Jonne Manikas

Toimituskieltotoiminnallisuuden kehittaminen

Metropolia Ammattikorkeakoulu
Insindori (AMK)

Konetekniikka

INsin6orityd

23.11.2018

@mpolia



Tiivistelméa

Tekija Jonne Manikas
Otsikko Toimituskieltotoiminnallisuuden kehittaminen
Sivumaara 27 sivua + 3 liitetta
Aika 23.11.2018
Tutkinto Insind6ri (AMK)
Tutkinto-ohjelma Konetekniikka
Ammatillinen paaaine Koneen suunnittelu
Ohjaajat Tuotelaadun esimies Leon Pluister
Lehtori Pasi Kovanen

Taman insindoritydn tarkoitus oli kehittda Valmet Automotiven toimituskieltoon liittyvien
jarjestelmien toiminnallisuutta, siten etta jarjestelmat tukisivat nykyista toimituskieltopro-
sessia tehokkaammin ja patevammin. Ty0 tehtiin toimeksiantona Valmet Automotive
Oy:lle. Toimituskieltoprosessin tarkoitus on estaa viallisten tuotteiden paasy tehtaalta asi-
akkaalle. Tybvaiheessa projektin laajuus koski uuden jarjestelman tarpeiden kartoittamista
seka teknisen toteutuksen maarittamista.

Tyon alussa selvitettiin toimituskieltoprosessin nykyinen toiminta, sen ongelmakohdat seka
tulevan ohjelman kehityksen tavoitteet. Ohjelman ongelmakohteet ja vaatimukset uudelle
jarjestelmalle kerattiin haastattelemalla prosessiin osallistuvia ihmisid tuotannon eri osa-
alueilta. Haastattelujen perusteella saatiin tieto siita, kuinka uuden ohjelman tulisi toimia,
jotta se palvelisi kaikkia sen kayttjia tehokkaimmalla mahdollisella tavalla. Haastattelujen
analysoinnin jalkeen maariteltiin tekniset vaatimukset tulevalle toimituskieltojarjestelmaélle.
Tyon tuloksena saatiin esiselvitys siita, kuinka tuleva toimituskieltojarjestelmé voisi tulevai-
suudessa rakentua.

Tutkimuksen lopputuloksena saatiin selvitys siitd, kuinka nykyisia toimituskieltojarjestelman
komponentteja voidaan kayttaa hyvaksi uuden jarjestelman kehityksessa. Vanhoja kom-
ponentteja hyvéaksi kayttamalla uuden toimituskieltojarjestelmén kayttéonotto olisi myos
verrattain nopea toteuttaa. Uuden ohjelman modulaarinen rakenne mahdollistaisi my6s
jatkossa ohjelman muunneltavuuden ja laajentamisen tarpeen niin vaatiessa.
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The objective of this Bachelor’s thesis was to improve the tools for delivery stops so that

the system would support the current process more efficiently and validly. The study was

commissioned by Valmet Automotive Oy. The purpose of the process is to prevent defec-
tive products from leaving the factory. The scope of the project was to define the require-
ments and technical implementation for the new system.

The study was carried out as follows. Firstly, the current operation of the delivery stop pro-
cess with its problem areas and the development of the new system were described. Sec-
ondly, problems and requirements of the process were collected by interviewing people
involved in the process from different areas of production. The results of the interviews
were used to obtain the required knowledge of how the new program should work to serve
all its users in the most efficient way possible. Following the analysis of the interviews, the
technical requirements for the future delivery stop system were defined. Finally, the thesis
resulted in a preliminary study of how an updated delivery stop system could be built in the
future.

As a result, it was discovered how the existing components of the delivery stop process
can be used in the development of the new system. Furthermore, it would be relatively fast
to implement the new system with the use of the existing components. The modular design
of the new system would also allow the program to be modified and expanded when need-
ed.

Keywords Quality, quality control, non-conforming product manage-
ment, delivery block

)

Metropolia



Sisallys

Lyhenteet

1 Johdanto

1.1
1.2

Valmet Automotive

Tyon lahtékohdat ja tavoitteet

2 Laatu ja laadunvalvonta

2.1
2.2
2.3

Laatu kasitteena

Laadun merkitys yritykselle

ISO 9001 ja IATF 16949 - standardien merkitys yritykselle
2.3.1 ISO 9001-standardi

2.3.2 IATF 16949-standardi

3 Laatuosasto

3.1
3.2
3.3
3.4

Osastot ja vastuualueet
Laatuosaston yhteys liiketoimintaan
Toiminnanlaatu

Tuotelaatu

4  Nykyiset prosessit ja tytkalut

4.1
4.2

4.3
4.4

Toimituskielto

IT-ymparisto

4.2.1 Manufacturing Execution System (MES)
4.2.2 Hunter

4.2.3 Power BI/DW

Arkkitehtuuri ja rajapinnat

Informaationkulku

N o o o1 o B~

0 00 N

14
14
15
17
18
18

y =

@;ropolia



5 Uusi toimituskieltojarjestelméa 19

5.1 Tutkimustyon maarittely 19

5.1.1 Maarittelyprosessi 19

5.1.2 Kayttgjatarinat 20

5.1.3 Roolien kuvaus 20

5.2 Tekniset vaatimukset 21

5.2.1 Uuden toiminnallisuuden hallinta 21

5.2.2 Arkkitehtuuri ja rajapinnat 24

5.3 Informaationkulku 25

6 Yhteenveto 25

Lahteet 27
Liitteet

Liite 1. Dokumentaatiopohja TK-prosessiin
Liite 2. Kayttajatarinat

Liite 3. Taulukko virheriveista

y =
e —

@mpolia



Lyhenteet

BP Break Point. Auto johon valiaikainen korjaava muutos on tehty; ensim-

mainen kunnossa oleva tuote linjalla.

CIT Campaign Interface Tool. Asiakkaan jarjestelma.
CM Change Management. Tuotetekniikka/muutoshallinta.
CP Clean Point. Ensimmainen kunnossa oleva tuote linjalla, johon ei tarvita

enda ylimaaraisia laadunvarmistustoimenpiteita.

DP Dirt Point. Ensimmainen viallinen tuote.

EAI External Application Interface.

IATF 16949 Autoteollisuuden laatustandardi.

ISO 9001 Yleinen laatustandardi.

JP Jatkuvan parantamisen aloite.

QR Quick Response.

RFID Radio Frequency Identification.

SCM Supply Chain Management.

TK Toimituskielto.

VA Valmet Automotive.

VoCA Voice of Customer Audit. Daimlerin termi tuoteauditille.
VPD Vehicle Production Data.

Metropolia



1 Johdanto

1.1 Valmet Automotive

Valmet sai alkunsa vuonna 1968, kun Saab-Scania ja Valmet Automotive liittyivat yh-
teen. Aluksi tehtaalla valmistettiin padasiassa Saabin tuotteita, joka jatkuikin aina 2000-
luvulle asti. Vuonna 1992 Valmet Oy:n yritysvaltaus astui voimaan ja yrityksen nimeksi
tuli Valmet Automotive. TallGin yritys alkoi Saabien lisaksi valmistaa myods Opelin ja
hieman my6hemmin myds Porschen tuotteita. Vuonna 2010 omistajuus jaettiin sijoitus-
yhtididen kesken ja my0s kattojarjestelmaét tulivat uudeksi liiketoiminta alueeksi. Sama-
na vuonna asiakkaiksi saatiin myos Fisker sekd vuonna 2013 Mercedes-Benz. Histori-

aa on havainnollistettu kuvassa 1.

