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Tama kehittdmistehtédva tehtiin ABB Oy:n, Moottorit ja generaattorit yksikon,
Induktiokoneet-tulosyksildlle. Kehittamistehtavan aiheena oli erillispuhallinmoottorin tilaus-
toimitusprosessin kehittdminen.

Kehittdmistehtdvan toteutustapa oli toimintatutkimus. Tutkimuksessa kaytettiin seka
laadullisia ettd maarallisia tutkimusmenetelmia ja -mittareita. Kehittdmistehtdvan
teoreettinen viitekehys perustuu kahteen kokonaisuuteen; prosessien kehittémiseen ja
muutosjohtamiseen.

Kehittédmistehtava aloitettiin nykytila-analyysillg, jolla saatiin selville prosessin ongelmat ja
kehityskohteet. Nykytila-analyysi avulla luotiin kolme kehitysehdotusta, joista paatettiin
analysoinnin jalkeen valita tilaus-toimitusprosessin parantaminen. Tahan sisaltyi uuden
prosessin luominen ja kuvaaminen, ohjeistuksen luominen, tietojarjestelmien kehittédminen
ja tuoterakenteen paivittdminen. Muutokset viestitettiin asianosaisille ennen uuden
toimintamallin kayttéonottoa.

Kehittdmishankkeen seurantajakson aikana havaitut ja mitatut tulokset osoittavat, etta
tehdyt kehitystoimenpiteet ovat olleet onnistuneita. Puhallinmoottorin  tilaus-
toimitusprosessin ongelmat ovat vahentyneet selvasti. Induktiokoneiden toimitusvarmuus
on parantunut, lapimenoajat lyhentyneet ja on pystytty vahentdamaan kustannuksia.
Naiden tulosten ansiosta asiakastyytyvaisyys on parantunut huomattavasti.

Kehittédminen ei lopu tdhan kehittdmistehtavaan, vaan kehittdminen kuuluu jokapaivaiseen
toimintaan. Tydn tuloksena voidaan suosittaa, ettd huolellinen ja riittdvan aikainen
ennakkovalmistelu ja suunnittelu tuleviin  viranomaisvaatimusmuutoksiin  tuottaa
paremman lopputuloksen.

Yhtena pitkan aikavalin tavoitteena oli luoda toimintamalli, jota voidaan laajentaa myos
muille tuotetehtaille.

Avainsanat sahkdémoottori, prosessin kehittaminen, Tito-prosessi
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research methods and metrics were used in this study. The theory of this study is based
upon two larger entities, the process development theory and the change management
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The development study began with the current-state analysis, which identified the
problems of the process and development tasks. With the current-state analysis was
created three developing suggestions. After analyzing was chosen the improvement of the
order-delivery process of separate fan motor. This study included creating new process,
new instructions, the improvement of the information systems and updating the product
structure. The changes were informed to parties before the introduction of the new
operating model.

Observed and measured results made during the development study follow-up period
indicate that the development actions have been successful. The problems in the order-
delivery process of the separate fan motors have clearly decreased. The on time delivery
of Induction machine has increased, the lead times and costs have reduced. Because of
these results there has been significant improvement in the customer satisfaction.

The improving does not end with this development study. In the future there will be new
official requirements and other challenges, so it is important to preparation and planning
advance these new changes. Only this way we can achieve better result.
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Keywords induction machine, separate fan motor, process development




Sisallys

Johdanto
Kehittédmiskohteen esittely

2.1 Kohdeorganisaation kuvaus

2.2 Kehittamiskohteen esittely

2.3 Kehittamistehtavan valintaprosessi
2.4 Kehittamistehtavan lahtokohdat
2.5 Kehittamistehtavan rajaus

2.6 Kehityssuunnitelma

Tutkimusongelma

3.1 Tutkimuskysymykset
3.2 Kehittamistehtavan tavoitteet
3.3 Toimintatutkimuksen mittaaminen

Tutkimusmenetelma

4.1 Toimintatutkimus
4.2 Tutkijan rooli
4.3 Tutkimusmenetelmat

Kehittédmistehtdvan teoreettinen viitekehys

5.1 Prosessin kehittdminen
5.2 Six Sigma
5.2.1 Jatkuvan parantamisen malli

5.2.2 DMAIC-ongelmanratkaisumalli

5.3 4Q-menetelma
5.3.1 Q1 Mittaa

5.3.2 Q2 Analysoi
5.3.3 Q3 Kehita
5.3.4 Q4 Vakiinnuta

5.4 Muutoksen hallinta ja johtaminen

11
11

12
14

15
15

16

17
19

19

20

20

21



6 Nykytila-analyysi

7

8

6.1

6.2

6.3

6.4

Laatutydkalujen kayttd lahtétilanteen kuvaamisessa
6.1.1 Prosessikaavio

6.1.2 SIPOC-analyysi
6.1.3 4Q
6.1.4 SWOT-analyysi

Hankintaprosessiin vaikuttavat muutokset
6.2.1 ABB + Baldor yhteistyo

6.2.2 Korkean hyoétysuhdeluokan vaatimus
6.2.3 Organisaation sisainen vastuunjako

Esimerkkeja erillispuhallinmoottorin hankintatavoista
6.3.1 Case 1: Varastomoottori

6.3.2 Case 2: Uudelleenleimaus vai tuotantomoottori
6.3.3 Case 3: Baldor tilaus

6.3.4 Case 4: Ongelmatapaus

6.3.5 Case 5: Laatuongelmat

Muiden yksikdiden toimintatapojen vertaaminen ja analysointi

Kehitysehdotukset

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5

Ehdotus 1: Parannettu tilaustoimitusprosessi
Ehdotus 2: Hankinnan ulkoistaminen

Ehdotus 3: Uusien toimittajien kayttddonottaminen
Kehityskohteen valinta

Kayttdonottosuunnitelma

Kehitystoimenpiteiden kayttodnotto

8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7

Tilaus-toimitusprosessin muutokset

Erillispuhallinmoottorin valinnan helpottaminen ja parantaminen
Tietojarjestelmien kehittdminen

Kouluttaminen

Hankintaprosessin kuvaaminen ja kehittdminen

Muutosviestinta

Ohjeistaminen

22

22
22

23

24

24

27
27

27

29

29
29

29

30

31

32

33

34

35
35
35
35
36

36

36
37
38
38
38
39
39



9

10

8.8 Mittaaminen ja seuranta

Tulokset

9.1 Vastaukset tutkimuskysymyksiin
9.2 Tulosten esittely seurantajaksolta
9.3 Tulosten johtopaatés

Yhteenveto ja johtopaatdkset

10.1 Kehittamistehtavan arviointi

10.2 Viitekehyksen soveltuvuus kehittdmistehtdvan toteutukseen
10.3 Tutkimuksen validiteetti, reliabiliteetti ja verifiointi

