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ALKULAUSE

Tama diplomity6 on tehty VVaasan yliopiston tekniikan ja innovaatiojohtamisen yksikossa
osana diplomi-insindorin tutkintoa. Haluan lampimasti kiittda kaikkia tyén mahdollista-
neita tahoja. Poikkeuksena rakas ainejarjestoni Tutti ry, jota haluan kiittdd kaikesta

muusta paitsi opintojeni valmistumisen mahdollistamisesta.

Erityisesti haluan kiittaa taustajoukkojani ABB:lla, kuten Ilmari Lepistda erinomaisesta
johtamisesta ja esimiestyostd, Jukka Haavistoa tyon idean alulle saattamisesta seka Pauli
Jarvista ja Timo Jatilaa tuesta sen loppuun viemiseksi. Professori Timo Vekaraa seka do-
sentti Ilkka Raatikaista haluan kiittaa tyoni valvomisesta ja tarkastamisesta, tuesta ja neu-
voista seka erityisesti vuosien yhteisesta taipaleesta erinéisissa projekteissa.

Suurimmat kiitokset kuuluvat vanhemmilleni, laheisilleni seka ystévilleni tuesta ja kan-
nustuksesta kaikkina aikoina. Erityinen kiitos kuuluu myos opiskelijayhteisolle seka Vaa-
san yliopiston edesmenneelle teknilliselle tiedekunnalle loistavasta kasvuymparistosta ja
fasiliteeteista niin opinnoille, diplomityon kirjoittamiselle kuin kaikkien olemassa olevien
pulmien ratkaisemiselle. Téllaisista fasiliteeteista muutaman mainitakseni, ilman ainejar-
jestokaytavan Neukkaria ja Tutti-huonetta kévisin edelleen piirianalyysin ensimmaisia

kursseja, ettekd varmasti pitelisi kddessénne tata nimenomaista teosta.

Polku diplomi-insindoriyteen on opettanut paljon, mutta opintojeni pééatteeksi haluaisin
elaménvaihetta kuvaten siteerata yhta tarkeinta oppia inspiroivalta Sheryl Sandbergilta,
joka on teknologia-alan johtaja, Facebookin hallituksen ensimmainen naisjasen, Lean in:
Women, Work, and the Will to Lead —kirjan Kirjoittaja sek& esikuva. Lyhyesti, yhteenve-

téen Sherylin sanoin:

“Done is better than perfect.”

Vaasassa 25.9.2018

Tytti Niemi
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LYHTENTEET
Huoltoliiketoiminta Mydés palveluliiketoiminta, litketoiminnan malli
joka perustuu abstraktille tuotteelle tai palvelulle.
Life Cycle Management, LCM Suom. elinkaarenhallinta Pyrkii huomioimaan ja

ennustamaan laitteen elinkaaren eri vaiheet.

International Organization for Stan- Kansainvalinen standardointijarjesto.
dardization, 1SO

myABB ABB:n tuote- ja asiakasportaali omaisuudenhal-
lintaan.

Product Data Management, PDM Suom. tuotetiedon hallinta on elinkaarenhallinnan
prosessi, jossa kasitelladn ja hyodynnetdéan tuot-
teesta saatavia tietoja.

SAP Erds tuotannonohjausjarjestelma.

SFS Suomen Standardoimisliitto SFS ry

ServIS ABB:n elinkaarenhallinnan tyokalu.

SIPOC Prosessinkehityksen tydkalu, jossa tunnistetaan

prosessin toimijat.

Value Stream Mapping, VSM Suom. arvovirtakartta on prosessinkehityksen
tyokalu tunnistamaan prosessin arvoa ja hukkaa.
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THVISTELMA

Prosessiteollisuudessa on yleista, ettd tuotantoprosessi ympéristoineen on ankara etenkin
séhkoistyksen laitteistolle. Tuotantolaitoksen kannattavuuden kannalta laitteiston toimi-
vuus ja huolellisesti suunniteltu, sujuva huolto ovat kriittisid ominaisuuksia.

Taman tyon avulla pyritadn yhtenaistdmaan laitekannan hallintaa ja lisédmaan kokonais-
valtaista laitekannan ja sen elinkaarivaiheiden ymmarrysta laajoissa projektikokonai-
suuksissa. Hyva tuntemus asennetusta laitekannasta edistaa jatkomyyntid huoltosopimus-
ten, huoltojen, varaosien ja laitekannan uusimisen kautta, tarjoaa kokonaisvaltaisen ku-
van asiakkaan laitoksesta niin projektissa tyoskennelleille kuin asiakkaalle itselleenkin
sekd kokoaa laajalti merkittdvaa tuotedataa yhteen paikkaan. Kokonaisvaltainen tuote-
tieto ei kuitenkaan muodostu vain elinkaaren loppuvaiheessa, vaan tietdamysta on hallit-
tava koko elinkaaren ajan.

Tassa tyossa tarkastellaan konstruktiivisella tutkimusotteella asennetun laitekannan hal-
lintaa teknologiateollisuuden yrityksessa, jonka laajan tuoteportfolion projekteissa tuote-
tietojen hallintaa halutaan kehittad. Sahkoistysprojekteissa toimitettavien tuotteiden kirjo
on laaja, ja se voi kasittaa kaiken moottoreista systeemiautomaatioon. Moninaiset toimi-
tukset ja ndin asennetun laitekannan moninaisuus tuovat haasteita sek& huoltoliiketoimin-
taa tarjoavalle yritykselle etté asiakkaalle.

ABB oy:ssa on kéaytossdan useita eri tyokaluja tuotetietojen hallintaan seka sen tueksi.
Tassa tyossa tutkitaan erityisesti ServIS-tyokalun kokonaisvaltaista hyddyntamista elin-
kaarenhallinnan apuna. Tutkimuksen tuloksena luodaan useille eri liiketoimintayksikoille
soveltuva toimintaprosessi. Asennetun laitekannan arvo ja toisaalta myos liiketoiminta-
potentiaali kasvavat jatkuvasti, joten sujuvalla prosessilla padstaan osaksi alati kasvavaan
markkinaan. Vaikka ty0ssa keskitytddn prosessiteollisuuteen, voidaan prosessia soveltaa
todennakadisesti muillekin liiketoiminnan aloille. Tuloksena on siis monia liiketoiminta-
aloja mutta myos liiketoiminnan kaikkia keskeisi& osa-alueita (kuten myynti, tuotanto,
projektointi sek& huolto- ja takuutoiminta) hyodyttava prosessikuvaus.

AVAINSANAT: tuotetietojen hallinta, elinkaaren hallinta, prosessinkehitys, huoltolii-
ketoiminta
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ABSTRACT

In the field of process industry, it is quite common to have a severe environment espe-
cially for electrification products at the production process. For the sake of factory's via-
bility it is crucial to ensure the installations' functionality with carefully planned and facile
service.

The goal of this thesis is to unify the control over installed base data and develop com-
prehensive understanding of its life cycle in extensive projects. Good knowledge of in-
stalled base promotes follow-up sales through services, service contracts, spare parts and
replacements; provides a comprehensive view of customer site for both project employees
as well as the customer itself and gathers a significant amount of valuable product data
into one place. This kind of comprehensive product data is formed during the whole life
cycle and the knowledge should be managed at all time.

This thesis is a constructive research on installed base data management at a technology
industry company, which product data management is to be developed in projects that
have an extensive product portfolio. Whenever there is this type of an electrification pro-
ject, the delivered goods may vary from motors to system automation. The variation and
the diversity of the installed base brings challenges both the company offering service
business as well as the customer.

ABB has multiple tools for product data management. In this thesis the focus is on ServIS-
tool and it's utilization in life cycle management. As a result of this research a process is
developed to fit multiple different business units. The value of installed base and its busi-
ness potential are growing, so a proper process will help the domination of this growing
market. Even though the scope of this thesis was process industry, it might be possible to
implement the results to different areas of business. As a result this developed process
will benefit multiple business areas but also all key parts of business such as sales, pro-
duction, engineering and after-sales & service.

KEYWORDS: product data management, life cycle management, process develop-
ment, service business



1 JOHDANTO

Menestyksellisen prosessiteollisuuden liiketoiminnan edellytyksena on, ettd tuotantolai-
tos on oikein mitoitettu, hallittu ja toimiva. Tallaiset laitokset, esim. metsé-, paperi-, ke-
mian-, kaivos- ja terasteollisuudessa, ja niiden tuotantoprosessit sisaltdvat valtavan maa-
ran sahkoteknisté laitekantaa, joka osaltaan lisdd myos riskeja tuotantoprosessin sujuvuu-
delle. Laitekanta on syyté pitdd kunnossa. Huoltoliiketoiminta — eli tarjottavat kunnossa-
pidon palvelut — nivoutuu nykypdivané usein osaksi laitteet toimittaneiden yritysten pal-
velukonseptia. Tassa tyossa tarkastellaan tuotetietojen hallintaa huoltoliiketoiminnan tu-

kena. Kuvassa 1 on esitetty tuotetietoprosessin sijoittumista ymparistoonsa.

Prosessiteollisuus
= alat, joilla raaka-aine jalostuu erilaisissa fysikaalisissa ja kemiallisissa tuotantovaiheissa,
jolloin tuotantolaitteisto on sahkoistyksen osalta moninaista ja rasitukselle altistuvaa

ABB:n sahkoistysprojekti
= projekti, jolla vastataan prosessiteollisuuden tuotantolaitoksen sahkoistystarpeeseen toimittamalla raataloityja ratkaisuja

Tuotanto Kéaytdonotto Takuu- ja jélkihuolto

Tuotetietojen hallintaprosessi

Kuval.  Tuotetietojen hallintaprosessin suhde ymparistoonsa prosessiteollisuuden
laitekannan elinkaaren hallinnassa.

Kuvassa 1 osoitetaan ty0ssé erityisesti kasiteltdvien sahkagistysprojektien suhde prosessi-
teollisuuteen ja toisaalta kasiteltavéan tuotetietojen hallintaan, joka on olennainen osa
modernia huoltoliiketoimintaa. Huoltoliiketoiminta ei enda nykypéivana ole vain korjaa-
mista, vaan yha enenevisséd maarin tietdmyksen hallintaa. Laitekanta eli tuotanto-omai-
suus on hallittava, silla se on keskeinen menestystekija ja kilpailukyvyn lahde. Vaikka
huoltoliiketoiminta painottuu laitteiden kannalta elinkaaren loppuvaiheeseen, on tuotetie-
toja hallittava koko elinkaaren ajan.
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1.1  Tydn rajaus ja tavoitteet

Tassa diplomitydssa tutkitaan teollisuusyrityksen tuoteprofiililtaan laajojen sahkoistys-
projektien laitekannan elinkaarta ja etenkin asennettujen laitteiden tuotetietojen hallintaa
jasitd myoten huoltoliiketoiminnan kehittdmista prosessinkehityksen keinoin, tavoitteena
uusi tuotetietojen hallintaprosessi. Laht6tilanteessa yhtendista linjausta tuotetietojen hal-
linnasta ei ollut. Osa tuotetehtaista toteutti jonkinlaista prosessia, osa ei tehnyt mainittavia
toimenpiteitd, mutta yhta kaikki, kaytdnnot olivat kirjavia. Prosessin tavoitteena onkin
kerédtd kuvan 2 havainnollistamia tuotetietoja monelta eri toimijalta kaikkien hyddyksi.

Tarkemmin tyon laht6tilannetta kuvataan luvussa 3.

Tuotetietojen hallintaprosessi

Kuva 2.  Tuotetietojen hallintaprosessin tavoitteet tuotetietojen kerddmisen nako-
kulmasta.

Tyon kohteena on ABB:n liiketoimintayksikko, joka toimittaa prosessiteollisuuden séh-
koistysratkaisuja. Yksikon toimintaa, tuotteita seké niiden elinkaaren hallintaa esitellaan
tyon alussa. Laitekannan hallinta etenkin elinkaaren loppuvaiheessa on koettu haasteel-

liseksi mm. tuoteportfolion moninaisuuden vuoksi. Tavanomaisia toimitettavia tuotteita
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esimerkkiprosessissa ovat mm. moottorit, taajuusmuuttajat, suojareleet, muuntajat ja te-
ollisuusautomaatio. Luvussa 3 késiteltdvan ServIS-tydkalun fokuksessa ovat kaikki lait-
teet, joille ylipdataan tehdaan huoltoja. Huoltoliiketoiminnan tueksi tdma rajaus kuitenkin
kasittdd myos automaatioratkaisujen ohjelmistoja ja ohjausjarjestelmid. Itse tuotteita ka-
sitell&&n varsin yleisell& tasolla, ei siis komponenttitasolla (esim. ruuvit), mutta kuitenkin
sellaisella tarkkuudella, ettd datasta on hyo6tya elinkaaren loppuvaihetta suunniteltaessa ja
suoritettaessa. Yksittdisten tuotteiden elinkaaren loppuvaihe ei kuitenkaan ole tuoteteh-
taiden fokuksessa, mika onkin vaikeuttanut tuotetietojen soljuvuutta muiden liiketoimin-
nan osa-alueiden tietoisuuteen. Tuotetietojen saavutettavuuden kannalta valmistavat teh-
taat ovat avainasemassa. Jotta ndmaé tuotetiedot saadaan hyotykayttoon, tuotteen koko
elinkaari pitaa sisallyttaa toimivaan hallintaprosessiin. Elinkaaritiedon hallinta ja huolel-
lisesti suunniteltu prosessi takaisinkytentdineen mahdollistaa myds kokemustiedon hyo-

dyntédmisen.

Perimmaiseen tutkimuskysymykseen “’kuinka kehittd4 huoltoliiketoiminnan tuotetietojen
hallintaprosessia seké saavuttaa liiketoimintapotentiaali” vastataan tdssd tyossé tuotetie-
tojen hallintatyokalu-ServIS:n ja siihen liittyvan kehitysprosessin avulla luvussa 3. Ko-
konaisvaltainen tuotetietojen hallinta palvelee kaikkia litketoiminnan keskeisi& osa-alu-
eita, kuten tuotantoa, myyntid, projektointia sek& huolto- ja takuutoimintaa. Vaikka pro-
sessia voi soveltaa monille eri toimialoille ja moniin eri yrityksiin, seuraavissa luvuissa
pureudutaan tarkemmin juuri prosessiteollisuuden laitekantaan sekd ABB:n yritysstrate-

giaan.

Huoltoliiketoimintaan viitataan kirjallisuudessa erilaisin termein, kuten palveluliiketoi-
minta tai kunnossapito. Kaikki kéytetyt termit eivét kuitenkaan ole keskenaan synonyy-
meja. Aluksi selvitetddnkin huoltoliiketoiminnan keskeiset kasitteet, tdssa tydssa tarkoi-
tetun asennetun laitekannan rajaus sek& suhde liiketoiminnan menestyksekkyyteen. Tyon
tavoitteen saavuttamiseksi hyddynnetéén tietdmyksenhallinnan seké prosessinkehityksen

hyvié kdytéanteitd. Johtopaatokset ja suositellut ratkaisut kasitelldan luvuissa 4 ja 5.

1.2 Tutkimusmenetelméa
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Tyossd on konstruktiivinen tutkimusote. Kari Lukka (2000) tiivistaa tdman tutkimusot-

teen ydinpiirteet seuraavasti:

= tutkimus keskittyy tosielaman ongelmiin, jotka koetaan kéytannossé tarpeelli-

siksi ratkaista,

= tutkimus tuottaa innovatiivisen konstruktion, joka on tarkoitettu ratkaisemaan

alkuperdinen tosielaman ongelma,

= tutkimus sisaltaa kehitetyn konstruktion toteuttamisyrityksen, jolla testataan sen

kaytantoon soveltuvuutta,

= tutkimus merkitsee tutkijan ja k&ytdnnon edustajien hyvin l&heista tiimimaista
yhteisty6td, jossa odotetaan tapahtuvan kokemuksellista oppimista,

= tutkimus on huolellisesti kytketty olemassa olevaan teoreettiseen tietamykseen,
ja kiinnittaa erityistd huomiota empiiristen 16ydosten reflektoimiseen takaisin
teoriaan (Lukka, 2000).

Kuvassa 3 esitetddn konstruktiivisen tutkimusmenetelmdn sijoittumista liiketalouden

yleisien tutkimusmenetelmien nelikenttaan.