Omistajuus jaettu

Saab-Scanian ja Valmet sijoitusyhtididen kanssa,

Valmet OQy:n 100 %

oy n yritysvaltaus

yhteenliittyma

kattojarjestelmat hankittiin
uudeksi liiketoiminta-
alueeksi

1968 ———— 1992 —— 2010
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Kuva 1. Valmet Automotiven historia [1]

Nykyaan Valmet Automotiven valmistusliikkeen toimipaikkoja ovat Uusikaupunki Suo-

messa, Osnabrick Saksassa sekéa Zary Puolassa.

Suomen tehdas on keskittynyt padasiassa autonvalmistukseen seké tuotekehitykseen.
Suomen tehtaalla tyéskentelee n. 4 300 ihmistd. Saksan tehdas on keskittynyt ainoas-



taan tuotekehitykseen ja tehtaalla tyoskentelee 100 henkiléston jasenta. Puolan tehdas
on keskittynyt vain kattojarjestelmien valmistukseen, ja siella henkiloston maara on
400. Valmet Automotiven Uudenkaupungin tehdas on kooltaan hiukan alle 100 000
neliometria. Tehdas koostuu hitsaamon, maalaamon, kokoonpanon, logistikan seka
laadun ja hallinnoinnin osastoista. Pinta-alaltaan suurin osasto on kokoonpano, joka

sisaltdd myos autojen testaus- ja viimeistelyalueen. [1.]

Valmet Automotiven arvoihin kuuluu vahvasti laadullisiin, ymparistdpoliittisiin, henkilos-
topoliittisiin seka turvallisuuspoliittisiin asioihin keskittyminen. Tavoitteena on yllapitaa
nykyiset asiakassuhteet seka panostaa yha enemman asiakkaan luottamukseen, tehda
parasta laatua kestavaan kehitykseen ja henkildston jatkuvan kehittdmiseen sitoutuen
seka luoda uusia innovaatioita monimuotoisuuden, uusien ajattelumallien ja tyétapojen

kehittamisen keinoin. [1.]

Tana paivana Valmet Automotiven liiketoiminta-alue k&sittdéd sopimusvalmistuksen,
suunnittelupalvelut sekd kattojarjestelmét ja akkutuotannon. Sopimusvalmistus pitda
sisdllaan koko ajoneuvon tuotannon, korien valmistuksen, osakokonaisuudet, korkean
arvoluokan ajoneuvojen valmistuksen, avoautot sek& akut. Suunnittelupalvelut kasitta-
vat koko autokonseptin ja tuotesuunnittelun palvelut, kattojarjestelmien ja niiden kom-
ponenttien suunnittelun, séhkdautoratkaisut seka akkujarjestelmat ja prosessi-
suunnittelun. Kattojarjestelmien liiketoiminta-alue kasittaa Soft top ratkaisut, RHT- rat-

kaisut seka jarjestelmien osien ja osakokonaisuuksien valmistamisen kattojarjestelmiin.

(2]

1.2 Tyon lahtokohdat ja tavoitteet

Insindorityd tehtiin toimeksiantona Valmet Automotive Oy:lle. Tyon tarkoituksena oli
tutkia ja parantaa Valmet Automotiven toimituskieltoprosessia ja siihen kaytettavia tyo-
kaluja seka luoda parempaa nakyvyytta kieltojen purkustatukseen. Tarkoituksena oli
tutkia mahdollisuutta uudistaa ja yksinkertaistaa toimituskieltoihin kaytettavia tydkaluja
siten, ettd ne tukevat prosessia parhaalla mahdollisella tavalla. TAma ei kuitenkaan tule
muuttamaan toimituskieltoprosessia itsedan. InsinGority0 rajattiin uuden jarjestelman
tarpeiden kartoittamiseen ja teknisen toteutuksen maarittamiseen. Tutkimuksessa tu-
tustuttiin myds informaationkulkuun prosessissa ja kuvattiin toimituskieltoprosessin

arkkitehtuuri ja sen rajapinnat. Tutkimus aloitettiin syyskuun 2018 alussa.



Tamanhetkisessa toimituskielto- eli TK-prosessissa kaytetdan Hunter-nimista ohjelmaa
kiellon asettamiseen ja Power Bl -kayttdliittymaé datan hakuun. Hunterilla voidaan raja-
ta autot etukateen maariteltyjen kriteerien mukaan, jotta saadaan viallisten autojen
paasy markkinoille estettya. Power Bl taas on raportointi- sek& analyysiohjelma, jolla
voidaan hakea autodataa kieltoon kuuluvista autoista. Ulos tuleva data taytyy muokata
tietynlaiseen formaattiin, silla muuten se ei ole yhteensopiva asiakkaan jarjestelmien
kanssa. Kaikki muokkaaminen formaattiin tehdaan Excelia kayttden. Lisaksi BI-
ohjelmalla luodaan tarkastuslistat kiellossa oleville autoille. Listat toimitetaan fyysisina
tulosteina tarkastus- ja korjausryhmalle, jotta korjausty6t saadaan mahdollisimman
nopeasti aloitettua. Ongelmia syntyy siita, ettd usean autolistan luominen seka paivit-
taminen on tyolasta ja aikaa vievaa seka aiheuttaa sekaannuksia ja katkoksia tiedonku-
lussa. Isot dataméaaérat johtavat siihen, ettd usein Excel-ohjelma myo6s kaatuu. Tulokset
tarkastuksista ovat nahtavissa vasta, kun ne palautetaan tuotelaadun osastolle. Pa-
himmassa tapauksissa tama voi vieda jopa useita paivia. Tasta johtuen tarkastustulok-
siin ei ole reaaliaikaista nakyvyytta, eivatka tulokset tallennu autodatan muistiin. Kas-

vavat tuotantomaarat tuovat lisda haastetta autodatan kasittelyyn.

Insin6oritydssa tutkittiin mahdollisuutta siirtda toiminnot jo olemassa olevaan jarjestel-
maéan seka kayttolittymaan. Talla hetkella Valmet Automotive Oy:lla on kaytossaan
Lean System ja Power BI/DW jarjestelmét. Lean System ympariston kayttd voisi mah-
dollistaa vakaamman ohjelmiston toimituskieltoprosessiin. Autojen rajaus seka kiellon
asetus voitaisiin tehda Power Bl kayttolittymaa apuna kayttden. Taméa yhdistelma
mahdollistaisi sahkdisen informaation kulun siten, ettd purkutulosten ja tehdyn tyon
tallentaminen onnistuisi suoraan autodataan. Erillinen kayttoliittyma poistaisi myos pa-
perilistojen ja -ohjeiden tarpeen. Uudistus vahentaisi myos henkildston tyttaakkaa no-
peuttaen tiedonkulkua ja poistaen ylimaaraisia valivaiheita prosessin kulussa. Uusi
ohjelmisto kehitettdisiin siten, etta sita voitaisiin jatkossa myds tarpeen vaatiessa laa-
jentaa. Uuden jarjestelman arkkitehtuurista tehtaisiin modulaarinen, jolloin jarjestelman

ominaisuuksia voitaisiin tulevaisuudessa uusia ja priorisoida kayttotarpeiden mukaan.

