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The purpose of this thesis was to create material specifications for materials
that are purchased from outside and used in Paroc Oy Ab production. The pur-
pose was also to create a material specification management process and de-
termine the responsibilities for approvals during the each stage of the process.

The theoretical part of the thesis explains the meaning of material specifications
via quality, standardization and Enterprise Resource Planning (ERP). Material
for this thesis was collected from books, standards, manufacturers” product in-
formation forms and also interviewing Paroc Oy Ab personnel.

As a result most of the specifications for materials bought from outside were
created. Also, an addition, two different management process models for the
specifications were designed.
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1 Johdanto

1.1 Tyon taustat ja rajaus

Opinnaytetyon tarkoituksena on luoda materiaalispesifikaatiot Paroc Oy Ab:n
tuotannossa kaytettavien, ulkoa ostettavien materiaalien osalta. Tyossa maari-
telladn myos spesifikaatioiden hallintaprosessi ja hyvaksyntavastuut prosessin
eri vaiheisiin, jotta spesifikaatioiden hallinnasta saadaan jatkuva prosessi. Mate-

riaalispesifikaatioiden tarve Paroc Oy Ab:lla on ollut esilla jo pidemman aikaa.

Materiaalispesifikaatioihin kerataan tuotteiden tarkeimmat arvot, joita ovat esi-
merkiksi lujuus-, paloturvallisuus-, leveys- ja pituusarvot. Materiaalispesifikaatiot
ovat tarkea osa Parocin laadunvarmistusta, osto- ja myyntitoimintaa ja niiden
tietoja tarvitaan Parocin tietojarjestelmissa. Tyon kannalta on oleellista perehtya
laadun kasitteisiin ja jarjestelmiin, standardeihin seké& toiminnanohjausjarjestel-
maan. Tyo rajataan koskemaan Lappeenrannan tehtaalla kaytettavia paallystei-
td, muoveja, kuorma-lavoja ja kartonkeja. Yrityksen puolelta opinnaytetyén oh-
jaajana toimii markkinointi- ja kehitysjohtaja Aki Suurkuukka ja koulun puolelta

kone- ja tuotantotekniikan tuntiopettaja Heikki Liljenback.
1.2 Tyon rakenne ja kaytetyt menetelmat

Ty6 tehddén Paroc Oy Ab:n Lappeenrannan tehtaalla. Tyo aloitetaan tutustu-
malla valmistajien ilmoittamiin materiaalispesifikaatioihin, joiden pohjalta luo-
daan paallysteille, muoveille, kuorma-lavoille ja kartongeille spesifikaatiopohjat.
Taman jalkeen aloitetaan varsinaisten spesifikaatioiden luonti valmistajien il-
moittamien tietojen perusteella. Tydssa haastatellaan myds Paroc Oy Ab:n
henkilostoa, jotta saadaan selvitettya kunkin materiaalin kayttokohteet ja muut

tarvittavat lisatiedot materiaalispesifikaatioihin.

Tybssa tutustutaan myos laadun, standardien ja toiminnanohjausjarjestelmien
teoriaan ja kaytantoihin Parocilla, koska ne ovat keskeisena osana Parocin toi-
mintaa seka tata tyotad. Tyon aikana laaditaan kaksi vaihtoehtoista spesifikaati-
oiden hallintaprosessia, toinen laaditaan Parocin kokouksessa ja toinen kehitel-
la&n ensimmaisen hallintaprosessin pohjalta. Tyon suorituksen aikana ei tehda

lopullista paatésta kayttdonotettavasta hallintaprosessimallista Paroc Oy Ab:lla.



2 Paroc

2.1 Paroc Oy Ab

Paroc on mineraalivillaeristetuotteiden ja -ratkaisujen toimittaja. Paroc-
konsernin valmistamia tuotteita ovat rakennuseristeet, tekniset eristeet, laiva-
eristeet, rakennuselementit ja akustointituotteet. Tuotteiden tarkeimmaét kaytto-

alueet ovat lampo- ja &anieristys seka paloeristys. (Paroc Oy Ab 2011.)

Parocin missiona on osallistua kestavaan kehitykseen kehittamalla ja luomalla
energiatehokkaita eristeratkaisuja, joiden avulla ihmiset voivat eldd mukavassa
ja turvallisessa ymparistossa. Parocin visio on olla nopeimmin kasvava ja kan-
nattavin mineraalivillaeristetuotteiden ja- ratkaisujen tuottaja Euroopassa. (Pa-
roc Oy Ab 2011.)

Parocin omistajuus jakautuu ryhmalle instituutiolaisia sijoittajia ja vAhemmist6-
osakkaana on yhtion henkilostd. Osana Paroc—konsernia toimii Paroc Oy Ab,
joka tuottaa Kivivillaeristeitd. Suomessa tuotanto on aloitettu vuonna 1952 ja
talla hetkella Paroc Oy Ab tydllistaa yli 800 henkilda. (Paroc Oy Ab 2011.)

2.2 Lappeenrannan tehdas

Parocin Lappeenrannan tehdas on Suomen ensimmainen Kkivivillatehdas. Se
aloitti tuotannon vuonna 1952 kivivillalinjalla VU-1. Kourueristeiden valmistus
aloitettiin vuonna 1957 ja verkkomattojen valmistus vuonna 1965. Parocin Lap-
peenrannan tehdas jakautuu kahteen divisioonaan. Nama kaksi divisioonaa
ovat Base ja Tekniset eristeet (T1). Base-divisioonalla on kaytdéssaan kaksi kivi-
villan tuotantolinjaa, jotka ovat nimeltdan VU3 ja VU10. TI-divisioonalla on kay-
téssa kolme kourukonetta, verkkomattokone, lamellimattokone ja useita jalkikéa-
sittelykoneita. Henkilostoa Lappeenrannan tehtaalla tyoskentelee 239 tydnteki-
jaa ja tehdas toimii 1-5 vuorossa riippuen tuotantolinjasta, koneesta ja markki-
natilanteesta. Tehtaan tuotantokapasiteetti on 63 000 tonnia vuodessa. Vuonna
2010 tehtaan kokonaistuotanto oli 39 000 tonnia, jakaantuen tasaisesti teknisiin-

ja rakennuseristeisiin. (Paroc Oy Ab 2012.)



3 Spesifikaatio
3.1 Spesifikaation maaritelma

Maaritelm&n mukaan spesifikaatio on tasmallinen, vaatimuksia asettava kuvaus
varsinkin jostakin teknisesta aiheesta. Esimerkiksi jarjestelmalle asetetut yksi-
tyiskohtaiset vaatimukset, jotka usein ovat osa jotain normistoa. Puhekielessa
my0s lyhentyneend muotoon "speksi”. Suomalaisempina vastineina on kaytetty
sanoja "maarittely" ja "maaritys", mutta niilla on jo melko vakiintuneesti muita
merkityksid. Myds vastineita erittely ja eritelma on kaytetty. (Korpela 2012.)

Parocin materiaalispesifikaatio on dokumentti, joka sisaltdd materiaalin tar-
keimmat ominaisuudet laadunvarmistuksen kannalta, tuotannossa seké osto- ja
myyntitoiminnassa. (Suurkuukka, A. Paroc Oy Ab:n markkinointi- ja kehitysjoh-

taja. Paroc Oy Ab. Lappeenranta. Kevat 2012. Henkilokohtainen tiedonanto.)

Asiakkaan tarpeet on usein koottu spesifikaatioiksi. Tuotespesifikaatiolla pyri-
taan yksildimaan tuote. Tekniset spesifikaatiot eivat kuitenkaan sellaisenaan voi
taata, etta asiakkaan vaatimukset taytetdaan oikein. Tuotetta toimittavassa ja
tukevassa organisaatiojarjestelméssa voi olla puutteita, jonka seurauksena on
laadittu laatujarjestelméstandardeja ja —oppaita, jotka taydentavat teknisten
spesifikaatioiden tuotevaatimuksia. Elinkeinoelaman eri aloilla voidaan soveltaa
ISO 9000 -perheen kansainvdlisia perusstandardeja. (SFS-EN ISO 9000-1
1994, 6.)

3.2 Spesifikaatioiden merkitys Paroc Oy Ab:lle

Materiaalispesifikaatiot ovat merkittdvd osa kokonaisvaltaista laadunhallintaa
Paroc Oy Ab:lla. Spesifikaatioita kaytetdan tuotannossa sekd osto- ja myynti-
toiminnoissa. Materiaalispesifikaatioita tullaan kayttdm&an sisaan ostettavan
tuotteen laaduntarkkailussa. Sisdén ostettavan tuotteen laaduntarkkailu perus-
tuu péédasiassa visuaaliseen laaduntarkkailuun. Kun materiaalien ja/tai tuottei-
den volyymit ovat suuret, valtetddn jokaisen tuote-eran laadun tarkastusta os-
tamalla standardien mukaisia tuotteita. (Suurkuukka, A. Paroc Oy Ab:n markki-
nointi- ja kehitysjohtaja. Paroc Oy Ab. Lappeenranta. Kevat 2012. Henkilokoh-

tainen tiedonanto.)



Materiaalispesifikaatioita tullaan kayttamaan myods vaihtoehtoisten toimittajien
kartoittamisessa ja hintojen kilpailutuksessa. Materiaalispesifikaatioiden avulla
pystytddn nopeasti reagoimaan markkinatilanteeseen ja etsimééan vaihtoehtoisia
toimittajia. TAman kannalta on oleellista, etta kilpailutettavasta materiaalista on
saatavilla materiaalispesifikaatio, joka voidaan lahettad suoraan eri toimittajille
ja ndin varmistamaan mahdollisessa toimittajan vaihdoksessa, etta tuote tayttaa
sille asetetut vaatimukset. (Suurkuukka, A. Paroc Oy Ab:n markkinointi- ja kehi-
tysjohtaja. Paroc Oy Ab. Lappeenranta. Kevat 2012. Henkilokohtainen tiedon-
anto.)