10.4 Jatkotoimenpiteet

10.5 Oma arviointi kehittamistehtavasta

Lahteet

Liitteet

Liite 1. Erillispuhallinmoottorin hankinta prosessin lahtétilanteen kuvaus

Liite 2. SIPOC
Liite 3. 4Q-analyysi

Liite 4. Puhallinmoottorin hankinta prosessikaavio

Liite 5. Toimittajan toimitusvarmuus

39

40

40
41
47

47

47
48
49
51
52

53



1 Johdanto

ABB Moottorit ja generaattorit liiketoimintayksikk6 valmistaa sahkdmoottoreita ja
generaattoreita asiakastarpeisiin pohjautuen. Tassa kehittdmistehtdvassa paneudutaan
siihen, miten Induktiokoneet-tulosyksikén tuotteisiin liittyvien
erillispuhallinmoottoreiden tilaus-toimitusprosessia voidaan tehostaa ja siind havaittuja

virheita vahentaa.

Kartoittamalla olemassa olevia hankintakokemuksia ja luomalla konkreettinen
toimintamalli, voidaan toteuttaa hankinta mahdollisimman tehokkaasti. Tavoitteena
saada selked, hairiotdn ja kokonaiskustannustehokas ratkaisu Helsingin tuotetahtaan

tarpeet huomioiden.

Tutkitaan esimerkkien avulla, miten puhallinmoottorivalinta vaikuttaa tehtaan

asiakastoimituksiin ja sisdiseen kustannustehokkuuteen.

2 Kehittamiskohteen esittely

2.1 Kohdeorganisaation kuvaus

ABB on johtava sdhkoévoima- ja automaatioteknologiayhtyma, jonka tuotteet,
jarjestelmat ja palvelut parantavat teollisuus- ja energiayhtidasiakkaiden kilpailukykya
ymparistomyonteisesti. Monikulttuurinen organisaatiomme toimii noin 100 maassa,

jonka palveluksessa tytdskentelee yli 140 000 henkil6a, joista Suomessa noin 7 000.

Suomessa ABB toimii yli 30 paikkakunnalla, ja on Suomen suurin teollisuuden
kunnossapitdja. Tehdaskeskittymat sijaitsevat Helsingissd, Vaasassa ja Porvoossa.

Suomessa ABB on yksi suurimmista teollisista tydnantajista, paakaupunkiseudulla
suurin. Liikevaihto on noin 2,3 miljardia euroa, ja tuotekehitykseen kaytetdan vuosittain

noin 160 miljoonaa euroa.



Induktiokoneet-tulosyksikkd tydllistéa Helsingissa vajaa 300 henkilda 150 miljoonan
euron liikevaihdolla, vuodessa tuotetaan induktiokoneita 2500 kappaletta.

Induktiokoneet-tulosyksikélla on myds sisartehtaat Kiinassa ja Intiassa.

Toimin  myynti-insinddrind  Induktiokoneet-tulosyksikdssa ja ohjaajana toimii
Induktiokoneet-tulosyksikon tilaussuunnittelun suunnittelupdallikké Pekka Huusko.
Yrityksen sisdlla kehittdmistoimenpiteet kohdistuvat koko tilaus-toimitusprosessiin.

Yhteisty6ta tehdaan myynnin, suunnittelun, hankinnan, tuotannon ja toimittajan valilla.

Kuva 1. Helsingissa valmistettavia induktiokoneita

2.2 Kehittdmiskohteen esittely

Induktiokoneet-tulosyksikkd valmistaa Helsingissa epatahtisahkdmoottoreita
teholuokassa 100 kW — 10 MW ja akselikorkeudella 355 - 630 mm. Tietyissa vaativissa

teollisissa sovellutuksissa, missa tarvitaan vakiomomentti ja moottori py6rii hitaasti.



Naissa sovelluksissa moottorin oma jaahdytysteho ei riitd, vaan sitd joudutaan
lissamaan erilliselld puhallinmoottorituuletinyksikolld. Kun induktiokoneissa kaytetdan
erillispuhallinmoottoria, saadaan enemman tehoa irti pienemmastd moottorikoosta ja
moottorin  hydtysuhde paranee. Erillispuhallinmoottoria  kdytetdan yleensa
taajuusmuuttajakaytdissa metallinjalostuksessa ja metsateollisuudessa.

Jaahdytystavasta riippuen kuvan 2 mukaisessa induktiomoottorissa kaytetdan yhta tai

kahta erillispuhallinmoottoria.

Kuva 2. Induktiokone varustettuna kahdella erillispuhallinmoottorilla

Kuvassa 3 on erillispuhallinmoottori, joka on matalajannitteinen ja laippakiinnitteinen.

Runkomateriaali on alumiini tai valurauta. Erillispuhallinmoottorin on taytettdva samat



erikoisvaatimukset kuin varsinaisen moottorin. Loppuasiakas on maaritellyt moottorin
kayttdman jannitteen ja taajuuden. Erillispuhallinmoottorin koko riippuu varsinaisen
koneen kokoluokasta ja tehosta. Kaikille on konetyypeille ja kokoluokille on maaritelty

omat erillispuhallinmoottorit.

Kuva 3. Puhallinmoottori

Erillispuhallinmoottori ostetaan yhtend valmiina komponenttina ABB:n tuotetehtaalta.
Induktiokoneet-tulosyksikdn kayttdamat moottorit tulevat Vaasasta, Ruotsista ja
Espanjasta. Suurin  osa induktiokoneiden kdyttémistd  moottoreista  ovat
varastonohjautuvia.  Erikoisvaatimukset kuten erikoiskdamintd tai erikoinen
maalaustapa muuttavat moottorin tuotantomoottoriksi, jolloin toimitusajat voivat olla

pitkia. Kaikki puhallinmoottorit testataan koko sahkdkoneen testauksen yhteydessa.



Kuva 4. Induktiokoneita varustettuna erillispuhallinmoottorilla kdytéssa paperitehtaassa.