Projektia lahdettiin tyostamaan kokoamalla projektiryhma tuotannon eri osa-alueilta.
Valitut henkilot edustivat tydkalun tulevia kayttajatyyppeja. Lisaksi tiimiin kuulu tuki- ja

sponsoriryhmd, seka tydn ohjausryhma.



2 Laatu jalaadunvalvonta

2.1 Laatu kasitteena

Laatua kasitteena on pohdittu jo antiikin ajoista lahtien. Aristoteles ilmaisi laadun méaaéri-
telman nain: "laatu ei ole teko, vaan tapa toimia”. Yleisesti laatu ilmaisee kohteen erot-
tuvuuden, mika on kohteelle ominaista ja miten se koetaan hyvana tai huonona. Kasit-
teend laatu ymmarretdaan subjektiivisesti, silla se ymmarretddn omien kokemuksien
pohjalta. 1900-luvun alussa alettiin maarittaa laatukasitetta muodollisemmin. Erityisesti
laatuasiantuntijat olivat kiinnostuneet laadun merkityksesta organisaatiolle ja sen asi-
akkaille. Arkikielessa laadulle on monia nakemyksia, ja tassa opinnaytetydssa laatu

kasitetta kaytetaan kuvaamaan laatua yrityksen nakdkulmasta.

Kari Jussilan mukaan, erityisesti yrityksien nakdkulmasta laatua voitaisiin ryhmi-
tellda esimerkiksi seuraavin perustein: tuoteperustein, tuotantoperustein, rahallisin
perustein, reaalitaloudellisin arvoperustein sek& heuristisin perustein. [8].

Laatu on yritystoiminnan ja kaupan peruskasitteitd, joista johtuen laadulle on maaritelty
kansainvalinen standardointijarjestelmd. Se mahdollistaa laadun arvioinnin ja ilmaisee
tasmallisesti laadun etymologian. Kansainvalisesti suosituin standardointijarjestelmé on
nimeltaan ISO 9000, johon myods termit ja maaritelmat sisaltyvat. 1ISO 9000 - standar-
deja sovelletaan laajasti ympari maailman ja ne méaarittdvat ammatillisen laadunhallin-

nan referenssitason.

Laadun ja laatutoimintojen arviointi kuuluu keskeisesti ammatilliseen laatutoimintaan.
Valmet Automotivella (mydhemmin VA) laadun arvioinnit pohjautuvat standardointijér-
jestelmiin. Yritykset ovatkin erittéin keskeisesséd asemassa laatutoiminnan toteutukses-
sa. Yrityksen laatutoiminta vaikuttaa taten myods laajemmin yksiloiden ja yhteiskunnan
kokemukseen laadusta. Kun sen pohjalta edetaan kaytannon teknologisiin ratkaisuihin,
vastaan tulevat tarpeellisina laatualan ammatillisina kasitteina ja termeina laadunhallin-
ta (= laadun aikaansaaminen), laadun parantaminen ja laadunvarmistus (= saada si-
dosryhmat vakuuttuneiksi). Naille kaikille on my6s ISO 9000 standardimaaritelmat, jot-

ka ovat yhteensopivia laatuk&sitteen perusmaaritelmén kanssa. [2.]



2.2 Laadun merkitys yritykselle

Jotta asiakkaat olisivat mahdollisimman tyytyvaisia yrityksen toimintaan, on tuotteiden
ja palveluiden oltava asiakkaan toiveiden ja odotusten mukaisia. Olennaista olisikin,
etta tuotteen laatutekijat kuten kestavyys, soveltuvuus, turvallisuus, ulkonaké ja ympa-
ristoystavallisyys olisivat kontrollissa ja ettéd aineellinen ja aineeton laatu olisivat linjas-
sa keskenaan. Tama parantaa yrityksen kannattavuutta ja myotavaikuttaa positiivisesti
yrityksen imagoon. Usein palvelun laatua onkin haastavampaa yllapitaa kuin itse tuot-
teen laatua. Laadun ei valttamatta tarvitse tarkoittaa korkeinta mahdollista laatua, vaan
riittdvaa sellaista. Laatuun vaikuttaa teknisen elementin lisdksi my6s toiminnallinen
laatuelementti. Tekninen laatu merkitsee sitd, mita yritys todellisuudessa valmistaa
asiakkaalle. Toiminnallinen laatu taas ilmentaa sitd, kuinka asiakas saa palvelun. Kun
halutaan luoda laatua, on erittdin tarkeaa, ettd molemmat naista tekijoista on otettu
huomioon. On sanottu, ettéd laatu parantaa yrityksen kannattavuutta ja se on riittavalla
tasolla, kun asiakastyytyvaisyys on korkea ja yrityksen toiminta on kustannustehok-
kaimmillaan. Laatua korostava yritys ottaa toiminnassaan huomioon yhteiskunnallisen
vastuunsa, panostaa tuotteensa kehitykseen, arvostaa henkilost6aan, on asiakaslah-
téinen, ennakoiva ja sitoutunut laatutyéhon. Tarkeata on myds asettaa laadulle selkeat

mittarit ja korjata toiminta niiden perusteella. [5.]

2.3 I1SO 9001 ja IATF 16949 - standardien merkitys yritykselle

2.3.1 SO 9001-standardi

ISO 9001 on kansainvalisesti tunnettu laadunhallintastandardi. Sen tavoitteena on yri-
tyksen toiminnan jatkuva parantaminen seka auttaa yritysta lisdamaan asiakastyytyvai-
syyttaan. Laadunhallintajarjestelmalla on tarkoitus méaaritelld, miten organisaatio pystyy
vastaamaan asiakkaittensa ja muiden sen tyohon vaikuttavien sidosryhmien vaatimuk-

siin.

Standardin avulla voidaan arvioida ja maarittad, mitka seikat vaikuttavat tydhon ja mita
asiakkaat odottavat yritykselta. Nain pystytaan selkeasti osoittamaan tavoitteet seka
tunnistamaan uudet liiketoimintaan vaikuttavat kehityskohteet. Standardi luo yhdenmu-
kaisuuden yrityksen tuotantoprosesseihin ja tehostaa tyontekoa. Se lisaa myos tuotta-

vuutta seké alentaa kustannuksia.



ISO 9001 toimii kehyksené laadunhallinnan johtamiselle. Se ei maaraa kuinka liiketoi-
mintaa tulee toteuttaa, vaan antaa mahdollisuuden tayttdd standardin vaatimukset yri-
tykselle parhaiten soveltuvalla tavalla. VA:n toiminnalla fokus on riskienhallinnassa ja
raportoinnissa, tama tarkoittaa, ettd dokumentointivaade tulle ISO 9001 standartista.

[6].

2.3.2 |ATF 16949-standardi

IAFT on tarked laatustandardi, jota kaytetaan yleisesti ajoneuvoteollisuudessa. Se oh-
jaa autovalmistuksen toimintaa ja on taydentava tekninen osa ISO 9001 laatusertifikaa-
tille. Autoteollisuuden IATF 16949:n mukaisissa laatujarjestelmissa laadunvarmistus,
laadun parannus seké laadunhallinta ovat kaikki edustettuina kuvan 2 esittamalla taval-
la. [2.]