Lyhyesti siis téllainen toiminta-analyyttisyytta sivuava tutkimusote pyrkii tuottamaan
uutta tietoa ilmiditd ymmartévan tulkinnan avulla, ilmio6ité tarkastellen niiden vaikutuksia
korostaen (Makinen, 1980: 68).
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Teoreettinen Empiirinen

Momuoteettinen
tutkimusate

Deskriptiivinen

Kasiteanalyyttinen
tutkimusote

Toiminta-analyyttinen
tutkimusote

Paatiksenteko-
metodologinen
tutkimusote

Konstruktiivinen
wrkimusore

Normatiivinen

Kuva 3.  Tutkimusmenetelmien nelikenttd (kauppatieteissd). (Kasanen, Lukka &
Siitonen 1991: 317).

On luonteenomaista, ettda konstruktiivisessa otteessa tutkimus on kokeilevaa ja tutkija
osallistuu tutkimukseen (Lukka 2000), kuten tassakin diplomitytssa. Tiedon ker&dami-
sessd on hyddynnetty kokeilun liséksi kirjallista materiaalia seké toiminnan rekisterdintia
ja havainnointia. Tunnusomaista konstruktiolle eli tasséa tapauksessa tuotetietojen hallin-
taprosessille on, ettei sitd ole 10ydetty vaan se on kehitetty. Kuvassa 4 on esitetty kon-
struktion keskeisimpia elementteja seka kuvassa 5 tutkijan roolin muuttumista konstruk-
tion kehityksen prosessissa. Tutkimuksen empiirisend esimerkkitapauksena on kaytetty
Aanekosken biotuotetehtaan sahkoistysprojektia, mutta sen detaljeja esitetidn tassa

tyossa prosessitasolla, laitekantaan puuttumatta.



Ongelman ja ratkaisun Ratkaisun toimivuus
kaytannollinen merkitys kdytdnnossa
2 g /
{ratkaisu ongelmaan) Tutkimuksen teoreettinen

konstribuutio

Kuva4.  Konstruktion keskeiset elementit. (Kari Lukka 2000).

) Roolin- Paatoksen- .
Pros 315 sin Alku elsintd Idea Kokeilu teko Toteutus Stabilisaatio
valhe

Rooli : : : : : : hika
: E E E

Painostaj : 5 ;

Kuva5.  Tutkijan roolin muuttuminen toiminta-analyyttisessa tutkimuksessa
(Makinen 1980: 68).

Kuten kuvasta 5 saatetaan virheellisesti tulkita, Méakisen esittdma stabilisaatio ei ole py-
séhtynyt, valmis tila. Téssé stabilisaatio viittaa uuden kehityssuunan Igytymiseen, joka

tassa tyossd on prosessin synnyttdma uusi kulttuuri.

Tutkimuksen tarkoituksena on 16ytaa keino edistaa huoltoliiketoiminnan markkina-arvoa
hyodyntamalla tuotetietojen hallintaa nykyista tehokkaammin. Kuva 5 esittdd myos kon-

struktiivisen tutkimuksen vaiheita:

= relevantin ja tutkimuksellisesti mielenkiintoisen ongelman etsiminen

= esiymmaérryksen hankkiminen tutkimuskohteesta

= jnnovaatiovaihe, ratkaisumallin konstruointi
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ratkaisun toimivuuden testaus eli konstruktion oikeellisuuden osoittaminen

ratkaisuissa kéytettyjen teoriakytkentdjen nayttdminen ja ratkaisun tieteellisen

uutuusarvon osoittaminen

ratkaisun soveltamisalueen laajuuden tarkastelu. (Kasanen, Lukka, Siitonen
1991: 306, 324).
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2 TUOTETIETOJEN HALLINTA LAITEKANNAN HALLINNAN
OSANA

Tassa luvussa tarkastellaan laitekannan roolia yhtena huoltoliiketoiminnan maarittdvana
tekijand. llman asennettua laitekantaa huoltoliiketoimintaa ei ole, ja ellei laitekantaa tun-
neta, se kaytdnnossa tarkoittaa liiketoiminnalle samaa kuin laitekannan olemattomuus.
Tuotetiedot méaarittavat tatd arvokasta laitekantaa, ja niiden haltuunotto on l&hes itsestdén
selvé tavoite. Prosessi siihen kuitenkin mé&érittyy monien eri toimintatapojen, tuoteryh-
mien, liiketoiminnan osa-alueiden ja tavoitteiden pohjalta. Luvussa 2 tutustutaan néihin

maarittaviin tekijoihin.

2.1 Huoltoliiketoiminta prosessiteollisuudessa

On tarkedd ymmartaa huoltoliiketoiminnan ominaispiirteita kehitettdessa huoltoliiketoi-
minnan tukiprosessia. Huoltoliiketoiminnan terminologiaan kuuluvatkin oleellisesti
myos esimerkiksi kunnossapidon késitteet. Huolto ja kunnossapito eivét kuitenkaan ole
taysin synonyymeja, vaikkei késitteisto olekaan taydellisen vakiintunutta suomen Kie-
lessa. Koska liiketoiminnassa tavataan erottaa tuotteet ja palvelut toisistaan, kunnossapi-
topalveluita tarjoavaa liiketoiminta-alaa kutsutaan tassa tydssa lyhyesti huoltoliiketoi-
minnaksi. Kunnossapito ei ole vain teknista huoltoa ja vikojen korjausta, joten oikeammin
huolto siséltyisi kunnossapitoon. SFS-EN 13306 -standardissa kunnossapito maaritellaan

seuraavasti:

“Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinajan aikaisista teknisistd, hallinnolli-
sista ja liikkeenjohdollisista toimenpiteistd, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai
palauttaa kohteen toimintakyky sellaiseksi, ett4 kohde pystyy suorittamaan vaadi-
tun toiminnon.” (SFS-EN 13306:2017)

Kunnossapito on l&asna koko tuotantovélineiston elinkaaren ajan ja pyrkii pitdméén sen

Kilpailukykyisind. Kilpailukyvyn tae ei ole niinkddn mahdollisimman suuri luotettavuus
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vaan pikemminkin sopiva ja hallittu luotettavuus. Investoinnin tuottokykya ja sen osate-
kijoita on avattu kuvassa 6. Tuottokykyyn vaikuttavat kaytdnnossa kaksi paaseikkaa; ko-
neen ja prosessin tehokkuus ja ndiden osatekijét. (Jarvio, J., Piispa, T., Parantainen, T.,
Astrém, T., 2007: 12-14)

Tehokas kunnossapito

Koneen tehokkuus

Tehokas kaytté

Investoinnin tuottokyky

Koneen suorituskyky

Prosessin tehokkuus

Koneen huoltosuunnitelma

Kuva 6.  Investoinnin tuottavuuteen vaikuttavat tekijat. (Jarvio ym. 2007:14).

Prosessiteollisuudessa kunnossapitoon liittyy erityispiirteitd, kuten suuri integraatioaste
ja néin ollen valtava méaara mekaniikkaa ja automaatiota. Esimerkiksi paperikone on kal-
lis investointi, jonka kayttovaiheen elinajanodote on kymmenid vuosia. On kuitenkin
mahdotonta ennustaa, minkalaisessa kaytdssa samainen kone on esimerkiksi puolessa va-
lissa elinkaartaan. Kunnossapidon tavoitteena on myds pitaa laite Kilpailukykyisend ja
modernisoituna tallaisissakin tilanteissa. Elinkaarenhallinnalla (life cycle management,
LCM) suunnitellaan tuotantolaitteiston tuotannolliset tavoitteet seka kunnossapidon paa-
linjaukset. (Jarvié ym. 2007:15)

Huomionarvoista on, ettei kunnossapito (toisin kuin huolto) kohdistu pelkéastdaan mekaa-
niseen laitteeseen vaan myds automaatioon ja sen ohjelmistoihin. Lisaantyneen jarjestel-
mien alykkyyden myo6td nykyadn pystytddn mittaamaan kohteita, joita ei aiemmin pys-

tytty. Eriasteinen monitorointi mahdollistaa esimerkiksi etdvalvontaa, k&ytonvalvontaa,
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toimintapisteiden méérittelyé ja tietenkin laitekannan elinikaanalyysié. Prosessiteollisuu-
dessa kokonaisvaltainen prosessin hallinta ja valvonta ovat liiketoiminnan kannalta elin-
tarkeitd. Kunnossapitokustannusten osuus valmiissa tuotteessa ei kuitenkaan saa olla hal-
litseva. (Jarvio ym. 2007: 13 -18)

Tassa tyossa keskitytddn parantamaan kilpailukykyd jo olemassa olevan tietojérjestelmén
kokonaisvaltaisemman hallinnan keinoin. Tuotetietojen hallinta edistdé entisestaan kai-
kenlaista kunnossapidon liiketoimintaa. Taulukossa 1 kuvataan tarkemmin kunnossapi-

don (ja huoltoliiketoiminnan) vaikutusta liiketoimintaan.

Taulukko 1.  Kunnossapidon vaikutus liiketoimintaan. (Jarvié ym. 2007:
23)

TULOKSEN KASVUNA

Tuotteen laatu Parempi hinta

Kéaytettavyys Lisamyynti

Toimitusvarmuus Asiakastyytyvaisyys

Elinidn jatkaminen Sijoitetun padoman tuotto
Laitoksen imago Tyo6voiman saanti, osakkeen arvo

KUSTANNUSTEN SAASTONA

Energian sadsto Laadukkaat laitteet ja saadot

Raaka-aineet Hylky- ja susituotteet

Osaamisen siirto uuteen investointiin | Kokemuksen hinta

Organisaation laadukas toiminta Kunnossapidon tehokkuus ja ammattitaito
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YHTEISKUNNAN KANNALTA

Raaka-aineiden kaytto Luonnonvarat

Turvallisuus Tapaturma-alttius ja omaisuusvahingot
Ymparistoarvot Jate- ja ymparistovaikutukset, Kierratys
Ammattitaito (koulutus) Tyollisyys

Kasvu Tyollisyys, verotulot

Infrastruktuuri Paremmat toimintaedellytykset

Taulukko 1 esittelee kunnossapidon vaikutuksia liiketoimintaan. Kunnossapito (ja néin
ollen huoltoliiketoiminta yleensd) vaikuttaa niin yrityksen tulokseen, kustannuksiin kuin
yritys pystyy ymmartamaan tata asiakkaan nakokulmaa, on tunnettava asiakkaan laite-
kanta ja tietenkin sen elinkaari. Naita selvityksia tehdaankin esimerkiksi ABB oy:ssa.
Kehitettdvaakin on: mahdollisimman automatisoitu ja kaytettavyydeltdén helppo tuote-

tietojen hallinta auttaisi kokonaisvaltaisemman ndkemyksen saavuttamiseen.

2.2 Huoltoliiketoiminnan kustannukset

Kuvassa 7 esitetdadn kunnossapidon eli huoltoliiketoiminnan ydintoiminnan kustannusten
jakaantumista. Suurimman kulueran lohkaisevat hairiokorjaukset (35 %), jotka kasittavét
vauriot ja viat sekd suunnittelemattomat korjaukset. L&hes samoissa kustannuksissa on
ehkaisevé kunnossapito (34 %), johon siséltyvat mééraaikaiset toimenpiteet, kunnonval-

vonta sekd kuntoon perustuva, suunniteltu korjaus. Viimeisen kolmanneksen kuluista ja-
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o

® Ehkdiseva kunnossapito (34%)

Hairiokorjaukset (35%)

= Muu suunniteltu kunnossapito
(16%)

®

m Parantava kunnossapito (15%)

Kuva 7.  Kunnossapidon tekemistapa teollisuudessa (Jarvio ym. 2007: 28)

kavat parantava kunnossapito (15 %) sekd muu suunniteltu kunnossapito (16 %). Paran-
tavaan kunnossapitoon sisaltyy esimerkiksi luotettavuuden ja kunnossapidettavyyden pa-

rantaminen.

Kuvassa 8 on esitetty kunnossapidon jaottelua SFS-EN 13306 -standardin mukaan. Stan-
dardi jakaa toimenpiteen vian havaitsemisen mukaan. Ehkéisevaa kunnossapitoon sisal-
tyvat kaikki ne toimenpiteet, joita suoritetaan ennen kuin vika pysayttdd komponentin
toiminnan. Tdma johtuu vian madrittelysta standardissa, joka koskee kohteen kykyé suo-

rittaa vaadittu toiminta.
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Ennen vikaa
(Before a detected fault) KUNNOSSAPITO

(After a detected fault)

Kuva 8.  Kunnossapitolajit SFS-EN 13306 -standardissa. (SFS-EN 13306:2017)

SFS-EN 13306 ei tunne kaikkia huollon ja kunnossapidon késitteitd. Ero kuitenkin on
siing, ettd huoltamalla yllapidetadn kohteen kayttdominaisuuksia, estetddn vaurioiden
syntyminen tai palautetaan heikentynyt toimintakyky ennen vian syntymistd. Huollon ja
ehkdisevan kunnossapidon tehtdvat ovat osittain paéllekkaisid. (Jarvio ym. 2007:50)

Standardi madrittelee ehk&isevan kunnossapidon seuraavasti:

“Ehkéisevdd kunnossapitoa tehddén sdénnéllisin vélein tai asetettujen kriteerien
tayttyessd. Tavoitteena on vahentad laitteen rikkoontumisen mahdollisuutta tai

toimintakyvyn heikkenemistd.” (J&rvio ym. 2007:50)

Kaikkiin edell& esitettyihin kunnossapitolajien tarpeisiin vastataan palveluilla. Kuvassa 9
esitetddn huoltoliiketoiminnan palvelujen ongelma-alueita. T&man tyén kannalta keski-

0ssé ovat asiakkaan tarpeet ja palvelun maarittely ndiden tarpeiden pohjalta.
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Toisten kertomat Asiakkaan Alkaisemmat amat
sikuttimet: kokemnukset tarpeet kokemnukset
ulkonakd
(nayttavyys)

|uotettavuus

palveluhalukkuus Odotettu palvelu
vakuuttavuus

empaattisuus Koettu

Koettu palvelu palvelun
laatu

I e I
Falvelun tekeminen Ulkoinen yhteydenpita

Palvelun maarittely

Johdon nakemys
asiakkaan odotuksista

Kuva 9. Palvelun ongelma-alueet (Zeithaml 00) (Jarvié ym. 2007: 155)

Palveluilla on prosessiluonne, ja palvelun tuottaminen muodostuu useimmiten organisaa-

tion eri osissa yhteistyona. Palvelututkija C. Gronroos méarittelee palvelun seuraavasti:

“Palvelua késitteend voidaan kuvata tukena jonkun paivittdiselle tekemiselle ja
prosesseille, ja timén seurauksena palvelua tuodaan asiakkaalle tukemalla asiak-
kaan péivittdista tekemistd ja prosesseja arvoa lisaavalla tavalla.” (Jarvio ym.
2007:158)

Kunnossapito ja néin ollen huoltoliiketoiminta ovatkin kriittista palvelua monelta eri kan-
tilta. Kuten on sanottu, jotta palvelu voidaan luoda todella vastaamaan asiakkaan tarpeita,
ne pitéa ensin tuntea. Asennetun laitekannan tuntemus, tuotetietojen huolellinen kasittely
ja tuotetun tietdmyksen hyddyntdminen ovat avainasemassa palveluntuotannon seka lii-

ketoimintapotentiaalin tunnistamisen taustalla.
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2.3 Prosessiteollisuuden laitekanta Suomessa

Tassa tyossa keskitytddn prosessiteollisuuteen, vaikkakin markkinasegmentti voisi olla
mika tahansa. Kohdeyrityksessa prosessiteollisuuteen toimitettavat sahkoistysprojektit
ovat kuitenkin esimerkkitapauksista haastavimpia, joten niitd on kéytetty pohjana myos
tuotetiedon hallinnan prosessia kehitettaessa. Noin 80 % Suomen tavaroiden ja palvelui-
den vientituloista muodostuu metsa-, teknologia- ja kemianteollisuuden viennistd, joten
prosessiteollisuudella on merkittava vaikutus myds Suomen elinkeinoelaméan. Kansain-
valisilla markkinoilla Suomen tulee enenevissd maarin kiinnittdd huomiota kustannuskil-
pailukykyyn. Tdma tukee strategiaa myos siten, ettd juuri huoltoliiketoiminnan kehityk-
seen panostaneet yritykset menestyivat 2008-2013 matalan kasvun vuosina paremmin
kuin tuotteisiin keskittyneet yritykset (Martinsuo & Kohtamaki 2014: 9).