2.3 Kehittdmistehtdvan valintaprosessi

Yhti6 on asettanut tilaus-toimitusprosessille vaativan tavoitteen liittyen oikea-aikaiseen
tuotteiden toimittamiseen asiakkaille kustannustehokkaasti. Toimitusvarmuuden tavoite
on 100%. Taman johdosta on aloitettu monia kehitysprojekteja, joilla on tarkoitus
parantaa  induktiokoneiden  toimitusvarmuutta ja  lyhentaa moottoreiden
lapimenoaikoja. Puhallinmoottoreiden tilaus-toimitusprosessi on yksi kohde, jota
tarvitsee kehittda paremmaksi, koska tallda on suora vaikutus koko tehtaan
toimintavarmuuteen. Toimintavarmuuden parantaminen nakyy suoraan
asiakastyytyvadisyyden parantumisena, joka taas Iuo paremmat mahdollisuudet

kasvattaa liiketoimintaa.



2.4 Kehittamistehtavan lahtokohdat

Induktiokoneiden kaikki moottorit valmistetaan tilauskohtaisesti ja asiakkaalle
raatalditynd. Erittdin vaativissa teollisuudenkayttokohteissa sahkdmoottori pitaa
varustaa erilliselld puhallinmoottorilla, jotta saadaan tehostettua koneen jadhdytysta.
Erillispuhallinmoottori hankitaan yhtend komponenttina toimittajalta, talla hetkelld
toiselta ABB:n tuotetehtaalta.

Tutkimuksen  ldhtékohtana  voidaan  pitdd  Induktiokoneet-yksikbn  huonoa
toimitusvarmuutta ja toimittajien ongelmia toimituksissa. Nailld on ollut vaikutusta

asiakastyytyvaisyyteen, joka on huonolla tasolla.

Talld hetkella erillispuhallinmoottorin hankintaprosessia ei ole kuvattu ollenkaan, joten
tasta johtuen nykyinen prosessi on monimutkainen ja virhealtis. Suunnittelulla ja
hankinnalla on ongelmia saada valittua ja tilattua asiakkaan haluamia moottoreita.
Suunnittelu ja hankinta vie liikaa aikaa, johtuen tietojarjestelmien puutteista. Tasta
johtuen prosessi ei ole kustannustehokas. Erillispuhallinmoottorin hankintaan on viime
vuosina tullut merkittavia muutoksia ja haasteita, mitka ovat vaikeuttaneet hankinnan

onnistumista.

Taman tutkimuksen ongelmat liittyvat havaintojeni ja kayttdjien haastatteluiden
perusteella lahtotietojen puutteisiin, laatuongelmiin, tietojarjestelmien tehottomaan
kayttoon, toimittajien heikkoon toimintavarmuuteen, suunnittelun ja  hankinnan

ongelmiin seka uusien vaatimuksien kayttédnottoon.

Erillispuhallinmoottoreiden tilaus-toimitusprosessiin liittyvat ongelmat ovat todellisia ja
vakavia, heijastellen tehtaan moottoritoimituksiin. Komponenteilla on liilan pitka
kokonaistoimitusaika. Nadiden toimittajien ja omien prosessiongelmien takia olemme
joutuneet muuttamaan prosessejamme. Tilaamme moottorit heti asiakastilauksen
saatuamme. Tasta seuraa lisdongelmia. Asiakasmuutokset ovat hankalimpia toteuttaa,
koska komponenttitiiaus on jo vapautettu toimittajalle. Muutoksista muodostuu

lisdkustannuksia ja toimitusongelmia.



Induktiokoneet-tulosyksikdssa kaytetadn varasto-ohjautuvia ja tuotanto-ohjautuvia
moottoreita. Varastomoottoreita on kdytdssda muutama moottorityyppi ja -koko.
Valtaosa Induktiokoneiden-tulosyksikdn kayttdmistd moottoreista ovat tilauskohtaisia ja
tulevat tuotannosta tuotetehtailta tai pienten muutostoimenpiteiden jalkeen
keskusvarastoista. Nailld tuotantomoottoreilla on pitkat toimitusajat, jotka Iluovat

ongelmia moottoreiden toimituksiin.

2.5 Kehittdmistehtavan rajaus

Kehitystehtdva rajataan koskemaan vain Induktiokoneet-tulosyksikdon Helsingin
tuotetehdasta. Muita ABB:n tehtaita kaytetdan verrokkeina ja pyritéan I6ytamaan

parhaat mahdolliset toimintamallit muualta.

Kehitystehtava on rajattu koskemaan vain toimistoprosessia, keskittyen hankinnan ja
suunnittelun prosessien laadunparantamiseen ja Iapimenoajan lyhentdmiseen.
Toimistoprosessissa on paljon ongelmakohtia ja kehitettdavaa. Talla rajauksella ja
keskittamisellda uskomme olevan parhaat edellytykset parantaa toimitusvarmuutta ja
kustannustehokkuutta. Toimistoprosessin  kehittdminen luo Idhtdkohdat muulle

kehitykselle tulevaisuudessa.

2.6 Kehityssuunnitelma

Kehittédmistehtavassa kuvataan nykyinen prosessi ja pyritdan tunnistamaan kipupisteet
nykytila-analyysin  avulla.  Nykytila-analyysin  avulla  pyritdédn  muodostamaan
kehitysehdotukset mitd I|dhdetadn toteuttamaan. Kehitysehdotuksia vaikutusta
prosessiin  seurataan mittausjaksolla. Seurantajakson jalkeen voidaan tehda
johtopaatokset kehitystehtdvan onnistumisesta. Lopputuloksena kehitystehtdvassa

saadaan uusi toimintamalli, prosessikuvaus, ohjeet hankintaan ja suunnitteluun.



3 Tutkimusongelma

3.1 Tutkimuskysymykset

Toimintatutkimuksen kannalta on tdarkeda maaritelld tutkimuskysymykset, jotka
hahmottavat tutkimusongelmaa ja sille asetettuja tavoitteita. Tutkimuskysymyksien
avulla maaraytyy myds tutkimuksen luonne. Onko se maardllinen vai laadullinen
tutkimus? Toimintatutkimukset ovat usein laadullisia tutkimuksia.
Toimintatutkimuksessa kysymysten asettelu on muotoa mita?. Tutkimustulokset pitaisi
saada tukemaan kaytantéd, joten tutkimuskysymykset on muokattava muotoon
miten?. Taman avulla saadaan selville asiantilojen muutos. Kysymyksissa pitaa olla

toimintaa kuvaava elementti (Kananen 2009 s. 25-26.)

Taman kehittdmistehtdvan tutkimuskysymykset ovat:

Miten parannetaan erillispuhallinmoottorin  hankinnan  toimitusvarmuutta ja
kustannustehokkuutta kehittamalla tilaus-toimitusprosessia?

e Miten kuvataan prosessi?