QUALITY CONTROL

QUALITY
MANAGEMENT

QUALITY QUALITY
ASSURANCE IMPROVEMENT

Kuva 2. Laatujarjestelmén osatekijat [2]



3 Laatuosasto
3.1 Osastot ja vastuualueet

Laatuosaston paatehtdvat on varmistaa, etta toiminta tayttaa lakien, asiakkaiden ja
standardien vaatimukset. Kuva 3 havainnollistaa, kuinka laadunvarmistus ja tehtavat
jakautuvat kahteen osastoon. Toiminnan laatu vastaa niin toimintajarjestelmista, audi-
toinneista kuin tuotteen jatkuvasta parantamisesta. Auditoinnilla varmistetaan, etta toi-
minta on dokumentoinnin mukaista. JP on lyhenne sanoista “jatkuva parantaminen”,
silla pyritdankin kehittamaan jatkuvasti VA:n toimintaa. Tuotelaadun vastuualueet ja-
kautuvat kolmeen ryhmaan: tuoteaudit, laatutavoitteet ja -prosessit seka poikkeamien
hallinta. [2.]

INTERMAL

LAATUDSASTON TOIMINTA (PAHKINANKUDRESSA

Toiminnan laatu

Tuotelaatu

Laatu, ympénistd ja turvalizuus jSrgestelmien
yllGpito ja kehitys
=  Toimintzohjeiston yllSpito ja kehitys

»  Tuotteiden swditointi ssizkksan vastimusten muksisesti
= Tulosten raportointi

lopputwottesn tavoitteiden ssettaminen jz injsus ssizkkssn kansza

walmistusprosessi uditoinnit - e
. = Lastuprosessien kehitys ja yllSpito

Ulkpizet: Asiskas j3 sertifiointizuditoinnit

Poikkeamien hallinta

» Tuotesuditizza havaittujen vaksvien virheiden raportointi ja seuranta
= Toimituskiellot
Markonapslzute

= JP j= shoitetoiminta
Kehityshankkest

Kuva 3. Laatuosaston toiminta [2]

3.2 Laatuosaston yhteys liiketoimintaan

Toiminnan laatu huolehtii siita, ettd toimintajarjestelma tayttaa standardien IATF 16949
ja ISO 9001, ISO 14001 (ymparistd) ja OHSAS 18001 (tytterveys ja —turvallisuus)

seka asiakkaiden asettamat vaatimukset. Nama ovat edellytyksia VA:n liiketoiminnalle.



Toiminnan laatu vastaa autojen auditoinnista asiakkaan ndkokulmasta. Auditoinnin
tulos on yksi tarkeimpia mittareita asiakkaille. VA:lle on tarke&a, etta laatuosasto var-
mistaa my0s jatkuvan parantamisen prosessin tehtaalla. Silla tarkoitetaan, jatkuvaa
palautteen antamista katsastuksessa loydetyistd virheistd sek& tukea korjaavien toi-
menpiteiden toteutuksessa. [2.]

3.3 Toiminnanlaatu

Toimintajarjestelma on integroitu jarjestelma, joka tayttaa standardien IATF 16949 ja
ISO 9001, ISO 14001 ja OHSAS 18001 asettamat vaatimukset seka asiakkaiden aset-
tamat vaatimukset. Toimintajarjestelman sisainen auditointi suoritetaan voimassaole-
vaa standardia tai toimintakasikirjaa ja ohjeita kdyttden. Suorittaja on riippumaton audi-
toitavasta organisaatiosta. Auditointi suoritetaan vuosittaisen auditointisuunnitelman

mukaisesti sekd mahdollisesti muita tarpeita mukaillen.
Jatkuvan parantamisen tarkoituksena on parantaa olemassa olevia tuotteita tai toimin-
toja. JP:n eli jatkuvan parantamisen aloitteille on asetettu yritys- ja osastokohtaiset ta-

voitteet. Jos JP -aloitteella saadaan saastda, aloitteesta maksetaan saastosta riippuen
palkkio. [2].

3.4 Tuotelaatu

Seuraavassa on listattu tuotelaadun toimintaan liittyvat vastuualueet, liséksi ne on seli-

tetty tarkemmin. [2.]

TUOTEAUDITOINTI

¢ Autojen tarkastus asiakkaan vaatimusten mukaisesti (VoCA) ja tulosten raportointi
ja virhekategorisoinnin linjanveto

LAATUTULOSTEN RAPORTOINTI JA SEURANTA

e Raportointi talon sisélla ja asiakkaalle



LAATUTAVOITTEET

e Asiakkaan asettamat tavoitteet, joita ovat paaséantdisesti tekniset vaatimukset.
Asiakkaalle raportoidaan esimerkiksi tulokset hitsaamon geometrialuvuista tai maa-
laamon pintakarheudesta. VA:lla on omat sisdiset prosessiin liittyvat mittarit, joille
on asetettu omat tavoitteet.

LAATUPOIKKEAMIEN KASITTELY (VAKAVA TAI SYSTEMAATTINEN VIRHE)

¢ Vakava tai systemaattinen virhe katsastuksessa tai tuotannossa kaynnistaa pro-
sessin. Tarkastetaan 25+25 autoa ja korjataan virhe. Sen liséksi tehdaan juurisyy-
analyysi ja korjaavat toimenpiteet virheen toistumisen estamiseksi.

TOIMITUSKIELLOT JA KAMPANJAT

o Vakava tai systemaattinen virhe hyvaksytyssa tai toimitetussa autossa pysayttaa
epdilyksen alaisten autojen toimitukset tehtaalta. Virheellisten tuotteiden korjaus
varmistetaan ennen toimitusta asiakkaalle ja toimitetut autot hallinnoidaan asiak-
kaan toimesta kampanjalla.

MARKKINAPALAUTE

o Kaynnistetdan asiakkaalta saadun palautteen perusteella. Virhe analysoidaan ja
sen pohjalta tehddan korjaavat toimenpiteet ja vastataan asiakkaalle.

4 Nykyiset prosessit ja tyokalut

4.1 Toimituskielto

Toimituskielto eli TK on prosessi, joka varmistaa laadun sailymisen ja minimoi toimituk-
seen paatyvat vialliset autot ja tuotteet. TK:a tarvitaan, kun tuotannon missa tahansa
vaiheessa ilmenee vakava tai systemaattinen virhe ja on olemassa riski siita, etta vialli-
sia ajoneuvoja tai tuotteita paatyisi hyvaksynnan lapi asiakkaalle toimitukseen. Kielloilla
pyritdén estdmaan tilauksen siirtyminen seuraavaan tuotantovaiheeseen tai asiakkaal-
le. Kieltoja on neljaa tyyppia, ja niitd voidaan asettaa hitsaamon aloitukseen (jigikielto),
maalaamoon (maalaamokielto), kokoonpanon nostoon (nostokielto) ja toimitukseen
hyvaksyntaan (toimituskielto). Tassa tutkimuksessa fokus on kuitenkin TK:ssa. TK voi-

daan jakaa kahteen vaiheeseen, kiellon asetus ja kiellon sulku. [3.]
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Kuva 4 havainnollistaa, kuinka TK-prosessi jakautuu kahteen vaiheeseen ja niiden vali-
vaiheisiin. TK:n ensimmaéinen vaihe on sen asettaminen. Purkaja kokoaa ydinryhman ja
ydinryhma paattaa ja asettaa kiellon. Kielto asetetaan Hunter nimisella ohjelmalla. Pur-
kaja on henkild, joka vastaa siitd tuotannon alueesta, missé vakava tai systemaattinen
virhe on havaittu. limoitus virheesta voi tulla myds katsastuksesta tai kampanjailmoi-

tuksena asiakkaalta.

