaava linkki.

Toinen MRP-sovelluksen kannalta oleellinen Roclalla kdytdssd oleva jarjestelma on
tyonseurantaan kehitetty Jotbar. Jarjestelma hoitaa tyontekijdiden tydajan ja tyotehta-
vien valvonnan lisaksi myds tuotannon tydvaiheiden valvonnan. Tieto ty6vaiheiden
valmistumisesta on MRP:n toiminnan kannalta tarke&a, joten Jotbarin ja uuden jarjes-

telman valille tulisi rakentaa toimiva linkki.
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3.2 Materiaalinhallinta

Materiaalinhallinnassa Rocla Oy on aiemmin kayttanyt padasiassa seuraavaa periaa-
tetta: halpojen komponenttien tilaukset tulevat suoraan kaksilaatikko-systeemista, ar-
vokkaat osat tilataan varaston tilauspisteen mukaan ja tuotantotilauksen mukaan varioi-
tuville osille kaytetadn Just-In-Time-periaatetta. Impulssi kaksilaatikkotilauksiin saatiin
aikaan lukemalla linjalla tyhjentyneen laatikon tai lavan kyljesséa ollut viivakoodi kam-
mentietokoneella. Tieto lukutapahtumasta sai jarjestelman tekemaan automaattisesti
joko tilauksen tai ostoehdotuksen uudelle laatikolliselle kyseessa ollutta nimiketta. Paa-
varastossa olleet kallimmat osat keréiltiin tarpeen mukaan linjalle ja ndma kerailyta-
pahtumat kirjattiin varasto-otoiksi. Nain p&avaraston saldo saatiin pidettyd kohdallaan
ja tilauspisteen alittuessa jarjestelma loi ostoehdotuksen kyseessa olleelle nimikkeelle
hankintaeraksi maaritellylle maaralle. Osille, joiden varastointi ei kannattanut, kaytettiin
JIT-periaatetta; tuotantotilauksen kuormittaminen sai jarjestelméan luomaan ostoehdo-
tuksen kyseiselle nimikkeelle. Tall&a materiaalinhallinnan toimintamallilla Rocla Oy:n
tuotantoa yllapidettiin lahes kaksikymmenté vuotta. Vaikka toimintaa kyettiin yllapita-
maan, oli prosessissa my6s epdkohtia: kysynndn vaihtelusta johtuneet osapuutteet
olivat paivittaisia eik& kaikkien varastopaikkojen saldoja kyetty seuraamaan jarjestel-

man ja prosessin puutteiden takia.

Rocla Oy:n tehtaan sisétilat olivat ennen projektin aloitusta jaoteltuna kahteen paaasi-
alliseen varastoon ja useisiin pienempiin linjavarastoihin. Erilaisille varastopaikoille ei
vanhassa jarjestelmassa kyetty maarittdmaén erilaisia varastopaikkatietoja, vaan kaikki
varastopaikat olivat jarjestelmdn nakokulmasta samanlaisia. Varastopaikat sijaitsivat
myos tehtaan sisalld, tuotantolinjojen valittomassa laheisyydessa. Taméa aiheutti usein
sekaannuksia nimikkeiden kerailyprosessissa, ja varastopaikkojen saldojen tarkkuus
kérsi. Tilanteen helpottamiseksi Rocla Oy jarjesti varastoinventaarion nelja kertaa vuo-

dessa varastojen todellisen tilanteen ja arvon selvittdmiseksi.

Muutoksenhallinnan prosessit eivat olleet ennen projektin alkua liitoksissa varaston
toimintaan ja kaytdsta poistuneiden komponenttien loppuun kulutukselle tai romuttami-
selle ei ollut omaa prosessia. Nain varastopaikkojen ylahyllyille jai helposti kaytosta
poistunutta tavaraa, eika ndiden varaston laskennallista arvoa nostavien komponent-

tien todellista tarpeettomuutta huomattu usein kuukausiin tai jopa vuosiin.
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4 Kayttoonotettava jarjestelma

Tarkein syy uuden toiminnanohjausjarjestelman kayttoonottoon Rocla Oy:ssa oli selke-
asti vanhentunut edellinen jarjestelma. Kuvassa 5 esiteltdvéan vanhan jarjestelméan toi-
minnassa oli monia epékohtia, ja modernin toiminnanohjausjarjestelman kayttoonoton
katsottiinkin tuovan uusia kehittdmismahdollisuuksia ja kasvuvaraa Rocla Oy:n toimin-
taan. Toiminnanohjausjarjestelmén paivitys oli Rocla Oy:ssa vaistamatta edessa ja

vuoden 2011 kevaalla aloitettiin uuden jarjestelman kayttoonoton suunnittelu.
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Kuva 5. Rocla Oy:n edellisen toiminnanohjausjarjestelman perusnakyma.

Rocla Oy:n tytaryhti6lla Mitsubishi Caterpillar Forklift Europella oli uuden jarjestelman
kayttéonoton suunnittelun aikana kaytéssaan Infor XA -toiminnanohjausjarjestelma.
Tama IBM:n kehittdm&dn MAPICS-toiminnanohjausjarjestelmaan perustuva moderni
jarjestelma taytti lahes kaikki Rocla Oy:n asettamat toiminnalliset vaatimukset. Taman
lisdksi Mitsubishi Caterpillar Forklift Europelta saatavissa oleva kayttokokemuksen
tuoma konsultointi helpottaisi vastaavan jarjestelméan kayttdonottoa. N&in Rocla Oy:n

uudeksi toiminnanohjausjarjestelmaksi valittiinkin juuri Infor XA.
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Infor XA

Infor XA on Infor Global Solutionsin markkinoima toiminnanohjausjarjestelma. Infor
Global Solutions osti 2000-luvun alussa useita liiketoimintajarjestelmien oikeuksia ja
kokosi naiden tuotteiden pohjalta oman toiminnanohjausjarjestelménsa Infor XA:n. YKsi
Infor Global Solutionsin ostamista tuotteista oli perin IBM:n vuonna 1977 kehittdma
MAPICS (Manufacturing, Accounting and Production Information Control System). Ta-
man historiallisesti merkittavan toiminnanohjausjarjestelman perintd nakyy selvasti In-
for XA:n toiminnoissa. Monet eri alojen suuret kansanvéliset yritykset kayttavat Infor
XA:ta paaasiallisena toiminnanohjausjarjestelméanaan, tallaisiin yrityksiin lukeutuvat

esimerkiksi Mitshubishi, Heineken, Tommi Hilfiger ja Boeing. (About Infor 2013)

Infor XA ERP koostuu monista eri liketoiminnan aloille kehitetyistd moduuleista. Nai-
den valmiiden ominaisuuksien liséksi jarjestelméé voidaan laajentaa asiakkaan tilaamil-
la raataloidyilla ominaisuuksilla. Jarjestelmé sisaltaa muiden moduuliensa lisaksi myo6s
varsin kattavan MRP-sovelluksen. Kuvassa 6 esitelladn kuvakaappauksen avulla jar-

jestelmén graafisen kayttoliittyméan ulkoasua.
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Kuva 6. Infor XA:n perusnédkyma.
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Infor XA MRP

Infor XA MRP on perustoiminnaltaan varsin tavanomainen materiaalintarvelaskentajar-
jestelméd. Materiaalintarvelaskentaa varten tehdéaén ensin tuotantosuunnitelma vas-
taanotettujen tilausten ja tehtyjen ennusteiden pohjalta. Tasta tuotantosuunnitelmasta
saatua tietoa valmistettavien tuotteiden maarasta verrataan kyseessé olevien tuottei-
den nimikerakenteeseen, ndin saadaan selville tarvittavien komponenttien maarat. Lo-
pulta naitd tarpeita verrataan varastosaldoihin ja nain MRP kykenee automaattisten
tarveajojen perusteella tekemé&én ostotilausehdotuksia oikeille nimikkeille, méaérille se-
k& tarveajankohdille. Naiden perustoimintojen liséksi Infor XA MRP sisaltaa myés mo-
nia MRP Il:ksi luokiteltavia ominaisuuksia, kuten tuotannon eri ty6linjojen kapasiteetin
ja tyovaiheiden keston laskennan seké linjapaikkojen saldonhallinnan. Kuvassa 7 esi-

tellaan Infor XA:n MRP-sovelluksen toimintaperiaatetta.