4 Standardiointi ja laatu

Tassé luvussa perehdytaan standardeihin ja laatuun. Standardit ovat tarkeita
teollisuudenalalla ja niité ilmenee myos materiaalispesifikaatioissa tuoteominai-
suuksien maarityksessa erilaisin standardoitujen mittausmenetelmin. Kun uusia
materiaaleja perustetaan ja niille luodaan spesifikaatiot, on suotavaa kayttaa
yleisesti tunnettujen standardien mukaisia tuotteita. Laatu on yrityksien tarkeim-
pi& menestystekijoitd ja spesifikaatioiden avulla varmistetaan laatua, joten laa-
dun kasitteeseen perehtyminen on myds hyvin oleellista. Seuraavassa tutustu-
taan tarkemmin siihen, miksi standardeja on hyva kayttaa ja mita on laatu ja sen

standardit.
4.1 Standardin maaritelma

Standardisointi on luotu helpottamaan tuotteiden yhteensopivuutta, lisddmaan
niiden turvallisuutta, suojelemaan kuluttajaa ja ymparistdd seka auttamaan ko-
timaista ja kansainvalista kauppaa. Paikallinen standardi on paikallisen stan-
dardisointijarjeston hyvaksyma ja sitéa kaytetaan jonkin maan tietylla maantie-
teellisella alueella. Kansainvalinen standardi on yleisesti saatavilla oleva stan-
dardi ja sen on hyvaksynyt kansallinen standardisoimisjarjestd. Standardien
kayttd on ilmaista ja ne ovat luonteeltaan suosituksia. (Suomen standardisoi-
misliitto SFS Ry 2002, 6.)



4.2 Standardisoinnin merkitys

Tuotteet, palvelut ja menetelmat sopivat siihen kayttétarkoitukseen ja niihin olo-
suhteisiin, joihin ne on tarkoitettu standardisoinnin ansiosta. Tuotteiden véliset
merkityksettomat erilaisuudet vahenevat standardisoinnin avulla. Tama edistaa
suurtuotannon etuja, auttaa avoimessa kilpailussa markkinoilla ja vahentaa kus-
tannuksia varastoinnissa ja kuljetuksissa. (Suomen standardisoimisliitto SFS Ry
2002, 9.)

Standardisoinnilla varmistetaan tuotteiden ja jarjestelmien yhteensopivuutta ja
niiden toimivuutta yhdessa. Standardisoinnin avulla tuotteet, menetelmat ja pal-
velut ovat myos kesken&dan vaihdettavissa. Vaihdettavuus voi liittya tuotteen
mittoihin sek& toiminnallisiin ominaisuuksiin. Tuotteiden, menetelmien ja palve-
luiden tyyppeja tai kokoja optimoimalla saavutetaan niiden tarkoituksen mukai-

nen lukumaara. (Suomen standardisoimisliitto SFS Ry 2002, 9.)

Standardisoinnin tarkoituksena on hyodyttad koko yhteiskuntaa eika vain teolli-
suutta. Yhteisesti hyvaksyttyjen kasitteiden ja maaritelmien avulla nopeutetaan
tyota, vahennetaan virheitd ja vaarinkasityksia ja autetaan saamaan parempia
kaytdnnon tuloksia. Tama soveltuu kaikille toimialoille: tieteeseen, tutkimuk-
seen, hallintoon ja yhteiskunnalliseen palvelu- ja sosiaality6hon. (Suomen stan-
dardisoimisliitto SFS Ry 2002, 10.)

Kayttdjien ja kuluttajien osallistuminen standardisointitybhon on tarkedd. Kun
kuluttajat osallistuvat valmistelut6ihin, heiddn mahdollisuutensa vaikuttamiseen
kasvaa seka turvallisuuteen ja kestavyyteen kiinnitetddn enemmaéan huomiota.
Asiantuntijaverkostot teknologiassa, menetelmissa ja niiden arvioinnissa synty-

vat ohessa. (Suomen standardisoimisliitto SFS Ry 2002, 10.)

Standardi antaa méaaritelmia myos turvallisuuteen. Standardien avulla valtetadan
kohtuutonta riskid ihmisille, elaimille ja ymparistolle. Ympariston on sailyttava
kohtuuttomilta vahingoilta tuotteen elinkaaren ajan, aina raaka-aineen hankin-
nasta kuljetukseen, tuotteen kayttoon, kierratykseen ja loppusijoitukseen saak-
ka. (Suomen standardisoimisliitto SFS Ry 2002, 10.)



Kansalliset ja toisistaan eroavat tekniset maaraykset seka standardit osaltaan
vaikuttavat siihen, etta kotimaisen tuotannon kanssa kilpailevat tuotteet eivat
paase markkinoille helposti. Yhdenmukaisten kansainvalisten maarayksien
kayttd edesauttaa eri valmistajien tuotteiden vertailua ja nopeuttaa teknistéa ke-
hitysta. Etenkin kuluttajat hyotyvat tuotteiden vapaasta liikkkuvuudesta. Kilpaile-
vien vaihtoehtojen runsaus laskee hintatasoa ja samalla asiakaspalveluun kiin-

nitetddn enemman huomiota. (Suomen standardisoimisliitto SFS Ry 2002, 10.)
4.3 Laatu kasitteena

Laatuk&sitteella ymmarretaéan yleensé asiakkaan tarpeiden tayttamista yrityksen
nakokulmasta katsoen mahdollisimman kannattavalla ja tehokkaalla tavalla.
Yrityksella on my6s laadun kannalta tarve suoritustason jatkuvaan parantami-
seen niin nopeasti kuin kehitys sen sallii. Kilpailijoiden toiminta, innovaatiot,
markkinoiden ja yhteiskunnan muutokset asettavat laadulle uudenlaisia vaati-
muksia, jonka johdosta suoritustason jatkuvaa parantamista edellytetaan.
(Lecklin 2006, 18-19.)

Tuotteiden ja toiminnan tulee tayttad yleiset laatuvaatimukset. Mikali tuote tai
toiminta ei tayta laatuvaatimuksia, voi seurauksena olla asiakasreklamaatioita.
Toisaalta voi olla myos ylilaatua, jos se siséltdd ominaisuuksia, joita yritys ei
tarvitse ja joista se ei ole valmis maksamaan. Ylilaatua on myds tuote, joka kus-
tannuksista huolimatta pidetddn paremmassa kunnossa kuin mita asiakas vaa-
tii. (Lecklin 2006, 18-19.)

Laatuk&site on moniselkoinen ja se saa eri merkityksen riippuen tarkaste-
lundkdkulmasta. Laadun eri ominaisuudet ja tunnusmerkit eivat ole toisiaan
poissulkevia vaan toisiaan tadydentavia. Paul Lillrank linjaa kuusi erilaista tarkas-
telundkdkulmaa laadulle. (Lecklin 2006, 20.)

1. Valmistuslaadun néakokulma keskittyy valmistusprosessiin ja varmistaa,
ettd tuotteet on valmistettu maaritysten mukaisesti. Tahan nakokulmaan
tukeutuu myo6s perinteinen laadunvalvonta. Virheet pyritdan ennakoi-
maan ja valttamaan prosessia kehittamalla.

2. Tuotelaadun n&kokulmassa korostetaan suunnittelun osuutta laadun

maarityksessa.
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Arvolaadussa nékodkulmassa parhaimman kustannus-hyotysuhteen eli
parhaan arvon sijoitetulle padomalle antava tuote omaa korkeimman
laadun.

Kilpailulaadun nakoékulmassa laatu on riittavaa, kun se on samalla tasolla
kilpailijoiden kanssa. Parempi laatu on resurssien tuhlausta ja ylilaatua.
Asiakaslaadun nakokulmassa laatu on hyvaa, kun asiakkaiden tarpeet ja
luodut odotukset tyydyttyvat.

Ymparistblaadun nékdkulmassa voidaan mitata laatua myds ympéariston
ja yhteiskunnan kannalta. Tuotetta suunniteltaessa tulee myds huomioi-
da tuotteen elinkaari, resurssien kaytté aina suunnittelusta havittamiseen

asti.

SFS-EN ISO 9000-1 maéarittelee tuotteen laadun neljgédn merkittdvaan osa-

alueeseen seuraavanlaisesti:

Tarvemaarittelyyn perustuva laatu perustuu tuotemaarittelyyn seka sen
muutoksiin. Tuotemaarittelyn muutoksia ohjaavat markkinoiden tarpeet ja
mahdollisuudet.

Tuotetta, joka on suunniteltu niin, ettd se hyddyttaa asiakkaita ja muita
sidosryhmié seka vastaa markkinoiden asettamia vaatimuksia ja mahdol-
lisuuksia, kutsutaan tuotesuunnitteluun perustuvaksi laaduksi. Tuote-
suunnitteluun perustuva laatu muodostuu niistd suunnittelun osa-
alueista, jotka vaikuttavat tarkoitettuun suorituskykyyn vaatimusten mu-
kaisesti seka muuttuvissa tuotannon ja kayton olosuhteissa suorituskyky
sailyy.

Suunnitelmanmukaisuuteen perustuva laatu tarkoittaa suunniteltujen
tuotteiden ominaisuuksien jatkuvaa toteutusta ja ndiden ominaisuuksien
takaamisen asiakkaille ja muille sidosryhmille.