Esimerkiksi prosessiteollisuudessa tyypillinen voimalaitosprosessi on ankara ymparisto
etenkin sahkoistyksen laitteistolle, ja laitoksen kannattavuuden kannalta laitteiston toimi-
vuus ja huollon huolellinen suunnittelu sekd sujuvuus ovat elintérkeitd. Tata prosessille
Kriittistd kayttdvarmuutta ja sen koostumusta kuvataan kuvassa 10. Kayttévarmuus koos-
tuu Rosgvistin, Reunasen ja Laakson (2009) mukaan toimintavarmuudesta, kunnossapi-
dettavyydestd sek& kunnossapitovarmuudesta. Tuotteen ominaisuuksiin eli kahteen en-
simmaiseen osa-alueeseen ei tdssa tydssa oteta kantaa, mutta kunnossapitovarmuus eli
kunnossapitoa toteuttavan organisaation kyky tuottaa ja yllapitaa vaadittu kunnossapidon
taso liittyy vahvasti huoltoliiketoiminnan kehittdmiseen. Huoltoliiketoiminnan nakokul-
masta erityisesti korostuu kyky tuottaa ja yllapitaé vaadittuja palveluita. Jotta palveluita
voidaan tarjota (raataloidysti), tuotanto-omaisuus eli tassd tapauksessa asennettu laite-

kanta tulee tuntea mahdollisimman hyvin, kuten aiemmassa luvussa 1 jo todettiin.
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Kayttovarmuus

Toimintavarmuus Kunnossapidettéavyys Kunnossapitovarmuus

Kunnossapitoa
toteuttavan organisaation
kyky tuottaa ja yllapitéda
vaadittu kunnossapidon
taso

Tuotteen ominaisuudet

Kuva 10. Kayttévarmuuden osatekijat. (Rosqvist, T., Reunanen, M. & Laakso, K.
2009:28)

Prosessiteollisuus on kertautuvaa teknologiaa: tuotantokapasiteetin kasvattaminen tapah-
tuu lisdamaélla esimerkiksi paperikoneita, ei vain kaluston komponentteja parantamalla.
Kertautuvassa teollisuudessa seisokkikustannukset ja integraatioaste ovat lahes vakioita
tai kasvavat hitaasti padoman kasvaessa (Komonen 1998: 45). Tdma ei kuitenkaan tar-
koita sita, etteikd komponentteja eli laitteistoa tulisi huoltaa tai kunnostaa. Tyokalut esi-
merkiksi seisokkikustannuksien hillitsemiseen ovat nimenomaan myo6s huoltoliiketoi-
minnan Kkeinoja. Tavoitteiden integrointia yrityksen, laitoksen ja kunnossapidon osalta
kuvaa tavoitehierarkia kuvassa 11. T&ssa ty6ssa hierarkian yritys ja toisaalta kunnossapi-

don tarjoaja limittyvat yhdeksi toimijaksi.

Tavoitteenasettelu Tavoitteenasettelu

Laitoksen tavoitteet ja Kunnossapidon tavoitteet ja

Yrityksen perustavoitteet mittarit mittarit

Palautetieto Palautetieto

Kuva 11. Laitoksen tavoitehierarkian periaate ja kunnossapidon tavoitteiden integ-
rointi. (Rosqvist, T., Reunanen, M. & Laakso, K. 2009:29)
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Asennetun laitekannan arvo etenkin prosessiteollisuudessa kasvaa ABB:n oman markki-
natutkimuksen mukaan. Td&mé& on suoraan verrattavissa huoltoliiketoimintapotentiaalin

kasvuun.

Tieteellisen tutkimuksen kohteena kunnossapito on melko vahéan tutkittu aihe. Kehitys-
kaari 1950-luvun omavaraisista mutta kustannuksiltaan kalliista tuotanto-osastoista 70-
luvun keskitettyihin kunnossapitoyksikdihin ja edelleen 90-luvulla monijakoisempaan
kunnossapidon organisointiin on nostanut tuottavuutta mutta pakottanut kehittdmaan pro-
sesseja toiminnan sujuvoittamiseksi. Tehokkaan kunnossapito-organisaation tekijoita on
tutkittu l&hi-historiassa vahan. (Komonen 1998: 2-3) Kunnossapitoala on kuitenkin voi-
makkaasti kasvava ala, joka ongelmineen ja mahdollisuuksineen tarvitsee liséé tutkimusta
(Karri, 2013). Kunnossapitoalaa on pidetty perinteisesti kuluerané eiké tuloksentekijéna,
mutta ikadntyvan teknologian aiheuttaman uudistuspaineen alla voitaneen kunnossapito-

alasta odottaa jopa trendia 2020-luvulla.

Komosen vaitoskirjassa kunnossapidolle nimetéd&n huoltoliiketoiminnan ydinpiirteita:
tuotanto tapahtuu useimmiten asiakkaan luona, tuotetta ei varastoida, tuotantoprosessiin
voi osallistua myds asiakas ja niin edelleen. Kuitenkin tarkeimpéna erityispiirteena mai-
nitaan padomatekija eli osaaminen, tietdmyksenhallinta. Asennetun laitekannan elinkaa-
ren hallinta on juuri tdssa tyossa tarkasteltavassa yrityksessé suurin yksittdinen tekija me-

nestyvan huoltoliiketoiminnan esteena.

2.4 Asennetun laitekannan elinkaaren hallinta kohdeyrityksessé

ABB oy toimii teollisuus-, energia-, liikenne- ja infrastuktuurialoilla maailmanlaajuisesti
tarjoten tuotteita niin sdhkoistyksessd, lilkkeenohjauksessa, teollisuusautomaatiossa, ro-
botiikassa kuin sahkdverkkoratkaisuissakin. ABB oy tyollistdd sadassa maassa 132 000
henkil64, joista Suomessa noin 5100. Laitekanta on siis moninainen ja tehtaiden prosessit
sen hallinnassa varioivat. Tassa tyossa tarkastellaan laitekannan hallintaa erityisesti sel-

laisen yksikon nakokulmasta, jossa ei itsessadn valmisteta tuotteita, vaan raatal6idaan
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useimmiten ABB:n tuotevalikoimasta asiakkaan tarpeita vastaava kokonaisuus. Tdman-
kaltaisissa projekteissa tuotteita tulee siis usealtakin eri tehtaalta, mutta tuotedatan kul-
keutuminen prosessissa ei kuitenkaan ole standardoitua. Tdman tyon avulla pyritdén yh-
tendistaméaan laitekannan hallintaa ja helpottamaan kokonaisvaltaista laitekannan ja sen
elinkaarivaiheiden ymmarrysté laajoissa projektikokonaisuuksissa. Hyvé tuntemus asen-
netusta laitekannasta edistaa jatkomyyntia huoltosopimusten, huoltojen, varaosien ja lai-
tekannan uusimisen osalta, tarjoaa kokonaisvaltaisen kuvan asiakkaan laitoksesta seka
projektissa tyoskennelleille ettéd asiakkaalle itselleen seka kokoaa merkittavén laajalti tuo-

tedataa yhteen paikkaan.

Kirjassa Kehita teollisuuspalveluita (Katri & Jukka Ojasalo 2008: 17-18) luettelevat
kolme merkittdvaa hyotyaspektia palveluliiketoiminnan kehittdmiselle: taloudelliset,
strategiset ja markkinoinnin hyodyt. Taloudellisista hyodyista tarkeimpand mainitaan uu-
det liiketaloudelliset mahdollisuudet seka palveluiden tasaisempi kassavirta ja pienempi
padoman tarve verrattaessa fyysisiin tuotteisiin. Markkinointindkokulmasta asiakkaan
tyytyvaisyytta ja luottamusta voidaan kasvattaa palveluiden avulla, jolloin rakentuu par-
haassa tapauksessa pitkékestoisia, asiakkaiden tarpeisiin vastaavia asiakkuuksia. Asiakas
voi keskittyd omaan ydinliiketoimintaansa ostaessaan palveluja muualta. Strategian kan-
nalta palvelut kasvattavat teollisuusyrityksen perustuotteen kilpailukykya ja luovat siita
luonteeltaan pysyvampad. Tatd voi olla vaikea saavuttaa vain teknologialla ja hinnalla.
Aineettoman luonteensa ja ihmiskeskeisyyden vuoksi palveluja on myds vaikea kopioida.
Suuri markkinaosuus, suuret tuotantoyksikét ja ylivoimainen tuote eivat enad sellaisenaan

takaa pitk&aikaista kilpailukykya.

Koska tarkastava kunnossapito on melko harvinaista, mutta etenkin prosessiteollisuu-
dessa suunnitelmallinen huolto parantaa kustannustehokkuutta ja jopa kaytettavyytta
merkittavasti, ovat elinkaarenhallinnan jarjestelmét kohtuullisen vaivaton ratkaisu pa-
rempaan laitekannan ja kunnostustarpeen arviointiin, ennakointiin ja suunnitteluun. ABB
tarjoaakin elinkaaren hallintaan asennuksen ja kayttdonoton palveluita, kunnossapitoa,
laiteuusintoja, modernisointia, diagnosointia, koulutusta, varaosia seka palvelusopimuk-
sia. Tuotteen eri elinkaarivaiheiden aikaisia kustannuksia sek& huoltoliiketoiminnan po-

tentiaalia esitetdan kuvassa 12.
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Kuten kuvasta nahdédén, tuotteen elinkaaren loppupuolella potentiaali huoltoliiketoimin-
nan palveluille kasvaa. Esimerkiksi projekteissa tatd potentiaalia ei kuitenkaan hyédyn-
netd talla hetkelld tdysimaaraisesti. Esimerkkind varaosia myydaéan asiakkaan prosessin
luotettavuusvaatimuksiin ndhden erittdin v&han, osasyyna siksi, ettei tarkkaan osata maéa-
ritell& asiakkaan asennettua laitekantaa ja sen tarpeita.

Tuotteesta

aiheutuvat
kustannukset

3

\erkittava potentiaali teollisuuspalveluille™ ™= == ----..

" Tuotteen
] elinkaari
cerett (vuosia)

Tuotekehityskustannukset

Kéyttd- ja tuotetukikustannukset Tuotteen poistamisesta
aiheutuvat kustannukset

Kuva 12. Tuotteen elinkaaren aikaiset kustannukset ja palveluliiketoiminnan po tenti-
aali. (Ojasalo J & K 2008:20)

On kuitenkin tiedostettava, ettei teollisuusyrityksella ole yksinoikeutta valmistamiinsa
fyysisiin tuotteisiin ja laitteisiin ja niihin liittyviin palveluihin. Etulydntiasemaa téssé ti-
lanteessa tukevat kuitenkin asiakkaiden hankinnan alhaisemmat kustannukset, palvelun
tuottamiseen tarvittavien tietojen alhaisemmat kustannukset seka palvelun tuottamisen
alhaisemmat padomakustannukset. (Ojasalo & Ojasalo 2008: 28 —29). Esimerkiksi koh-
deyritykselld on hyva tietdmys asiakasyrityksistaan, potentiaalisista asiakkuuksista, lait-
teisiin ja systeemeihin liittyvaé erityistietoa sekd tyokaluja, koulutettua henkilékuntaa ja
tietojarjestelmia palveluiden tueksi. Tassé diplomitydssa tarkastellaan etenkin tietojarjes-
telma ServIS:n hyddyntamista, silla se parhaimmillaan kokoaa em. tietoja helposti monen

eri litketoimintavaiheen hyddynnettavaksi.

2.5 Kohdeyrityksen laitteiden elinkaaren vaiheet
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Laitteiden elinkaari alkaa tuotteen valmistuksesta ja paattyy tuotteen hylk&&dmiseen. Jotta
tuotetietoja voidaan hallita, on ymmarrettava laitteiden elinkaari. Kehitettdvan prosessin
on otettava huomioon tuotetietojen kehitys elinkaaren aikana. ABB:n tuotteiden elinkaari

on jaettu kuvan 13 mukaisesti neljdén vaiheeseen: Active, Classic, Limited ja Obsolete.

Kuva 13. Elinkaaren vaiheet. (ABB 2011)

Aktiivivaiheessa (Active) laite on sarjatuotannossa ja tuotteelle on saatavissa taysi tuote-
tuki. Klassikkovaiheessa (Classic) laitteen sarjatuotanto on paattynyt, mutta laitteita on
viela mahdollista valmistaa ja taysi tuotetuki on edelleen saatavilla. Limited-vaiheessa
valmistus on padttynyt ja néin ollen varaosien ja kunnossapitopalvelujen saatavuus on
rajoitettua. T&ma on vaihe, jossa ABB suosittelee tuotteen vaihtamista uuteen. Siirrytté-
essé Obsolete-vaiheeseen laitteen kunnossapito ei ole enédé aina teknisista tai kustannus-
syista perusteltua. VVaraosia on saatavilla vain niin pitkaan, kuin niitd on ABB:n varas-

tossa tai toimittajilla.

Tdyden tuotetuen varmistamiseksi on suositeltavaa péivittdd vanha laite ennen Limited-
vaihetta. Kriittisissa prosessin osissa on tarkeda varmistaa laitteen téysi elinkaaripalvelu.

Taysin tuetut elinkaaripalveluiden vaiheet on kuvattu kuvassa 14.

)

Kuva 14. Taysin tuetut elinkaaripalvelut. (ABB 2017)
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Useimmissa tuotteissa ABB:n tuotetuki jatkuu yli 20 vuotta. ABB tarjoaa myos asiak-
kaalle mahdollisuuden seurata laitekantansa elinkaarta esimerkiksi myABB-portaalin
kautta. Kyseisen portaalin tiedot rakentuvat kuitenkin pitkalti tdssa tyossa késitellyn Ser-
vIS-tyokalun ja néin ollen tuotetietojen hallintaprosessin varaan, joten taataksemme asi-

akkaalle relevanttia dataa tulee ServIS-tietokanta olla ajan tasalla. (ABB 2017)

Hyvin toteutettu kunnossapito laitteen aktiivisten elinkaarivaiheiden aikana sisaltad mm.
yllapitoa. “Ylldpito on toimintaa, jolla pyritddn optimoimaan laitteen kiyttéaika ja luo-
tettavuus sekd sdilyttamddn sen kdytettavyys hyviksyttavilld kustannustavoitteena.”
(Ojasalot 2008:50) Ojasalojen mukaan pééatavoitteita yllapidolle ovat esimerkiksi:
= varmistaa, etté tuotteen avulla saavutetaan sen lyhyen ja pitkan aikavalin tavoit-
teet
= sailyttad tuotteen suorituskyky
= tasapainottaa ennaltaehkaisevat ja korjaavat yllapitotoimenpiteet
= paras mahdollinen yhdistelm& suorien- ja epasuorien yllapitokustannusten va-
lille
= yll&pitotoimenpiteet eli yllapitojarjestelmé jaetaan neljain osaan
= korjaava yllapito
= kiintedan ajankohtaan sidottu yllapito
= laitteen tilaan perustuva ylléapito

= laitteen parantamiseen tahtaava yllapito. (Ojasalo & Ojasalo 2008: 50-52).

2.6 Tietdmyksenhallinta elinkaarenhallinnan strategisena tyovélineena

Yrityksen menestys pohjautuu tekijoihin, joiden juurelle voidaan pa&sté esimerkiksi seu-
raavin tietdimyksenhallinnan keinoin:
= resursseja kohdennettaessa tunnistetaan tieto osaksi yrityksen pddomatasetta
= tunnistetaan liiketoimintastrategian sek& tietdimyksenhallintastrategian vélinen
yhteys

* mitataan ja arvioidaan tietdmyksenhallinnan prosessit
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= ymméarretddn yrityksen kilpailukyvyn muodostavat asiat jokaisella organisaa-
tiotasolla

= yhteisty0 strategisissa verkoissa

= viestitdan tietopadoman kehityksesté yrityksen sidosryhmille. (Aaltonen & Mu-
tanen 2001: 11).

Aaltonen & Mutanen nostavat esiin arviointiprosessin kolme ydinkysymysta julkaisus-
saan Tiella tietdmyksenhallintaan — ndkokulmia ja esimerkkejé tietdmyksenhallinnasta,
sen soveltamisesta strategiseen suunnitteluun, muutoksen johtamiseen ja tuotekehityk-

seen (MET 2001: 11-12) Kysymykset esitetddn seuraavassa taulukossa 2.

Taulukko 2.  Tietopd&doman arviointiprosessin ydinkysymykset (Aaltonen & Muta
nen, 2001: 11 - 12).

Kysymys Ratkaisu Kohdeyrityksen tila

Mika on yrityksen tieto- | Yrityksen tieto- | Yrityksessd on tietopddomaa paljon ja
padoma télla hetkella? padoman nyky- [ melko hyvin mutta hajanaisesti doku-
tilan kartoitus. | mentoituna.