Tuotantosuunnitelma
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Kuva 7. Infor XA MRP:n perustoiminta (Bearing Point 2010).
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XA:n tuoterakenne

Infor XA tarjoaa monia vaihtoehtoja tuoterakenteiden luomiseen. Jos yrityksen valmis-
tamat tuotteet ovat yksinkertaisia ja tuoteperheen jokaisella mallilla on selked kompo-
nenttirakenne, voidaan jarjestelmén tuoterakenteet koota kaytetyistd komponenteista
mallikohtaisesti. Mikali yrityksen tuotteet ovat kuitenkin monimutkaisia ja asiakkaalla on
mahdollisuus valita optioita, on mallikohtaiset rakenteet koottava tuoteperherakentei-
den alle niin sanottuina myyntiominaisuuksina, joita yhdistelemélla saada koottua yri-
tyksen tarjoamat erilaiset tuotemallit. Tallaisessa tilanteessa yrityksen myynti- ja suun-
nitteluorganisaatioiden on koottava jonkinlainen CRM-konfiguraattori, jotta tuotteiden
asiakkaalle nakyvia myyntiominaisuuksia saadaan rajattua asianmukaisesti. Jarjestel-
ma ei rajoita tuoterakenteissa kaytettyjen tasojen maarada, mutta MRP:n laskennan
parametrien maarittdminen rajoittuu myyntiominaisuudeksi maariteltyyn tasoon, eika
sen alla oleville komponenteille voi asettaa erilaisia tarvelaskennassa kaytettyja paino-
arvoja. Esimerkki tuoterakenteesta esitetddn kuvassa 8.
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Kuva 8.

Infor XA, esimerkki tuoterakenteesta.
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Nimikehallinta Infor XA:ssa on varsin joustavaa ja nimikkeille on mahdollista maarittaa
runsaasti erilaisia parametreja. Parametreja voidaan raataloida helposti yrityksen tar-
peiden ja toiminnan mukaan. Jarjestelman graafinen kayttdjarjestelma mahdollistaa
helppokayttdisten rajausten ja massapaivitysten tekemisen niin paivittaisessa kuin pro-
jektiluontoisessakin nimikehallinnassa. Mikéli jarjestelman normaalin kayttoliittyman
tiedonhallintamahdollisuudet osoittautuvat liian rajallisiksi, voidaan jarjestelmén relaa-
tiotietokantoja hallita myds perinteisilla SQL-tiedonhallintatydkaluilla. Infor XA:n tapa-
uksessa IBM Data Transfer System i soveltuu tallaiseksi tyokaluksi erinomaisesti. Ta-
man perinteisen ominaisuuden ansiosta Infor XA voidaan synkronoida my6s muiden

jarjestelmien kanssa.

XA:n tuotantosuunnitelma

Tuotantosuunnitelma (MPS) voidaan luoda tuoteperhetasolle. Nain erilaisten tuoteper-
heen alla olevien mallien menekkia ei tarvitse ennustaa erikseen vaan tuoteperheiden
alla oleville myyntiominaisuuksille luodaan omat painoarvot tuoteperheen kokonaisen-
nusteesta. Esimerkiksi trukkiperheelle A ennustetaan puolen vuoden valmistusméaarak-
si 1000 kpl. Taméan tuoteperheen rakenteella on myyntiominaisuus jota kaytetaan %
trukkiperhe A:n trukkimalleista. Myyntiominaisuuden painoarvoksi maaritetddn siis
0,25. Myyntiominaisuudelle on méaaritelty selked rakenne josta voidaan maaritelld yh-
teen myyntiominaisuuteen kaytettavien komponenttien maéarat. Nama maarat kerrotaan
ennusteella (tdssd tapauksessa 1000*0,25 = 250) ja nain kyseisen myyntiominaisuu-

den rakenteella oleville komponenteille saadaan maaritettya tarve-ennuste.

Samat komponentit voivat kuitenkin olla useamman myyntiominaisuuden rakenteella,
joten komponenttikohtainen ennuste saadaan vasta kaikkien myyntiominaisuuksien
kautta tulevien tarpeiden yhteenlaskuna. Pelkkien tarvemaarien liséksi MRP-sovellus
laskee komponenteille my6s tarveajankohdat tuotantosuunnitelman ja toteutuneiden
asiakastilausten perusteella. Naista tarpeista muodostuu ostoehdotuksia joiden tarkis-

taminen ja hyvaksyminen jaavét vastuussa olevan ostajan tyoksi.
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5 Sovelluksen kayttéonotto

Rocla Oy:n uuden toiminnanohjausjarjestelman kayttéonottoon liittyneet tydvaiheet
aloitettiin ensimmaisen kerran jo vuoden 2011 syksylla. Tallin suurin osa vanhassa
jarjestelmassa olleesta datasta siirrettiin uuden jarjestelmén ymparistéon. Data sisalsi
esimerkiksi nimikkeiston, toimittajatiedot, ostajatiedot seka tuoterakenteet. Naiden siir-
rettyjen tietojen kayttoonotto uudessa jarjestelmdssa ei odotusten mukaisesti kuiten-

kaan onnistunut ilman muutamia tassa ty6ssa kuvattuja ty6vaiheita.

Vuoden 2012 aikana erilaiset yrityksen sisdiset asiat kuitenkin lykkasivat jarjestelméan
varsinaista kayttoonottoa, mutta lopulta alkuvuodesta 2013 jarjestelma otettiin kuin
otettiinkin kayttdon Rocla Oy:n tuotannossa. Vaikka uuden toiminnanohjausjarjestel-
man kayttéonotto liittyy kaytannossa kaikkiin yrityksen liiketoiminnan alueisiin, keskity-

tédan tassa tydssa vain MRP-sovelluksen kayttdonoton kannalta oleellisiin asioihin.

5.1 Nimikehallinta

Rocla Oy:n tietokanta sisaltdd taman tyon kirjoitushetkellda 43 402 nimiketta. Tallaisen
nimikem&aran parametrien ja tunnistetietojen oikeanlainen maarittAminen on tuotannon
toimivuuden kannalta ensisijaisen tarkedd. Rocla Oy:n nimikkeistd siséltaa siis kaikki
tuotannossa kaytettavat tunnistetiedolliset kokonaisuudet ja komponentit. Tallaisia ovat
esimerkiksi ostettavat komponentit, tuotannon valikokoonpanot, alihankittavat valiko-
koonpanot, myyntiominaisuudet, myyntiominaisuuskategoriat, valmiit tuotteet ja tuote-
perheet. Nimikkeen ei siis tarvitse olla fyysinen osa, vaan se voi yhtd hyvin olla tuotan-
non konekortille tulostuva informatiivinen myyntiominaisuus, esimerkiksi trukin vérivaih-

toehto.

Ennen uuden toiminnanohjausjarjestelman kayttddénottoa myés Rocla Oy:n jalkimarkki-
nointi ja varaosatoiminta toimivat samassa ymparistdssa yrityksen varsinaisen tuotan-
non kanssa. Tasta johtuen edellisen jarjestelmén nimikkeistéssa on hyvin paljon nykyi-
sesté tuotannosta poistuneita varaosanimikkeita. Nailla nimikkeilla ei ole kaytt6ad uuden
jarjestelman tuotantoymparistdéssd, mutta niiden suodattaminen vanhan jarjestelman

tietokannasta osoittautui merkitsevien parametrien puutteen takia vaikeaksi tehtavaksi.
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Alkuperaisen suunnitelman mukaan suurin osa nimikkeiden tarkeimmista parametreista
pystyttaisiin kopioimaan suoraan vanhemman jarjestelman tietokannasta. Vanhan ja
uuden jarjestelman valilla ei ole suoraa parametrien yhteensopivuutta, mutta tallainen
siirto olisi silti mahdollinen raataloidyn jarjestelmatydkalun avulla. Kun nimikkeistd on
siirretty, tulisi asiaankuuluvien tarkastusten jalkeen nimikkeille maarittad sellaiset pa-
rametrit, joita aiemassa jarjestelmassa ei kaytetty. Nimikkeistdon olemassaolo on edelly-
tys kaikille jarjestelman tuotantoon liittyville muille toiminnoille, joten nimikkeiden siirto
uuteen jarjestelmdan oli kayttéonoton ensimmainen varsinainen tydvaihe, heti asen-

nusten ja jarjestelmakansioiden luomisen jalkeen.