* Millainen on toimiva toimintamalli ?

e Miten vastuut eri prosessin vaiheissa maaraytyvat?

* Miten tieto valitetdadn eteenpain prosessissa?

¢ Miten hyddyntaa tehokkaammin tietojarjestelmia?

3.2 Kehittamistehtavan tavoitteet

Kehittamistehtavan tavoitteet:

= Tavoitteena saada selked, hairioton ja kokonaiskustannustehokas
ratkaisu Helsingin tuotetehtaan tarpeet huomioiden.

= Pienentaa lapimenoaikoja

= Parantaa Induktiokoneet-yksikdn toimitusvarmuutta

= Kokonaiskustannuksien alentaminen

= Parantaa asiakastyytyvaisyytta.

= Vahentaa laadullisia ongelmia

= Tehostaa tietojarjestelmien kayttoa



3.3 Toimintatutkimuksen mittaaminen

Kvantitatiiviset mittarit

Kvantitatiivisten eli maarallisten mittareiden avulla pyritdan vastaamaan kysymyksiin
mitéd? ja paljonko?. Madrdllisessd mittauksessa on aina tiedossa oleva kohde, mitd
mitataan. (Kananen 2009 s. 26-27.)

Kvantitatiivisena mittarina kehittdmistehtdvassa kdytetaan:

* Induktiokoneet-tulosyksikdn toimitusvarmuuden kehittyminen
* Toimittajien toimitusvarmuuden kehittyminen

* Laatupoikkeamat

* Minipoikkeamat, ongelmat moottorin tilauksessa

* Suunnittelu ja hankintaprosessin ldpimenoajan kehittyminen
* Asiakastyytyvaisyys NPS-kysely

e Kustannusten alentuminen

Kvalitatiiviset mittarit

Kvalitatiiviset eli laadulliset mittarit vastaavat kysymyksiin miten? ja miksi.
Toimintatutkimukselle on tyypillistd, ettd saadut tutkimustulokset muokataan
toiminnaksi. Tata toimintaa seurataan ja arvioidaan laadullisin menetelmin. (Kananen
2009, s. 25-27.)

Tassa kehittamistehtdvassa kvalitatiivisia eli laadullisia mittareita kaytetddn seka

nykytilan arvioinnissa ettd muutoksen toteutuksen arvioinnissa.

4 Tutkimusmenetelma

4.1 Toimintatutkimus

Kehitystehtdava on toteutettu toimintatutkimuksena, jolloin tutkimuksessa toteutuvat
seka tydelaman kehittdminen etta tutkimus. Toimintatutkimus on jatkuvaa toiminnan

parantamista ja kun siihen yhdistetdan tutkimus, saadaan siitd toimiva tyokalu
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tutkimustoiminnan ja tydeldman kehittdmiseen. Toimintatutkimus mahdollistaa
toiminnan kehittdmisen paremmaksi. Toimintatutkimuksen ominaisuus on ammatillisen
oppimisen ja kehittymisen prosessi. Nain tutkimus liittyy oleellisesti kdytdnnon
tybeldmaan ja sielld havaittuihin kdytdnnoén ongelmiin, niiden tiedostamiseen ja

poistamiseen. (Kananen 2009, s.7-9.)

Toimintatutkimuksen luojana pidetadn oli saksalaissyntyistda psykologia Kurt Lewinia
(1890-1947), joka 1930 - 1940-luvuilla loi toimintatutkimuksen peruskasitteet.
Toimintatutkimuksella tavoitellaan muutosta, joka on pysyva. Tarkoitus on tutkimuksen
avulla saada kehityskohde kehitettyd paremmaksi kuin mitéd se aikaisemmin oli.
Toimintatutkimus on tekijoistd tulevaa toimintaa, ei ulkoapdin annettuja ohjeita tai
maarayksia ja tassa on toimintatutkimuksen voima, silla henkil6t, joita ongelma koskee,
I6ytavat siihen ratkaisun yhdessa ja samalla sitoutuvat muutokseen. Tutkijalla pitda on
peruskasitys kehitettavasta toiminnasta. Toimintatutkimuksen Iahtdékohtana on se, etta
tieteen ja kdaytannon valille pyritdén rakentamaan toimiva yhteys.

(Kananen 2009, s. 7-9.)

Toimintatutkimuksessa muutoksen aikaansaanti edellyttdéd muutettavan kohteen
tuntemista ja siihen vaikuttavien tekijdiden selvittémista. Toimintatutkimus on syklinen
prosessi, jossa yksi toimintatutkimuksen sykli pitda sisalldaan suunnittelun,
toimeenpanon, havainnoinnin ja seurannan. Toimintatutkimus tahtaa jatkuvaan

muutokseen ja kehittdmiseen. (Kananen 2009, s.10.)

Tutkimuksen aikana kehittamistehtavan kokonaisuus selkeytyi ja ymmarrys kasvoi koko
tilaus-toimitusprosessista. Itselldni ja kehittdmistehtavan ohjaajalla oli usean vuoden
kokemus taman yrityksen ja tamdn osa-alueen toiminnasta ja siihen liittyvista
ongelmakohdista. Taustatietojen ja yksikén toimintatavan ymmartédminen auttoivat
havaitsemaan selkedsti tarvittavat kehityskohteet ja helpottivat muutosten kdytantdon

viemista.

Kehittédmistehtava on ryhmatyd, jossa oli monta tekijaa koko tehtavan ajan. Kriittisesta
tilaus-toimitusprosessista johtuen ongelmiin pyrittiin [6ytdmaan ratkaisu nopeasti, jotta
hairiét jaisivat mahdollisimman vahadiseksi tuotannon ja asiakkaan suuntaan. Naista

uusista ongelmista ja ratkaisuista jokainen oppi tarkastelemaan toimintaa uudella
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tavalla. Tama kehittamistehtdava oli aktiivisesti seurannan kohteena koko

organisaatiossa.

4.2 Tutkijan rooli

Tutkijana en ollut ulkopuolinen tekija, vaan osallistuin ja vaikutin tutkimuksen aikana
tutkittavaan kohteeseen. Tutkimuksen alussa toimin suunnittelussa,
josta tama kehittdmistehtdva sai alkunsa. Tutkimuksen alussa toimin yhdessa
suunnittelun esimiehen kanssa projektinvetdjanda, mina vein asioita kaytantdon, kun
taas esimies varmisti tekemisen edellytykset. Kun kehitystoimenpiteet oli saatu
kayttdonotettua ja alkoi seurantajakso niin mina siirryin samalla myynnintehtaviin.
Toimin silti projektiryhman aktiivisena jasenena ja pystyin tuomaan uusia nakoékulmia
myynnin puolelta.  Tutkimuksen projektiryhmdssa oli osallistujia suunnittelusta,

hankinnasta, myynnistd, tuotekehityksesta ja tuotannonkehityksesta.