Tuotetukeen perustuva laatu on tuotteen elinkaaren kaytettavissa oleva
tuotetuki, joka takaa asiakkaille tuotesuunnitelmien ominaisuudet ja hoy-
dyt.

(SFS-EN ISO 9000-1 1994, 12 ja 14.)
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ISO 9000 -perheen tavoitteena on naiden neljan osa-alueen ohjeiden ja vaati-
musten tayttdminen tuotteen laadun kannalta. Tarvemaarittelyyn, tuotesuunnit-
teluun, suunnitelmanmukaisuuteen ja tuotetukeen perustuvan laadunhallinnalle
ja ulkoisille laadunvarmistuksille 10ytyy kattavat yleiset ohjeet 1ISO 9000 -
perheestd. (SFS-EN 1SO 9000-1 1994, 14.)

4.3.1 Laadun merkitys

Laatu vaikuttaa yrityksen sisalla ja markkinoilla seka se vaikuttaa myos yrityk-
sen kannattavuuteen. Yrityksen sisaisissa vaikutuksissa laatu merkitsee tuottei-
den virheettomyyttd, alhaisia laatukustannuksia ja niiden seurauksena kustan-
nustehokkuutta. Alhaiset laatukustannukset ja kustannustehokkuus nakyvat
yrityksen tuloksessa positiivisesti. Laadun ollessa hyvalla tasolla asiakkaiden
tarpeet, vaatimukset ja odotukset tayttyvat. Myos yrityksen asema markkinoilla
vahvistuu ndiden tayttyessa. Yrityksen kannattavuus ja laatu tukee yrityksen
pitkajanteista toimintaa ja auttaa muun muassa seuraavien tavoitteiden saavut-
tamisessa: kilpaedun saavuttaminen valituilla markkinoilla, markkinajohtajuus,
yrityskuvan kohottaminen, nopeampi reagointikyky ympéaristomuutoksiin, jous-
tavuus tarpeellisten muutosten lapiviemisessa, osallistuva ja motivoitunut henki-
l6st6, tunnettavuus hyvana tydnantajana ja yhteiskunnan jasenend. Kuvassa 1

esitetddn kaaviossa laadun merkitys yritykselle. (Lecklin 2006, 24-25.)
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Kuva 1 Laadun merkitys (Lecklin 2006, 25.)
4.3.2 Laadun tavoitteet ja vastuut

SFS-EN ISO 9000-1 méaarittelee laatuun liittyvat keskeiset tavoitteet ja vastuut
seuraavanlaisesti (SFS-EN ISO 9000-1 1994, 10): Organisaation tulee

* yllapitaa tuotteiden laatuvaatimuksia ja pyrkia kehittamaan tuotteiden laa-
tua jatkuvasti

e tayttdad asiakkaiden ja muiden sidosryhmien asetetut tai oletetut tavoitteet
omien toimintojen laadun parantamisen avulla

e luoda luottamus johdolle ja muulle henkilostdlle, ettd laatuvaatimukset
taytetaan ja etta laatua yllapidetaan ja parannetaan

» tayttdd asiakkaiden ja muiden sidosryhmien luottamus, tuotteen laatu-
vaatimuksien noudattamisesta

* |uoda luottamusta, jotta laatujarjestelmavaatimukset tayttyvat.
4.4 Laadunhallinnan ja laadunvarmistuksen standardi t

Paroc Oy Ab soveltaa toiminnassaan laadunhallinnan ja laadunvarmistuksen
standardia SFS-EN I1SO 9001 ja ymparistojarjestelmastandardia SFS-EN 1SO
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14001. Tuotevaatimusten kohdalla Paroc kayttda muun muassa standardia
SFS-EN 14303, jota taydentdd muun muassa standardi SFS 5454. Parocilla on
kaytossaan myos omia ja tarkempia standardeja seka normeja, joita kaytetaan
kilpailuedun ja paremman laadun saavuttamiseksi. (Pylkkd, M. Paroc Oy Ab:n
laatupéallikkd. Paroc Oy Ab. Lappeenranta. Kevat 2012. Henkil6kohtainen tie-

donanto.)
4.4.1 1SO 9000 -perhe

ISO 9000 -perhetta kaytetddn neljassa eri tilanteessa. Ensimmaisessa tilan-
teessa sita kaytetddn laadunhallinnan ohjeena. Tassa tilanteessa se parantaa

organisaation omaa kykya tayttaa laatuvaatimukset taloudellisella tavalla.

Toiseen tilanteeseen kuuluvat sopimustilanteet ensimmaisen ja toisen osapuo-
len valilla. Tassa tilanteessa asiakas voi olla kiinnostunut tietyista laatujarjes-
telmien osista, jotka vaikuttavat toimittajan kykyyn tuottaa vaatimuksenmukaisia
tuotteita tai tdhan liittyvista riskeista. Asiakas maarittelee sopimuksessa tietyn
laadunvarmistusmallin, johon sisaltyvat halutut toimittajan laatujarjestelméan osat

ja prosessit.

Seuraavassa tilanteessa toimittajan laatujarjestelmén arvioi asiakas. Toimittaja

voi saada tasta mahdollisen vahvistuksen standardinmukaisuudesta.

Viimeinen koskee sertifiointeja. Toimittajan laatujarjestelman arvioijana toimii
sertifiointielin. Toimittaja yllapitaa laatujarjestelmaansa itsedan ja sidosryhmiaan
varten. Taméankaltainen laatujarjestelmén sertifiointi tai rekisterginti vahentaa
asiakkaiden suorittamien laatujarjestelman arviointien maaraa tai laajuutta.
(SFS-EN ISO 9000-1 1994, 20.)

4.4.2 Ymparistojarjestelméastandardi

SFS-EN ISO 14001 standardi maarittelee ymparistojarjestelmad koskevat vaa-
timukset. TAmé&n avulla organisaatio voi laatia ja ottaa kayttoon toimintapolitii-
kan ja tavoitteet, joissa otetaan huomioon lakisdateiset ja muut vaatimukset,
joihin se on sitoutunut seka tiedot merkittavistd ymparistonakokohdista. Tata
standardia sovelletaan ymparistonakékohtiin, jotka organisaatio tunnistaa sel-

laisiksi, joita se voi hallita ja joihin se voi myos vaikuttaa. SFS-EN 1SO 14001 ei
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itsessdan aseta ymparistonsuojelun tason kriteereja. Yleisiin organisaation vaa-
timuksiin kuuluu, etté organisaatio luo, dokumentoi ja toteuttaa ymparistojarjes-
telman. Ymparistojarjestelmaa tulee yllapitda ja jatkuvasti parantaa taman kan-
sainvalisen standardin vaatimusten mukaisesti. Organisaation tulee myds maa-
rittad, kuinka se tayttaa ndma vaatimukset. (SFS-EN 1SO 14001 2004, 16.)

4.4.3 SFS-EN 14303, SFS 5454 ja Parocin omat standa rdit

Paroc soveltaa my6s muita standardeja laadun ja kilpailuedun saavuttamiseksi.
Parocin tuotteet noudattavat standardia SFS-EN 14303, joka on lammodneriste-
tuotteille, rakennusten laite-eristyksiin ja teollisuuskaytt6on tehdasvalmisteisille
mineraalivillatuotteille tarkoitettu standardi. Tatd standardia taydentdd SFS
5454 -standardi, joka on teollisuusputkistojen ja -sailididen lampderistyksiin
keskittyva standardi. Tuotteilla on myds maakohtaisia vaatimuksia, jolloin Paro-
cin toiminta ottaa huomioon kyseiset asiat tayttamalla nama. Liséksi on niin sa-
nottuja Paroc-standardeja, jotka tulevat yrityksen itsensa asettamina, eivat min-
kdan ulkopuolisen standardin kautta. Esimerkiksi tuotteen paallystykseen on
asetettu lukuisia vaatimuksia, jotka muodostavat oman Paroc-standardin. (Pylk-
ko, M. Paroc Oy Ab:n laatupaallikkd. Paroc Oy Ab. Lappeenranta. Kevat 2012.
Henkilokohtainen tiedonanto.)

5 Toiminnanohjaus ja toiminnanohjausjarjestelma

Tassé luvussa tutustutaan toiminnanohjaukseen, ERP- toiminnanohjausjarjes-
telmaan (Enterprise Resource Planning) ja hankintatoimiin. Ulkoa ostettavan
tuotteen laatu tarkistetaan ja kirjataan materiaalispesifikaatioiden avulla ERP-
jarjestelmaan. Paroc kayttdd toiminnanohjausjarjestelmaa resurssien kohden-
tamiseen, asiakaspalvelukyvyn parantamiseen ja varastokirjanpitoon. Materiaa-
lispesifikaatiot ovat osa hankintatoimia, niiden avulla etsitddn vaihtoehtoisia

toimittajia.
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5.1 Yleisesti

Toiminnanohjausjarjestelmien lahtdékohtina ovat muun muassa materiaalinhal-
linnan ja taloushallinnan jarjestelmat, joita on laajennettu tukemaan yrityksen
muita toimintoja. Yrityksen tyotd ja resursseja ohjataan toiminnanohjauksella.
Tyon tulosten tulee tayttda asiakkaiden vaatimukset ja valmistua ajoissa. Tyo
voi liittyd joko selkeésti tuotteiden ja/tai komponenttien valmistamiseen, tai vaih-
toehtoisesti kokonaisuuksien kuten laajojen toimitus- tai tuotekehitysprojektien
lapiviemiseen. Taloudellisesti kannattavan toiminnan perusta muodostuu re-
surssien tehokkaasta kaytosta. Yrityksen resursseihin kuuluvat henkilostd, ko-
neet, tuotantotilat ja muut fyysiset puitteet. Yrityksen toiminnanohjaus voidaan
jakaa strategiseen ohjaukseen, kehitystoiminnan ohjaukseen sekad operatiivi-
seen ohjaukseen. Tuloksien seurantaa, toimintojen suunnittelua ja tavoitteiden
asetusta kutsutaan strategiseksi ohjaukseksi. Kehitystoiminnassa luodaan
edellytyksia, jotta strategiassa asetetut tavoitteet saavutetaan. Yrityksen tar-
keimpia tehtavia on operatiivinen toiminta, joka tuottaa yritykselle tuloa. (Kettu-
nen & Simons 2001, 41-42.)