Kun tieto virheestd on vahvistettu, kaynnistetaan valittbmat toimenpiteet. Ideaali tilan-
teessa purkaja on asettanut Break Pontin tuotantolinjalla ennen kiellon asettamista. BP
rajaa linjalla kunnossa olevat autot ja epailyksenalaiset autot. Toisin sanoen, BP:n jal-
keen oleviin autoihin tehdaan valiaikainen korjaava toimenpide, eikd autoja tarvitse
tarkastaa. Kun kielto on asetettu, kutsuu ydinryhnman jasen, tassa tapauksessa laatuin-
sindori, kaikki prosessiin kuuluvat henkil6t toimituskieltopalaveriin. Palaverissa pyritdan
rajaamaan autot siten, etté selvitetdan Dirt Point, DP, sek& Clean Point, CP. DP on
ensimmainen epdilyksenalainen auto linjalla. CP saavutetaan, kun vian aiheuttaja on
korjattu pysyvasti, eika vian pitaisi toistua enaa. Pyrkimys on myds selvittaa tehokkain
ratkaisu tilanteeseen seka tarkastaa ja korjata epailyksenalaiset autot. Autolistat tar-
kastuksiin luo lahtékohtaisesti tuotelaadun insin66ri, ja ohjeet toimittaa tuotetekniikan
insin6ori. Dokumentit tulostetaan fyysisina listoina ja kaikki leimaukset tehdaan niihin.

Toinen vaihe on kiellon sulkeminen. Heti kun kiellon purku aloitetaan, kaynnistyy TK:n
sulkeminen. Epailyksenalaisia autoja kaydaan listan mukaan lapi, ja jos auto todetaan
vialliseksi, saa se NOK-statuksen. NOK tulee sanoista NOT OK, auto on siis todettu
vialliseksi. Vialliset autot korjataan korjausohjeiden mukaisesti ja tarkastetaan viela
tarpeen mukaan staattisella tai dynaamisella testilla. Tarkeaa on, etta kaikki kieltoon
littyva dokumentaatio on tallessa ja tdsméaéa keskendan. Tassa vaiheessa on myos
erittdin ensiarvoista ymmartaa, kuinka samankaltainen virhe voitaisiin estaa tulevai-

suudessa.

Sulkuun tarvitaan autojen maarat, DP, BP, CP ja autolistat tarkastetuista/korjatuista
autoista. Toimituskieltoselvitys laaditaan, jotta samankaltainen virhe saataisiin jatkossa
estettya. Selvityksessa tulee nakya juurisyyanalyysi virheille seka niille korjaavat toi-
menpiteet. Kun tarkastukset, tarvittavat korjaukset ja merkinnat listoihin on tehty, palau-

tetaan autolistat tuotelaadun insinddrille arkistoitavaksi. [3]
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Toimituskieltoprosessin kuvaus
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Kuva 4. Toimituskieltoprosessin kuvaus

Kuvassa 5 on esitetty tdhan prosessiin kuuluvat osapuolet seka heidan tehtavénsa.

Osalllistujiin kuuluvat purkaja, ydinryhma ja tukiryhma.
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OSALLISET

nhaliinta, muuisshalints,

a

Mt osallistujat rippuen virheen

Kuva 5. Toimituskieltoon osallistuvat henkil6t [3]

Jokaisella prosessiin kuuluvalla osapuolella on oma roolinsa sekd vastuualueensa.
Seuraavassa on listattuna prosessiin osallistuvien henkildiden roolit sek& heidan tehta-

vansa. [3.]

Purkaja

o Purkaja kokoaa valittomasti ydinryhman, kun havaitsee riskin, tai tietaa viallisista
osista, jotka on hyvaksytty toimitukseen.

¢ On ensisijaisesti vastuussa toimituskiellon purun rajaamisesta ja korjaavien toi-
menpiteiden toteuttamisesta seka naiden dokumentaatiosta.

e Luo Break Pointin linjalle — valittémat korjaavat toimenpiteet aloitetaan tuotannossa
jaltai materiaalin vastaanotossa, jotta estetddn tulevat viat linjalla. Ideaalitilanteessa
BP asetetaan aina linjalle, jossa tuotanto on jarjestyksessa.

e Varmistaa, ettd tarkastuslistat seka tarkastus ja korjausohjeet ovat saatavilla.
e Vastuussa toimituskieltoon liittyvien kustannusten ja ekstratuntien keruusta.

e Vastuussa juurisyyanalyysistd ja pidemman aikavalin korjaavien toimenpiteiden
toteuttamisesta ja dokumentoinnista toimituskieltodokumenttiin.
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Ydinryhma

e Tamé ryhma on valtuutettu paattamaan toimituskiellon asettamisesta tuotantojar-
jestelmé&an toimituskiellon hallintaa/rajausta varten.

e Jokainen osasto maarittelee jokaisessa vuorossa henkilon, joka on vastuussa or-
ganisoimaan toimituskieltoprosessin, mikali tuotelaatuinsindori tai paallikkd ei ole
paikalla.

Tukiryhma

¢ Tama ryhma tarvitsee toimituskieltoon liittyvaa tietoa voidakseen suunnitella toimin-
tonsa uudelleen.

e Auttaa toimituskieltoprosessissa tarjoamalla tietAmysta ja osaamista omilta alueil-
taan.

e Juurisyysta riippuen voi/taytyy antaa resursseja tarkastusten ja korjausten toteut-
tamiseen.

Kuvassa 6 on esitetty toimituskieltoselvitys seké siihen tarvittavat liitteet. Selvitys teh-
daan myos, jotta kustannukset saadaan méaadriteltya ja voidaan sen perusteella laskut-
taa asiakasta. Muussa tapauksessa joko VA tai toimittaja ovat vastuussa kustannuksis-
ta. Kustannuksiin kuuluvat tarkastus- ja korjausmaarat seka niihin kaytetty aika. Nama

eivat ole talla hetkella automaattisesti haettavissa.
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TOIMITUSKIELTOSELVITYS

*  Kuvattuna:
* Toimituskiellon syyt
* Virheen aiheuttaneet tekijat
* Virheen esilletulo Via:lla
» Vilittdrnat korjaavat toimenpiteet
* Toimenpiteet virheen uusivtumisen estimiseksi
* Selvitettyna:
* Tarkastettujen ja korjattujen autejen automaars
*  Purkuun kdytetty tuntimaard yksinkertaisina tunteina
*  Muut mahdolliset kustannukset
+ Liitteet:
* Tarkastuslista
* Selvitys kustannuksista
« B0 tai muu engelmanratkaisuraportti

10 tyopéivan sisalla

Vi

Kuva 6. Toimituskieltoselvityksen dokumentointi [3]

4.2 IT-ymparistod

4.2.1 Manufacturing Execution System (MES)

MES on tyokalu, jolla seurataan ja hallitaan tuotanto- ja valmistusprosessia seka var-
mistetaan sen jatkuva yhtenaistdminen ja tehostaminen. Tytkalu yhdistaa tuotannon-
hallinnan ja tiedonkeruun yrityksen muihin tietojarjestelmiin. Silla saavutetaan nakyvyys
tuotantotilanteesta. VA kayttda jarjestelméaéa datakantana, josta tilausnumerot [6ytyvat,
ja ne ovat haettavissa Hunter Web-kayttoliittymalla. Kuvassa 7 on esitetty, MES jarjes-

telman kayttoétarkoitus. [9].
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When?