4.3 Tutkimusmenetelmat

Toimintatutkimus ei ole pelkka tutkimusmenetelma, vaan joukko tutkimusmenetelmia.
Tutkimusmenetelmilld ldhestytddn ja saadaan tietoa tutkimuksen kohteesta.
Toimintatutkimuksessa voidaan kayttda seka laadullisia eli kvalitatiivisia tai maarallisia
eli kvantitatiivisia tutkimusmenetelmia, mutta oleellista toimintatutkimuksessa on
pysyvaan muutokseen tahtddava toiminnan kehittdminen ja tutkimus. (Kananen 2009,
s.11.)

Kehittémistehtavassa kaytettiin  laadullisia  ja maarallisia tutkimusmenetelmia.
Laadullisessa  tutkimuksessa tutkitaan kehittdmiskohdetta kokonaisvaltaisesti,
tarkoituksena kohteen kuvaaminen, ymmartdminen ja tulkinta. Laadullisessa
tutkimuksessa analyysi on koko tutkimusprosessin eri vaiheissa mukana oleva toiminta,

jolloin se ohjaa tutkimusprosessia ja tiedonkeruuta. (Kananen 2008, s.18-19.)

Maarallisessa tutkimuksessa kaytetdan todellisia lukuja, kuten rahaa ja aikaa. Aineisto
keratdan luotettavista lahteistéd yleensa suoraan tietojarjestelmista, jolloin tieto on

varmasti luotettavaa ja ajan tasalla.
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Tiedonkeruumenetelmina kaytettiin toimintatutkimuksessa olemassa olevaan kerattya
tietoa, havainnointia, kirjallisia lahteitda ja haastatteluja. Tutkimuksessa pyritaan
havaintoja tekemalla saamaan aineistoa maaratyn ongelman tekij6ista, jonka jalkeen

aineistoa analysoidaan johtopaatdksiksi.

Kehittédmistehtavassa kehitystoimenpiteet kehitetdan analysoimalla tietojarjestelmista
saatuja  mittareita, alan l|ahdekirjallisuutta ja  kdyttdjien  haastatteluja.
Mittareina kaytettddn toimitusvarmuutta, Idpimenoaikoja, laatukustannuksia ja

asiakastyytyvaisyytta. Mittarit 16ytyvat liitteista.

Tassa kehittamistehtdvassa kaytettiin haastatteluja nykytilanteen kartoitusvaiheessa ja
kehittédmistehtdvan lopussa, jotta voidaan arvioida tehtdvan onnistuminen ja
jatkotoimenpiteet. Haastattelut olivat joko etukdteen sovittuja palavereita tai
haastattelut tapahtuivat vapaamuotoisesti tydpisteilld. Haastattelut tehtiin suullisesti ja
niiden tuloksista tehtiin yhteenveto. Haastatteluissa kysyttiin kayttdjiltd muun muassa:
* Miten erillispuhallinmoottorin hankinta tapahtuu talla hetkella?
* Mitkd ovat mielestasi suurimmat ongelmat prosessissa?

* Miten prosessia voisi parantaa?

Haastattelussa tarkeintéd on sanallinen informaatio. Haastattelu on myds helppo ja
nopea tapa hankkia tietoa. Haastattelun aikana on hyva tehda tarkat muistiinpanot

myO6hempaa kayttéa varten. (Anttila 2005. s. 196.)

Kehittédmistehtavan aikana koettiin tarkedksi menetelmdksi on jatkuva keskustelu.
Saannollisissa palavereissa ohjaajien ja kayttdjien koolle kutsuttujen henkildiden kanssa
keskusteltiin  aiheesta, asetetuista tavoitteista, esiin  nousseista  uusista
ongelmakohdista tai uusista ideoista, erilaisista toteuttamistavoista ja nakemyksista.

Keskustelut toimivat myds hyvin toiminnan arviointina.

5 Kehittamistehtavan teoreettinen viitekehys

Kun kehittamistehtavan aihe oli valittu ja sen tavoitteet olivat selvat. Seuraavaksi
lahdin miettimdan yhdessa ohjaajani kanssa teoreettista viitekehystd. Haastavuutta

lisasi, kun kehittamistehtava oli jo tavallaan aloitettu ennen taman toimintatutkimuksen
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aloittamista ja tietyt kehitystoimenpiteet olivat jo kdytdssa, joten emme voineet léhted
keksimaan pydraa uudestaan, vaan teorian piti tukea olemassa olevia prosesseja ja

kehitystd, jotta saavuttaisimme tavoitteet.

Ensimmainen ajatukseni oli tietojarjestelmien kehittaminen kayttdjan ndkdkulmasta.
Tavoitteena oli luoda nykyiseen tilausjarjestelmaan uusi ominaisuus, missa myynti- tai
suunnitteluvaiheessa valittaisiin jo oikea erillispuhallinmoottori, ja osto vain tekisi
tilauksen, eikda puuttuisi moottorin valintaan. Talla saavutettaisiin |apimenoajassa
saastdja ja virheiden maara vahenisi. Vastaan tuli kuitenkin tosiasia, ettd emme
pystyneet kayttdmaan paljoakaan resursseja itse ohjelman kehittdmiseen tédman
kehittdmistehtdvan puitteissa, koska Induktiokoneet-yksikkd ei hallinnoi kyseista
ohjelmaa, on vain pienkayttdjan roolissa. Paadyimme tehostamaan nykyisten

ohjelmien kayttéa paremmalla koulutuksella ja ohjeistuksella.

Toisaalta pohdin asiaa hankinnan kehittémisen kannalta, voimmeko muuttaa nykyista
hankintatapaa? Eli ostaisimme koko hankintaprosessin ulkopuolelta, sieltd missa on
parempi tietotaito moottorin valinnassa ja mahdollisuus vaikuttaa toimittajiin paremmin
Meidan tapauksessamme mietimme ABB:n kotimaan tuotemyyntid hoitamaan tama.
Paadyttiin hylkdamaan tama suunta, koska kustannukset olisivat nousseet ja prosessiin
olisi tullut lisda epaselvia vastuukysymyksida. Yhtena vaihtoehtona oli myds vaihtaa
erillispuhallinmoottorin  toimittajaa ABB:n ulkopuolelle. Talld olisi paasty eroon
toimittajan ongelmista ja epaselvista vastuu kysymyksista koskien ABB:n tuotetehtaita.
ABB strategiassa on paatetty kayttda kaikissa tuotteissa mahdollisimman paljon ABB:n
omia komponentteja mikali mahdollista, taman takia tamakin vaihtoehto jouduttiin

hylkéamaan.

Erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessin kehittéminen on prosessinkehittémista
ja  muutoksen viemistda  kaytantéon, joten  paaddyttin  ndihin  kahteen
teoriakokonaisuuteen.  Prosessin kehittémiseen sovelletaan erilaisia laatutytkaluja
kuten 4Q-analyysi, SIPOC ja SWOT-analyysi, jatkuva parantaminen ja benchmarking.
4Q on ABB:n laajasti kaytossa oleva ratkaisukeskeinen prosessin kehittamistydkalu. 4Q
kuvataan tarkemmin tdssa raportissa myohemmin. Jatkuva parantaminen on ollut

ABB:lla kaytossa pitkaan ja siihen osallistuvat kaikki tuotannosta johtoon.
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On perusteltua, ettd jatkuvan parantamisen kaytannét otetaan huomioon myds téman

kehittdmistehtavan toteutuksessa.

Toinen teoriakokonaisuus koostuu muutosjohtamisesta, joka on vahvasti sidonnainen
prosessin kehittamiseen. Kehittdminen tarkoittaa aina muutosta nykyiseen. Milla
tavoilla viestinndssa pitdad ottaa huomioon muutos, jotta muutosvastarintaa ei olisi
havaittavissa ja kuinka koulutus ja ohjeistaminen pitdisi jarjestaa? Muutosjohtaminen ja

viestinta pitaa valmistella ja suunnitella hyvin ja tarpeeksi ajoissa.

5.1 Prosessin kehittaminen

Prosessi on sarja suoritettavia toimenpiteitd, jotka tuottavat maaritellyn lopputuloksen.
Prosessin toteuttaminen ja prosessin mukaisesti toimiminen voi vieda aikaa, tilaa, ja
vaatia resursseja. Prosessissa tapahtumat ja toimenpiteet toistuvat samankaltaisina
maaritellystéd nakokulmasta tarkasteltuna. Prosesseja pyritdédn kuvaamaan ja
kehittémaan, jotta prosessin laatua, tehokkuutta ja tuottavuutta voitaisiin parantaa.
Prosessi menee yleensa organisaatiorajojen yli. Prosessille aina on maaritelty omistaja,
joka vastaa prosessin johtamisesta ja kehittémisestd. Jokaiselle prosessille on myds
maaritelty tavoitteet. (Pitkanen 2005 s. 69.)

Kehittédmistehtavan kohteena oleva tilaustoimitusprosessi on selkedsti prosessi, missa
on toimenpiteitd, jotka toteutuvat prosessin edetessa. Tilaus-toimitusprosessi ulottuu
usean eri osaston alueelle. Jokaiselle prosessin vaiheelle on maaritelty vastuuhenkild.
Prosessi alkaa suunnittelusta, joka valitsee moottorin ja tekee hankinta-aloitteen siit3,
seuraavaksi osto tekee tilauksen toimittajalle, joka toimittaa moottorin tehtaalle
asennettavaksi. Prosessin virheherkat osat ovat rajapinnat, missa vastuu ja tieto siirtyy
organisaatiosta toiselle. Nama rajapinnat ovat tdrkedssa roolissa tassa
kehitystehtavassa, prosessia kehitetdaan siihen, ettd vastuun ja tiedonsiirto tapahtuvat
mahdollisimman helposti ja tiedot siirtyvat tietojarjestelmistd toisiin automaattisesti,

jolloin virhetilanteet vahenevat.

Asiakkaan huomioiminen on vyksi tarkea asia prosessin kehittémisessa. Usein
kiinnitetdan huomiota vain ulkoisiin loppuasiakkaisiin ja unohdetaan sisdiset asiakkaat,
kuten prosessiin kuuluvat muut organisaatiot taysin. Kehittémistehtévan on tarkoitus

palvella sisdisia seka ulkoisia asiakkaita.
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5.2 Six Sigma

Tassa kehitystehtdvdssa kaytetddn prosessinkehittamiseen Six Sigma malliin
pohjautuvaa 4Q-menetelmaa. Six Sigma on johtamis- ja laatumenetelma.
Six Sigmassa hyoddynnetdan tietojarjestelmia ja tilastollisia menetelmia, nama antavat
mahdollisuuden toiminnan ja prosessin parantamiseen.

(Karjalainen 2002 s. 7.)

Six Sigma on kehitetty Yhdysvalloissa Motorolalla 1980 -luvun alussa toteuttamaan
nollavirhettd ajattelumallia. ABB on jatkojalostanut myéhemmin Six Sigman malleja. Six
Sigman kayttd laajentunut voimakkaasti 2000-luvulla ja Six Sigmaa kayttavia
monikansallisia yrityksia ovat esimerkiksi ABB, Nokia, General Electric ja Motorola.
(Karjalainen 2002 s. 10,25).

Six Sigmalla on saavutettu hyvia tuloksia yrityksissa. Esimerkiksi GE:lld toteutettiin
vuosina 1996-98 lahes 9000 Six Sigma-projektia, joilla saatiin yhteensa yli miljardin

dollarin saastot. (Karjalainen 2002 s. 29).

5.2.1 Jatkuvan parantamisen malli

Six Sigman ongelmanratkaisumalli DMAIC perustuvat Shewhart-Demingin jatkuvan

parantamisen malliin. Malli on ympyrd, jota kutsutaan PDCA-parannusympyraksi.

* Plan eli suunnitteluvaihe, jossa analysoidaan, ideoidaan
* Do eli kdytantddn vienti ja toiminta
* Check eli mittaaminen ja arviointi

* Acteli toimenpiteet ja uudelleen ideointi.
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Kuva 5. Shewhart-Demingin jatkuvan parantamisen malli

Jotta saavutetaan liiketoiminnassa oikea parannus tarvitaan viisi kierrosta PDCA-syklia,
pitdd kysya viisi perdkkadistda kysymysta "MIKSI”, jotta juurisyyt saadaan selville ja
perattdisiin kysymyksiin on annettava tosivastaukset. Kysymalla viisi kertaa miksi
estetdan totuuden vaaristavan tietosumun olemassaolo ja saadaan realistiset ja
luotettavat vastaukset, jolla voidaan ohjata yritysta tai projektia oikeaan suuntaan.
(Karjalainen 2002 s. 15)

ABB:lla on laatujarjestelmat ja reagointiprosessit, joiden avulla havaitsemme
poikkeamatilanteet. Nama pyritdédn korjaamaan normaaliksi ja teemme Kkorjaavia
toimenpiteitéd niin, ettei kyseinen poikkeamatilanne uusiutuisi. Tama on jatkuvaa

parantamista, jolla varmistamme kilpailukyvyn sdilymisen tulevaisuudessakin.