Toiminnanohjauksessa voidaan kasitella esimerkiksi neljanlaisia tehtavia: suun-
nittelua, toimeenpanoa, seurantaa ja saatétoimintaa. NAama nelja aluetta muo-
dostavat yhdessad mekanismin, jolla tuetaan tavoitteellista toimintaa. (Kettunen
& Simons 2001, 42.)

5.2 Toiminnanohjausjarjestelmat

Toiminnanohjaus eli ERP -jarjestelmat (Enterprise Resource Planning) pitavat
siséllaan lahes kaikki yrityksen keskeiset toiminnot. Taloushallinto ja kustan-
nusseuranta on integroituna kiinteasti jarjestelmaéan ja nain ollen tapahtumien
kasittely on mahdollisimman reaaliaikaista. Toiminnanohjausjarjestelmien mer-
kitys yrityksen kannattavuuteen ja kilpailukykyyn on merkittava. Liiketoiminta-
prosessien suunnittelua ja toteutusta hyvin tukeva tietojérjestelméa edesauttaa
kustannussaastoissa, auttaa yrityksen resurssien kohdentamisessa ja parantaa
yrityksen asiakaspalvelukykyd. ERP —jarjestelmalla kasitellaan tavallisesti yri-
tyksen tilaus-toimitus-prosessin ja taloushallinnon keskeiset tietojenkasittelyteh-
tavat. (Vilpola & Kouri 2006, 7-8.)
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ERP —jarjestelmiin kuuluu erilaisia perustoimintoja ja tietosisaltdja. Niihin voi
siséllyttdéd muun muassa karkeasuunnittelun (Master Production Scheduling),
joka kasittaa toimitusaikojen maarittelyn, tuotanto-ohjelman laadinnan seka
suunnitellun tuotannon resurssitarpeiden maarittelyn. Tassa suunnittelumallissa
tuotanto-ohjelman kapasiteettitarvetta verrataan kaytettavissa olevaan kapasi-
teettiin. Tuotantoerien ajoitusta tai kokoa muutetaan kapasiteettitarkastelun pe-
rusteella. (Vilpola & Kouri 2006, 90-91.)

Materiaalien tarvelaskennan (BOM explosion) avulla lasketaan taas tuoteraken-
teen perusteella tuotteen materiaalien ja puolivalmisteiden tarpeet. Tuotanto-
ohjelmaan on maaritelty haluttu valmistumisajankohta sekd erdkoko. Naiden
tietojen perusteella lasketaan tuotantoerdssa kaytettavat materiaalit ja tarvitta-

vat puolivalmisteet. (Vilpola & Kouri 2006, 91.)

Varastokirjanpito, varastoprofiili ja varastoennuste (Available to Promise, ATP,
on hand inventory) ovat muita ERP -jarjestelman toimia. Varastokirjanpidossa
yllapidetaan maariteltyjen nimikkeiden varastotilannetta. Varastossa oleva to-
dellinen nimikemaara on varastosaldo. ERP -jarjestelmat mahdollistavat materi-
aalivaraukset, eli varastonvalvonnassa naytetdan tulevat, suunnitellut materiaa-
limenekit. Varastonvalvonnassa nakyy myos nimikkeiden suunnitellut taydenny-
serat. Naille tuleville tapahtumille on jarjestelman avulla laskettu tapahtuma-
ajankohta. Vapaa saldo (ATP) on suunniteltu saldo, joka sijoittuu tiettyyn ajan-
kohtaan ja jossa on otettu huomioon ennen kyseista ajankohtaa suunnitellut
materiaalitapahtumat. Vapaa saldo lasketaan kuvan 2 kaavan avulla. (Vilpola &
Kouri 2006, 91-92.)

Varasto-saldo

- Materiaalivaraukset

+ Suunnitellut taydennyserat
Vapaa saldo|

Kuva 2 Vapaa saldo ATP (Vilpola & Kouri 2006, 92.)

ERP -jarjestelmiin voidaan myds liittdd automaattisia tilausehdotuksia tekevia

varastonvalvontasovelluksia. Jarjestelma havaitsee vapaan saldon laskevan
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tilauspisteen alle, jonka jalkeen se tekee tilausehdotuksen. Eri tuotteille voidaan
antaa tarkasteluaikajanteita, joissa maaritellaan, kuinka pitkélle eteenpain va-
paata saldoa tarkastellaan. Useissa jarjestelmissa materiaaleista vastaavat
henkil6t tekevat tarkastelun haluamanaan ajankohtana. (Vilpola & Kouri 2006,
93.)

Materiaalitarpeen ilmetessd automaattinen varastonvalvonta havaitsee sen ja
ehdottaa tilauseraa. Yleensa tilauserédkokona kaytetdan materiaalin nimikkeen
perustiedoissa olevaa erakokoa. Nimikkeita, joita ei varastoida, tilataan vain
nettotarpeen verran. Varastolle on voitu maaritella tavoitetaso ja nain ollen ni-
mikkeitéa voidaan tilata myds sen verran etta tavoitetaso saavutetaan. (Vilpola &
Kouri 2006, 93.)

Vapaasaldo

Saldo

________________ — = = = Tilauspiste

o

Tilausimpulssi

>

Kuva 3 Varastosaldoprofiili (Vilpola & Kouri 2006, 93.)

Varastotapahtumien raportoinnissa eri tapahtumat paivittavat automaattisesti
varastokirjanpitoa ja purkavat varauksia sek& suunniteltuja tapahtumia. Loppu-
tuotteissa eran valmistuminen tai valmistumisilmoitus paivittda saldoa ylospain,
kun taas myyntitilauksen keraily, l&hetys tai laskuttaminen paivittdd saldotietoja
alaspain. Materiaaleilla ostotilausten vastaanotto paivittda saldoa ylospain ja
taas tyovaiheen tai tuotannon valmistumisilmoitus alaspéin. Puolivalmisteissa

lopputuotteen valmistumisilmoitus tai sitd puolivalmistetta kayttavan tyovaiheen
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valmistuminen kirjaa saldoa alaspain. Saldon paivittyminen yldspain muodostuu
puolivalmisteen oman tuotantotilauksen valmistumisesta. Varastosaldossa
huomioidaan tuotteen romutus, hylkddminen vastaanotossa tai valmistuminen
virheellisend seka tuotteiden kirjaaminen varastosta esimerkiksi tuotekehityk-

seen tai varaosiksi. (Vilpola & Kouri 2006, 94.)

Kapasiteetin tarvelaskennassa ja ajoituksessa (Capacity requirement planning
and scheduling) tuotantoeran ja kapasiteetin tarpeet lasketaan ajoitus ja tuotan-
to-ohjelman erakoon sekéd suunnitellun valmistumis- tai aloitusajankohdan pe-
rusteella. Jotta kapasiteetti saadaan laskettua, kerrotaan tuoterakenteessa era-
koko maaritellyn vaiheajan kanssa. Erakohtainen asetusaika lisatdén laskettuun
tybaikaan. Kapasiteetille on normaalisti suunniteltu kayttéajankohta, joka laske-
taan useimmiten taaksepain ajoituksen avulla. Lahtokohtana voidaan pitaa tuot-
teen valmistumisajankohtaa. Jotta tyd valmistuisi haluttuna ajankohtana, laske-
taan, milloin viimeinen valmistumisajankohta tulisi aloittaa. Viimeisen vaiheen
laskennan jalkeen lasketaan milloin viimeista edellinen vaihe tulisi aloittaa, jotta
se valmistuisi ennen viimeisen vaiheen aloitusta. Tata laskentamallia kaytetaan
aina viimeisesta vaiheesta ensimmaiseen vaiheeseen. Kapasiteettitarve jaetaan
kaytettavissa olevalla kapasiteetilla, jolla saadaan selville vaiheen tarvitsema
aika. Tahan aikaan lisataan vield tyovaiherakenteessa maaritellyt odotusajat
edeltavan vaiheen aloitusajankohdan maarittelemiseksi. Samalla periaatteella
toimii myos eteenpdainajoitus, lahtdkohtana on valmistuksen aloitusajankohta ja
loput vaiheet ajoitetaan siita eteenpain. (Vilpola & Kouri 2006, 94-95.)

5.3 Hankintatoimet

Hankintatoimet ovat osa yritystd. Organisaatio tarvitsee tavaroita ja palveluita.
Hankintatoimet vastaavat naiden hankintojen organisoinnista seké jarjestami-
sestd. Ne toimivat linkkin& organisaation ja toimittajien valilla. Normaalisti han-
kintatoimet eivat yleensa liikuta tavaraa, vaan ne organisoivat kuljetukset ja siir-

rot. Hankintatoimet ovat osa logistista ketjua. (Hakkinen 2005, 19.)

Hankintatoimet voidaan jakaa eri osa-alueisiin. Ensimmaisen osa-alueeseen
kuuluu toimittajien hallinta, jossa etsitaan laadukkaita toimittajia. Laadukkaan

toimittajan talous on kunnossa, toimittajalla on edellytys tarvittavien materiaalien
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toimittamiseen ja se myds pystyy toimittamaan laadukasta materiaalia luotetta-
vasti. Toimittaja hinnoittelee tuotteen jarkevasti, ja jos on tarvetta, se myds tar-
joaa sopivaa rahoitusjarjestelya asiakkaalle. Laadukkaalta toimittajalta edellyte-

taan yleensad myos hyvaa mainetta alalla seka pitkaaikaisia yhteistydsuhteita.