Tracking & Tracing

What?

Execution Management

How?

Data acquisition, Analysis

Kuva 7. MES-jarjestelméan kayttotarkoitus [3]

4.2.2 Hunter

Hunter on ohjelma, joka mahdollistaa autojonojen luomisen, autojen priorisoinnin seka
materiaalitarpeiden laskun autojonojen muuttuessa. Sen yksi tarkea ominaisuus on
autodatan haku ja suodatus. Edelliseen kappaleeseen viitaten, tdma on yksi tyokalu,
jolla toimituskieltoprosessia ohjataan. Ohjelma antaa nakyvyyden tuotantotilanteelle,
toisin sanoen se kertoo auton sijainnin tuotantolinjalla. Se kerdd myds autokohtaista
dataa, kuten VPD-virhedataa, jota kaytetd&n ulkoiseen seka sisdiseen raportointiin.
Hunter on my@s liittyma muihin jarjestelmiin (EAI), joissa keréttya autodataa tarvitaan.
Data on joko suoraan tai Excelin kautta saatavilla. Ohjelman toimintaa sek& kom-

ponentteja on havainnollistettu kuvassa 8.

Hunterin komponenttien selitykset:

e Hunter WEB-UI: Web-kayttdliittyma (Hunterin selainsivusto).

e Hunter Cache service: Web-sovelluksen kayttama palvelu, joka hakee tiedon MES-
kannasta keskitetysti.
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e Hunter IIS Service: Hunterin Web-palvelin, joka tarjoaa palvelun Hunterin Web-
kayttoliittymalle seka linjalla oleville Client-ohjelmistoille (Hunter Factory Ul ja Hun-
ter Mobile Ul) (Active directory authentication: kayttajan autentikointi Hunter sovel-
luksen kayttajana).

Site-kannat:

e HunterSettings: sisaltdd MES- tuotteen ymparille tehdyt laajennukset.

e HunterData: sisaltdd MES- tuotteesta koostettua dataa Web-kayttoliittyma ja rapor-
tointikayttoon.

¢ Hunter Core: MES + integraatio-komponentit

e System platform paatuote = Wonderware System Platform siséltda Operations-
lisenssin ja MES- tuotteen.

Harmaa kantaikoni sisaltaa eri jarjestelmat, joihin integroidutaan:

¢ MTR on vanha materiaalinhallintajarjestelma
e POS on poistunut

e eCoach on vanha virheenkirjausjarjestelma

EAIl on jarjestelmien valinen integraattori-sovellus, jonka vélityksella jarjestelmat kes-
kustelevat mm. asiakkaan jarjestelmien kanssa. RFID on Tagi- luentalaite, jolla seura-
taan tuotantotilauksia. MES saa tiedon, kun kori on ohittanut tietyn pisteen. Tagissa on
myods QR- koodi, jota voitaisiin hyddyntaa autojen skannaamisessa uudessa kieltopur-

kuohjelmassa.

PLC: ohjelmoitavat logiikat linjanautomaatissa.

Devices: tuotannon laitteet, jotka ovat Hunterin ohjauksessa.
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Kuva 8. Hunter- jarjestelman komponentit [10]

4.2.3 Power BI/DW

Microsoft Power Bl on raportoinnin ja analysoinnin ratkaisu, jolla voidaan luoda ana-
lyyseja kaikesta yrityksen toimintaan liittyvasta datasta. Power BI/DW -ratkaisu mahdol-
listaa yhtendisten mittaristojen luomisen eri dataldhteista ja tuotteen kayton ajasta ja
paikasta riippumatta eri paatelaitteilla. Raporttien data paivittyy automaattisesti ja on

aina ajan tasalla. [7].

VA Oy kayttdd ohjelmaa paasaantoisesti raportointiin. Silla voidaan esimerkiksi ha-
vainnollistaa tuotannon volyymeihin liittyvid raportteja graafisesti. Se helpottaa myds
isojen datamaarien kasittelya niin, ettd se saadaan helpottavasti luettavaan muotoon.
Kyse on siis interaktiivisesta kayttoliittymasta datan hakuun.

Ohjelmalla saadaan esimerkiksi tehtya rajaukset optioiden perusteella, eli jos halutaan
vaikka autolista Vengjalle menevistd automaattivaihteistolla varustetuista autoista tietyl-
ta aikavaliltéa, voidaan haku tehda optiolla (Venaja) ja (automaattivaihteisto). N&in oh-
jelma antaa ulos listan autoista kyseisilla optioilla.
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4.3  Arkkitehtuuri ja rajapinnat

Kuvassa 9 on esitelty nykyisen toimituskiellon arkkitehtuuri seka ohjelmien kommuni-

kointi keskendéan. Kuvan alareunassa nakyvat ohjelmat sekéa niihin liittyvat toiminnot.

ciT

Kampanjanhallinta

X
Tiedot saatavilla:
Oh — 2kk
Excel-tiedosto
Autotoimitus- -
. . Tuotantotilaukset——  Lean System
jarjestelma
Tieto
PR AR IS
TRP
{korvaa autotoimitus-
jarjestelman)
Hunter Aktuaaliaikaleimat
-aloituskiellot 1 (Events)
-toimituskiellot
Avoimet
linjavirheet
Lotus Notes eCoach
-vakavan virheen [€—————Vakavatvirheet -linjavirheet
kasittely -katsastusvirheet
Aktuaaliaikaleimat
(Events)
Tiedot saatavilla: i
A
1h—-10a
Power Bl / DW
Hunter - MES-sovelluz: Lean System: DA + Power Bi: eCoach:
TyStilausten toimeenpanoja  [— Tt : |—| Tietovarasto ja —{ Valmiztuzp
seuranta (execution + track & sjoittaminenizcheduling) liketoimintatiedon kifjsuz ja virheen hallintz
trace) hatfintazoveliukzet
Tydtilavksen
tuctantovaiheizza kerattava
prosessidata
Tuotantolaitteiden ohjauz

Kuva 9. Kieltotoiminnan tdménhetkinen arkkitehtuuri [10]

4.4 |Informaationkulku

Informaationkululla tarkoitetaan sita, kuinka tieto kulkeutuu osastolta osastolle silloin,

kun toimituskielto on asetettu ja vialliset autot odottavat jatkotoimenpiteitd. Toisin sa-
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noen tama kappale keskittyy TK- prosessin sulkemiseen. Kiellossa olevista autoista
luodaan manuaalisesti lista, jonka jalkeen se tulostetaan ja toimitetaan korjausryhmalle
(liite 1). Listoja joudutaan useimmissa tapauksessa luomaan useampia, ja syy téh&n on
autojen sijainti. Autot voivat olla linjalla, tehtaan pihassa tai satamassa. Kun tarkastuk-
set aloitetaan, leimaavat tarkastajat tulokset listaan leimasimella. Viallisille autoille an-
netaan NOK-status, kunnossa olevat saavat OK-statuksen. Tassa syntyy ensimmai-
nen riski virheisiin: tarkastuksista saadut tulokset saattavat olla puutteellisia, ja jos listo-
ja on enemman, joudutaan ne yhdistdmaan manuaalisesti ennen arkistointia. Listat
voivat myds hukkaantua. Téallaisessa tilanteessa tarkastukset joudutaan tekemaan uu-

delleen.