Millaiseksi yrityksen tie- | Tietopddoman | Tietopadoman tydkalu ServIS ja huolel-

topddoman tulisi kehittya | strateginen linen prosessi sen hyddyntdmiseksi nos-
strategisella aikavalilla? | suunnitelma. taisi tietopddomaa strategisesti merkit-
tavasti.

Miten tietopadomaa kehi- | Tietopddoman | Tietopadoman kehittdmissuunnitelmaa
tetéan ja arvioidaan? kehittdmissuun- | ei ole viel& luotu.
nitelma

Tassa diplomitydssa keskitytdan etenkin asennetun laitekannan tietopddomaan sen elin-
kaaren eri vaiheissa, ja taman tietamyksen hyddyntamiseen ennen kaikkea huoltoliiketoi-
minnassa. Strategisesti tallainen toiminta sijoittuu nykyisen tiedon jalostamiseen yhteis-

tyon kautta kilpailuetuun.
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Tietdmyksenhallinnan menestysté voidaan mitata Davenportin ja Prusakin mukaan tieta-
myksenhallintaan liittyvien resurssien kasvulla, tiedon maaran ja kdyton kasvussa, tietoon
liittyvien kasitteiden yleistymisessa seka taloudellisissa tuloksissa. Kaiken kaikkiaan,
hyva tietdimyksenhallinta nakyy yrityksen tuloksessa. Lahtokohtana kuitenkin kovan tek-
nologian tai pelkkien tietokantojen painotus voi olla tuhoisaa. Ihmisten osaaminen ja tie-
tdmyksenhallintaa tukeva kulttuuri ovat keskiossd menestyksekkadssa organisaatiossa.
(Aaltonen & Mutanen 2001: 22-23). Kohdeyrityksessd, ABB oy:ssa, tietdmyksenhallinta
on ottanut askeleen menestykseen jo esimerkiksi lisadmalla resursseja laitekantatiedon

projekteihin seka jalkauttamalla prosesseja eli yleistamalla kasitteistoa.

Tiedon kerddmisessd huomionarvoista on, etta organisaation kannalta olennaista tietoa
kertyy nimenomaan ihmisiin. Kun tallaisissa tapauksissa tieto pysyy henkilokohtaisena,
ei organisaatio pysty hyodyntdmaan tietoa. Jos taas tieto jaa organisaation sisalle, sidos-

ryhmaét (asiakkaat) eivat pysty hyddyntdmaan sité. (Aaltonen & Mutanen 2001: 41).

2.7 Tuotetiedot ja niiden hallinta

Tuotetiedot muodostuvat tuotteen fyysisistd seka dokumentoiduista tiedoista, kuten tek-
nisestd spesifikaatiosta ja esimerkiksi huoltohistoriasta. Teoriassa tuotetietoja ovat kaikKi
tuotteeseen liittyvét tiedot. Sd&ksvuoren (2002) mukaan tuotetiedot voidaan jakaa kol-
meen eri ryhmaan; maarittelytiedot (tuotteen fyysiset ja toiminnalliset ominaisuudet),
elinkaaritiedot (tuotesuunnittelu, valmistaminen, kéytto, huolto ja héavitys ja niihin liitty-

vat tiedot) seka metatiedot (sijaintipaikka, tallennusajankohta jne.).

Tuotetietojen hallinta kulkee késitteistossa monella nimellg, kuten Product Data Manage-
ment (PDM), Product Information Management (PIM), Product Lifecycle Management
(PLM) tai Electronic/Engineering Data/Document Management (EDM). Suomenkielinen
ké&sitteisto ei ole vakiintunutta, ja em. kasitteilldkin on painotuseroja. (Peltonen, Martio,
Sulonen 2002:9).
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Tassa tyossé kasitelladn kuitenkin tuotetietojen hallintaa elinkaaren loppuvaiheessa, jol-
loin esimerkiksi tuotetietojen rakennetta ei niinkdan késitella, vaikka usein tuotetietojen
hallinnasta puhuttaessa tarkoitetaan nimenomaan tuotteen teknisia tietoja (maarittelytie-
toja). Tassa tyossa kasitelldadn tuotetietoja huoltoliiketoiminnan kannalta ServIS-tyoka-
lussa, jolloin kaikkein yksityiskohtaisin tekninen kuvailu on toisarvoista, mutta esimer-
kiksi sijaintipaikka (ja muut metatiedot) on uniikki ja lisdarvoa tuova tieto, jota ei valtta-

matta ole missadn muussa tietokannassa.

Itse tuotetietojen hallintaan voidaan myos jaotella esimerkiksi nimikkeiden hallintaan
(esim. tuotteiden luokittelu ja versiointi), dokumenttien hallintaan, tuoterakenteiden hal-
lintaan (esim. hierarkkiset, monitasoiset tuoterakenteet ja komponenttien versiointi) seka
muutosten hallintaan. Monissa laajoissa toiminnanohjausjarjestelmissa (ERP/ERM, En-
terprise Resource Planning/Management) hallitaan my6s tuotetietoja yrityksen tietojen
liséksi. (Peltonen ym. 2002:10) Tietojérjestelmét eivat kuitenkaan ole oleellisia, vaikka
tdmakin tyo késittelee yhta sellaista. N&ista operatiivisista tyovalineista kerrotaan lisaa

seuraavassa alaluvussa 2.8.

2.8 Tuotetietojen hallinnan operatiiviset tyovalineet

Tuotteen matka myynnista asiakkaalle sisaltddkin monenlaisia eri tietokantoja, joista osa
on synkronoitu keskenddn automaattisesti. Tyokalut, tietokannat ja k&yténteet kuitenkin
varioivat eri tuotteilla ja jopa saman tuoteryhmaén sisélla eri tehtaiden valilla. Itse tuote-
rakenteiden méaarittely on tehty jo ennen ServIS:&a jossakin toisessa tuotetiedon jarjestel-
massa. Elinkaarenhallinnan n&dkdkulmasta avainasemassa ovat nimenomaan tuotannon-
ohjausjarjestelma SAP seka asennetun laitekannan tietokanta ServIS. Naiden vélinen lin-

Kitys on toteutettu eri tavoin, joidenkin tuotteiden osalta automaattisemmin kuin toisilta.

Yleistden tehtailla on kaytosséan SAPin liséksi jokin oman tuoteryhmén laitekanta, joka

kuitenkin yksist&an jaa vain tehtaan hyodynnettévéksi. Toisaalta tarkimmat maarittelytie-
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dot ovat usein t&ssd tehtaan jarjestelméssa. Jotta tuotetiedot saataisiin laajemmin hyoty-
kayttoon, tarvitaan laajempia, monia tuoteryhmié ja asiakastietoja yhdistavé tietokanta

kuten ServlS.

2.9 Laitekannan elinkaarenhallinnan tavoitteet

Kokonaisvaltaisella laitekannan hallinnalla voidaan tehokkaasti kasvattaa huoltoliiketoi-
minnan kasvua, silla se on avainasemassa kehitettdessa proaktiivisia huoltosopimuksia.
Liséksi hyva laitekannan tuntemus on perusta niin asiakastyytyvéisyydelle kuin myds
tuotepalautteelle ja tatd mydten tuotekehitykselle. Esimerkiksi ServIS-tyokalu tukee kaik-
kia liiketoiminnan osa-alueita, jotka voivat hyddyntaa elinkaaritietoa. Usein kuitenkaan
tuotteen valmistanut teollisuusyritys ei huolehdi tuotteen yllapidosta tai tuotetuesta eika
huoltoliiketoimintaa johdeta jarjestelmallisesti (Ojasalo & Ojasalo 2008: 33).

Huoltoliiketoimintaan liittyy huomattava piileva liiketoimintapotentiaali, jota esitetdan
kuvassa 15. Piilevaan potentiaaliin liittyvat mm. tuotteen ominaisuuden (kuten paljon ku-
luvia osia siséltdva tuote), sisaiset indikaattorit (kuten suuri asennettu laitekanta) seka
asiakkaan ominaisuudet (kuten prosessiteollisuudelle ominaiset korkeat vikatilanteista
johtuvat kustannukset). Alkuperdinen valmistaja tietdd miten, missa ja millaista sovel-
lusta varten tuote on alun perin suunniteltu ja valmistettu, sekd osaa nimetéd esimerkiksi
varaosia tai muutoksia tietdmykseensa nojaten. Alkuperéisvalmistajan tuotetuntemus on
merkittava kilpailuetu ja vaikeuttaa merkittavasti muiden tuotetukea tarjoavien yritysten
paasya markkinoille, jos tietdmys on hallinnassa ja kanavoitu oikein. Lyhytkin katsaus
viime vuosien asiakkuuksiin ja asennettuun laitekantaan paljastaa suuren joukon huoltoja

ja paivityksié vailla olevia asiakkaita. (Ojasalo & Ojasalo 2008: 33-34)
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Kuva 15. Huoltoliiketoiminnan mahdollisuudet. (Ojasalo & Ojasalo 2008: 33)

Hyvé palvelukonsepti edellyttad toimivaa prosessia, jotta liiketoimintapotentiaali voidaan
myos realisoida. Huomionarvoista on, etta kilpailijana on monesti kolmas osapuoli eika
niinkaan vastaavan tuotteen valmistaja. Kilpailijoita voivat olla esimerkiksi asiakkaan
oma huoltohenkilékunta tai yllapidon ammattilaiset. R&4téloidyilla ratkaisuilla voidaan

vakuuttaa asiakas juuri valmistavan yrityksen palvelukonseptista.

2.9.1 Projektoivan yksikon tavoitteet tuotteen elinkaaritietojen hyddyntamiselle

Projektoivan yksikon nakokulmasta spesifejé laitekantatietoja on harvoin saatavilla enda
siind vaiheessa, kun tuotteet on valmistettu ja asennus on kasilla. Koska sarjanumero on
lahtokohtaisesti kaikilla tuotteilla yksiléivin tunnus, se on myos yksi tarkeimmisté tuote-
tiedoista. Projektoivissa yksikgissa kuitenkin yksi ydinongelma laitekannan hallinnan
osalta on, ettd ndma yksildivat tuotetiedot ovat tehtaalla tehtaan tuotetiedon tietokan-
noissa ja toisaalta tarkempi tuntemus laitoksen prosessialueista projektissa, eivatka nama

tiedot kohtaa.

Kansainvélisesti ABB:n yhteinen tavoite on erinomainen asennetun laitekannan hallinta
sekd tdman laitekantadatan hyddyntdminen liiketoiminnan kehittdmisessa. Kun laitekanta
tunnetaan, esimerkiksi varaosien tai uusien ratkaisujen myynti on perusteltavissa konk-
reettisesti. Tavoitteena on tarjota asiakkaalle entistd kokonaisvaltaisempi, asiantunte-

vampi ja pitkakestoisempi asiakaskokemus.
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2.9.2 Tuotetehtaan tavoitteet tuotteen elinkaaritietojen hyédyntamiselle

Tehtailla on kokonaisvaltaisin tuntemus tuotteistaan. Kaikki tekniset tiedot ja spesifikaa-
tiot ovat varmasti selvilld tuotteen valmistusprosessissa ja sen jalkeenkin tehtaan omissa
tietokannoissa. Tehtaalla ei kuitenkaan aina ole kasitysté tuotteen loppusijoituspaikasta
tai edes loppuasiakkaasta. Vaikka asiakas olisikin selvilld, asiakkaan prosessialueet ovat
tiedossa lahinné projektitydntekijoilla tai asiakkaalla itselladn. Kaikissa tilanteissa, kuten
asiakkaan ollessa jalleenmyyjé, loppuasiakasta ja lopullista asennuspaikkaa on mahdo-

tontakin selvittad, ja se pitaa vain hyvaksya.

Tehtaan nakokulmasta tuotedatan jakaminen saattaa vaikuttaa ylimaaraiselta tyolta, mutta
datan saatavuus vahent&é automaattisesti myos tydtaakkaa tehtaalla karsien turhia kyse-
lyitd ja yliméaardista selvitysty6td. Dokumentit ovat tarkeéd osa tuotetiedon ja elinkaaren

hallintaa, ja dokumentaatiota keskittava tydkalu auttaa tiedon saavutettavuutta.

2.9.3 Asiakkaan tavoitteet tuotteen elinkaaritietojen hyddyntamiselle

Ojasalot siteeraavat kirjassaan paperinvalmistuskonsernin yksikdnjohtajaa seuraavasti:
“Menestyksekkdimmat palveluliiketoiminnassa kehittyneet firmat ovat oikeasti panosta-
neet siihen, ettd ovat opetelleet tuntemaan asiakkaan ja hankkineet kunnon osaamisen

asiakkaan liiketoiminnasta.” (Ojasalo & Ojasalo 2008: 55).

Asiakkaan keskeinen motiivi tuotetuelle on maksimoida voitto, mielelldan koko jarjestel-
man tai laitteen elinkaaren ajalta. Kéytannossa tdma jakaantuu kolmeen eri toimintaan:
jarjestelman tai laitteen hyotyjen seké elinkaaren pituuden maksimointi ja toisaalta kus-
tannusten minimointi. Kuvassa 16 esitetdan tuotteen elinkaaren hyotyjé ja kustannuksia
seké tavoitteita.
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Hyddyt ja
kustannukset
A

Suorituskyky
A

Suunniteltu seisonta-aika
(ennaltaehkiisev yllapito)

Suunnittelematon seisonta-aika Tappioiden
(korjaava yllapito} vahentdminen

Hydtyjen menetykset johtuen tehottomuudesta ja huonaosta vaikuttavuudesta
(operaatiot, yllapito, tuki, alentunut tuloksen laatu, alentunut kapasiteetti jne.)

Elinkaaren
pidentaminen

Laitteen tai jarjestelman elinkaarenaikaiset vaitot
(syntyvat aktiivisen kayttdajan aikana)

Yllapitokustannukset

Kustannusten
Kaytan kustannukset vdhentdminen

Fadomakustannukset

Ailka

Kuva 16. Tuotteen elinkaaren hyddyt, kustannukset, suorituskyky seka tavoitteet.
(Markeset, Tore & Uday Kumar 2005)

Kuten kuvasta 16 nahdaan, esimerkiksi pddomakustannukset ovat varsin pienet laitteen
tai jarjestelman elinkaarenaikaisesta kulurakenteesta. Elinkaaren pidentaminen on paata-
voite, jonka liséksi kustannuksia ja tappioita vahennetd&n mahdollisimman suunnitelmal-
lisesti. Kustannusten ytimessa on kuitenkin itse laite tai jarjestelma, jonka tuntemus seka
etenkin elinkaaritieto ovat tarkeitd maariteltdessé kulurakennetta ja potentiaalia niin asi-
akkaan kuin toimittavan yrityksenkin nakdkulmasta. Asiakkaalla ei ilman soveltavaa tie-
tojarjestelmad ole vélttdmatta lainkaan paasya tuotetietokantaan, mutta toimittava yritys
voi vastata tdhén tarpeeseen. Esimerkiksi ABB tarjoaa asiakkaalle mahdollisuuden tar-
kastella omaa asennettua laitekantaansa elinkaaritietoineen myABB-liittymén kautta. Ky-
seinen jarjestelma hyddyntaa kuitenkin padsaantoisesti ServlS-dataa, jolloin ServIS:n si-

saltamat tuotetiedot on oltava ensin kunnossa.



37

3 TUOTETIETOJEN HALLINNAN KEHITYS

Tassa luvussa tarkastellaan yksityiskohtaisemmin aiemmin (luvussa 2) kuvatun kaltaisen

ympariston prosessien ongelmanratkaisua kohdyrityksessa.

3.1 Prosessinkehityksen prosessi kohdeyrityksessa

ABB oy on jakanut prosessejaan karkeasti kolmelle prosessityypille: tilaus-toimituspro-
sessi, tuoteprosessi ja johtamisprosessi. Nama seké néiden prosessien eri toiminnot on
esitetty kuvassa 17. Erilaisia toimintoja on viidessa eri lohkossa:

= johtaminen, talous, henkil6sto, laatu

= tuotekehitys, jarjestelméakehitys,

= markkinointi ja myynti,

= osto, logistiikka,

= sovellussuunnittelu, valmistus.