Tuotteiden hallinnan osa-alueessa etsitaan tuotteita ja maaritella&dn valintapro-
sessi ja tuotteiden laatukriteerit. Vaihtokelpoiset tuotteet, tuotehinnat, reklamaa-
tiot, kierratyskysymykset ja kehittdsmisasiat kuuluvat myos tuotteiden hallin-

taan.

Hankintalogistiikka ja sen johtaminen kuuluvat yhteen osa-alueeseen. Tassa
alueessa suunnitellaan varastot ja niiden sijoitus. Tah&n kuuluu myés varasto-
jen hallinta, tilaus- ja laskutusrutiinit, toimitus- ja valvontarutiinit, toimituspakka-

ukset, kuljetukset ja kehittdmisasiat.

Laatuasiat luetaan myds omaksi osa-alueeksi, johon lukeutuu standardit, nor-
mit, tuotteiden auditoinnit, prosessien auditoinnit, laatujarjestelmien ja niiden

auditoinnit, etiikka, ympaéristdasiat ja kehittamisasiat.

Alihankkijoiden valmistuskapasiteetin hallinta, omien ja alihankkijoiden valmis-
tusohjelmien synkronointi, hajautuksen hallinta ja kehittamisasiat kuuluvat val-

mistuksenohjauksen koordinoinnin osa-alueeseen.

Tuotesuunnittelun ja valmistuksen yhteistyon koordinoinnin osa-alueessa val-
mistusmenetelmét koulutetaan suunnittelijoille. Téahdn osa-alueeseen kuuluu
my0s, ettd valmistushenkildstd osallistuu tuotteiden kehittdmiseen ja suunnitte-
luun. Muita tdh&n alueeseen kuuluvia asioita ovat tuotetietojen hallinta, valmis-

tusmenetelmatietojen hallinta, valmistusmateriaalien hallinta ja kehittdmisasiat.

Hankintatoimien muihin asioihin kuuluu strategiaprosessit, budjetit, toiminta-
suunnitelmat, tietojarjestelmien kehitys, muiden teknologioiden ymmarrys ja
kayttoonotto, hallinnon kehittdminen, henkildstdasiat, organisointi, koulutus,
kommunikointi, pelisaannét, riskien hallinta, oman toiminnan tehokkuusmittarit
ja markkinatutkimukset. (Hakkinen 2005, 19-36.)
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6 Case

6.1 Lahtotilanne

Materiaalispesifikaatioiden laatiminen ja hallintaprosessin maarittAminen aloitet-
tiin Paroc Oy Ab:lla maaliskuussa 2012. Materiaalispesifikaatioita on taydennet-
ty aikaisemmin esimerkiksi Parocin Ruotsin tehtaalla, mutta selvien hallintapro-
sessien ja vastuualueiden puuttuessa tdydentdminen ja paivittdminen ei ollut

systemaattista.

Paroc Oy Ab:n Lappeenrannan tehtaalla ei aikaisemmin ollut kaytéssa Paroc
mallin mukaisia spesifikaatioita vaan kaytossa oli toimittajalta saadut materiaali-
tietolomakkeet. Taman projektin myéta luotiin tehtaalla kaytettavissa oleville
materiaaleille Paroc -normien mukaiset materiaalispesifikaatiot. T&méan ansiosta
laadunvarmistusta seka osto- ja myyntiprosessien toimintaa saadaan tehostet-

tua merkittavasti.
6.2 TyOn suoritus

Ty6 aloitettiin toimittajien ilmoittamien materiaalitietolomakkeissa ilmenevien
tietojen perusteella. Toimittajilta pyydettiin materiaalitietolomakkeet, jotka hy-
vaksyttiin toimittajan ja vastaanottajan puolelta. Tatd kautta muodostui vaati-
mustaso materiaalispesifikaatioille. Yleisesti perusperiaatteena materiaalis-
pesifikaatioissa olisi, etta yritys itse maarittaisi materiaaleilta vaadittavat ominai-
suudet ja laatutason. Myds laadun kannalta olisi parempi, mikali maaritettaisiin
spesifikaatiot kunkin materiaalin kohdalla yrityksen vaatimustason mukaan ja
nain ollen saataisiin myods paremmin Kkilpailutettua tuotteita niiden avulla, kun
tiedossa olisi materiaalille kriittiset ominaisuudet. Tassé opinnaytetydssa mate-
riaalispesifikaatiot luotiin puhtaasti toimittajien materiaalitietolomakkeiden perus-
teella, koska opinnaytetyon aikataulun puitteissa ei ollut mahdollisuutta maarit-

taa Parocin vaatimustasoa.

Toimittajan ja vastaanottajan hyvaksynnan jalkeen aloitettiin spesifikaatioiden
luonti Paroc Oy Ab:n mukaisiksi materiaalispesifikaatioiksi, kayttden Microsoft
Excel -ohjelmistoa ja tuotekategoriakohtaisia spesifikaatiopohjia. Tassa vai-

heessa materiaalispesifikaatiot tehtiin paapiirteittdin valmistajien ilmoittamien
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tietojen mukaan, mutta tehtdvana oli myos pohtia ja karsia turhia valmistajan
tietoja pois. Kaytettavissa oli myods Parocin Ruotsissa kaytdssa olleita vanhoja
spesifikaatiopohjia. Tuotteiden kayttokohteet saatiin selville haastattelemalla
Paroc Oy Ab:n henkilostba. Tyossa oli keskeistd myos pyytaa toimittajilta lisda
materiaalituotetietolomakkeita niiden puuttuessa ja myos tarkempia tietoja, jotta
niistd saadaan enemman hyoétya ja tuotteen laadun tarkistus onnistuu. Talla
menettelylla varmistetaan myo6s toimittajan sitoutuminen toimittamaan spesifi-

kaatioiden mukaisia tuotteita.

Materiaalispesifikaatioiden Excel-tiedostojen nimedmiseen kaytettin ERP -
jarjestelméassa esiintyvaa tuotenimiketta, esimerkkina muovisakki
92*1760*0,035 mm nimettiin muotoon 5000128 LV_EN_ 2012 03 16, jossa:

* 5000128 = materiaalinimikenumero ERP -jarjestelmassa

* LV = paikkakunta jossa kaytossa (LV = Lappeenranta)

* EN = spesifikaation kieliversio (EN = englanti)

* 2012_03_16 = spesifikaation luontipaivaméaara (16. maaliskuuta vuonna
2012)

Kuormalavojen kohdalla kaytettavissd oli toimittajien piirustukset ja vanhat
kuormalavojen spesifikaatiopohjat. Vanhat materiaalispesifikaatiopohjat oli tar-
koitettu Microsoft Excel -ohjelmistolla piirrettyihin kuormalavojen mallinnuksiin,
mutta piirustukset mallinsin uudelleen kayttamalla Solidworks -ohjelmistoa. La-
vojen kayttokohteet saatiin selville haastattelemalla Paroc Oy Ab:n henkilgstoa.
Kuormalavojen materiaalispesifikaatioiden avulla tarkistetaan, ettd toimittajalta
tuleva tuote tayttaa tuotteelle asetetun vaatimustason. N&ain varmistetaan myos,
ettd Parocin toimittamat lopputuotteet ovat asianmukaisilla kuormalavoilla toimi-
tettuja eika@ niista aiheudu tappioita Parocille tai tuotteiden ostajille. Esimerkki

kuormalavan materiaalispesifikaatiosta on liitteessa 1.

Kartonkien kohdalla materiaalispesifikaatioiden luominen oli suoraviivaista, kos-
ka toimittajia tilatuille tuotteille on vain kaksi. Toinen valmistaja ilmoitti standar-
din mukaiset tiedot tuotteestaan, jolloin ndiden pohjalta saatiin luotua spesifi-
kaatiopohja. Valmistajan ilmoittamat tiedot olivat Pohjoismaissa kaytetyn EUPS

-standardin mukaiset. Tama standardi on luotu aaltopahvityypeille, jotta niita
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pystytaan luokittelemaan paremmin. Standardien mukaisten tuotteiden ostami-
nen tuo yritykselle monenlaisia etuja. Taman opinnaytetydn neljannessa luvus-
sa kaydaan lapi tarkemmin standardisoinnin maaritelmaa ja merkitysta. Toiselta
tomittajalta ei ollut saatavilla spesifikaatioita, joten lahetimme malliesimerkin,
joka tehtiin aiemman spesifikaatiopohjan avulla, toimittajalle ja pyysimme heita
taydentdmé&an tuotteille tiedot. Kartonkien materiaalispesifikaation esimerkki

havainnollistetaan liitteessa 2.

Muovien kohdalla materiaalispesifikaatiot luotiin toimittajien ilmoittamien materi-
aalituotetietolomakkeiden avulla. Lomakkeiden tiedoista karsittiin sellaisia tietoja
pois, jotka eivat ole laaduntarkistuksen tai vaihtoehtoisen toimittajan etsinnén
kannalta oleellisia. Materiaalispesifikaatioiden laadinta oli muuten suoraviivaista
muovien samankaltaisuuksien johdosta. Liitteessa 3 on esitetty muovin materi-

aalispesifikaatio englanninkielisena ja liitteessa 4 suomenkielisena.