5 Uusi toimituskieltojarjestelma

5.1 Tutkimustyon méaarittely

Jotta uuden toiminnallisuuden maarittely voitaisiin toteuttaa, tuli aluksi olla selvilla tyén
maarittelyprosessi. Tutkimustydn maarittelyn apuna kaytettiin kayttajatarinoita, joiden
avulla saatiin tarkempaa tietoa myds roolien kuvauksesta. Lisaksi pyrittiin selvittdmaan
tydn tekninen kuvaus ja uuden toiminnallisuuden hallinta vaiheittain. Tarkempi maarit-

tely seuraa alaotsakkeissa.

5.1.1 Maarittelyprosessi

Maarittelyprosessi kertoo kaytannodssa, mikéa oli lahestymistapa annetun tehtavan hoi-
tamiseen. Tyon ensimmaisessa vaiheessa kerattiin kayttajatarinoita haastatteluja apu-
na kayttden. Haastattelujen pohjalta tehtiin listaus (lite 2). Tarinat auttoivat hahmotta-
maan, kuinka tuotannon eri osa-alueilta TK-prosessiin osallistuvat kokevat tdméanhetki-
sen tilanteen ja kuinka tilannetta tulisi kehittdd. Toinen vaihe oli maarittdd IT-osaston
kanssa tekniset vaatimukset sek& kokonaisuuden hahmottelu saatujen kehitystarpei-
den pohjalta. Kolmannessa vaiheessa tulevat moduulit saatiin maaéritettyd ja uuden

jarjestelman arkkitehtuuri alkoi hahmottumaan.
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5.1.2 Kayttajatarinat

Kayttajatarinat antavat ongelmalle tai kehitykselle ndkokulman siitd, kuinka uusi ohjel-
ma palvelee parhaiten kaikkia TK-prosessiin osallistuvia osapuolia. Tyon maarittelya
varten pyrittiin haastattelemaan kaikkia TK-prosessiin osallistuvia henkiloita. Yksi haas-
tateltavista oli tarke&ssa roolissa oleva tuotelaadun insin6éri, joka vastaa kiellon ase-
tuksesta, TK-prosessin valvomisesta sek&d autolistojen tekemisesta. Haastateltavina
olivat my6s kokoonpanon viimeistelyn tuotantopaallikkd sek& kokoonpanon osastolla
tyoskentelevia tyontekijoitd. Nama henkildt vastaavat autojen tarkastuksista ja korjauk-
sista. Haastatteluun osallistuivat niin ika&an purkajan roolissa olleita henkilGit&.

Seuraavat ongelmakohdat ja parannusehdotukset nousivat esiin haastattelujen ede-
tessd. Seuraavassa on tiivistetty listaus haastattelun tuloksista. Varsinainen listaus on

litteena 2.

¢ Autodatan kasittely ja autolistojen luominen Excelilla liilan ty6lasta ja aikavievaa.
e Isot datamdaarat johtavat Excelin kaatumiseen.

¢ Valmiit autolistat saadaan suoraan jarjestelmasta.

o Parempi nakyvyys purkustatukseen.

e Tulosten merkinta alylaitteeseen.

e Tarkastuslistat sahkdisina alylaitteella luettavina.

¢ Korjausaika automaattisesti jarjestelmasta.

5.1.3 Roolien kuvaus

Seuraavassa on listattu osapuolien roolit uuden TK- jarjestelmén kehityksessa:

tuotelaatu — uuden kayttéliittyman suunnittelu

e tuotelaatu — haastattelut, mink&lainen uudistus halutaan

e tuotelaatu — tekninen méaarittely

¢ tuotetekniikka — uuden kehityksen vaikutus korjausohjeiden laatimiseen
e kokoonpanon viimeistely — uudistuksen tarve tarkastajan nakokulmasta
e kokoonpanon viimeistely — uudistuksen tarve korjaajan nakokulmasta

¢ tuotannonohjaus — korjaustdiden organisointi

¢ IT henkil6t — uuden toiminnallisuuden suunnittelu ja toteuttaminen.
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5.2 Tekniset vaatimukset

5.2.1 Uuden toiminnallisuuden hallinta

Tekniset vaatimukset maariteltiin yhdessa tuotelaadun ja IT-osaston kanssa. Yhteis-
tyolla pyrittiin selvittdmaan, kuinka uuden jarjestelman haluttiin toimivan ja mitd muu-
toksia tahan vaadittaisiin. Suuraavassa kuvataan uuden TK- jarjestelmén hallintaa sekéa

sen arkkitehtuuria ja rajapintoja.

Kuvassa 10 on esitetty uuden TK- jarjestelman hallinta. Kuva pyrkii osoittamaan ja ha-
vainnollistamaan, kuinka prosessia hallitaan ja miten tieto siirtyy prosessissa eteen-

pain. Toimituskieltoprosessin tarkeét vaiheet ovat kuvassa numeroituna 1-5.

Uuden toimituskieltoprosessin kuvaus vaiheittain:

Vaihe yksi

Kun kiellon parametrit on tehty valmiiksi ja suodatin on kunnossa, asettaa kayttaja kiel-
lon voimaan. Talla hetkella jarjestelmaintegraation kautta ajetaan Power BI/DW:sta

listaus Lean Systemiin, josta tulisi 16ytya vahintdénkin seuraavat tiedot:

¢ Kieltoon sisaltyvat autot, eli autolistaukset tai toisin sanoen prod-numerot.

¢ Kiellon versio, misséa hallitaan Power BI/DW:ssa tapahtuvaa kiellon muutoshal-

lintaa, jolloin filtterin uudelleen maarittely paivittaa version.

¢ Mahdollisesti kieltoon liittyvat korjausohjeet, nama linkittyvat toimituskieltoon
Power BI/DW:n toimituskiellon yksil6llisen avaimen perusteella. Vaihe yksi liit-
tyman kautta paivitetdaan data, joka paivittaa maariteltyjen saéntéjen mukaan

"laatupoikkeama-riveja” aina kun filtterid muutetaan ja kiellon versio paivittyy.
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Vaihe kaksi

TK- rivien péaivitys -prosessi luo tai paivittaa Lean Systemissé sijaitsevat "laatupoik-
keama-rivit”, joista yksi vastaa autotilauskohtaista tutkittavaa ja korjattavaa virhetta (liite
3). Lean Systemissa on maaritelty Workflow, joka maarittaa kayttajalle seuraavan tar-
vittavan toimenpiteen kayttajan antaman inputin perusteella. Toisin sanoen, tyénkulun
aikana laatupoikkeamarivin tietoja paivitetaan kayttajan toimesta Lean Systemin sisal-

la.