Prosessit ja toiminnot

Johtaminen | Tuotekehitys = Markkinointi QS‘}? Sovellus-
Talous Jarjestelma- ja myynti Logistiikka suunnittelu

Henkilosto kehitys Valmistus
Laatu
i »
£ : - . N
© Tilaus-Toimitusprosessi $8poc) > %
‘N | - - r A
£ || Tuoteprosessi S9cc) - 2

r r r

-
Johtamisprosessi
. L

r r r

Kuva 17.  Prosessityypit ja toiminnot ABB:n jaottelun mukaan. (ABB 2017)

Tuotetietojen hallintaprosessi limittyy kuvan 17 osoittamassa prosessi-toiminto-kaavi-

ossa tukiprosessiksi olemassaolevien prosessien vierelle kulkien I&pi eri litketoimintojen
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Yhieistydssa Asiakastiedon
oppiminen kerdaminen

/ Laitekantatiedon

kerddminen

Filatainnin
hyddyntaminen Muutosprosessin

Liiketoimintamallin )
implementointi { Analyysi

S

Palvelumahdollisuuksien
tunnistaminen

Arvonmuodostus ja
hinnaittelu Palvelullistamisen

prosessi

Kulttuurin
muutos

Liiketoimintamallin
valinta

i e

Fysteemidynaaminen
mallintaminen

Palveluvalikoiman
hallinta

Palvelumuotoilu

Kuva 18. Palveluliiketoiminnan kehittdmisen prosessi Martinsuon ja Kohtaméen
mukaan (2014: 12).

asiakkaalta asiakkaalle. Kuvassa 18 pureudutaan tarkemmin tdmén kaltaisen palvelukon-
septin prosessin kehittdmiseen. Kuten kuvasta nahdaan, kehittdmisprosessissa on kolme
tyovaihetta: liiketoimintamallin valinta, implementointi sekd analyysi. Tarkeinta on, etta
kehitysprosessi on jatkuva. Taman mahdollistavat toiminnot tydvaiheiden valilla: palve-
luvalikoiman hallinta, muutosprosessin hallinta sekd palvelullistamisen prosessi. Kaik-

keen kytkeytyy organisaatiokulttuurin muutos.

Liiketoimintamallin implementointiin liittyvia keskeisia piirteita ovat arvonmuodostus ja
hinnoittelu, pilotoinnin hyédyntaminen seka yhteistydssa oppiminen. Analyysivaiheessa
on tarkedd keratd sekd asiakas- ettd laitekantatietoa seka tunnistaa palvelumahdollisuuk-
sia. Liiketoimintamallin valinnassa oleellista on tiedostava palvelumuotoilu seké systee-

midynaaminen mallintaminen.

Prosessinkehitys sisaltad aina myos riskeja. Esimerkiksi Luoto & Kohtamaki luettelevat

oleellisimpia riskeja juuri palvelullistamiselle seuraavasti:
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= epdonnistunut muutosprojekti,
» 0saamattomuus,
= sisdinen vastustus. (Martinsuo & Kohtamaéki (Seppo Luoto & Marko Koh-

tamaki: Palvelullistamisen sankaritarinat ja tragediat, VY) 2014:159).

Néihin teemoihin palataan t&ssa tyossa vield jatkotoimenpiteitd kartoittaessa.

3.2 Tuotetietojen hallintaprosessin lahtétilanne

Hyvén prosessinkehityksen yleismalliin kuuluu valmistelevan tutkimuksen ohella ny-
kyisten prosessien analyysi. Tassd kyseisessa tilanteessa mitadn yhtendista prosessia ei
ollut, mutta prosessinomainen ajattelu on ABB:n sisélla tuttu kaytantd. L&htotilannetta
kartoitettiin selvittdmalld olemassa olevia prosesseja ja kéytanteita tuoteyksikaoista, 1a-
hinnd Suomesta, mutta myds esimerkiksi Ruotsista ja Norjasta. Kuitenkaan valmista pro-
sessia tuotetietojen hallintaan ServIS-tydkalua hyodyntéen ei 16ytynyt keltaan, vaikka sa-
mansuuntaisia projekteja oli kdynnistelty muuallakin. VVoidaan sanoa, etté tilanne jasen-
nellyn prosessin ndkdkulmasta oli tasavakisen huono jokaisessa yksikossd, vaikka jon-
kinlaisia kaytanteita 1oytyikin. SFS-EN 1SO 9000 -standardin (2005:12) mukaan jokainen
toimenpide (tai sarja toimenpiteitd), joissa kdytetadn resursseja panosten tuotoksi muut-
tamiseen, voidaan kasittdd prosessiksi. Téhén paastaksemme haluttiin poimia parhaat
kayténteet ja niputtaa ne toimivaksi toimenpidesarjaksi.

Lahtotilannetta esitetddn kuvassa 19. Kuvassa esitan tassa tyodssa esimerkkina kasiteltya
séhkoistysprojektia ja siihen liittyvia tuotetietojen lahteita eli eri tuotetehtaita ja niiden
tuotetietoprosesseja. Katkoviiva tai viivattomuus kuvaa tiedon puutteellista kulkeutu-
mista tietokantaan (Serv1S). Kuvion alapuoliskolla ovat sidosryhmat, joiden on tarkoitus

sekd osallistua tiedon kerad@miseen ettd sen hyodyntamiseen.
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S#hkoistysprojekti

/—/‘_\ D
//‘\_\ Tuotete Y // G
e ( uotetentaan
/ I Tuotetehtaan 2
Tuotetehtaan X manusainen y
Sutomalsoits (" twotetietoprosess| \,> vanhentunut N
3 v } tuotetietoprosessi
tuotetietoprosess ~ )
\_’/’ >/\C\
; Tuotetehdas W )
: ei prosessia 'S
S ”~ tuotetietojen hallintaan
S N i
\\_’/

/

HUOLTO- ASIKAS
LIKETOIMINTA

Kuva 19. Tuotetietojen hallintaprosessinkehityksen lahtdtilanne.

Kuten kuvasta 19 havaitaan, taustalla ei ollut valmista prosessia eiké tieto kulkenut osa-
puolten valilla mainittavan hyvin. Yhtendisen pohjaprosessin puuttuessa tydssé siirryttiin
suoraan prosessissa suunnitteluvaiheeseen. Prosessinkehityksessa auttoivat tukityokalut,
joita kasitelldén seuraavissa luvuissa. Esimerkiksi SIPOC-kaavio eli johtamisjérjestelmé
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Leanin mukainen ylatason kuvaus prosessista seka arvovirtakartta (Value Stream Map-
ping, VSM) auttoivat luomaan raamit prosessille. Liséksi avuksi olivat ABB:n yleiset
prosessiohjeet. Huoltopalveluprosessiin, johon tuotetietojen hallintaprosessi oleellisesti
linkittyy, tavallisesti kuuluu my0s asiakkaan osallisuus. My6s huoltoliiketoiminnalle

ominainen aineettomuus ja tietdmyksenhallinta nakyy prosessissa.

Prosessien kehitys on johtamista. Téssa tydssé kehitettdva prosessi on poikki-organisato-
rinen seké kulkee monen eri liiketoimintafunktion 1api. Tavoitteena on kuitenkin maksi-
moida hyoty ja suorituskyky eika keskittya yksittaisen funktion tulokseen. Koska prosessi
on enimmékseen tietdmyksenhallintaa ja melko abstraktilla tasolla, johtamisen merkitys

korostuu.

3.3 Prosessinkehityksen tukityokalut

Tassa tyossé prosessinkehityksessa kéytettiin kahta tyokaluna prosessin muodostumisen
tukena. Tyokaluiksi valikoituivat SIPOC-kaavio (alaluku 3.3.1) sekd arvovirtakartta (ala-
luku 3.3.2). Naiden avulla pystyttiin selkiyttdm&an etenkin prosessin sidosryhmia seka

niiden korrelaatioita.

3.3.1 SIPOC-kaavio

Kuvassa 20 ndhdaan SIPOC-kaavio eli ylatason kuvaus prosessista. SIPOC on johtamis-
jarjestelma Leanin tyokalu, ja silld madritell&&n prosessin toimijat. Nimitys tulee sanoista
Supplier (toimittaja), Input (panostus), Process (prosessi karkealla tasolla), Output (tuo-
tokset) ja Customer (asiakas). Toimijoita voi olla yksi tai useampia. (Morgan & Brenig-
Jones 2009: 46-47) Kuvassa 20 esitetddn tulos tuotetietojen hallintaprosessin tarkaste-

lusta.
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Sales Order data myABB Sales
Factories Product data ServilS Process Dashboards Service
Service Service data Life cycle status Projects

Projects Location data Service contracts Customer

Customer Life cycle status ServIS Reports

Kuva 20. SIPOC-kaavio.

Kuvassa néhtavia toimittajia (Suppliers) ovat asennetun laitekannan elinkaaren hallinnan
prosessissa eri liiketoiminta-alueet kuten myynti (Sales), tuotanto (Factories), huolto
(Service), projektit (Projects) ja asiakas (Customer). Syotteet tai panostukset (Inputs)
naille toimittajille ovat tilauksen tiedot (order data), tuotedata (product data), huoltotie-
dot (service data), asennetun laitekannan lokaatiotieto (location data) seké elinkaaren

vaihe (life-cycle status).

Seuraavana kaaviossa kuvataan prosessia karkealla tasolla. Prosessin tuotoksia (outputs)
ovat myABB-tietokannan tdydentyminen, ServIS- ja myABB-mittaristot (dashboards),
elinkaaren vaihe (life-cycle status), huoltosopimukset (service contracts) seka ServIS:n

raportit (ServIS Reports).

Laitekannan kokonaisvaltaisessa elinkaaren hallintaprosessissa asiakkaina (Customers)

ovat myynti (Sales), huolto (Service), projektit (Projects), seka asiakas (Customer).

3.3.2 Arvovirtakartta (VSM)

Arvovirtakartta syventad alaluvussa 3.3.1. kuvattua SIPOC-kaaviota. Arvovirtakartta eli
Value Stream Mapping (VSM) auttaa tunnistamaan prosessin arvon ja karsimaan hukkaa.
Se kertoo miten ty0 tehdé&én ja kuka sen tekee. Taulukossa 3 on téssa diplomity®ssa tut-

Kitun tuotetietohallintaprosessin arvovirtakartta.
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Taulukko 3.  Arvovirtakartta eli VSM.

Mita ta- Miten tapah- Lisaarvo Tunnuslu- | Ongelma-
pahtuu tuu? vut kohdat
jotta syot-
teet muut-
tuvat tuo-
toiksi?
Tuotedata | Myynti tarjoaa Site ID saadaan linki- | myABB- | Tieto ei
virtaa taysi- [ tiedot tilauksesta | tettyd mahdollisimman | ja ServIS kulje
madraisena aikaisessa vaiheessa -> | mittaristot
tietokantoi- kokonaiskuva asiak-
hin kaan sitesta laajempi
Tehdas tar- | Tehdas saa Tehtaalla monesti val- | myABB- Kaikilla
joaa sarja- | myynnilté/pro- mis prosessi kuinka jaServlS | tehtaillaei
numerot + | jektilta tiedon tieto viedaan Ser- mittaristot | prosessia
linkittad si- | loppuasiakkaan [ vIS:&an -> vakiintunut
ten sitesta tapa -> lisatdan vain

Site ID -> asiakkaan

site taydentyy
Projekti Projektipaallikkoé | Tunnetaan asiakkaan myABB- Lokaatiora-
madrittelee | ja/tai padsuunnit- | site tarkemmin, huolto- | ja ServiS | kenne muo-
laitekannan | telija jakaa tie- henkildkunta paasee mittaristot | toutunut
lokaatiot si- | don asiakkaan lo- | nopeasti kasiksi oikean ajan kanssa
tella kaatiorakenteesta | laitteen tietoihin -> sekavuus
Huolto pdi- | Huoltohenkil6- N&hdaan yhdestd pai- | myABB- Huoltotie-
vittda huol- | kunta paivittaa kasta siten huoltosopi- | ja ServIS | toja ei tay-
tosopimuk- | huollot mukset ja asennettu lai- | mittaristot | tetd
set tekanta (seka ABB etté

asiakas nakee)
Asiakas tar- | Asiakkaalle teh- | Asiakas saa myABB- myABB- | Asiakkaalle
joaa puuttu- | d&an asennetun portaalista kokonaisku- [ ja ServIS | ei voida
vat laitetie- [ laitekannan kar- | van sitesta mittaristot | tehd& kar-
dot toitus toitusta

Arvovirtakartta on hyvé apu prosessinkehityksen suunnittelussa ja prosessimuotoilussa.
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3.4 Prosessikuvauksen kehittdminen

Prosessikaavio on perinteinen tapa kuvata prosessia. Se tuo aineettomaan asiaan tietyn-

laista konkretiaa.

Laamasen mukaan hyvan kuvauksen tulee:

o “sisaltdd prosessin kannalta kriittiset asiat

esittad asioiden valisié riippuvuuksia

o auttaa ymmartamaan sekéd kokonaisuutta ettd omaa roolia tavoitteiden saavutta-
misessa

« edistad prosessissa toimivien ihmisten yhteisty6ta

e antaa mahdollisuus toimia joustavasti tilanteen vaatimusten mukaan”

seké teknisiltd ominaisuuksiltaan
e lyhyt
e sovitun rungon ja prosessikaavion mukainen
e tunnistetiedot (tekijé, paivdmaara, tunniste, hyvéaksynta)
o termit ja kasitteet yhtenaisia ja sovitun mukaisia

e ymmadrrettdva, looginen, ei ristiriitoja. (Laamanen 2012: 76).

SIPOC-kaavion ja arvovirtakartan pohjalta maériteltiin ylatason prosessikuvaus, joka on
esitettynd kuvassa 20. Namé kolme laatikkoa, Asiakas- ja tuotetiedon luominen (“Gene-
rate Site and Product Data”), Paivitys ja yllapito (“Maintain & Update™) ja Jalkihuolto
(“Aftercare”) kuvaavat tuotetietoprosessin vaiheita tai portteja (“Gate”), kuten prosessi-

maailmassa tdmantyyppisia valietappeja kutsutaan.

Asiakas- ja tuotetiedon luominen

Kuva 21. Ylatason prosessikuvaus



45

Kuvassa 21 esitetyt kolme pé&dvaihetta madrittelevat myos tuotetietoprosessin paapiir-
teitd. Jotta tuotetietoja voidaan hallita, niiden pitaé olla olemassa. Tuotetietoja ovat luo-
massa monet eri toimijat, joten prosessin pitad maaritella kuinka tiedot poimitaan eri lah-
teistd. Koska tuotetietoja tarkastellaan tassa huoltoliiketoiminnan ndkékulmasta, esimer-
kiksi tuotteen elinkaaren vaihe on elintérked tieto kunnossapidon sekd muiden toimenpi-
teiden maarittelyssé. Tdman kaltaiset tiedot ja muut, kuten huoltohistoria, ovat kuitenkin
alati muuttuvaa tietoa, jonka yllapitoon ja paivittdmiseen on vastattava prosessin toisessa
vaiheessa. Jotta etenkin asiakkaan tarpeeseen voidaan vastata kattavasti, jalkihuolto-vaihe

sisaltad keratyn tuotetiedon hyddyntamisté.

Kun yksityiskohtaisempaa tuotetietoprosessia ldhdettiin miettimaan, méariteltiin ensim-
maisend prosessin rajapinnat ja sidosryhmaét. Prosessissa vastuita jaettiin seuraaville roo-
leille (suluissa edustettava organisaatio):

e myyja (myynti)

o asennetun laitekannan koordinaattori “ServIlS Country Installed Base Manager’

(huolto)
o projektipaéllikko & paasuunnittelija (projekti)
e koordinaattorit & kéayttoéonottajat (huolto/kéyttdonotto)

’

o takuu- ja huoltohenkilékunta (huolto)
» tuotetehdas (tuotanto)

e asiakas.

Liitteessd on kuvattu valmis prosessimalli kokonaisuudessaan. Syvéllisempdd ymmar-
rysta varten kdydaan nyt prosessimallin roolikohtaisia uimaratoja lapi. Koska kyseessa
on erityisesti projektoivan yksikon nédkokulmasta luotu prosessi, se alkaa myynnista.
Myyijan tehtévia esitetdan kuvassa 22. Asiakas- ja tuotetietojen luontivaiheessa myyja te-
kee listan projekteista, joille on tarjottu tuotteita. Kun tdmé lista véalitetadn laitekannan
koordinaattorille, varmistetaan, etta jos ja kun asiakkaalle tulee toimituksia, tietojarjestel-

massd on kayttopaikka, “site”, valmiina.
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Asiakas- ja tuotetietojen luominen Paéivitys ja yllapito Jélkihoito

Luo listan tarjotuista projekteista ja

valittdaa sen asennetun laitekannan Littaa Servis Site IDon Tarkastelee myyntipotentiaalia ServiS-

oordinaattorille (Country Installed Base projektidokumentaatioon
Manager}

Jja myABB-portaaleista

Kuva 22. Myyjan tehtavat tuotetietojen hallintaprosessissa.