Paallysteiden materiaalispesifikaatioiden luominen oli haastavinta. Paallyste-
tyyppeja ja kayttdtarkoituksia on monia. Osalle paallystetyypeista pystyttiin te-
kem&an yhtenainen spesifikaatiopohja. Yhtendiseen pohjaan valittiin perustieto-
ja, kuten Paroc-koodi, paksuus, leveys, erilaisia lujuusarvoja ja paloturvallisuus-
arvoja. Jokainen valmistaja ei kuitenkaan ilmoittanut spesifikaatioissaan naita
perustietoja, mutta ne jatettiin spesifikaatioihin. Perustiedot voivat tulevaisuu-
dessa olla tarkeitd, kun on pohdittu kyseiselle materiaalille aina tarvittavat tar-
keat ominaisuudet, joita vaaditaan. Paallysteisiin kuuluu my6s tuotteita, joita on
vain yksi laatuaan, joten néille tehtiin omanlaiset spesifikaatiot tarvittavineen
arvoineen. Tasta esimerkkina on teippi, joka on esitetty liitteessa 5. Paallystei-

den yhtenainen pohja on taas esitetty liitteessa 6.

Materiaalispesifikaatiot luotiin suomeksi ja englanniksi, joten tydhén kuului myés

kaannostyota. Valmiit spesifikaatiot tulevat |0ytymaan Parocin intranetista.
6.3 Hallintaprosessin maaritys

Materiaalispesifikaatioiden hallintaprosessin ja hyvaksyntavastuiden maaritta-
minen on tarkeaa, jotta spesifikaatioiden hallinnasta saadaan jatkuva prosessi
vastuualueineen. Jatkuvalla hallintaprosessilla tarkoitetaan prosessin eri vaihei-
den hyvaksyntavastuiden maarittdmista niin, ettd materiaalispesifikaatioiden
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luonti ja paivitykset ovat osa paivittaista toimintaa. Prosessin vaiheet on hyva
saada yksinkertaisiksi ja suoraviivaisiksi, jotta valtytdan ylimaaraiselta tyolta ja
ettd spesifikaatioiden maaritys on vaivatonta osto-, myynti-, markkinointi- ja teh-
dashenkilostélle. Opinnaytetydn toimeksiantajan kanssa sovittiin, ettd hallinta-
prosessin kaavio tehdaan englanninkielisena. Hallintaprosessin vaiheet ja vas-
tuut kuvataan kuitenkin opinnéytetydsséd suomenkielisena asian selventadmisek-
si. Hallintaprosessin kaavio tulee koko konsernin kayttoon, joten kansainvalinen

kieli englanti valittiin kaytettavaksi.

Ensimmainen hallintaprosessin vaihtoehto oli suunniteltu aiemmin ennen opin-
naytetyon aloitusta. Hallintaprosessi alkaa uuden tuotteen tarpeesta tai vaihto-
ehtoisesti vanhan tuotteen spesifikaation muutoksesta. Tarve voi saapua esi-
merkiksi myynti- tai ostohenkilostélta. Henkild, jolla on tarve uudelle materiaalil-
le tai vanhan tuotteen spesifikaation muutokselle ottaa yhteyttda PQ-henkil66n
(Product Quality, tuotannon laatuvastaava). PQ vastaa koko hallintaprosessin
lapikaymisesté ja hanen merkitys siind on suurin. Osto- ja myyntitoiminnan kan-
nalta on ensisijaisen tarkeata, etta projektin alkuvaiheesta lahtien aletaan pohtia

ja kirjata kaikki tuotteiden kriittisimmat arvot spesifikaatioihin.

PQ laatii spesifikaation luonnoksen ja lahettdd sen PCM-henkildlle (Purchase
Category Manager, ostopaallikkd maaritellyn materiaalikategorian osalta). PCM
tarkistaa tuotteen saatavuuden toimittajalta. Tassa vaiheessa on laadun kannal-
ta tarkeata loytaa laadukas toimittaja. Kun PCM on saanut vahvistuksen toimit-
tajalta tuotteen mahdollisesta toimittamisesta, lahettdd héan sen PDM-
henkilostdlle (Product Data Master, tuotehallinta). PDM-henkil6std perustaa uu-
den materiaalin ERP-jarjestelmé&én materiaalispesifikaation avulla ja syottaa
jarjestelman vaatimat tiedot kuten leveys, paksuus ja pituus, jotka ilmenevét
spesifikaatiossa, tuotteen perustamiseen kaytettavien hallintaohjelmien kautta.
Tuotteen perustamiseen tarvittava lomake seké tuotteen kasittelytietojen kulku

ERP-jarjestelmén ja sita tukevien ohjelmien valilla on kuvattu liitteessa 7 ja 8.

PCM lahettaa tarkistetun spesifikaation PTM-henkil6lle (Process Technology.
Manager, prosessiteknologia vastaava). PTM vastaa tuotantolinjan teknologias-
ta omalta vastuualueeltaan Parocin laajuisesti. PTM varmistaa paikallisen teh-

taan prosessialuevastaavan (PAO) kanssa, ettd materiaali on mahdollista ottaa
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kaupalliseen kayttoon tuotannon kannalta. Taman jalkeen PTM konsultoi keski-
tettyjd markkinointiorganisaatioita (BIMA ja TIMA, rakennuseristeet markkinointi
ja tekniset eristeet markkinointi), jotka vastaavat lopputuotteiden laatuvaatimuk-

sista ja vimekadessa hyvaksyvat myos materiaalispesifikaatiot.

Markkinaorganisaation hyvaksynnan jalkeen PTM toimittaa hyvaksytyn spesifi-
kaation PQ:lle joka vastaa spesifikaation siirtamisesta intranetiin, jonka jalkeen
han laittaa englanninkielisen version Parocin intranettiin. PQ lahettda maakoh-
taisen spesifikaation maakohtaiselle kaantajalle, joka kdannostyon jalkeen siir-
tda sen intranetin maakohtaiselle sivustolle. Kuvassa 4 kuvataan hallintapro-

Sessi.

Need of new or changed specification
Marketing

Plant PAO, PTM, RRD

Purchase, supplier

e
a8,
's\\. e
A
s, .
\_o?rp,. k
\\.. ’O)) G
o =
e Intranet
E English
s PQ - site
b 4
Product data Specifications
master responsible .
= S
E o ‘\\ T Intranet
\ / \\ local
Y ’ R \\ N

E-
w A0

Purchase I'-.I Local
Category Manager translation

A

"-"---.__ a, \
\ ~ g,
v \fﬁ‘o‘
PTM €
Supplier

BIMA
TiMA

<>

Kuva 4 Ensimmainen hallintaprosessin suunnitelma. (Paroc Oy Ab:n kokous-
muistio 2012.)

Toinen hallintaprosessin vaihtoehto muodostettiin kokouksessa, jossa ehdotin,
ettd spesifikaatioista vastaava henkild (PQ) jatettaisiin kokonaan pois hallinta-

prosessista. Talla menettelylla spesifikaatioiden luonti siirtyy henkildlle, jolla on
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tarve uudelle materiaalille tai vanhan spesifikaation muutokselle. Ehdotin my6s,
ettd Parocin intranetiin, johon spesifikaatiot tulevat, lisattaisiin myds kansiot hy-
latyille ja vanhoille spesifikaatioille. Taméan avulla spesifikaatiot olisivat parem-
min jarjestyksessa ja saatavilla kuin jos ne olisivat kahdessa kansiossa esimer-
kiksi Preliminary- ja Approved-kansioissa. Talla toimintamallilla prosessi yksin-
kertaistuu huomattavasti. Kokouksessa muutettiin aiemmin tehtyd hallintapro-
sessia kyseisen ehdotuksen mukaiseksi. Tama toinen hallintaprosessi esitetaan

kuvassa 5.

Meed of new or changed specification

Purchase

Product data Marketing and sales
master Blant personnel Info to Intranet

Production director all English and local

e Draft == 7 site
\ 2= M info //
. - | s
S 4 | //' Approved
Purchase Checked g B
Category Manager e P — TIMA < 5 Plant responsible
A Check Prod. Dir.
]/ \\\
v Check Check ~

[ Product dev. tests
Supp“er

Kuva 5 Toinen hallintaprosessi.

Kokouksen jalkeen tehtavanani oli viela pohtia, onko kyseista hallintaprosessia
mahdollisuuksien mukaan mahdollista yksinkertaistaa. Tehtavana oli myoés laa-
tia ja suunnitella hallinnointiprosessin vastuualueet tarkemmin. Prosessin yksin-
kertaistamiseksi hallintaprosessi jaettiin neljddn eri vaiheeseen. Materiaalis-
pesifikaation tulee kdyda lapi jokainen vaihe, jotta se voidaan hyvaksya tai ede-
ta vaiheiden valilla. Vaihe yksi lahtee likenteeseen uuden materiaalin tarpeesta.
Esimerkiksi tehdashenkilostd haluaa ostaa ja perustaa uuden materiaalin. Tas-
sa vaiheessa on erityisen tarkeada, ettd materiaali vastaa laadultaan yrityksen

vaatimuksia seka myo6s standardin mukaisia maaritelmia.
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Tehdashenkilosto valitsee Parocin sisdisesta intranetista kyseiselle materiaalille
sopivan materiaalispesifikaation pohjan ja taydentaa siina kysytyt tiedot. Tahan
vaiheeseen liitettaisiin myds aikaisemmista vaihtoehdoista poiketen uuden ma-
teriaalinperustamislomakkeen taydentdminen ja perustaminen, jota kaytetaan
ERP-jarjestelméssa. Materiaaliperustuslomakkeen liittdmista tahan vaiheeseen
ehdotettiin tuoterekisterinhallinasta. Talla menettelylla varmistetaan molempien

asiakirjojen taydentaminen samanaikaisesti ja edistetaan prosessin sujuvuutta.