5.2.2 DMAIC-ongelmanratkaisumalli

Prosessin parantamisessa on tarkeintd 16ytdaa syy ongelmiin. Syyn |dytamiseksi on
kehitetty DMAIC —ongelmanratkaisumenetelma. Tassa pyritaan ratkaisemaan ongelmia
ja kehittdmaan ratkaisuja toiminnan kehittdmiseen. Toimenpiteet kohdistetaan
prosessin vaiheisiin. Menetelman vaiheet ovat: Define, Measure, Analyze, Improve ja
Control eli maarittely, mittaus, analysointi, parannus ja ohjaus. (Karjalainen 2002 s. 43-
44).
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* Define: Maarittelyvaiheessa maaritelldaan ongelma ja rajataan se seka asetetaan
tavoite.

* Measure: Mittausvaiheessa todennetaan ongelman olemassaolo keraamalla
tietoa, tunnistetaan ongelman aiheuttajat ja varmennetaan datan laatu.

* Analyze: Analysointivaiheessa kdytetdan mitattua dataa. Loydetdan juurisyyt
ongelmiin ja niiden aiheuttajiin. Luodaan teoria ratkaisusta.

 Improve: Parannus ja optimointivaiheessa ratkaistaan ongelma. Ratkaisut
testataan ja sovelletaan toimintaymparistéon.

* Control: Ohjaus ja valvontavaiheessa luodaan vyllapitoprosessi, jolla
varmistetaan saavutetun tilan sdilyminen parannusprojektin  jalkeen.
(Karjalainen 2002 s. 43-55).

5.3 4Q-menetelma

Kehitystehtava erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessin kehittdmisesta
toteutettiin  4Q-mallin mukaisena kehitysprojektina. 4Q on ABB:n tietopohjainen
ongelman-ratkaisuprosessi, jossa tavoitteena on ABB:n prosessin operatiivisen
tehokkuuden kehittaminen. ABB on muokannut omaan kaytt6on paremmin sopivan 4Q-
menetelman. 4Q-menetelm@ perustuu Six Sigman DMAIC-ongelmanratkaisumalliin,

joka pohjautuu PDCA ympyramalliin eli ns. Demingin jatkuvan parantamisen ympyraan.

ABB kayttada 4Q- menetelmda projekteissaan, ja tdman avulla saadaan: nopea ja
virheetén toiminta lapi koko ketjun toimittaja — ABB — asiakas, tdlld saadaan aikaan
parempi kilpailukyky sekd asiakastyytyvaisyys ja myo6s tuottavuus paranee, jolloin
syntyy kustannussaastdja. 4Q auttaa keskittymaan jatkuvaan parantamiseen, eika

pelkastaan valittdmien virheiden korjaamiseen.
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PDCA  DMAIC Global-8D
0. Plan
Pre 4Q 1. Identify team
Define 2. Define problem
3. Contain symptom
Plan
Mittaa Measure
4. |dentify root causes
Analysoi finsiyse
Do 5. Choose corrective action
Kehita Improve
Check
6. Implement corrective
_action
. 7. Make change permanent
Weldlglaltie) | A Control
8. Recognise the team

Kuva 6. 4Q-malli verrattuna muihin malleihin

4Q-prosessissa on nelja vaihetta: mittaa, analysoi, kehitd ja vakiinnuta. Kaikki vaiheet

ovat tarkeitd, joskin voidaan sanoa, ettéd Q2-vaihe on avain ongelman todellisten

juurisyiden loytamiseksi. Q1-vaihe voi kestdd kauemminkin, jos kaikkea tarvittavaa

tietoa ei ole ja uutta tai erilaista tietoa on etsittdva. Q4-vaiheen asianmukainen

toteuttaminen on tarkeda, jotta parannukset jaavat organisaatioon pysyvasti.

Seuraavaan vaiheeseen voidaan siirtya, kun edellinen on kayty onnistuneesti lapi.

Vaiheita ei voi jattaa valiin.
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Q1 - Mittaa

Q2 - Analysoi

Maarita mahdollisuus.
Tutki ymmartaaksesi
nykytila perinpohjin.

Tunnista ja varmista
ongelman juurisyyt.

Q4 - Vakiinnuta

Q3 - Kehita

Vakiinnuta parannukset

Kehita, testaa ja ota

standardoimalla
tyomenetelmat tai
prosessit.

kayttoon ratkaisuja, jotka
poistavat juurisyyt.

Kuva 7. 4Q-prosessi tarkoittaa neljaa neljannesta.

53.1 Q1 Mittaa

Ensimmaiseksi pitda tunnistaa ongelmatilanne. Tutkikaan nykytila perinpohjin, jotta
ymmarretaan paremmin ongelma. Q1l-vaiheessa eli mittausvaiheessa, on tavoitteena
kayttaa niita prosessimittareita, jotka edesauttavat ongelmatilanteen tunnistamista.

Mittausvaiheessa kaytetdadn seuraavia tyOkaluja: SIPOC-analyysi, Pareto-analyysi,
aikasarjakuvio, histogrammi, tarkistuslista, kontrollikaaviot, prosessikartoitus,
tunnusluvut. Q1 vaiheesta saadaan dokumentaationa historiatieto, mittaustulokset ja
prosessikaaviot. Lopputuloksena Q1 vaiheesta on selked ongelmanmaarittely ja tiedot

analyysia varten, jotta voidaan jatkaa seuraavaan vaiheeseen.

5.3.2 Q2 Analysoi

Q2-vaiheessa eli analyysivaiheessa, on tavoitteena tunnistaa ja varmistaa ongelman

todelliset juurisyyt. Kun juurisyyt eliminoidaan, ongelma ei toistu uudelleen.
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Huolellinen juurisyiden analysointi on avaintekija minkda tahansa 4Q-projektin
onnistumiselle. Lopputuloksena on tunnistetun ongelman juurisyyt ja niiden analysointi,

jolloin voidaan siirtya seuraavaan vaiheeseen.