5.2 Nimikkeiden parametrit

Nimikkeiston siirron jalkeen seuraava tarkea tydvaihe oli nimikkeiden parametrien tar-
kastus ja paivitys uuden jarjestelman tarpeita vastaaviksi. Aluksi oli maariteltdva Rocla
Oy:n kayttamat nimiketyypit seka niiden kayttokohteet jarjestelméssa. Tama valttdma-
ton parametri pitdd informatiivisen arvonsa liséksi sisalladn myds toiminnallisia ominai-
suuksia. Esimerkiksi ostettavaksi maaritellylle nimikkeelle ei voi jarjestelmdssa luoda
rakennetta. Tarkein paamaard nimiketyypin maarittdmiselld oli tuotannossa kaytdssa
olleiden rakenteiden ostettavan tason loytdminen ja maarittdminen. N&in suurin osa
tuotannolle hyddyttémistd, esimerkiksi varaosadokumentaation takia luoduista, alira-
kenteista ja nimikkeista saataisiin suodatettua pois. Rakenteen ostettavan tason méaari-
tyksen avulla my6s MRP-sovellus osaa antaa ostoehdotuksensa oikealla tasolle. Rocla

Oy:n kayttamat nimiketyypit esitellaan taulukossa 1.

Taulukko 1.  Rocla Oy:n kayttamat nimiketyypit ja niiden kayttokohteet.

Nimiketyyppi Kayttokohteet

1 = Assembly Tuoteperheet ja mallit

F = Feature Myyntiominaisuuksien kategoriat

0 = Phantom Myyntiominaisuudet ja véalikokoonpanot
4 = Purchased Ostokomponentit ja raaka-aineet
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Tama nimiketyyppijaottelu jakoi nimikekannan jo selvasti helpommin tulkittavaan muo-
toon, mutta tdman lisdksi kayttdon otettin myds nimikeluokka. Taméa parametri rajaa
nimikkeen luonnetta ja toimintaa viela tarkemmin kuin nimiketyyppi. Esimerkiksi pelkas-
tdan nimiketyypilla Phantom merkittyja nimikkeita oli nimikekannassa noin 22 000 kap-
paletta, joista osa oli myyntiominaisuuksia ja osa valikokoonpanoja. Kummallekin vaih-
toehdolle luotiin oma nimikeluokkansa. MRP:n ennusteen toimintahan perustuu myyn-
tiominaisuuksien painoarvoille eikd nimiketyyppi itsessaan tehnyt jakoa myyntiominai-
suuksien ja valikokoonpanojen vélille. Nain ollen nimikeluokan kayttdonotto oli valtta-
matonta toiminnan sujuvuuden varmistamiseksi. Lista tarkeimmistd kaytdossa olevista

nimikeluokista on taulukossa 2.

Taulukko 2.  Rocla Oy:n kayttamat tarkeimmat nimikeluokat.

Nimikeluokka / Item type

Kayttokohteet

70 = Chassis

Tuoteperheen tai mallin runko

80 = Mast

Tuoteperheen tai mallin masto

91 = Feature option

Myyntiominaisuus

95 = Phantom - Parent or SOP Geneerinen valikokoonpano tai tydvaihe

36 = Mast subassembly Mastoon liittyva valikokoonpano

31 = Truck subassembly Runkoon liittyva valikokoonpano

21 = Component Ostettava komponentti

45 = CSM part Asiakkaalle raataloidyn tuotteen osa

Kun nimikekanta oli saatu jaettua naiden kahden parametrin perusteella, luotiin jokai-
selle omanlaiselleen nimikkeelle lista valttAméattomista parametreista. Ostettaville kom-
ponenteille ja raaka-aineille tarvittiin tiedot toimittajasta, hinnasta, ostojen suunnittelus-
ta, ostajasta, toimituksesta seka varastoinnista. Myyntiominaisuuksille tarvittiin lasken-
nallinen painoarvo ennusteita varten. Tuoteperheille tuli maarittdd sekd ennusteet etta
yhteydet tehtaan tuotantolinjoihin ja paikkoihin. Namé& valttamattomat parametrit eivat
ole muuttumattomia ja niiden paikkansa pitdvyys vaatii jatkuvaa kunnossapitoa. Nain

ollen parametrien paivityksille maaritettin vastuuhenkilot yrityksen organisaation eri
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alueilta. Valttamattomien parametrien liséksi nimikkeille lisattiin tunnistetietoja ja yli-

maaraisia ominaisuuksia tarpeiden mukaan.

5.3 Tuoterakenne

Rocla Oy:n tuotannon kayttdmat tuoterakenteet on jaoteltu tuoteperheisiin, myyntiomi-
naisuuskategorioihin, myyntiominaisuuksiin, moduuleihin sek& ostokomponentteihin.
Tuoterakenteiden ylin taso tuoteperhe koostuu myyntiominaisuuskategorioista. Yhdella
tuoteperheella on noin 10—-20 myyntiominaisuuskategoriaa. Naiden myyntiominaisuus-
kategorioiden alapuolella ovat varsinaiset myyntiominaisuudet, joita on kategoriasta
riippuen noin 20-100 kpl. Muutamaa poikkeusta lukuun ottamatta myyntiominaisuudet
koostuvat sekd moduuleista ettd ostokomponenteista. Moduulit taas koostuvat joko
toisista moduuleista tai ostokomponenteista. Ostokomponentit ovat tuoterakenteen alin
taso, eivatkd ne voi omata maaritettya rakennetta jarjestelméassa. Tuoterakenteen tasot
ja niiden nimikkeiden parametrit riippuvat pitkélti toisistaan. Mikali tuoterakenteisiin teh-

daan muutoksia, on nimikkeiden parametrien muuttaminen miltei valttAmatonta.

Suurimmat muutokset vanhaan jarjestelmaan verrattuna tulivat tuoterakenteen ylimmil-
le tasoille. Vanhassakin jarjestelméassé oli kytdsséd samankaltaisia myyntiominaisuuk-
sia ja varioituvia nimikkeitd, mutta saumattoman toiminnan takaamiseksi naistd van-
hoista tuoterakenteen tasoista pééatettiin luopua. Tuoteperheet, myyntiominaisuuskate-
goriat ja myyntiominaisuudet luotiin uuteen jarjestelm&an siis paaosin manuaalisesti.
Tama paatdés muutti myds myynnin toimintaa silla asiakastilausten syéttaminen vaati
uuden myyntitilauskonfiguraattorin kayttdonoton Rocla Oy:n kayttamassa CRM-

ohjelmassa.

Suurin haaste tuoterakenteiden luomisessa oli Infor XA:n ja ATONin yhteensopivuuden
takaaminen ja tietokantojen synkronointi. TAma tyGvaihe toteutettiin useaan kertaan
paaosin projektin venyneen aikataulun takia. Kun tietokannat saatiin lopulta synkronoi-
tua, rakennettiin jarjestelmien vdlille linkki, jonka avulla ATONissa tehdyt nimike- ja
tuoterakennemuutokset synkronoituvat automaattisesti Infor XA:n R&D-ymparistton.
Nain ollen nimikkeiden ja rakenteiden paivitykset tehddan jatkossa ensin ATON-
ohjelmassa, josta tieto saapuu automaattisesti Infor XA:han odottamaan hyvaksyntaa

tuotantoymparistoon.
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5.4 Tuotantosuunnitelma ja myyntiominaisuuksien painoarvot

Tuotantosuunnitelma tehdaan tuoteperhetasolle viikon tarkkuudella. Tamén suunnitel-
man perusteella MRP-sovellus laskee kyseessa olevan tuoteperheen komponenteille
tarve-ennusteet. Rocla Oy on jo pitkaan kayttanyt vastaavia taulukoita tuotannon suun-

nittelussa, ja nyt ainoaksi tydvaiheeksi jai timan tiedon lisddminen jarjestelmaan.