Tassd vaiheessa ei vield ole valid, tuleeko sitelle todella toimituksia, tai mité laitteita sinne
ollaan toimittamassa. Kun koordinaattori on luonut sitet (esimerkiksi kvartaaleittain),
kaupat ovat toteutuneet ja projekti on siirtyméssa myynnilta projektoinnille, myyjéll& on
kaikki tarvittava tieto linkittddkseen siten “osoitteen” eli SiteID:n projektidokumentaati-

oon.

Kuten kuvasta 22 ndhdaan, myyjan vastuut painottuvat prosessin alkuvaiheeseen. Jalki-
huollon aikana myyjalla kuitenkin on mahdollisuus hyddyntad ServIS:n dataa ja rapor-
tointityokaluja ja naill& tarkastella myyntipotentiaalia hyvinkin spesifisti. Alun panostus

tuottaa siis selvaa lisdarvoa ja tietdmysta piilotetusta potentiaalista.

Prosessin alkuvaiheessa tieto virtaa siis myyjéalta laitekannan koordinaattorille, jolla on
vastuullaan ServIS-tietokannan tila. Koordinaattori luo uudet sitet asiakkaille myyjén tar-
joamien tietojen pohjalta, kuten kuvasta 23 ndhd&an. Naiden luominen vaatii kéyttéoi-
keushierarkian ylatasolla olevia oikeuksia, Suomessa néita oikeuksia on korkeintaan 5
henkil6lla. Tama on linjaus, jolla estetddn esimerkiksi duplikaattien hallitsematon synty-
minen, ja toisaalta varmistetaan ettd jokaisella asiakkaalla on site seka tietojen oikeelli-
suus. Tdssa tydssa ei varsinaisesti tarkastella meriteollisuuden projekteja, mutta niissékin

toimitaan varsin samalla tavalla. Talldin siteja ovat alukset.
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Asiakas- ja tuotetietojen luominen

Kuva 23. Asennetun laitekannan koordinaattorin tehtévét tuotetietojen hallintapro-
sessissa.

Asennetun laitekannan koordinaattori varmistaa, etta kaikki sidosryhmat tekevét osansa
tuotetietoprosessissa. Liséksi hanen kéytettavissdan ovat moninaiset raportointityokalut

prosessin loppuvaiheilla.

Prosessia maariteltdessa projektipaallikon rooli puhutti eniten. Projektipdéllikdiden teh-
tavalistat projektin johtamisen suhteen on jo valmiiksi pitkia, eiké heitd haluttu tydllistaa
missédan nimessé turhaan. Piilevan liiketoimintapotentiaalin saavuttaminen kuitenkin
koetaan sen verran tarkedksi, ja projektipaallikot ovat niin keskeisessa asemassa, etté heil-

ldkin on vastuita tassa prosessissa (kuva 24).

Asiakas- ja tuotetietojen luontivaiheessa kdytannossa projekti siirtyy myynnilta projek-
toinnille “Handover from Sales” -kokouksessa, jota varten on valmisteltu kaikki avain-
tiedot, kuten sopimukset, sisdltdvd dokumentti. Tassa vaiheessa myynti on jo selvittanyt
ServlS Site I1D:n, joka toimii osoitteena projektille ja sen sisdltamille laitteille tietojarjes-
telméssa. Projektipaallikon vastuulle jad juoksuttaa Site ID projektidokumentaatioon ja

esimerkiksi tilauksiin. Ndin “osoite” valuu my0s valmistaville tehtaille.



48

BlofeejusILINyOp uopsnajon) on

emae ugeepiod
-HAvAW eYos uneyofiquoode SRS
B]SN]E)S UBLUEYa)IT] UNjaulase saj@]seye]

opoyHIer

EJNAE UEJED
ueweolie] uapeyalalon) ejsolswnuelies
ueuweyape] upyaiond unuswmnyop on

ondepd el shuned |

unsyneq
el ucogeruawmyjopnyaiold w(l aps eeRnur]

uaunwon| uafojanalon) el -seyeisy

Projektipaallikon tehtavat tuotetietojen hallintaprosessissa.

Kuva 24.
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Kuten kuvasta ndhddan, myds “Pdivitys ja ylldpito” -vaihe siséltéa tehtavia projektipaal-
likdlle. Tama johtuu siitd, etta tieto laitteiden sijoittumisesta asiakkaan prosessialueisiin
on varmasti vain projektipaallikolla ja paasuunnittelijalla. Heidan tehtévéansé on jakaa se
tieto. Taté varten tarvitaan tehtaalta lista projektin laitekannan sarjanumeroista. Kenties
prosessin haastavin osuus onkin yhdist&é sarjanumerotieto siihen, missa laite todellisuu-
dessa sijaitsee. Taté on erityisen vaikea automatisoida, mutta hyvalla valmistelulla itse
operatiivinen yhdistely voidaan siirtdd kevyemmin tyéllistetyille resursseille, esimerkiksi
kesatyontekijoille. Projektipaallikon tai padsuunnittelijan on linjattava, misté lokaatio il-
menee. Se voi olla yksinkertainenkin tehtavé, jos sarjanumerolistassa nakyy esimerkiksi
asiakastunniste (“Customer tag”) tai jokin muu vihje siitd, miten laite prosessialueessa
sijoittuu. Jos prosessialue on jasendity asiakkaan tavallisesti kayttamaélla tavalla, proses-
sialueen numeroinnista ja asiakastunnisteesta pystyy paattelemaan laitteen sijainnin.
Koska itse laitteiden siirtely tietojarjestelmassa oikeisiin lokaatioihin ilman automaatio-
ratkaisua vie aikaa, sen voi hyvin valmistellulla dokumentaatiolla siirtdd esimerkiksi
koordinaattoreille, kesatyontekijoille ja osin myos kéayttoonottajille ja huoltohenkilékun-

nalle.

Koordinaattorit (“Local Installed Base Coordinators”) seké esimerkiksi kesatyontekijat
paivittavat edelld kuvatun prosessialueiden lokaatioiden ja laitteiden sarjanumeroiden yh-
distymiset. Ainakin téssa vaiheessa on mahdotonta syottaa lokaatiotietoa aiemmin esi-
merkiksi tehtaan tietojarjestelmaan, jolloin laitteet uisivat oikeille prosessialueillekin it-
sestaén. Paras, mihin talla hetkelld pystytdan, on ettd laitteet 10ytavat oikean asiakkaan
oikean siten Site 1D:n avulla, joka pystytddn monen tehtaan jarjestelmaan syo6ttdmaan jo

alkuvaiheessa. Tarkempaan sijoitteluun joudutaan vield tekeméaén manuaalisesti toita.

Koordinaattoreiden vastuut on esitetty kuvassa 25. Prosessialueet voidaan luoda sitelle jo
ennen, kuin sielld on yht&an laitetta. Ne voidaan tosin luoda laitteita siirreltdessékin. Kun
dokumentaatio, josta ilmenee sarjanumeroin varustettujen laitteiden sijainti kussakin pro-
sessialueessa, valmistuu, koordinaattorit voivat siirrelld tuotteita tietojarjestelméssa Ser-

vIS:n oman kayttoliittyman tai Excelin avulla.
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Paivitys ja yllapito

Paivittaa asiakkaan prosessialueiden Linkittaa tai luo tuotetietoja dokumentaation

lokaatiorakenteet ServlS-tietokantaan pohjalta

Kuva 25. Koordinaattoreiden seké kayttoonottajien tehtavét tuotetietojen hallinta-
prosessissa.

Oikeisiin lokaatioihin siirretyt tuotteet lisadvat datan tarkkuutta, raportit vastaavat parem-
min todellisuutta ja my6s huoltohenkilokunta ndkee nopeammin, mita laitetta esimerkiksi
huoltavat. Se auttaa myos siten hahmottamista. Esimerkiksi 600 moottoria yhdessa lis-
tassa ei viel4 anna minkaénlaista kuvaa asiakkaan prosessista, mutta kun ne on lajiteltu
prosessialueittain, k&sitys on paljon kuvaavampi. Huolellisesti tehty jaottelu nakyy myos
asiakkaalle asti myABB-portaalissa, joka on kdytannossa asiakkaan kayttoliittyma Ser-

vIS:aan.

Kuvassa 26 esitetadn asiakkaan roolia prosessissa. Myos asiakasta voi tietyissa tapauk-
sissa hyodyntéé ja vastuuttaa tuotetietojen paivityksessa ja yllapidossa seké jélkihoidossa.
Jos sarjanumeroita ei tehtaalta syysta tai toisesta saada, teoriassa asiakkaalla ne ovat tie-
dossa. Kéytantd kuitenkin osoittaa, ettd sarjanumerot eivét ole helpoiten saatavilla kun
laitteet on jo asennettu. Esimerkiksi arvokilvet saattavat olla vaikeasti nahtavissa, kulu-
neita tai likaisia, ja lisdksi niiden ndkeminen vaatii henkilGresurssin kdyméaan tarkista-
massa sen. Asiakkaan sitella kdydessa myos viimeistadn nghtéisiin, missé mikakin laite
todellisuudessa sijaitsee. Tama kaikki tieto pitdisi kuitenkin olla saatavilla myds yrityk-
selld, joka on tuotteet valmistanut ja asentanut, joten asiakkaalta tdmén kaltaisen datan

saaminen on aina ylimaéaraista tyota.
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Péaivitys & yllapito Jilkihoito

Kuva 26. Asiakkaan tehtdvat tuotetietojen hallintaprosessissa keskittyvét vaiheisiin
“Paivitys & ylldpito” sekd “Jilkihuolto”.

Asiakas kuitenkin hyotyy prosessista saamalla halutessaan kayttdonsa portaalin oman si-
tensa tuotetietoihin. Tastd myABB-portaalista ndkee asennetun laitekannan elinkaaritie-
dot, huoltosopimukset, suunnitellut ja suositellut huollot, varaosavalikoiman ja sielta voi
tehd& esimerkiksi varaosatilauksia. Tassa mielessd asiakkaan kannattaa tarjota esimer-

kiksi sarjanumero- tai lokaatiotietoja, jos ne viel& muutoin tietojérjestelmésté puuttuvat.

3.5 Haasteita prosessin roolituksessa

Prosseissa ja etenkin muutoksen johtamisessa pelkka tehtavien jakaminen ei riita.

Haasteita Ojasalojen mukaan operatiivisessa muutoksessa ovatkin mm.
 asiakkaan roolin hallinta ja asiakasta varten sopeutuminen
« asiakasyrityksen henkildiden haluttomuus tehdd yhteistyotéa
o myyntihenkil6t eivat markkinoi palvelua aktiivisesti
» asiakasyritys ei anna tarvittavaa teknista tietoa
« asiakkaan kanssa tapahtuvaan kommunikaatioon liittyvat haasteet
« liiallinen oman edun tavoittelu oman yrityksen tai asiakasyrityksen puolelta. (Oja-
salo & Ojasalo 2008: 114-115).

Monet haasteita liittyvat kommunikaatioon ja johtamiseen. Esimerkiksi tdssa prosessissa
asiakas lopulta maksaa palvelun tuotannosta, myos omasta kéyttoliittyméstaan (myABB),

jolloin se ei suoranaisesti motivoi osallistumaan tuotetietojen hankkimiseen. Ojasalojen
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mukaan asiakkaitakin tdytyy “johtaa”, silld heiddn kontrollinsa palvelun tuotannosta vi-
henee, jolloin muutos aiheuttaa tarvetta kouluttaa, motivoida ja palkita. (Brax, Saara,
2005)

Muiden roolien osalta hankaluutta on etenkin motivoinnin osalta. Tuotetietojen tuottami-
nen tai hallinta ei ole kenenk&an péatyd, mutta kun se on hoidossa, se tuottaa liiketoimin-
tamahdollisuuksia eli takaa toita jatkossakin. Prosessin jalkautuksen alkumetreill& se vaa-
tii lisdpanostusta kussakin roolissa. Onnistumisen takaamiseksi sidosryhmien valinen
kommunikaatio ja riittavéat, selkedt tavoitteet auttavat motivaation sailyttamista. Naissa

olennaisena apuvalineend toimivat prosessin mittarit.

3.6  Mittarit ja niiden seuranta

Toiminnan tarkoitusta, tavoitteita ja suorituksen laatua on oleellista mitata, mutta mitat-
tavista suureista on oltava selked késitys. Vaikutuksia tai hyotyja on monesti vaikeampi
mitata kuin konkreettisempia suureita, mutta ABB hyodynt&é esimerkiksi prosessien mit-
tarointiin ydintoiminnan mittareita eli KPI-mittareita (Key Performance Indicators), jotka
on esitetty kuvassa 27. Nama mittarit jaljittelevat soveltuvin osin esimerkiksi Laamasen
madritelmaa mittareista:
= Maédrittele tietojarjestelman Kriittiset ominaisuudet
= Miten tyytyvéisia prosessin piirissé toimivat ihmiset ovat tietojarjestelmaan?
o esimerkiksi kysely, taso ja kehityssuunta
» Tuntevatko ihmiset ndma ominaisuudet?
o esimerkiksi valintakoe
= Osaavatko ihmiset kayttdd ominaisuuksia?
o esimerkiksi taitokoe, kaytetty aika ja ratkaisun oikeellisuus
= Kéyttavatko ihmiset tietojarjestelmén ominaisuuksia?
o esimerkiksi kayttokertojen méaara
= Onko ominaisuuksien k&yton avulla saavutettu haluttuja vaikutuksia?
o esimerkiksi erillinen seuranta haluttujen vaikutuksien osalta. (Laamanen
2012: 174-175).



53

g
]
Kayitajien lukumaara
. =
=]
- -
=
Kadon saannollisyys g
w
- T
Liitannat muihin tietokantaihin
{taajuus)
Serds site
Yritylos en omia tuotteita
lietokannassa sitella
Yrityks @n omia tuotteita
lietokannassa maakohtaisessa g
sailitssd &
=
@
N ]
Kaolmannen osapualen tuotteita c
lietokannassa sitella
Validoituja tuotteita
Suositeliuja huoltoja uotteille
Ladatiu data onwimelislteltya
) %‘
u
Tehdas wottaa dataa lietokantaan &
I
=
=
[~
Tuotteiden maara telokannassa
h =
(7]
| z
Asennetun laitekannan amo 3
=
=
- 2
As ennetun laitekannan 5
huoltopotentiaali 4
- =
P =]
Asennetiu laitekanta kohdennettu
oikeille siteille

Kuva 27. Ydintoiminnan mittarit eli KPI-mittarit (Key Performance Indicators).
(ABB 2018)
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Kéyttoastetta mitataan esimerkiksi kayttjatunnusten madran kasvattamisella seka seu-
raamalla kuukauden aikana aktiivisia kayttdjid. Myos tuotetietojen uiminen mitattavaan

tietokantaan muualta kirjautuu kayttoastetta kasvattavana tekijana.

Datan laatua késittelevissé mittareissa tarkastellaan esimerkiksi ServIS-tietokantaan luo-
dun siten tietojen laatua (esim. osoite, asiakastunnus, status jne.), tuotetietojen laatua seka
sitella ettd maakohtaisissa séilidissé (tuotteista on riittavasti tai mahdollisimman laajasti
esimerkiksi teknisia tietoja, sarjanumero ja lokaatiotieto tai riittdvasti tietoa paikantaa oi-
kea lokaatio/site), myds kolmannen osapuolen laitteet syottamista tietokantaan seka tuo-
tetietojen yksityiskohtaisuutta. Lis&ksi mittaristossa otetaan kantaa suositeltuihin huoltoi-
hin, joita on oltava jokaisella sitella vahintd&n yksi vuodessa esitettynd kustannusarvioi-

neen (massatuotteet paaprioriteetteina).

Mya0s tehtaalta tulevan datan pitaa olla viimeisteltya. Tuotetietojen popularisointi vahen-
ta& tietojen manuaalista kasittelyd, tehostaa prosessia ja véhentdd inhimillisen virheen
mahdollisuutta. Tat4 voidaan seurata tehtaiden omien ja ServIS:n rajapinnassa automaat-

tisesti keratylla datalla.

Asennettua laitekantaa voidaan mittaroida seuraamalla sen méaraa ja arvoa seka naiden
perusteella huoltopotentiaalia. Tdman tarkennuksena voidaan seurata vield site-kohtaista

laitekantatietoa.