Toisessa vaiheessa tehdashenkilostd lahettaa lomakkeiden luonnokset Pur-
chase Category Managerille (PCM). PCM tarkistaa luonnoksien perusteella,
onko kyseista materiaalia saatavilla toimittajalta. Materiaalin ollessa saatavilla
PCM lahettaa luonnoksen edelleen PDM-henkiléstolle, jossa tuoterekisterihoita-
ja perustaa uuden materiaalin ERP-jarjestelmé&an materiaalispesifikaation avul-
la. Tamén jalkeen PCM toimittaa tarkistetun materiaalispesifikaation Tl Marke-
ting- henkilolle (TIMA).

Tassa viimeistellyn hallintaprosessin kolmannessa vaiheessa materiaalispesifi-
kaatioiden kasittelyvastuu siirtyy TIMA-henkilostolle. TIMA lahettda spesifikaati-
on paikalliselle tuotepaallikdlle (Product Man.), tehtaan tasolla materiaaleista
vastaavalle henkilolle (Plant Responsible) ja esimerkin mukaisesti TI-
divisioonan tuotekehitykseen (Product dev. tests). Naiden alueiden hyvéksyn-
nan ja tarkastuksen jalkeen TIMA informoi, miten han tulee menettelemaan ma-

teriaalispesifikaation kanssa.

Neljds vaihe sisaltaa hyvaksytyn, hylatyn, valiaikaisen tai vanhan materiaalis-
pesifikaation kasittelyn Parocin intranetissa. Hyvaksytyt spesifikaatiot siirretdan
Intranetissa Approved-kansioon ja hylatyt Rejected -kansioon. Spesifikaation
ollessa hylatty TIMA-henkilostd antaa tiedon tuotteen hylkayksesta PDM -
henkilostdlle, jotka passivoivat tuotteen ERP-jarjestelméasta. Talla toimintamallil-
la valtetddn turhien tuotenimikkeiden esiintyminen aktiivisena ERP-
jarjestelmassa. Vanhat materiaalispesifikaatiot siirtyvat Old specifications- kan-
sioon. Naihin spesifikaatioihin kirjataan syyt: miksi ne ovat poistuneet kaytosta
ja miksi uusi spesifikaatio on otettu kayttéon. Preliminary -kansioon tulee ne
materiaalispesifikaatiot, jotka eivat sisalla tarpeeksi tietoja tuotteesta. Taman-

kaltaisen spesifikaation avulla ei esimerkiksi laaduntarkastus tai kilpailutustoi-
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minta onnistu. Liitteessa 9 havainnollistetaan viimeistelty toinen hallintaproses-

Si.

Hallintaprosessin maarityksen kayttdonoton jalkeen spesifikaatioiden kaytosta
saadaan jatkuva prosessi. Tarkoituksena on luoda yhtendinen hallintaprosessi,
kaytettavaksi Basen ja Teknisten eristeiden materiaalispesifikaatioiden hallintaa

varten.

7 Yhteenveto ja pohdinta

Opinnaytetyon taustana oli Paroc Oy Ab:n tarve materiaalispesifikaatioiden
luonnille ja niiden hallintaprosessin maaritykselle. Td&man johdosta opinnayte-
tyon tavoitteena oli luoda materiaalispesifikaatiot Paroc Oy Ab:n Lappeenran-
nan tehtaalla kaytettaville paallysteille, muoveille, kuormalavoille ja kartongeille.
Tavoitteena oli myds tutustua laadun kasitteeseen, standardointiin ja toimin-
nanohjausjarjestelmaan, koska materiaalispesifikaatiot ovat osa naita kokonai-
suuksia. Lisdksi tydssd maéariteltin materiaalispesifikaatioille hallintaprosessi,

jotta spesifikaatioiden hallinta saadaan osaksi paivittaista toimintaa.

Materiaalispesifikaatiohin kerattiin tiedot valmistajan ilmoittamien tuotetietolo-
makkeiden pohjalta sekd haastattelemalla Paroc Oy Ab:n henkilostéa. Spesifi-
kaatioiden luontiin kaytettiin Microsoft Excel -ohjelmaa. Niiden luonnissa kaytet-
tiin myds Solidworks-ohjelmaa kuormalavojen mallinnukseen. Materiaalispesifi-
kaatioiden Excel-tiedostojen nimeamiseen kaytettiin ERP-jarjestelméassa esiin-
tyvaa tuotenimikettd. Suunnittelemani hallintaprosessi muodostettiin jo olemas-

sa olevan hallintaprosessimallin pohjalta.

Opinnaytetyon tuloksena saatiin luotua materiaalispesifikaatiot suurimmalle
osalle Paroc Oy Ab:lla kaytettavissa oleville materiaaleille. Tyo jai osittain kes-
ken, koska toimittajilta ei aikataulun puitteissa saatu viela kaikkia tuotetietolo-
makkeita. Hallintaprosessin molemmat eri vaihtoehdot on esitetty Paroc -
konsernin sisalla ja kayttoonotettavan prosessimallin pohdinta on jo laitettu vi-
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reille. Kayttoonotettavan hallintaprosessin ja materiaalispesifikaatioiden laadinta

tulee jatkumaan opinnaytetyon jalkeen.

Toimittajilta tulleet tuotetietolomakkeet asettivat erilaisuutensa vuoksi haasteita
materiaalispesifikaatioiden luonnille. Haasteita asetti myos spesifikaatioihin ke-
rattavien tietojen kokoaminen, mutta tassa oli suurena apuna Paroc Oy Ab:n
henkilostd. Parocin toimialalla kaytettdva englanninkielinen sanasto oli uutta,
mutta siita selvisin kohtuullisen helposti. Opinnaytetydssa opin paljon uutta talta
toimialalta ja ERP-jarjestelmasta ja sen tuomista mahdollisuuksista. Myds laa-
dun merkityksesta yritykselle ja standardoinnista sain syvempé&a tietamysta.

Nama tiedot tulevat varmasti olemaan hyodyksi tulevaisuuden tydtehtavissani.

Mielestani tarkein osa-alue materiaalispesifikaatioilla saavutetaan osto- ja
myyntitoimissa seka laaduntarkastuksessa. Nahtavaksi jaa, kuinka hyvin nykyi-
sella materiaalispesifikaatioiden vaatimustasolla pystytddn etsimaan vaihtoeh-
toisia toimittajia. Mielestani yksi kehitysvaihtoehto on, etta materiaaleja aletaan
tutkia tarkemmin ja ndin saadaan selville paremmin materiaalin todellinen vaa-
timustaso. Varmistaminen materiaalin saatavuudesta toiselta toimittajalta on
erityisen tarkeaa muuttuvien markkinatilanteiden takia. Kuormalavojen kohdalla
voitaisiin pohtia, onko tarvetta 12 erilaiselle lavatyypille, ja mahdollisuuksien

mukaan yhtenaistaa naiden kayttotarkoituksia.
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Kuvat

Kuva 1 Laadun merkitys, s. 12

Kuva 2 Vapaa saldo ATP, s. 18

Kuva 3 Varastosaldoprofiili, s. 18

Kuva 4 Ensimmainen hallintaprosessin suunnitelma, s. 26
Kuva 5 Toinen hallintaprosessi, s. 27
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LITE 1

Spec.number: 5000202
’}} P -D-c Page: 1(5)
AR Material Specification lssue date: 2012-03-08
Rev.number: 1
Updated {date):
Location: v
PALLET BIG PACK 1200 x 2400
Areas of use:
Bl, BlgPacks eXtra
1. Material Description
Disposable Pallet
2. Wood quality
Pine
3. Components CQuantity Slze, mm
Botrom board 2 19 x 100 x 2400
Deck board 3 19 x 100 x 2400
Intermediate board 4 19 x 100 x 1200
Block B 75 x 100 x 90
4. Slze
1200 x 2400 mm
5. Deslgn
Page 3
6. Malling
Mail jeints made so that an acceptable strength (s achieved.
Issued by Chedked by Approved by

AH
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2(3)
Material Specification  spec.number 5000202
Page: 2(5)
Issue date: 2012-03-08
Rew.nurnber: 1
Updated [date]:
Locatiomn: LW

Strength

Other
Jodnted boards may not ooour.

Deellvery

The pallets are delivered in stacks, 18qty/stack. Pallets are tied with plastic strap

Marking

Page d
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LITE 2
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4> PAROC

Material Specification

Spec.number:
Page:

lssue date:
Rev.number:
Updated [date):
L aithon:

5000288
)
2012-04-10
1

LY

AP-LAATIKKD AKUSTIIKKA

Areas of use:

AKU-box

1.

10.

11.

Materlal Description
AP-LAATIKKD AKUSTIKKA

Quality
C-flute

EUPS-CODE
70

Colour
Brown/Brown

Unit Welght kg/pcs
2,009

Slze

1210* 310 * 600 mm
Deslgn and Print
Page 283

PCS./PALLET
200

Dellvery
Disposable-FIMN

Pallet Size

1530* 1230 * 1800

Pallet protection

STRETCH FILM, TOP CARDBOARD , STRAP

Issued by Checked by

AH

Approved by
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13.

15.

16.

2(4)
Material Specification Spec.number: 5000288
Page: 2{4)
Esue date: 2012-04-10
Rev_numbser: 1
Updated [date):
Location: Lv

Marking
Paroc item number,order number, AKU-box text.