Toinen tuotantosuunnitelmaan ja osatarpeiden ennustamiseen olennaisesti liittyva tyo-
vaihe oli myyntiominaisuuksien painoarvojen maarittdminen. TAméa painoarvo on siis
nimiketyypiltéédn phantomiksi ja nimikeluokaltaan Feature optioniksi mé&éaritetyn nimik-
keen parametri. Painoarvo annetaan yhden ja nollan valilla olevana desimaalilukuna ja
se kuvaa kyseisen myyntiominaisuuden prosentuaalista osuutta tuotantosuunnitelmas-
sa maaritellysta tuoteperhe-ennusteesta. Suurin osa saman kategorian myyntiominai-
suuksista sisélsi myts samoja komponentteja, joten ndiden kategorian alla olevien sa-
mankaltaisten myyntiominaisuuksien painoarvojen yhteenlasketuksi méaaraksi luokitel-
tiin 100 %. Tama nyrkkisdantd ei kuitenkaan patenyt kaikissa tapauksissa, silla osa
myyntiominaisuuksista oli lis&varusteita eik& niiden yhteenlasketuksi arvoksi voitu néin

olettaa 100 %. Kuvassa 9 esitellddn myyntiominaisuuksien painoarvoja.

ng' Product Structure Details

Parent item number /£, | Component item number Quantity per unit| Feature/options planning factor
FHT-HOO-14254 DCOSEW  25AHE 1,000 0.0458| .
FH1-HO0-1425-A DEF ARMRST25AHB 1,000 10,9931
FH1-HO0-1425-A F/CAM/LCD 25AHB 1.000 0.1694
FH1-HO0-1425-A HG/FAN (06AMB 1,000 0.0000
FH1-HO0-1425-A HG/FAN 25408 1.000 0.0014
FH1-HO0-1425-A HYD ATT 14AIA 1,000 0.0010
FH1-HO0-1425-A HYD ATT 14AIB 1,000 0.0014
FH1-HO0-1425-A HYD ATT 14AJA 1,000 0.0010
FH1-HO0-1425-A HYD ATT 14AJB 1,000 0.0014
FH1-HO0-1425-A HYD ATT 19ADA 1,000 10,0010
FH1-HO0-1425-A HYD ATT 13ADB 1.000 0.0028
FH1-HO0-1425-A KEY SWITCH25AHB 1,000 0.0458
FH1-HO0-1425-A LB/BAR 25AHB 1.000 0.0764
FH1-HO0-1425-A LHP  25AHB 1,000 0.4042
FH1-HO0-1425-A LHPAX  25AHC 1,000 0.5958
FH1-HO0-1425-A LOW/STOP 25AHB 1,000 0.0010
FH1-HO0-1425-A LWl 14AHB 1,000 0.0375
FH1-HO0-1425-A MITSUBISH 25AHM 1,000 10,3934
FH1-HO0-1425-A P/EXT 25AHB 1.000 0.0069
FH1-HO0-1425-A PCS/BAR 25AHB 1,000 0.0236| |-
FH1-HO0-1425-A PREHEATER 25A0B 1.000 0,0000 ||~
FH1-HO0-1425-A PUMP  14AIB 1,000 0.4257
FH1-HO0-1425-A PUMP  14AJB 1,000 0.3234
FH1-HO0-1425-A PUMP  13AQB 1,000 0.0010
FH1-HO0-1425-A PWR/PCK 14AIB 1,000 0.0278
FH1-HO0-1425-A QBLRH 25R0B 1,000 10,0986
FH1-HO0-1425-A R/L  06AMB 1.000 0.0000
FH1-HO0-1425-A R/L  25A0B 1,000 0.0431
FH1-HO0-1425-A RADIO  D6AMB 1.000 0.0000
FH1-HO0-1425-A RADIO  25A0A 1,000 0.0010
FH1-HO0-1425-A RADIC  25A0B 1,000 0.0069| ~
26,7545
7 = - : ‘

Kuva 9. Myyntiominaisuuksien painoarvoja.
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5.5 Reititykset

Projektin osana myds tehtaan tuotantolinjat mallinnettiin jarjestelméén. Naille tuotanto-
linjoille maariteltiin tyopisteet, linjan eri tydvaiheet seka tyovaiheissa kuluva aika kuvas-
sa 10 esitellyn nakyman avulla. Linjan tydvaiheille mé&aritettin myds virstanpylvaat.
Naita merkittyja tyovaiheita voidaan kayttaa myoés MRP:n vaatimaan linjapaikkojen sal-
donhallintaan. Reitityksien ajatuksena on kuvata tietyn tuoteperheen mallin valmistuk-
seen tarvittavat tydvaiheet. Nain ollen reititykset tuli yhdistaé oikeisiin tuoteperheisiin.
Linkki loi muun muassa perustan linjapaikkojen saldonhallinnalle ja tuotantolinjan vaa-

timalle keréilylle.

(L (RR) Routing - JFP, HU ] o [l R

File Display Maintain Customize Mavigation Help

IDefauIl 'i Dl@léll Dl/l/:‘lﬁl“;@l:"l

-
Eﬂ(j HUMANIC CHASSIS Humanic Chassis  Site: JFP  Jarvenpaa Factory Product  Version:
o

Dperations | General |
COper Description Facility of..d Crew| .|..| Bunlabor|..|..|..| Miestone | Milest...
V100 Planning 1110 T 0.00]...
V101 Print machine card 1110 1 0.10]...
V120 Motor pre assembly 3110 1 1.00( ... B J
V150 Humanic assembhy st1 [ 3310 ! 83.00(.. 5 J
V155 Humanic assembhy st2 [ 3310 il 000 .. 5 2 |
V160 Humanic assembhy st3 | 3310 1 0.00] ... 5 J
V165 Humanic assembly st4 [ 3310 1 000 .. s J
V170 Humanic assembly st | 3310 ! 000 .. 5 J
V175 Humanic assembhy sté | 3310 i 0.00|.. 5 J
V180 Humanic assembhy st7 [ 3310 1 0.00(... 5 J
V185 Humanic assembhy st [ 3310 1 000 .. J J
V520 Mast docking 4110 1 1.00]... B J
V550 Testing 4110 i 1.00]... J J
Ve00D Final inspection 5210 1 0.50(... B J
V610 Battery and charger 5310 g 030]|.. 5 J
Ves0 Ready production 1110 1 000]... J J
| | N A O O O OO 7 O | | I
Continue I Help I

I [

Kuva 10. Reitityksen luonti Infor XA:han.

Ensimmainen tytvaihe reititysten luonnissa oli Roclan tehtaan oikeiden tuotantolinjojen
ja tyopisteiden maarittaminen. Muutamia poikkeuksia lukuun ottamatta jokaiselle tuote-
perheelle luotiin oma reititys ja omat tyovaiheet. Rocla Oy:n tehtaan rakenteen takia
valmistettavat tuotteet jaoteltiin kahteen paaryhmaan: runkoihin ja mastoihin. Nain suu-
rimalle osalle valmistettavista tuotteista syntyi kaksi reititysta: yksi trukin rungon ko-

koonpanoa varten ja toinen trukin maston kokoonpanoa varten. Trukin rungon kokoon-
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panon reititys maaritettiin tuotteen paaasialliseksi reititykseksi ja maston kokoonpanos-
sa kaytetty reititys maariteltiin loppumaan maston ja rungon toisiinsa kiinnitykseen.
Tasta eteenpéin tuote maariteltiin siis jatkamaan rungon kokoonpanon reititysta pitkin

aina loppukokoonpanoon, tarkastukseen ja tyon valmiiksi kuittaukseen.