3.7 Jalkautus ja muutoksen johtaminen

“Ihminen ei voi sitoutua sellaiseen asiaan, mitd ei tiedosta, ymmarré tai hyviksy” (Laa-
manen 2012: 97). Prosessiajattelussa pelkké prosessin kehittdminen ei ratkaise késitelta-
vid ongelmia, vaan prosessi pitdd my0s jalkauttaa. “Prosessin omistaja luo edellytyksia”
(Laamanen 2012: 124). Aktiivinen rooli prosessin omistajalta tukiprosesseissa mutta ei

valttamatta ydinprosesseissa tukee toiminnan kehittdmista.
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Laamasen mukaan keskeisid asioita prosessin jalkautustydssé ovat arviointi, analyysi,

keskustelu, ideointi seka priorisointi.
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4 JOHTOPAATOKSET

Tassa luvussa kasitellaan kehitetyn prosessin vaikutuksia, jatkoprosesseja seka analysoi-
daan riskejé. Prosessi ei ole staattinen tila, vaan vaatii ensisijaisesti hyvin jondetun kéyn-
nistyksen seka seurannan. Henkildston ja johdon kommunikaation tulee toimia molem-
piin suuntiin, jotta sailytetdan alttius korjata virheita ja parantaa prosessia. Kuten aiem-
massa luvussa 3 esitettiin, prosessi on jaettu melko pieniin tydvaiheisiin, mutta laajalle
joukolle, joten esimerkiksi jalkautusprojektin viestintddn on syyté kiinnittdd huomiota.
Onnistuessaan kehittynyt tuotetietojen hallintaprosessi tuo menestystd monelle eri osa-

alueelle.

4.1 Tuotetietojen kokonaisvaltaisen hallinnan liiketaloudelliset vaikutukset

Teollisuusyrityksen kompetenssia suhteessa asiakassuhteeseen esitetaan kuvassa 28. Val-
mistavan teollisuusyrityksen kipuaminen arvopartneriksi kulkee seuraavien askelten l&pi:
laitetoimittaja, ratkaisujen toimittaja, yllapitopartneri, suorituskykypartneri ja viimeisim-
pané arvopartneri. Jotta esimerkiksi projektoiva yksikkd voi nousta pelkéasta ratkaisujen
toimittajasta ylemmaksi orientaatiossa, on tunnettava asiakkaan operaatioita, prosesseja
seka liiketoimintaa. Laitekannan tuotetietojen ja tatd myoten elinkaaren hallinta on olen-

nainen osa tyokalupakissa kohti arvokumpanuutta.
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Teollisuusyrityksen
kompetenssit

A

Arvo-partneri

Asiakkaan
liiketoiminta

Suoritus-
kykypartneri

Asiakkaan
prosessit

Yllapito-partneri

Asiakkaan

operaatiot o
Ratkaisujen
toimittaja

Asiakkaan
ostotoiminta
Laitetoimittaja

Asiakassuhde-

Osatja laitteet Operaatiot Frosessit Liiketoiminta arientaatio

Kuva 28. Teollisuusyrityksen kompetenssit ja asiakassuhdeorientaatio. (Ojasalo &
Ojasalo 2008: 30).

Laitekannan elinkaaren hallinnan ydinajatuksena on tuotteen informaation luominen ja
sailyttaminen hallitusti, jotta voidaan varmistaa tietojen nopea ja helppo lI6ytdminen.

Kertaalleen tehdyn tyon tulokset ovat siten saatavilla ajasta tai paikasta riippumatta.

Tuotteen elinkaaren hallinnan puutteet ja ongelmat tulevat lahes paivittdin yrityk-
sessd esille eri osa-alueilla. Kaikki eivat ole selvilld yhtion sisalla kaytetyista kasit-
teistd ja termeistd. Tama johtaa siihen, ettd tiettyihin asioihin liittyvd informaatio ei

I0ydé sille tarkoitettuun paikkaan asti.

Toisena ongelmana on, etté tiedon kayttd, muoto ja tallennuspaikka vaihtelevat. Joku on
voinut tuottaa informaatiota omaa tehtdvadnsa varten, mutta ei valttamatta tieda, ettd
sité voisi joku muukin hyddyntaéd. Témén tiedon kuitenkin tulisi olla kaikkien k&ytet-
tavissd. Kolmantena ongelmana n&hdaan tiedon tiydellisyys” ja johdonmukaisuus,
mitd on tuotettu toisissa yksikdissa tai toimittajilla. Ongelmana voi olla my6s dokumen-

tin viimeisimman version loytdminen. (Sééksvuori & Immonen 2008: 9)
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Kohdeyritys tavoittelee paasadntoisesti pitk&n aikavalin eli niin sanotun pitkén tahtaimen
laatua (taulukko 4) asiakassuhteissaan. Tuotetietojen hallinta tuo liséarvoa todellisten on-
gelmien seka niiden oireiden ratkaisemiseen, joka kasvattaa todennékoisyytté pitkén asia-

kassuhteen syntymiseen. Lisaksi pitkan tdhtdimen laatu kasvattaa todenndkoisyytta saa-

vuttaa uusia asiakkuuksia, riippumatta asiakkaan asiantuntemuksesta.

Taulukko 4.

Lyhyen ja pitkan tdhtdimen laatu asiakassuhteiden rakentamisessa.

(Ojasalo & Ojasalo 2008: 258)

PITKAN TAHTAIMEN LAATU

Alhainen

Korkea

Lisdarvo:

- Ratkaisu oireisiin, mutta ei todelliseen
angelmaan. Qireet palaavat pian uudestaan
tai muuttavat ilmenemismuotoaan.
Mykyisten asiakkaiden pitdminen:

- Alentunut todennakdisyys pitkan
asiakassuhteen syntymiselle.

Lisdarvo:

- Ratkaisu seka todelliseen ongelmaan ettd
SEn oireisiin.

Mykyisten asiakkaiden pitdminen:

- Kasvanut todennakdisyys pitkan
asiakassuhteen syntymiselle.

Uusien asiakkaiden saaminen:

w
% - Kasvanut todennakdisyys maineen - Kasvanut todennakdisyys uusien
& | heikentymiselle markkinoilla ja nykyisten ja asiakkaiden saamiselle riippumatta
potentiaalisten asiakkaiden menettamiseen. | aisakkaisen asiantuntemuksesta ostajana.
Jusien asiakkaiden saaminen:
- Alentunut todennakdisyys sellaisten uusien
asiakkaiden saamiselle, joilla on korkea
asiantuntemus ostajana.
- Kasvanut todennakdisyys sellaisten uusien
asiakkaiden saamiselle, joilla on alhainen
asiantuntemus ostajana.
LYHYEN
TAHTAIMEN
LAATU Lisdarvo:
- Ratkaizu tofelliseen ongelmaan, muttei
Iyhyelld tahtdimelld sen oireisiin.
Mykyisten asiakkaiden pitdminen:
- Lasvanut tadennakdisyys pitkan
Rajoittunut tai olematan asiakassuhteen syntymiselle.
mahdollisuus I‘:aﬂ‘taa laatua uusien Uusien asiakkaiden saaminen:
asiakkaiden saamiseen tai pitkien - Kasvanut todennékdisyys sellaisten
g asiakassuhteiden rakentamiseen asiakkaiden saamiselle, joilla on korkea
.% m uut kilpailLIlE klelt kuin laatu vaoivat asuantuntemus Dstajana.
= tuottaa Kilpailuetua, kuten hinta tai - Alentunut todennékdisyys sellaisten
= Kilpailun puute markkinoilla). asiakkaiden saamiselle, joilla on alhainen

asiantuntemus ostajana.

Haaste:

- Suostutella asiakas aluksi hyvaksymaan
vahemman tyydyttava ajanjakso saadakseen
mydhemmin pidemman ja korkeamman
tywtwvdisyyden ajanjakson.

Taulukossa 4 esitelty pitkén tdhtdimen laatu kasvattaa myos todenndkdisyytta uusien asi-

akkaiden saamiselle, riippumatta asiakkaiden asiantuntemuksesta ostajana. Se siis luo
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markkinapotentiaalia. Lisaksi lisddntynyt laatu kasvattaa tietdmystd toimitetusta laitekan-
nasta, joka suoraan lisdd myyntipotentiaalin ymmarrysta ja auttaa ennustamaan tata mark-

kinapotentiaalia.

Kohdeyrityksessa on k&ytossdan myds muita myynnin tyokaluja, mutta on myos sellaisia
tuoteryhmig, joissa varsinaista tuotteen elinkaaritietoihin perustuvaa tietopankkia ei ole.
ServIS tarjoaa siis taysin uuden tavan I0ytéd, seurata, ennustaa ja dokumentoida tuote-

ryhmén markkinanédkymia.

4.2 Kehittyneen tuotetietoprosessin vaikutukset asiakkaalle ja toimittavalle yritykselle

Kunnossapito vahent&é suunnittelemattomien korjausten riskid sekd vikaantumista yli-
padtaan. Myos ennaltaehkaiseva huolto, koulutus, ohjelmistojen ja laitteistoiden paivityk-
set seka erityiset vanhojen tuotteiden tukipaketit kuuluvat asiakkaallekin arvoa tuottavaan

palvelukonseptiin. Néin asiakas voi keskittya ydinliiketoimintaansa.

Palvelusopimuksella asiakas saa yksilollista palvelua laitteiden ja prosessien tuotanto-,
kustannus- ja energiatehokkuuden parantamiseksi. Pitkdaikainen palvelusopimus vahen-
taa vaihtelua, ennustamattomuutta sekd mahdollistaa paremman palveluorganisaation ka-
pasiteetin hyodyntdmisen seka asiakkaan etta yrityksen nakdkulmasta (Ojasalo & Ojasalo
2008: 38).

Asiakkaalle ei kuitenkaan viel& tuota suoranaista lisdarvoa se, etté asiakas maksaa tuot-
teidensa vahtimisesta. Toimivan palvelukonseptin seurauksena on kuitenkin aina lopulta
fyysinen laite, joka on tehokkaammassa tuotantokaytdssa todennakoisesti pidempéén
kuin ilman palvelusopimusta. Ennaltaehkaisy, vahentyneet kayttokatkot ja muut kustan-
nusvéhennykset asiakkaan padssa kannattaa ottaa huomioon. (Ojasalo & Ojasalo 2008:
40)
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Yll&pitostrategia voi olla suunniteltu tai suunnittelematon. Jalkimmainen perustuu vika-
tilanteiden esiintymiseen, ja voi olla perusteltua jos kokonaiskustannukset ovat pienem-
mat kuin suunnitellussa yllépidossa. Jos laitteen osia ei voida korjata ja vikatilanteiden
aiheuttamat seuraukset ovat vahapatoiset, suunnittelemattomuus voi olla taloudellisesti
parempi vaihtoehto. Kuitenkin jos osan hajoaminen pyséyttaa koko jarjestelméan tai muu-
toin osaltaan aiheuttaa merkittavia taloudellisia menetyksié, yll&pitostrategia kannattaa
suunnitella. Ennaltaehkdiseva strategia sisaltaa tietyn aikataulun mukaiset kunnostukset,
séadot, tarkastukset, voitelut ja muut toimenpiteet, joilla minimoidaan vikatilanteiden
maaré ja pidetéan jarjestelmé toimintakuntoisena. Tdman jalkeen strategiassa usein maa-
ritellddn, hoidetaanko yllapito itse vai ulkoisestaanko se kokonaan tai osittain. (Ojasalo
& Ojasalo 2008: 42)

Strategiaa luotaessa tiedon kerdamiseen ilman kehittynytté tuotetietojen hallintaa voidaan
kayttdd laitekartoitusta. Kartoituksella tarkoitetaan sellaista selvitystyotd, missa koh-
teena olevan laitoksen tai ympaériston laitteet dokumentoidaan méérallisesti ja laadulli-
sesti siten, ettd tuotetun materiaalin avulla on arvioitavissa riittdvan luotettavasti laitteis-
ton nykytilaa ja kdyttévarmuutta sekd pystytadn méaarittelemaan sahkolaitteen tai -lait-
teiston elinkaarta ja siihen liittyvid investointisuunnitelmia sek& kehittdmaan tarkoituk-
senmukaista kunnossapitoa ja tuotetukea. (ABB 2018)

Laitekartoitus késittaa laitteiden kartoitusdokumentin luonnin tilaajan toimittaman ma-
teriaalin tai kenttatyona tehdyn identifioinnin perusteella. Tilaajan tunnisteilla dokumen-
toituna laitelistat voivat sisaltdd myos tietoja laitteen elinkaaren tilasta ABB:n tuotteiden
elinkaarenhallintamallin mukaisesti tai muuta laht6tietoihin perustuvaa informaatiota esi-
merkiksi varaosatuesta. (ABB 2018)

Yhteenvetona tuotteiden tuntemus tuottaa lisdarvoa etenkin sellaisille asiakkaille, joilla
ei valttdméattd ole omaisuuden hallintaansa jarkalemaisté jarjestelmdd. Talldin ServIS:n
asiakaskayttoliittym& myABB toimii elinkaarenhallinnan ja esimerkiksi huoltojen ja va-

raosatilausten suunnittelun ja hoitamisen portaalina. Kohdeyritys taas saavuttaa yhden
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tavoitteistaan, joka on esiintya asiakkaalle yhtendisen& rintamana moninaisesta tuoteport-
foliosta huolimatta. Tietenkin se liséd myds jo aiemmin esiteltyd asiakkaan laitekannan

tuntemusta ja nain palvelun laatua.

4.3 Tuotetietojen hallinnan jatkoprosessit

Tuotetukeen liittyvié palveluja suunniteltaessa keskeista on
» ymmartaa tuen luotettavuuteen ja yllapidettavyyteen liittyvat ominaisuudet
= kéyttoolosuhteet
= asiakkaan operatiiviset vaatimukset
= asiakkaan yllapitostrategia (missa méaarin asiakas tekee itse). (Ojasalo & Ojasalo
2008: 57).

Palataan vield kuvaan 18, jossa késiteltiin palvelullistamisen prosessin kehitysta. Tule-
vaisuudessa on tarkeda varmistaa, etté tuotetietojen hallintaprosessin kehittdminen ei py-
séhdy tai saavuta staattista tilaa. Toiminnoista etenkin yhteistydssa oppiminen, palvelu-
potentiaalin tunnistaminen sek& palvelumuotoilu nousevat prioriteeteiksi prosessin kyp-
syessa. Seka tietopadomalle etté prosessin tdyteen potentiaaliin kasvamiselle on laadittava
kehittdmissuunnitelmat. On todettu, ettd jos ei tunne prosessia, ei tiedd mitd parantaa
(Ojasalo & Ojasalo 2008: 44). Siispé on tarkeaa allokoida resursseja jo prosessin pilo-

toinnissa myos prosessin jatkuvaan parantamiseen ja kehitykseen.

Osaamisen ja asiantuntijuuden pohjaa on usein laajennettava, jotta voitaisiin toimia tay-
den palvelun periaatteella. Asiakkaan tarpeiden huomioimatta jattdminen on kenties mer-
kittavin este palveluiden tuottamiselle. Toisaalta asiakas ei aina tiedosta tai 0saa sanoittaa
omia ongelmiaan tai tarpeitaan, jolloin palveluprosessin merkitys korostuu. Tuotetietojen
kartoitus ja hallintaprosessi tuo merkittavan kilpailuedun palveluiden modularisoinnissa.
Asiakkaan on tarkeéé kokea palvelu réatéloidyksi, vaikkei se sitd olisikaan. Toimittavalle
yritykselle prosessi esimerkiksi huoltoliiketoiminnan palvelun taustalla on parhaimmil-
laan hyvinkin rutiininomainen. Vaivattomasti etenevé palvelu vapauttaa asiakkaan kui-

tenkin jostakin sellaisesta tyostd, jonka asiakas kokee kuormittavana. (Ojasalo & Ojasalo
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2008: 45) Laatustandardin mukaista jatkuvan parantamisen prosessia esitetddn kuvassa
29.

— Toiminnan jatkuva parantaminen

Visio - Strategia
Arvot
Paamaarit ja tavoitteet

Mittaaminen,

analysointl,
parantaminen

Resurssien hallinia

Asiakkaat, sidosrylwnat
Tarpeet ja vaatimukset
Asiakkaat, sidosryhmat

. Toiminnan ydin- ja
tukiprosessit

Kuva 29. ISO 9000:n prosessimalli laadunhallinnalle (SFS) (Laamanen 2012: 33).