ECT / kN/m [edge crush strength,average)
54

Thickness
4mm

FCT (flat crush resistance average) (kPa)
300

Dellvery Terms
Delivered at Place Lappeenranta [DAF)
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Material Specification Spec.number: 5000288
Page: 34
Izsue date: 2012-04-10
Rev.number: 1
Updated |(date):
Location: v

el 5 L2

a1 =318 128 4




LITE 2
4(4)

Page: 44
Issue date: 2012-04-10
Rev.number: L




LIITE 3
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Spec.number: S000128
Page: 1(3)
4> PAROC MATERIAL e dave: 2012084
SPECIFICATION Rev.number: i
Rev.date:
Location: L

PLASTIC SACK TRANSPARENT PM 920 X 1760 X 0,035 MM

AREAS OF LISE:
Lamella Mat - production line, sack of the finished products. Alr ks drawn out of the sack and
the sack s closed with rivet

Materlal description

PLASTIC SACK TRANSPARENT PM 920 X 1760 X 0,035 MM

2.  Raw materlal quality
MDPE

3. Width
920 +/- 2 mm

4.  Thickness 150 4591
35 pm +5 %

5.  Density ASTM D2839
0,930 gfom®

6. Colour
Transparent

7. Printing
Page 3

8. Treating

9.

10. Shrink ratio

11. Tenslle Strength 150 527-3
MD 40 MPa
TD 35 MPa

Issued by Checked by Approved by

AH
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12.

13.

15.

16.

17.

19.

1.

2.

2(3)
Material Specification Spec.number: 5000128
Page: 23)
lssue date: 2012-04-4
Rev.number: 1
Rev.date:
Location: L

Break-/Ultimate elongation 150 527-3

MD 400%
TD T00%

Tear 50 63831

MD3IN
TDEN

Dart drop ASTM D 1709
2008

Other

Core
Mo spedal requirements

Winding
Evenly and firmly wound. Width tolerance + 2 mm

Reel outside dlameter

Qy/reel
250

Reel welght, net

Dellvery
Disposable pallet. 430 kgfpallet

Marking

The reel is marked with Paroc item number, order number, quantity of sacks,

width and thickness
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Material Specification Specnumber: 5000128
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Issue date: 2012-04-4
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Rev.date:
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Spesifikaation mro: S0D0128
Sheu 13)
®PAROC | ano P 20120008
Revislonumero: 1
Palvitetty (prn):
Palkkakunta: L

Muovisikki PM 920 X 1760 X 0,035 MM

KAYTTOALUE:

LaM-linja, valmistuottelden sdkkl. lima Imetian pols s2kistd ja suljetaan niitild

1. Tuotekuwvaus:
Muowisakkl PM 920 X 1760 ¥ 0,035 MM

2.  Raaka-aineen laatu
MDPE

3.  Leveys
9204/- 2%

4.  Paksuus 150 4591
35 pm +5 %

5.  Tiheys ASTM D2E39
0,930 gfcm?

6.  Warl
Wariton/Lapindlyva

7.  Palnatus

Sheu 3

8. Pintakisitely

10. Kutlstus suhde

11.  Vetolujuus 150 527-3

MD 40 MPa
TD 35 MPa

Spesifikaation luonut Tarkastaja Hywiksy|a

AH
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12.

13.

15.

16.

i7.

19.

21,

22

2(3)
TUOTESPESIFIKAATIO Spesifikaation nro: 5000128
Shvu 23)
Pwmn: 2012-04-04
Revisionumero: 1
Pabvitetty (pum]:
Palkkakunta: v

Murtumisplste 150 527-3

MD 400%
TD 700%

Repimisiujuus 150 6383/1
MD3N
TOEN

tskulujuus ~ ASTM D 1709

200g

Kelaus
Tasalsest ja tlukast] kelattu. Leveys £ 2 mm

Rullan ulkomitat

kpl/rulla
250

Rullan paino, net

Todmbtus
Kertakdyttainen lava. El palaudu tehtaalle, 430 kg / lava

Merkints

Paroc nimikenumero, tilausnumero, metrit, kilot, leveys ja paksuus merkitdin rullaan.
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4> PAROC

Material Specification

Page:

Location:

Spec.number:

Issue date:
Rev.number: 1
Updated (date):

5000035
1{2)
2012-04-30

LY

DOUBLE-SIDED TAPE

Areas of use:

PAROC Hvac Section AluCoat T

1.

Description

A permanent tape with a polyester camrier. The adhesive s 2 modified acrylic and
the liner a two side release system which overlaps at each edge to give a fingerift'
product for easy liner removal. Good reskstance to UV Nght, plasticisers

and temperature variation.

Parot code
DOUBLE-SIDED TAPE

Thickness

Adhesive & Carrler 60 micron
Liner 70 micron

SUBSTANCE

Adhesive 25gsm
Polyester carrier 17gsm
Adhesive 25gsm

Liner B0gsm

ADHESIVE PROPERTIES

|20n'|lr| |2-lhnur

|resT METHOD

Adhesion to steel open side

closed side

Shear Adhesion open side

closed side

Release of liner from adhesive

G50M/M
G50M/M

TOON/M
TOON/M

A0 hours
A0 hours

5 N/

Recommended service temperature range

-25°C to 120°C

Application temperature range
5°C to 50°C

BS7116:1990-D
BS7116:1990-D

BS57116:1990-8
BS57116:1990-8

B57116:1990 - E

Issued by

AH

Checked by

Approved by
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12.

13.

15.

16.

17.

2(2)
Material Specification Spec number: 5000095
Page: 22)
kssue date: 2012-04-30
Rev.number: 1
Updated [date):
Loscathon: v

Width
Width including finger-1ift 30mm
Width without finger-lift (tape) 25mm

SHELF LIFE

Mlinimurn shelf life when stored In closed cartons away from direct sowrces of heat
and sunlight 2 years.

Core diameter
Temm

winding

Reel outside diameter, max
320mm

Running meters/reel

Reel welght, net

Dellvery

Marking
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4> PAROC

Material Specification

Spec.number:
Page:

Issue date:
Rev.number:

Location:

Updated {date):

5001260
1(4)
2012-04-23
1

LV

Alu Glass Fabric PE, PE layer on glassfibre side 1230MM

Areas of use:

For marine plpe sections and slabs (off-line)

10.

11.

12.

Description
Alu Glass Fabric PE, PE layer on glassfibre side

Paroc code
G7

Total welght, g/fm2
76

PE welght, g/fm2
30

Aluminium thickness, pm
12

Relnforcement

Flxing to the wool
Flxed with PE (hot roller)

‘Width, mm
1230

Fire load (Total Heat of combustion value PCS MI/m?)

Emissivity
Flre behaviour requirment
Surface flammability to be tested according to IMO rules

Colour
White glassfibre

Issued by Checked by

AH

Approved by
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16.

17.

19,

21.

22.

23.

2(3)
Material Specification Spec.number: 5001260
Page: 2(4)
ksue date: 2012-04-23
Revnumber: 1
Updated (date):
Location: v

Tenslle strenght, EN IS0 13 934
Machine direction 1200 N/50 mm
Cross direction 900 N/S0 mm

Tear Strenght, EM I1SO 13 934
Machine direction 50N
Cross direction S0N

Mall tear strenght
Machine direction BZN
Cross direction 1008

Burst strenght

Puncture resistance from alu-side, prEN 14 477
Puncture @ 0,8mm 15N

Puncture @ 3,0mm 65N

Tempature resistance

Infrared reflectivity

Elongation
Machine direction 2%
Cross direction 2%

Water vapour permeabllity, g/m?/d, ASTM F1249
=0,07

Limited oxygen indication, ASTM D 2B63-77, IS0 4589
LO: »32,0 %02
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5.

7.

28,

29,

3(3)
Material Specification Spec.number: 5001260
Page: 34)
Ezsue date: 2012-04-23
Revnumber: 1
Updated (date):
Location: v

Reel outside diameter

Running meters/reel

Reel welght, net

Delivery

Marking
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FORM FOR A NEW SKU
Date 1 Mame [
Cusiomer

e

Specific info for Tl products

FamillyNama
Density
Facing

Inn_dkiam
Thicknesa
Thickness 2
Ot diam
Width

Langih

Stock Kesping Unit
Prics unit messure

Spactal Info 1
Spactal Info 2
Spoctal Info 3
Spectal Info 4
Spoctal Info 5
Spactal Info &
Spectal Info 7
Spoctal Info &
Spoctal Info 5
Spactal Info 10

Oroared amount
Dealred dallvery day

Other comments
Cficial pricalist

Product catagony

Pricedist

Market pricalist ID

Market prica list description
Market discount group 1D

Approval

Please, send flied flie ta:
Finkand

Lithuania

Poland

Swaden

4> PAROC

Updated 28.2 2012 J Kauod

1. Approwal of product, BAM J date
2. Approwal of product, Product Data Coordinator
3. of oreator of 3

InEl InTI:
Vaidas Ummuienviclus  Anna-han Alppisam

Vialdag UIUSvicius
Pawel Stempuchowskl Jan Sobeckl
Pawel Stempuchowskl Sven Mariinsson
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‘ -
h Product creation process

« Inventory value

Status message
- MDM i
« IP — prices

- SKU data input - Warehouse locations

- Product register maintenance

production line message to IFS

Status message

« Structure & Routing
- Control Plan
- Machine parameters

- Additional Production data for SKU (notes etc.)

$)PAROC
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Meed of new or changed specification

-Purchase
Step 1 .

-Marketing and sales
-Plant personnel
-Production director

iMatEﬂal spec. and the "new form for material” drafts

Purchase
Category Manager _ Check

Checked

Step 2

Product data
master

TIMA

Step 3 -info to all G\%
/ \ Product dev. Plant responsible
Check Check tests Frod. Dir.

Product man.

Intranet
English and local site

VRN T

Approved Old spec. Preliminary Rejected

Step 4