Seuraavaksi reitityksille luotiin tuotteen kokoonpanossa kaytetyt tyOvaiheet. Tallaisia
olivat esimerkiksi osien keraily, mastopalkkien sahaus, hitsauskokoonpano, ohjaamon
kokoonpano, mastonkiinnitys ja lopputarkastus. Tydvaiheet luotiin kuvaamaan fyysises-
ti tapahtuvaa tyoprosessia mahdollisimman tarkasti. Naiden luotujen ty6vaiheiden kes-
kuudesta valittiin niin sanotut virstanpylvaat eli tydvaiheet, joiden valmiiksi kuittaaminen
voidaan yhdistda loogiseen operaatioon, esimerkiksi linjapaikkojen saldon véahentami-
seen. Luoduille ty6vaiheille mitattin myods niiden suorittamiseen kuluva aika, joka ase-
tettiin jarjestelm&an minuutin tarkkuudella. Tyévaiheiden valilla kuluvaa aikaa kuvaa-
maan maadritettiin parametri "move days", jonka perusteella voidaan laskea reitityksen

l&pivientiin kuluvaa aikaa ja nain tuotannon kapasiteettia.

Lopulta luodut reititykset yhdistettiin niille kuuluviin tuoteperheisiin. Nain jokainen tuo-
tantoon kuormitettu trukkimalli saadaan ohjatuksi sen tuoteperheelle kuuluvalle tuotan-
tolinjalle tai tyopisteelle. Yhdeksi reititysten luonnin ongelmaksi osoittautui tyévaiheissa
kéaytettyjen aikojen tarkka kuvaaminen; yhden tuoteperheen eri malleilla sama ty6vaihe
saattaa viedad eri ajan. Ratkaisuksi tdhdn ongelmaan naille erikoistapauksille luotiin
mallikohtaiset reititykset. TAma teki jarjestelméan tietokannan hieman monimutkaisem-

maksi, mutta ratkaisuun paadyttiin poikkeusten pienen maaran vuoksi.
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5.6 Materiaalinhallinta

Projektin toteutushetkell&a Rocla Oy:n sisélogistiikka koki suuria muutoksia. Tuotannon
yhteydessé olleista varastoista luovuttiin, ja erilliset varastot yhdistettiin tehdasraken-
nuksen toiselle puolelle rakennettuun paavarastoon. Tuotantolinjojen l&heisyyteen ja-
tettiin niin sanottuja linjapaikkoja joiden logistiikan prosessit eroavat oleellisesti paava-
raston varastopaikoista. Tehtaan fyysisten muutosten takia jarjestelmaén luotiin taysin
uudet varasto- ja linjapaikat. Vanhoilla varastopaikoilla olleet komponentit siirrettiin fyy-
sisesti uusille paikoille toiselle puolelle tehdasta. Tyovaiheen aikana arvokkaimpien
komponenttien varastosaldot siirrettiin uuteen jarjestelmaan uusille varastopaikoille.
Loput varastosaldot siirrettiin ensin virtuaalisille varastopaikoille, josta ne sitten nimike
kerrallaan poimittiin uusille varastopaikoilleen varastohenkilokunnan toimesta. Na&in
ensin siirrettiin siis varaston arvo jarjestelmasta toiseen ja vasta sen jalkeen kompo-

nenttien varastopaikat maariteltiin tarkasti.

Komponenteille méaéaritettin myods erakoot sekd varmuusvaraston koko MRP-sovellusta
varten. llman komponentille maaritettyd erdakokoa MRP:n laskema ennuste tuottaa os-
toehdotuksen komponentille suoraan laskennassa kaytetyn laskukaavan mukaisesti.
Silla laskennassa kaytetaan desimaalilukuja (myyntiominaisuuksien painoarvot) ovat
my6s ennusteet usein desimaalilukuja. Nain ollen ennusteita ei voida kayttaa sellaisi-
naan ostoehdotuksina vaan laskettuja lukuja tulee pyoristda. Tassa tilanteessa kom-
ponentille maaritettava erédkoko pyoristad ostoehdotukset ensimmaiseen alaspéin vas-
taantulevaan erdkoon moninkertaan. Komponenteille voitiin maarittaa tilanteen mukaan
my6s varmuusvarasto helpottamaan kysynnan vaihtelusta ja toimitusten viivastymisista
seuranneita vaikeuksia. TA&m& varmuusvarasto maarittdd MRP-laskennan kayttdman
varaston nollatason. Esimerkiksi jos varmuusvarastoksi on méaaritelty 100 kpl ja varas-

tosaldo on 140 kpl, kayttda MRP-sovellus laskennassaan varastosaldoa 40 kpl.
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5.7 Tuotannon linjapaikat

Tuotantolinjan valitttmassa laheisyydessd olevia varastopaikkoja kutsutaan nimella
linjapaikka. Naiden linjapaikkojen tarkoituksena on sisaltaa kaikki tuotantolinjalla tarvit-
tavat osat. Sisalogistiikan kayttoon otettiin kolme erilaista linjapaikkamallia: varastosta
taydennettava kaksilaatikko, samalla toimintamallilla toimiva lavapaikka sek& kerailtéa-
vien osien toimituspaikka. Linjapaikkojen nimeamiselle luotiin seuraava logiikka: en-
simmainen kirjain kertoo toimintamallin, toinen kirjan tuotantolinjan ja lopulta kaksi nu-
meroa paikan linjalla. Jarjestelmaan luotiin kaikkien tuotantolinjojen tarvitsemat linja-

paikat.

Projektin aiemmassa tydvaiheessa tuoteperheiden rakenteet yhdistettiin niitd vastaavi-
en tuotantolinjojen reitityksiin. Taman tiedon perusteella jarjestelman Item Facility Lo-
cations -tyokalu yhdistaa tuoteperheiden rakenteella olevat komponentit oikeille tuotan-
tolinjoille. Taman kuvassa 11 esiintyvan tyokalun avulla komponenteille voidaan maarit-
tad tuotantolinjalla kaytettava linjapaikka seka reitityksen tydvaihe, jossa yksittdinen
komponentti kaytetaan.

Sg| ltzm Facility Locations
— J

Component... £ | Description Pro... | Operation ... | Routing identifier Line Location ~i~
493562 PLUG Q30,20 3310 (V170 HUMANIC CHASSIS  |BHO1 -~
495200 SHAFT MAST 3310 (V185 HUMANIC CHASSIS | BHO1