Jatkossa tyodssa kehitettya prosessikuvausta on johdettava, jotta siitd saadaan lisdarvoa
liiketoiminnalle. Laamasen mukaan johtaminen organisaatiossa tulisi keskittdd kolmeen
ydinteemaan: osaamisen, toimintajarjestelmien ja ihmissuhteiden johtamiseen (kuva 30).
Organisaation olennainen kilpailukyvyn l&dhde kiteytyy kuitenkin juuri ndihin teemoihin.



Kuva 30. Organisaation johtamisen keskeiset ydinalueet Laamasen mukaan. (Laa-
manen 2012:34).

Osaamisen johtaminen késittda esimerkiksi kokemuksen ja hiljaisen tiedon tunnistami-
sen, ydinosaamiseen keskittymisen, teknologian, taitojen, tietojen ja tietdmyksenhallin-
nan johtamisen. Toimintajarjestelmén johtajuus kasittad etenkin tassa tydssa prosessin,
tyémenetelmien, tietojérjestelmien ja palveluiden johtamista, mutta Laamanen mainitsee
my®0s esimerkiksi tilojen ja tuotteiden johtamisen. Osaamista ja toimintajérjestelmié on
kuitenkin vaikea tehokkaasti hyddyntad, jos ihmisten johtaminen ja vuorovaikutus ovat
vailinnaisia. Ihmissuhteiden johtamiseen liittyvét olennaisesti vuorovaikutus, kulttuuri,
arvot, tiimit, verkostot ja motivaatio. (Laamanen 2012: 33-35). “Jos ihmiset eivit osaa

tyotansa, mikddn jdrjestelmd ei heitd auta.” (Laamanen 2012: 35).

Kuten prosessikuvauksesta kdy ilmi, prosessi vaatii moninaista ja soljuvaa yhteistyota eri
toimijoiden, liiketoimintojen sekd tuoteryhmaérajojen ylitse. Prosessia voidaan alkaa joh-
taa ja jalkauttaa monella eri tyylilla, mutta yhteisen arvopohjan luominen, arvopohjainen
johtajuus ja osallistaminen ovat Kilpailuetuja yhdistettdessa hajanaista toimintakenttéa.
Huomioiden taustat, joissa yhtendinen prosessi on puuttunut ja ndin turhautuminen ta-
voitteiden saavuttamiseen on péassyt sidosryhmissé valloilleen, on yhteinen motivaatio

ja hyoty néhtavé ja luotava uudelleen.
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4.4 Jatkoprosessien riskit

Christian Gronroos esitteli alunperin teoksessaan Strategic Management and Marketing
in the Service Sector termin strategisen johtamisen loukku, johon myds Ojasalot viittaa-
vaat (Ojasalot 2008: 295). Kaytdnnossa strategisen johtamisen loukku muistuttaa siit,
ettei kustannussédéstoja tai tehostusta pida tehdé laadun kustannuksella. Laatu tdssi ta-
pauksessa méarittyy pitkéalti henkildston perusteella, silla tehostusten vaikutus henkil6-
kuntaan on pahimmillaan tydilmapiirida heikentdvé ja asiakassuhteisiin asti vaikuttava.
Yksittaiset epdonnistumiset eivat viel& kerro huonoista johtamiskaytanteistd, mutta luisu-
minen epdonnistumiskierteeseen on selked viesti riskaabelista toimintatavasta. (Ojasalo
& Ojasalo 2008: 295-296).

Ojasalot luetteloivat myds palveluorganisaatioiden epdonnistumiskierteiden syiksi seu-
raavia riskejé:
= tyfvoiman saatavuus on oletettu virheellisesti
= odotukset teknologian kykyyn ratkaista ongelmat ovat ylimitoitettuja
= esteille keksitdédn tekosyita ja selityksid, eikd puututa huonoihin lahtékohtiin tai
johtamiseen
= lyhyen t&htdimen suorituskyky priorisoidaan paineen alla pitkan tdhtdimen laa-
dun edelle
= epaonnistumisen aiheuttamat kustannukset eivét ole tiedossa
= strategiset vaihtoehdot kapenevat heikon osaamisperustan myota. (Ojasalo &
Ojasalo 2008: 296-297).

Epdonnistumiskierrettd voidaan ehkaistd ja korjata esimerkiksi seuraavalla prosessilla:
reagointi, tietdmyksen hallinta, toiminta ja hyvitys. Epdonnistumisen tunnistamisen pe-
rustaksi Ojasalot esittdvit kysymyksen “Miten saamme asiakkaat valittamaan meille sen
sijaan, ettd valittaisivat muille ja vaihtaisivat yritystd? ”. (Ojasalo & Ojasalo 2008: 300).
Kun tunnemme prosessimme, meilld on valmiina keinot kehitt&a sité ja toimimme nope-
asti ja asiakaslahtoiseksi, riskit joutua epdonnistumiskierteeseen ovat jo valtavasti pie-
nemmét. Ojasaloilla on kuitenkin myds muutamia johtamistoimenpiteitd, joilla epdonnis-

tumiskierre voidaan muuttaa menestyskierteeksi:
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= tyOntekijoiden sitoutuneisuus — tyontekijat on seka valittu huolellisesti, ettd
tyonkuvat ovat selkeitd ja realistisia

= tyontekijoiden osallistaminen paatoksentekoon

= tyontekijoiden tietdimyksen lisddminen

= palaute

= palvelun ytimessé olevaan laatuun keskittyminen. (Ojasalot 2008: 298-299).

Esimerkiksi ServIS toimii erittdin hyvana ja riittdvan avoimena alustana tietdmyksen ja-
kamiseen organisaation kesken ja eri liiketoimintojenkin vélill4, mutta jotta tieto saadaan
todellisesti jakoon, on tyontekijoiden sitouduttava tuotetietojen kehitysprosessiin. Moti-
vointi tdhéan liittyy sidosryhmien osallistamiseen prosessin kehityksessa. Laatua lisatté-
essé palaute on kenties tarkein olemassa oleva herate, ja sen saamiseen on oltava toimivat
kaytannot. Tyokalun kannalta suurin riski on kuitenkin se, ettei kehittdmissuuntaa osata
paattad, jolloin ydintoimintojen kehitys kérsii. Nykyiselld&n jarjestelma pyrkii vastaa-
maan niin myyntipotentiaalin sisadisen ymmartamisen datapankkina, seké sisdisen etta ul-
koisen huoltohistoriatiedon ja kunnossapidon suunnittelun, dokumentoinnin tietopank-
kina etta asiakkaan omaisuuden hallinnan tyokaluna. Nailla kokonaisuuksilla on paljon
yhteisid vaatimuksia tuotetietojen hallinnalle ja prosessille, mutta tarkemmin katsottuna
vaatimukset my0s eroavat Kkriittisilta osin. Esimerkiksi myynnin tueksi tarvittava laite-
kantatieto voi olla paljon yleisemman tason tietoa, kuin mité tarvitaan siihen, etté asiakas
voi realistisesti hyddyntaa tuotetietoa omaisuuden hallintaansa. Huoltohistorian seuran-
nassa eri tuoteryhmill& on jo prosessinsa ja tyokalunsa raportoinnille ym. toimintaan liit-
tyvalle dokumentaatiolle, joten ilman kunnollista automatiikkaa ja ohjelmiston valmiuk-
sia synkronisointiin tietojen yllapito monessa paéllekaisessa jarjestelmassa on tyolasta ja
turhauttavaakin. Jos taas paadytaan siihen, etta tdma tietokanta palvelee tulevaisuudessa
yhtélaisesti néitd kaikkia kolmea selke&é osa-aluetta, prosessia pitéé kehittdd vastaamaan

yhd useampia vaatimuksia.

Tekodlyn hyodyntdminen tuotetietojen hallinnassa kyseisessa prosessissa on vasta alussa,
mutta tulevaisuudessa tekodly muuttaa liiketoimintaa. Esimerkiksi kattavalla tuotetieto-

kannalla tekoély voisi endottaa myyntimahdollisuuksia, tuoda avoimuutta myyntiputkeen
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sekd auttaa keskittamaén osaamista ja tyota projekteihin ja ihmisiin. Tekoély voisi tuoda

tarvittavaa automaatiota ja helpottaa datan kasittelyé ja hallintaa ratkaisevasti.

Nykymaailman riskeista kuitenkin realistisin on kuitenkin tietoturvariski. Lapinakyva ja
avoin data ei ole yksiselitteisesti lisaarvoa tuottavaa, vaan myos riski ja vaatii perinpoh-
jaisen tarkastelun esimerkiksi tilanteissa, joissa kyseessa on kansalliseen turvallisuuteen
tai puolustukseen liittyvia asiakkuuksia tai muuten korkean luokituksen tietoturva-asiak-
kuus. ServIS-tyokalun palvelimien sijainti tai se, ettd koko ABB:n henkilostolld on teori-
assa mahdollisuus saada ainakin luku-oikeus tyokaluun voivat olla rajoittavia tekijoita
asiakastietojen jakamisessa, ja ne on syyta ottaa huomioon. Tallaisissa tilanteissa ja tdmén
tyokalun yhteydessé lienee turvallisempaa olla hyodyntamaétté tuotetietojen jatkojalosta-
mista ServIS:n kanssa, silla jarjestelméassa ei vielé ole sellaista infraa, jolla esimerkiksi

kayttooikeuksia voitaisiin hallinnoida yksittdisten asiakas-kéayttdpaikkojen osalta.

4.5 Yhteenveto johtopaatoksista

Laadukas tuotetietojen hallinta on modernille teollisuusyritykselle itseisarvo ja merkit-
tdva menestystekija. Prosessiin siis kannattaa panostaa, silla edella hahmotellut toimen-
piteet ovat kohtuullisella vaivalla toteutettavissa. Data on jo olemassa, joten prosessin
suurimmat riskitekijat sekd haasteet liittyvat prosessin ja ihmisten johtamiseen. Automaa-
tiolla voidaan my0s merkittavasti helpottaa prosessia, ja todenndkdisesti jatkossa auto-

maation hyddyntaminen lisaantyy.

Prosessin kehittdminen tuo yrityksen lahemmas nykyaikaista palveluorganisaatiota ja ke-
hittad myos tyoyhteisod. Vaikka lahtotilanne oli hajanainen, prosessi mukautuu yhtélailla
toimijoille eri litketoimintayksikoissa ja tuoteryhmissa. Lopputuloksena on yhtendisempi,
lapindkyvadmpi ja tehokkaampi organisaatio, joka on néin ollen entista kilpailukykyi-
sempi. Tallaista lopputulosta tydssa kasitellyn kaltaisessa sahkoistysprojektissa esitetdan

kuvassa 31.
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Kuva 31. Onnistuneen prosessin tuloksena toimiva tuotetietojen virta sidosryhmien
valilla.

Kuten kuvasta 31 nahdaén, tuotetietoprosessi tuo linkin monenlaisen tiedon ja tekemisen
vélille seka kaikkien saavutettavaksi.
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5 YHTEENVETO

Tassa diplomitydssa tutkittiin tuotetietojen hallintaprosessia seké sen kehittamista vas-
taamaan paremmin menestyksekkaan huoltoliiketoiminnan tarpeisiin. Kohdeyritys ABB
oy tuottaa monenlaisia tuotteita sek& palveluita, joten olemassa olevien k&ytanteiden kirjo
oli laaja. Vaikka asiakas tilaisi eri yksikdiden tuotteita, halutaan palvelukokemuksen ole-
van yhtendinen ja tasalaatuinen. Tuotetietojen osalta tdmé tarkoittaa sitd, etta hallintapro-
sessia tulee yhtenéistaa. Lahtotilanne on moninainen, silla eri yksikot ja tuoteryhmat ovat
ailemmin toimineet asian tiimoilta eri tavoilla, tai eivét ole juuri tehneet tuotetietojen hal-

lintaa tassa tyossa kasiteltavan tyokalun, ServIS:n, osalta.

Kokonaisvaltainen ongelmanratkaisukyky on merkittéva erottava tekija markkinoilla. Ta-
man kilpailuedun lahde organisaatioissa on osaaminen. Jos ihmiset eivat osaa tyotansa,
mikaan jarjestelma ei heitd auta (Laamanen 2012:33).

Tuotetietojen hallintaprosessin kehitys on koko organisaation ja liiketoiminnan osa-alu-
eet lapileikkaava kokonaisuus, joilla tavoitellaan ainakin seuraavia kolmea hyotynako-
kulmaa: myyntipotentiaalin kokonaisvaltaisempi ymmarrys, huoltotietojen jarjestelmal-
lisempi hallinta sek& asiakkaan omaisuuden kartoitus ja hallinta (my6s asiakkaan oman
kayttoliittyman kautta). Kaikkia néité voidaan toimivan tuotetietoprosessin avulla edistaa
ServIS-tyokalun avulla. Dataa ei varsinaisesti tarvitse erikseen enad tuottaa lisaa, se pitaa

vain prosessin avulla saada lapindkyvammaksi sekd paremmin hyotykéayttoon.

Data on kriittinen resurssi. Ajantasainen data on avain mahdollistamaan tehokasta myyn-
tid seké laadukasta resursointia. Tulevaisuudessa automaatio ja tekodly helpottanevat da-
tan kasittelya, jolloin tyokulttuuri, tyéelamén osaamistarpeet seké erityisesti johtaminen
ovat suurien muutosten kynnyksell&. Jotta osaaminen saadaan hyGtykayttoon ja arvo asi-
akkaalle asti, on tunnettava myos tulevaisuuden tekijoiden eli milleniaalien mielenmai-
semaa. Prosessien ja jarjestelmien rakentaminen ei auta, ellei johtaminen ole riittdvan

yksilollistd, mahdollistavaa ja motivoivaa.
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Tassa tyossa tavoitteena oli sujuvoittaa tuotetietojen hallintaa ja 10ytd4 hyotyaspekteja.
Ratkaisuna kehitettiin prosessipolut liiketoiminnan eri osa-alueiden toimijoille. Vastuuta
hajauttamalla saatiin muutettavista toimenpiteista sellaisia, etteivat ne kuormita ydintoi-
mijoita liikaa, vaan ovat realistisesti toteutettavissa. Automatisoidumpaa ratkaisua odo-
tellessa, suurimmat datan manuaaliset kasittelytyot voi keskittaa esimerkiksi kausityon-

tekijoille, kuten kesaharjoitteilijoille.

Yhteenvetona Laamasen organisaation johtamisen ydinosa-alueet eli osaamisen, tietojar-
jestelmén ja ihmisten johtamisen toimiva yhdistely prosessia ja uusia toimintatapoja jal-
kautettaessa on avain tulosten saavuttamiseen. Seuraavaksi siis kehitettya prosessia tulee
johtaa ja seurata. Mittareita, kuten laitekannan kasvua tietokannassa, jarjestelmaan syo-
tettyjen tuotteiden suositeltujen huoltotapahtumien maaréa tai piilevan myyntipotentiaa-
lin tunnistamista, pitdd myos arvioida prosessin lanseerauksen jalkeen. Prosessia jal-
kautettaessa tulee keskittyd myos positiivisiin eravoittoihin, mutta myods seuloa mittarei-

den perusteella kriittisimmat epakohdat tyon alle.

Koska samaa prosessia tullaan jalkauttamaan useaan eri yksikkdon, on kaikki toimijat
kerddva foorumi varmasti tarpeellinen parhaiden kaytanteiden jakamiseksi. Prosessin
myota nousee todennédkoisesti tuoteryhmékohtaisia seka yksilollisida mutta myos yhteisia
ongelmia, joita voidaan ratkaista yhteiselld alustalla. Tallainen foorumi voisi olla vaik-
kapa kerran kuukaudessa jarjestettdva kokous, jossa kdydaan lapi mittarit sekd ajankoh-
taiset aiheet ja esimerkiksi koulutustarpeet. Nykytilanneteen ymmartamysta voi edelleen
syventad haastattelemalla ensin yksikdiden, tuoteryhmien ja asiakkuuksien johtajia, ja sen
jalkeen tdsmentdd haastatteluja ja ulottaa ne operatiivisempiin toimijoihin. Tall& listaan
tietoisuutta jarjestelmasta ja sen mahdollisuuksista, kumotaan ennakkoluuloja seka kor-
jataan jo enimmat virheelliset olettamukset ja kdytanteet tydkalun osalta. Lisaksi voidaan

I0yt&é jokaiselle sopiva hyotynakokulma.
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Kehitetty prosessi uimaratoineen.

Kuva 32.
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