Vaihe kolme

Kayttgja on kaynyt tyonkulun Iapi ja tdma yksittainen rivin tydnkulku on saanut lopputu-
loksensa.

Vaihe nelja

Tausta-ajot paivittavat sovitulla aikavalilla tai sovitulla heratteella Power BI/DW:n sisal-
tamaa laatupoikkeamarivitlistausta/ -tietojoukkoa. Tausta-ajon tuloksena paivittynyt
tilanne paatyy Power Bl:n kiellon seuranta ja hallinta ndkymaan, josta kayttaja voi ottaa
myds nk. Mega-Excelin ajantasaisen statustiedon. Status voi olla 1. auton sijainti toimi-
tusketjussa 2. kohdistuminen 3. korjattu tai ei. Hunter paattelee Lean Systemilta paivit-
tyvan TK- tiedon perusteella, onko kyseinen ty6 hyvaksyttavissa toimitukseen vai ei

seké jatkokasittelee prosessia sen mukaisesti.
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Kuva 10. Uuden TK- jarjestelman hallinta [10]
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5.2.2 Arkkitehtuuri ja rajapinnat

Kuvassa 11 on kuvattu uuden TK- jarjestelman arkkitehtuuri ja rajapinnat. Tassé koh-
taa fyysiset autolistat ovat jdénet pois ja ohjelmat keskustelevat sdhkoisesti keskendan.

‘ CIT
-kampanjanhallinta
Tieto saatavilla:
Oh —2kk
Lean System
-tuotantotilaukset -linjavirheet
avoimet lnjavirheet -katsastusvirheet
-vakavat virheet
TRP . TBD Tiedot Hunter
R imituskielt ) a aktuaalizikaleimat
-autotoimitukset toimituskielicista -aI0|tusk|eIIot 1Xh (Events)
-toimituskiellot
aktuaaliaikaleimat
(Events)
Tieto saatavilla:
-Ensimmainen listaus
1h-10a ol Tuotantotilaukser,
Myyntitilaukset,
/ Virheriit
Power Bl / DW |«
Hunter - MES-sovellus: Lean System: DW + Power Bi:
-TyGtiausten toi pano ja Tt 4 Tietovarasto ja
seuranta (execution + track & ajoittaminen|{zcheduling) liiketoimintatiedon
trace} -Valmistusprosessin ja halfintazovellukset
-TyGtitauksen materizalin poikkeamien kirjaus
tuctantovaineissa kerdttava javirheen hallinta
prosessidata -
-Tuctantolaitteiden ohjzuz

Kuva 11. Tulevan toimituskiellon arkkitehtuuri (Heikki Oikarinen IT-osasto 2018)
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5.3 Informaationkulku

Seuraavassa on listattu, kuinka uudistus vaikuttaisi uuden TK- jarjestelman informaati-

onkulkuun:

- Fyysiset listat jadvat pois, aikaa saéstyy listan luomisessa ja toimituksessa seké
lapikaynnissé ja palauttamisessa. Pitkat kavelymatkat osastojen valilla saadaan

minimoitua.

- Heti kun autot on rajattu kieltoon, ovat autolistat sdhkoisessd muodossa saata-
villa. Listat ovat taman jalkeen avattavissa alylaitteilla, autojen tarkastukset teh-
daan sahkdoisen listan perusteella ja tulokset saadaan heti kuitattua ohjelmaan.

- Jos autojen rajaukseen tulee muutos, ei tarvitse tehda uusia listoja vaan ne pai-
vitetddn ohjelmaan uudella suodatuksella, paivitys nakyy heti alylaitteella. Nain

reagointi muutoksiin on nopeampaa.

- Listat eivat paase haviamaan, eivatka listat koostu useasta eri listasta. Myos
puutteellisilta listoilta, kuten leiman puuttumiselta valtytdan. Jos listat katoavat,
joudutaan autot uudelleen tarkastamaan. Nain ollen kuitattujen listojen analy-

sointi on huomattavasti nopeampaa.

6 Yhteenveto

Taman insin6oritydn tarkoituksena oli tutkia ja parantaa Valmet Automotiven toimitus-
kieltoprosessia ja siihen kaytettavia tyokaluja seké luoda parempaa nakyvyytta kielto-
jen purkustatukseen. Tarkoituksena oli tutkia mahdollisuutta uudistaa ja yksinkertaistaa
toimituskieltoihin kaytettavia tydkaluja siten, etta ne tukisivat nykyista toimituskieltopro-
sessia parhaalla mahdollisella tavalla. Tyon tarkoituksena ei siis ollut muuttaa nykyista

prosessia, vaan edesauttaa sen sujuvuutta jatkossa.

Tyovaiheessa projekti rajattiin uuden jarjestelman tarpeiden kartoittamiseen ja teknisen
toteutuksen maadrittdmiseen Tutkimuksessa tutustuttin myds informaationkulkuun toi-
mituskieltoprosessissa. Liséksi tydssa kuvattiin toimituskieltoprosessin arkkitehtuuria ja

sen rajapintoja.
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Insin6oritydssa selvitettiin, olisiko toiminnot mahdollista siirtdd Valmet Automotiven jo
olemassa olevaan jarjestelméan seka sen kayttolittymaan. Tama uudistus vahentaisi
henkildston tydtaakkaa nopeuttaen tiedonkulkua ja poistaen ylim&araisia valivaiheita
prosessin kulussa. Uusi ohjelmisto kehitettaisiin siten, etta sita voitaisiin jatkossa myos
tarpeen vaatiessa laajentaa. Uuden jarjestelmén arkkitehtuurista tehtéisiin modulaari-
nen, jolloin jarjestelmén ominaisuuksia voitaisiin tulevaisuudessa uusia ja priorisoida

kayttétarpeiden mukaan.

Tyo6ssa kerattiin kayttajatarinoita haastatteluja apuna kayttéaen. Tarinoiden tarkoitukse-
na oli kuvata, kuinka tuotannon eri osa-alueilta TK- prosessiin osallistuvat kokevat ta-
manhetkisen tilanteen ja kuinka tilannetta tulisi heidan mielestansa kehittdd. Kayttajata-
rinoiden tarkoituksena oli myos antaa ongelmalle ja kehitykselle ndkdkulma siitd, kuin-

ka uusi ohjelma palvelisi parhaiten kaikkia TK- prosessiin osallistuvia osapuolia.

Ty6 paneutui toimituskieltoon, joka tarkoittaa toimia, joilla varmistetaan laadun sailymi-
nen ja minimoidaan toimitukseen paatyvat vialliset autot ja tuotteet. My6s laatu, laadun
valvonta seké tuotelaadun osasto tehtévineen tulivat tutuiksi. Tutkimuksessa kaytiin
l[&pi toimituskieltoon linkittyvad sanastoa, taman hetkista jarjestelmad yleisella tasolla
seka sen taustalla nykyisin vaikuttavia ohjelmia. Tuloksena esiteltiin vaihtoehto uudesta
TK- jarjestelméasta ja maariteltiin tekniset vaatimukset sille. Tyon lopussa kuvattiin li-
saksi tulevan ohjelman hallintaa ja arkkitehtuuria. Lopputuloksena saatiin siis valmiiksi

esiselvitys siitd, kuinka uusi toimituskieltojarjestelma voisi tulevaisuudessa rakentua.
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