435945 BUZZER REVERSE DRIVING ASSY 3310 (V170 HUMARNIC CHASSIS  |BHO1

436800 BASE PLATE WASTE BASKET 3310 (V165 HUMANIC CHASSIS  |BHDM

497045 WIRE SET ABEBOT2 (WITH CAN-BUS) 3310 (V170 HUMANIC CHASSIS | BHIM

497446 ANTENNA 3310 (V170 HUMANIC CHASSIS | BHD1

600309 PLATE BRACKET OF HEATER 3310 (V170 HUMANIC CHASSIS | BHI

600888 FASTENER WORKING LIGHT 3310 (V170 HUMANIC CHASSIS  |BHDM

601669 CONNECTOR ANTEMNA ANGLE 7609.5 3310 (V170 HUMANIC CHASSIS  |EBHDM

601672 WIRE SET RADIO/CD ISOCONNECTOR 3310 (V170 HUMANIC CHASSIS | BHO1

604758 BUZZER H 3310 |V185 HUMANIC CHASSIS | BHO1

606630 SENSOR IME18-D08BNSZC05 3310 (V165 HUMANIC CHASSIS  |BHO1

BOEET1 FASTENER STEERING WHEEL 3310 (V165 HUMANIC CHASSIS | BHI

606718 FASTENER STEERING WHEEL 3310 (V165 HUMANIC CHASSIS | BHO1

199159 ABSOREER 3310 (V165 HUMARNIC CHASSIS | BNO1

510655 NUT M20x1 NYLOC KM 4 DIN 581 3310 (V165 HUMANIC CHASSIS  |BND1

475239 QIL TANK H F/5/C/H 3310 (V165 HUMANIC CHASSIS | DHO1

475239-F QIL TANK H F/5/C/H COLD 3310 (V165 HUMANIC CHASSIS | DHO1

480368 CONTROL PANEL H F/S/H 3310 (V185 HUMANIC CHASSIS | DHO1

480369 FANEL WIDTH DASHBOARD 3310 (V155 HUMANIC CHASSIS | DHO1

480365 PANEL WIDTH DASHBOARD 3310 (V170 HUMANIC CHASSIS | DHO1

480370 MACHINERY SHIELD H F/S/H 3310 (V185 HUMANIC CHASSIS | DHO1

480370 MACHINERY SHIELD H F/S/H 3310 (V155 HUMANIC CHASSIS | DHO1 |
480370 MACHINERY SHIELD H F/S/H 3310 (V170 HUMANIC CHASSIS | DHO1 |E
481467-F STEERING WHEEL ASSY COLD 3310 (V165 HUMANIC CHASSIS | DHOD1

483232 ASSEMELY BATTERY CHANG. DEVICE 3310 (V185 HUMANIC CHASSIS | DHO1

489957 COVER REACH CARRIAGE 3310 (V185 HUMANIC CHASSIS | DHO1

495195 BAR MAST BAR 3310 (V185 HUMANIC CHASSIS | DHO1

435576-F STEERING WHEEL ASSY COLD 3310 (V165 HUMANIC CHASSIS | DHO1

480855 COVER REACH CARRIAGE 3310 (V185 HUMARNIC CHASSIS | DHOZ

482827 ARMREST ELGBALU 7 SWITCHES 3310 (V170 HUMARNIC CHASSIS | DHDZ

483307 MACHINERY SHIELD HC 3310 (V155 HUMANIC CHASSIS  |DHO3 v
o | I b

Kuva 11. Linjapaikkojen maarittaminen komponenteille.
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Naiden tietojen syottamisen jalkeen jarjestelmén back flush -toiminto vahentaa Item
Facility Locations -tyOkalulla maariteltyjen linjapaikkojen varastosaldoja kyseisen tuo-
tantolinjan virstanpylvaiksi méaariteltyjen tydvaiheiden valmistumisen mukaan. Mikali
tuoteperheen komponentti kuuluu linjalla valmistettavaan yksittéaiseen trukkimalliin, tar-
kistaa jarjestelma ensin komponentille kaytdlle maaritellyn tyévaiheen ja vahentaa
komponentin merkityn linjapaikan saldosta seuraavan virstanpylvaaksi maaritetyn ty6-
vaiheen valmistuessa. Nain linjapaikkojen varastosaldoja kyetdan valvomaan tarkasti,
ja koska linjapaikkojen tayttd tapahtuu padvarastosta varastosiirtojen avulla, pysyvat

tehtaan varastosaldot oikeina kaikilla varastopaikoilla.

5.8 Linkki tuotannonvalvontaan

Osana uuden jarjestelman kayttoonottoa Rocla Oy:n tuotannossa kaytettava tyovaihei-
den valmistumista ja tyontekijoiden tydtunteja seuraava Jotbar-jarjestelméa yhdistettiin
uuteen toiminnanohjausjarjestelmaan. Tama toteutettiin kaytdnnossa Inforin konsulttien
raataloimalla, jarjestelmat yhteen liittdvalla, ominaisuudella. TA&man linkin kautta tieto
tehtaalla valmistuneista tydvaiheista siirtyy suoraan uuteen toiminnanohjausjarjestel-
maan ja nain valmistuneiden tydvaiheiden perusteella kyetddn yllapitdmaan MRP:n
tuotantolinjaan liittyvia ominaisuuksia. Jotbarin ja Infor XA:n vélinen linkki mahdollistaa
mya@s tybvaiheessa tarvittavien osien havainnollisen esittémisen ty6vaihetta toteuttaval-

le tydntekijdlle tehtaalla olevien tietokonep&éatteiden kautta.

Jotbar-linkin kayttbonotossa oli kolme padasiallista tydvaihetta. Ensin littymaan tuli
lisatd tydvaiheissa tarvittavien valikokoonpanojen nimikkeet. Seuraavaksi uuteen Infor
XA -jarjestelmaan jo mallinnetut reititykset ja niiden tydvaiheet tuli lisata liittymaan. Lo-
puksi tyovaiheet liitettin yhteen niissa tarvittavien valikokoonpanojen nimikkeiden
kanssa. Liittyman kayttonottoon siséltyi naiden asioiden lisdksi myods tydvaiheen palk-
kaluokan maarittaminen, mutta tdma tyovaihe ei ollut MRP:n toiminnan kannalta oleel-
linen. Nain saatiin valmiiksi linkki Jotbar ja Infor XA -jarjestelmien vélille. Linkkiin luotuja

tietoja tulee kuitenkin yllapitaa jatkuvasti tuotantoon tulevien muutosten mukaisesti.
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5.9 Asiakastilaukset

Asiakkaiden tilaukset kasitelladn ennen toiminnanohjausjarjestelmaan kirjaamista ku-
vassa 12 esiteltavassa Microsoft Dynamics CRM -sovelluksessa. Rocla Oy:n tuotteiden
modulaarisuuden takia asiakastilausten syottamisessa kaytettdan CRM-sovelluksen
sisélla toimivaa Experlogic-myyntitilauskonfiguraattoria. Asiakastilausta kirjatessa
myynnin vastuuhenkilo valitsee ensin trukkiperheen ja haluamansa mallin ja konfiguroi
taman jalkeen tilaukselle haluamansa myyntiominaisuudet. Tama myyntitilausdata siir-
retddn CRM-sovelluksesta erillisen linkin avulla uuteen toiminnanohjausjarjestelmaan.
Nain kirjattu myyntitilaus on heti toiminnanohjausjarjestelmaan saapuessaan oikeassa
muodossa ja ndin myds MRP-sovellus osaa huomioida tilausten myyntiominaisuuksien

luomat tarpeet.

/& Microsoft Dynamics CRM - Microsoft Internet Explorer provided by Rocla | = | B & |
5 [&]

_ 4‘ Microsoft Dynamics CRM

New Activity - NewRecord~ | GoTo~ Tools~ | L3} Advanced Find |~ CRM For Outiook @) Help ~

Workplace Activities
My Work ~ |;
|4 Activities
14| Calendar

&y Queves
‘22 Arficles .J New | = @ l::‘(’ - ﬂp }( (‘:ir Run Workflow... | More Actions ~

#] Reports | Activic..| Subject | Regarding
' Announcements
42 Duplicate Detection El

Personalize Workplace ...

/;_-ﬁ Workplace

1.4} sales

| Search for records | jo | Due: Al g

Type: All - View: My Activities -

L]

f&, Marketing
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Kuva 12. Microsoft Dynamics CRM -sovellus.

Tarkeimmaét tyovaiheet CRM-sovelluksen liittamisessa uuteen toiminnanohjausjarjes-
telm&an olivat myyntitilauskonfiguraattorin tietokannan luominen ja jarjestiminen seka
itse CRM-sovelluksen ja Infor XA:n valisen linkin luominen. Experlogic-konfiguraattorin

tietokanta luotiin jo toiminnanohjausjarjestelméssa olevien myyntiominaisuuksien poh-
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jalta ja erilaisten myyntiin liittyvien saéantojen maarittdminen tahan tietokantaan oli ensi-
sijaisen tarkeaa. Myyntitilausta syotettdessa konfiguraattori rajaa mahdollisten myyn-
tiominaisuuksien maaréé naiden saanttjen perusteella. Esimerkiksi konfiguraattori an-
taa valita trukkiin vain yhdet renkaat, mutta useamman akun tilaaminen kerrallaan on-
nistuu. CRM-sovellukseen syotetyt tilaukset siirtyvat siis automaattisen linkin valityksel-
I& uuteen toiminnanohjausjarjestelmaan. CRM-sovellukseen liitetty myyntitilauskonfigu-

raattori mahdollistaa tilausten tekemisen jarjestelmén ymmartdmassa muodossa.

CRM-linkin valityksella uuteen toiminnanohjausjarjestelmaan siirtyneet myyntitilaukset
koostuvat yleisten tilaustietojen tiedot valitusta trukkimallista sekd myyntiominaisuuslis-
tasta. Tahan listaan sisaltyvat kaikki myyntitilauskonfiguraattorissa valitut myyntiomi-
naisuudet. Tamén listan pohjalta toiminnanohjausjarjestelmdn MRP-sovellus laskee
todellisia myyntitilaukselle kohdistuvia tarpeita. NAma tarpeet luovat ennusteiden ohella
toisen puolen MRP:n ostoehdotustoiminnasta. Mik&li komponentin myyntiominaisuudel-
le on méaaritelty painoarvoksi 0, luo MRP ostoehdotuksen vain naiden myyntitilaukselta

oikeiden tarpeiden pohjalta.

Jarjestelmaan siirretyt asiakastilaukset kaydaan lapi ja Rocla Oy:n tuotannon suunnitte-
lun vastuuhenkild maarittdd naille tilauksilla oleville tuotteille tuotannon aloituspaivan.
Taman tuotannon kapasiteetin perusteella maéritetyn aloituspaivan pohjalta asiakasti-
laukselle m&aritetddn luvattu toimituspaiva. Tieto luvatusta toimituspaivasta siirtyy ta-

kaisin CRM-sovellukseen ja myynnin vastuuhenkildiden kautta asiakkaalle.

Yksi haaste asiakastilausten syéttamisessa oli niin sanottujen CSM-tilausten kasittely-
prosessi. Nama asiakasraataloidyt tilaukset eivat sopineet normaaliin tilausputkeen
saumattomasti vaan niille piti luoda oma kasittelyprosessi. Rocla Oy:n tarjoaa tilaus-
tensa asiakasraatalointia. monella erilaisella tasolla. Pienimméat asiakkaalle tarjotut
muutokset sisaltdvat muun muassa maston nostokorkeuden tai haarukoiden leveyden
variointia. Suurimmat asiakasraataldinnin muutokset ovat kokonaisen trukin taysin uu-
delleen suunnittelu erityisia ty6tehtéavia varten, esimerkiksi paperirullien kasittelya var-
ten. CSM-tilausten kasittelyprosessi eroaa normaalista myyntitilausten kéasiteettelypro-
sessista selvasti. Jarjestelmaan siirretédn CRM-sovelluksesta normaalin trukkimallin
myyntitilaus jonka tilaustiedoissa on eriteltynd asiakasraatéloinnin yksityiskohdat. Nai-
den eriteltyjen tietojen pohjalta CSM-suunnittelun vastuuhenkildt muuttavat asiakastila-
uksen myyntiominaisuuksia liséten tarvittavia erikoiskomponentteja ja poistaen korvat-

tavia vakiokomponentteja. Asiakasraataloityjen tuotteiden tuotannossa kaytetd&nkin
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usein taysin erikseen suunniteltuja komponentteja. Nama komponentit siséllytetaan
MRP-sovelluksen piiriin ja ostotoiminta hoidetaan asiakastilauksilta tulevien tarpeiden

mukaan.

5.10 Tuotantotilaukset

Asiakastilauksilla olevat tuotteet kuormitetaan tuotantoon tuotantosuunnitelman mukai-
sesti. Tuotannon suunnittelussa otetaan huomioon tuotannon kapasiteetin lisaksi tarvit-
tavien komponenttien toimitusajat. Esimerkiksi trukkien mastoihin liittyvien alihankitta-
vien hitsauskokoonpanojen toimitusajat ovat usein noin kuukauden mittaisia, joten tal-
laisten komponenttien toimitusajat maaraava pitkéalti tuotannon ensimmaisen mahdolli-

sen aloituspaivan.

Tuotantotilauksen luonti purkaa asiakastilauksella olevien myyntiominaisuuksien raken-
teet alimmalle mahdolliselle ja ndin ollen trukin kokoonpanossa tarvittavalle tasolle.
Nain ollen asiakastilauksen ollessa lista valittuja myyntiominaisuuksia on tuotantotilaus
lista kokoonpanossa tarvittavia komponentteja. Komponenttilista sisaltda kaikki trukin
kokoonpanossa tarvittavat nimikkeet ja niille maaritetyt linjapaikat. Tuotantotilauksen
sisélto ei riipu tilauksen luonnin jalkeen kayttssa olevasta tuoterakenteesta vaan jarjes-
telm&a kasittelee tuotantotilauksen yksinkertaisesti komponenttilistana. Tastd syysta
tuotantotilauksen luonnin jalkeiset muutokset eivat péaivity tuotantotilauksen kompo-
nenttilistaan vaan mahdolliset muutokset on tehtavd manuaalisesti. MRP-sovelluksen
kayttoonottoon liittyen tuotantotilausten toimintaa kokeiltiin ja onnistuneiden testien

jalkeen projektin tekohetkelld ollut asiakastilauskanta kuormitettiin tuotantoon.

5.11 Ostotilaukset

Tarvelaskentansa perusteella MRP-sovellus luo tarvittaville komponenteille ostoehdo-
tuksia. Nama ostoehdotukset jaotellaan paaasiallisesti nimikkeen parametreissa maari-
tellyn vastuuostajan mukaan. Nain jarjestelma luo jokaiselle ostajalle oman ostoehdo-
tuslistan, jonka lapikayminen ja jolla olevien ostoehdotusten hyvaksyminen on vastuu-

ostajien tarkein tyotehtava.

Jarjestelman kayttdonoton aikana naiden ostoehdotuksien siséltd vaihteli suuresti tuo-

tantosuunnitelman, myyntiominaisuuksien painoarvojen ja nimikkeiden tilaustietojen
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perusteella. Kaytanndssa tdman ostoehdotuslistan sisaltoon suhtauduttiin ensin vara-
uksella, mutta jo muutaman viikon aktiivisella kunnostusty6lla nimikkeiden ennusteet ja
nain ollen ostoehdotukset saatiin tyydyttavan luotettavaan tilaan. Ostoehdotuksiin vai-
kuttavien parametrien saatdminen on jarjestelman elinian kestava prosessi, ja parhaan
mahdollisen tuloksen tavoittelu jatkuukin vield pitkdan sovelluksen kayttdonoton jal-

keen.

Hyvéaksytyista ostoehdotuksista muodostuu ostotilauksia. Naiden ostotilausten kasitte-
lyyn on kdytdnndssa kaksi vaihtoehtoa: joko tilaus l&hetetd&n sahkopostin avulla toimit-
tajalle tai toimittajalle annetaan paasy niin kutsuttuun toimittajaportaaliin. Tama toimitta-
jilen kanssa asiointia helpottava tyokalu on kéaytanndssa selainpohjainen rajattu kaytto-
littyma Infor XA -jarjestelmdan. Tamén tydkalun avulla toimittajat voivat tarkastella toi-
mittamiensa komponenttien ostotilauksia ja ennusteita. Ostotilaukset paivittyvéat toimit-
tajaportaaliin heti niiden luomisen jalkeen ja toimittaja kykenee portaalin kautta hyvak-
symaan, muuttamaan ja hylkdamaan luotuja ostotilauksia. Mikali toimittaja hyvaksyy
tehdyt ostotilaukset, kykenee se myds kirjaamaan tiedot ldhtevista kuljetuksista ja tu-
lostamaan lahetteen portaalin kautta. Jarjestelmén kayttéénoton alkuvaiheessa kaikki
tilaukset lahetettiin toimittajille sédhkdpostin valityksellda toiminnan sujuvuuden varmis-
tamiseksi. Paamaarana oli kuitenkin manuaalisen tyén minimointi ja toimittajien opas-
taminen toimittajaportaalin kaytt6on. Portaaliin luotiin ensin kayttajatunnukset noin
kymmenelle tarkeimmalle toimittajalle ja n&ma toimittajat opastettiin tydkalun kayttdon
koulutustapaamisten kautta. Hyvien koulutustulosten jalkeen tydkalua kayttavien toimit-

tajien maaraa alettiin hiljalleen lisata.

5.12 Muutoksenhallinta

MRP:n toiminnan kannalta oleellinen muutoksenhallinnan prosessi tuli paivittda uudes-
sa jarjestelméssa toimivaan muotoon. Rocla Oy on aiemmin kayttanyt muutoksenhal-
linnassaan perinteistd Engineering Change -prosessia, jossa impulssi muutokseen voi
tulla asiakkaalta, myynnilta, laadunhallinnalta, tuotannolta tai miltd tahansa tuotteiden
kanssa tekemisissa olevalta taholta. Impulssin pohjalta luodaan muutospyyntd eli niin
sanottu ECR (Engineering Change Request) joka valitetddn Rocla Oy:n suunnittelu-
osastolle. Siella muutospyynt6dn otetaan kantaa, tarvittavat muutokset tehddan ja ai-
heesta luodaan muutostyd eli ECO (Engineering Change Order). Tieto muutostyosta

lahetd&n tuotannon nimikehallinnan vastuuhenkildlle, joka arvio muutoksen vaikutuksia



32

tuotannossa. Mikali muutos vaikuttaa ostettaviin komponentteihin, kulkee ECO vield
hankinnan kasittelyn kautta, jossa uusille tai oleellisesti muuttuneille ostettaville kom-
ponenteille neuvotellaan hinnat. Kun muutoksen vaatimat tyévaiheet on tehty, tekee
tuotannon nimikehallinnan vastuuhenkilé aiheesta muutostiedotteen eli ECl:n (En-
gineering Change Information) ja lahettdd sen edelleen tuotannon laadunohjaajille.
Laadunohjaajat hoitavat muutoksen kayttdonoton tuotannossa. Muutostiedote lahete-

tdan myos kaikille muille EO -prosessiin osallistuville.

Tama prosessi hoidetaan jatkossakin Rocla Oy:n nimike- ja rakennehallinnan jarjes-
telmassa ATONissa. Infor XA:n ja ATONin valille rakennettiin synkronointiyhteys, jonka
kautta ATONissa tehdyt muutokset paivittyvat automaattisesti Infor XA:n R&D-
ymparistoén. Tuotannon nimike- ja rakennehallinnan vastuuhenkild tarkistaa nama
ATONissa tehdyt muutokset ja synkronoi ne Infor XA:n tuotannon kayttamaan JFP-
ymparistoon, mikali kaikki on kunnossa. Muutoksenhallintaa varten nimikkeille on luotu
myds parametri Implementation Status. Parametri kertoo nimikkeen tilanteesta EO-
prosessin aikana ja sen jalkeen taulukossa 3 esitetylla tavalla. Parametrin perusteella

vain tuotantonimikkeet ovat mukana jarjestelman muissa toiminnoissa.

Taulukko 3.  Implementation Status, mahdolliset vaihtoehdot.

Implementation Status Tarkoitus

10 Uusi nimike, ei vapautettu tuotantoon
20 Hankinnan kasittelyssa

30 Logistiikan kasittelyssa

40 Tuotantonimike

90 Poistunut nimike
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5.13 Toiminnan testaaminen

Viimeinen tydvaihe MRP-sovelluksen kayttdonotossa oli toiminnan testaaminen kay-
tanndssa. Projektin aikana koottu ja jarjestelty tietokanta siirrettiin toiminnanohjausjar-
jestelmén testiymparistoon, missa MRP -sovelluksen toimintaa voitiin kokeilla ennus-
teiden ja asiakastilauksilta tulevien tarpeiden huomioinnissa. Kaytannossa jarjestelman
testiymparistoon luotiin ensin ennuste muutamalle tuoteperheelle. Ennusteiden perus-
teella MRP-sovellus teki asianmukaisesti ostoehdotuksia. Kun ennusteeseen perustuva
toiminta oli testattu, kokeiltiin koko tilausprosessin lapivientia ja MRP-sovelluksen toi-

mintaa sen aikana.

Tilausprosessin testaamisen ensimmaéisena tyovaiheena jarjestelmaan tuotiin CRM-
sovelluksessa luotu asiakastilaus. Taman tilauksen perusteella luotiin tuotantotilaus.
MRP-sovellus huomioi asiakastilauksen tarpeet ja tuotantotilauksen luonnin jalkeen
my6s tuotantoon kuormitettujen komponenttien saatavuuden. Lopulta tuotantotilaus
kaynnistettiin ja tydvaiheiden valmiiksi kuittaaminen aloitettiin. MRP-sovellus loi tuotan-
non tarvitsemat kerayslistat ja vahensi tuotannon linjapaikkojen saldoja back flush -
toiminnolla. Sovelluksen toiminnasta saatiin ndin varmuus. Seuraavaksi aloitettiin oike-
an tuotannon vaiheittainen siirtaminen uuden jarjestelman ja ndin myds MRP -

sovelluksen piiriin.
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6 Johtopaatokset

Tassa insinooritydssé kasiteltin uuden MRP-sovelluksen kayttdonottoa osana Rocla
Oy:n toiminnanohjausjarjestelman vaihtoa. Tytn rajaaminen oli melko haastavaa, silla
materiaalintarvelaskenta liittyy vahvasti varsin moneen toiminnanohjausjarjestelman
kayttoonottoon liittyvdan tydvaiheeseen. Tydn tarkoituksena oli kuvata niita tyovaiheita,
joita uuden jarjestelman kayttbonotossa suoritettin. Huomioon on kuitenkin otetta se,
ettd jarjestelman kayttoénoton suunnitelmat muuttuivat jatkuvasti ja huomiota vaativia

asioita oli alkuperaisté oletusta enemman.

Toteuttaessani tAssa insindoritydssa kuvattuja tydvaiheita opin todella paljon tuotanto-
laitoksen toiminnanohjauksen kannalta merkittéavid asioita. Oma tyonkuvani Rocla
Oy:ssa ei rajoittunut projektin aikana vain MRP-sovelluksen kaytt6onottoon vaan huo-
masin nopeasti olevani mukana suuressa osassa uuden jarjestelman muidenkin liike-
toiminnan alueiden sovellusten kayttoonottoa. Vaikka projektissa toteutetut tydvaiheet
onkin kuvattu perékkain tapahtuneiksi, olivat ne todellisuudessa usein paallekkaisia ja

tehtyjen muutosten vaikutuksia huomioitiin tyévaiheiden edetessa.

Mielestani tdma insin6orityd kuvaa hyvin uuden toiminnanohjausjarjestelman kayttoon-
oton monimutkaisuutta ja vaikka tyo kasitteleekin vain pientd osaa Roclalla suoritetusta
projektista saa tydstad varmasti kuvan tilanteen vaikutuksista Rocla Oy:n paivittdiseen

toimintaan.

Kaiken kaikkiaan tama insindérityd saavutti mielesténi sille asetetut vaatimukset ja ta-
voitteet kasittelemalld materiaalintarvelaskentaan liittyvia asioita monesta ndkdkulmas-
ta sekd kuvaamalla yrityselaméssa tapahtuneen todellisen projektin kulun. Jarjestel-
man kehitys Rocla Oy:ssa jatkuu, ja olen itse mukana jarjestelmaa koskevissa tulevis-
sa projekteissa. InsinGorityon toteuttaminen auttoi minua my6s ymmartamaan laajem-
paan dokumentointitython liittyvAd prosessia ja tastd tyostd saadusta kokemuksesta

on varmasti hydtya tydelaméssa vastaan tulevissa tilanteissa.
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