5.3.3 Q3 Kehita

Q3-vaiheessa, eli kehitysvaiheessa, on tavoitteena luoda ja toteuttaa toimenpidelista,
jonka avulla juurisyyt voidaan eliminoida. Testataan pilotin tulokset ja paatetaan,
ovatko tulokset riittédvan hyvat, jotta seuraavaan vaiheeseen voidaan siirtya ja tehda
muutoksista pysyvid. Tarvittaessa voidaan palata takaisin Q2-vaiheeseen, jotta
juurisyyt voidaan selvittdd paremmin. Q3 vaiheesta saadaan uudet prosessikuvaukset,
toimenpidelistat juurisyihin ja niiden eliminointi-ratkaisuihin pohjautuen ja korjaavien

toimenpiteiden eli pilottien tulokset.

5.3.4 Q4 Vakiinnuta

Q4-vaiheessa eli vakiinnuttamisvaiheessa, on tavoitteena muuttaa prosessi Q3-
vaiheessa  kokeillun  ratkaisupilotin  mukaiseksi.  Vakiinnutetaan parannukset
standardoimalla tydmenetelmat tai prosessit. Saavutetut hyodyt sailyvat, kun ihmiset
tybskentelevat uuden prosessin mukaisesti. Tama vaihe voi olla kaikkein haasteellisin.

Uudet mittarit on ehkd vietdva Ql-vaiheeseen, jotta jatkuvan parantamisen
kehitysympyra sulkeutuu. Lopputuloksena ovat organisaatiossa toteutetut uudet
prosessit ja uusia toimenpiteitd uusien prosessien jatkuvaksi parantamiseksi.
Dokumentaationa syntyy uusia ohjeistuksia, koulutusmateriaalia ja viestintda asiakkaille

uusista toimintamalleista.

4Q prosessin tulokset kootaan tiivistelmana yhden sivun kokoiselle mallipohjalle, josta

on helppo havainnoida prosessin tapahtumat ja tulokset.

Erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessin 4Q-analyysi l6ytyy liitteesta 3.



21

5.4 Muutoksen hallinta ja johtaminen

Muutos sanana herattda ihmisissa kovin erilaisia ja voimakkaita tunteita. Jotta
muutoksen Idpivieminen organisaatiossa olisi positiivinen kokemus, tarvitaan
oikeanlaista muutosjohtamista. Kun organisaatiossa tapahtuu muutos taytyy jonkun
pitdd ohjat kasissaan tai muutos ei onnistu. Muutos ei aina onnistu toivotulla tavalla, se
Voi epaonnistua ja tasta seuraa helposti tyétehon laskeminen. On siis todella tarkead,

ettd muutosjohtaminen tapahtuu laadukkaasti.

Muutos etenee suunnittelun kautta toteutukseen kohdaten usein muutosvastarintaa
ennen ja jalkeen kayttéonoton. Vastarinnan voimakkuus ja kesto vaikuttavat
luonnollisesti muutosjohtamisen onnistumiseen. Onnistuneeseen muutokseen tarvitaan
koko organisaation panos. Johtajalla on suurin vastuu onnistumisesta ja johtajan pitaa

myds itse kdyda muutos lapi ennen kuin se vieddaan koko organisaatioon.

Yhden tunnetuimmista muutoksenhallintamalleista on esittéanyt Kurt Lewis 1950-luvulla.
Siind on kolme vaihetta vapauttaminen, muutos ja vakiinnuttaminen. John P.Kotter
kehitti Lewisin mallin pohjalta tarkemman kahdeksanvaiheisen mallin. Malli painottuu
voimakkaasti yhteisen vision luomiseen ja levittdmiseen seka johdon sitoutumisen ja
henkildston valtuuttamisen varmistamikseen.  Kotterin mukaan yhteinen vision
luomiseen tarvitaan paljon viestintdaa. Muutos on tuotava esiin nayttavasti ja johtajan
esimerkin avulla. Onnistunut muutos tarvitsee koordinointia, sitouttamista ja

osaamista. (Lanning, Roiha, Salminen 1999, s.17.)

Tassa kehittdmistehtdvdassa muutostoimenpiteet vaikuttavat erityisesti kahdelle eri
osastolle ja siellda kaikkiin henkilihin. Talldin korostuvat muutosviestinnan oikea-

aikaisuus, tasmallisyys ja valitut tavat.

Erillispuhallinmoottorin  tilaus-toimitusprosessiin  luodaan  kaytannét ongelmien
seurantaa varten ja sovitaan toimintatavat miten nama viestitaan ja hoidetaan. Vastuut

maaritelldan selkeasti koko organisaatiossa.
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6 Nykytila-analyysi

6.1 LaatutyOkalujen kayttd lahtétilanteen kuvaamisessa

Nykytilan kartoittamiseksi tehtiin ensimmaiseksi prosessikuvaus nykyisesta prosessista.
Taman avulla pyritdéan [0ytamaan prosessin  ongelma- ja kehittdmiskohdat.
Prosessikuvauksen lisdksi kaytettiin nykytila-analyysissa SIPOC- ja SWOT-tyokaluja.
Ndiden avulla saatin hyva kokonaiskuva kehittdmiskohteesta ja Idydettiin
kehittamiskohteet. Seuraavassa on kerrottu merkittavimmat huomiot, mitd

laatutydkalujen avulla saatiin selville.

6.1.1 Prosessikaavio

Tutkimuksen alussa todettiin, ettei nykyisestd hankintaprosessista ole olemassa
prosessikuvausta. Ensimmadinen tehtdva oli hahmotella nykyinen prosessi vuokaavio

muotoon, mista voi havainnoida ongelma kohtia ja kehitystarpeita.

Erillispuhallinmoottorin hankintaprosessin lahtétilanne 16ytyy liitteesta 1.

Tehdyn prosessikaavion perusteella huomattiin, ettd tassa prosessissa on paljon
sidosryhmig, jotka joutuvat tekemaan tiiviisti yhteisty6ta keskenaan. Yhteistyota pitaisi
kehittéa tehokkaammaksi. Perusprosessi vakioiduilla varastomoottorilla toimii
suhteellisen hyvin, kunhan moottoreita on toimittajan ja tehtaan varastossa riittavasti.
Ongelmia tulee heti prosessissa, kun ei pystytda kayttamaan varastomoottoreita, vaan

joudutaan kayttaa tuotanto-ohjautuvia moottoreita.

Vaativista asiakkaista ja erittdin haastavista kayttokohteista johtuen, valtaosa
Induktiokoneet-tulosyksikdn kayttamistd moottoreista on tuotanto-ohjautuvia. Naista
haastavista olosuhteista johtuen asiakkailta tulee myds muutospyyntéja moottoreihin.

Muutokset aiheuttavat erittdin pahoja ongelmia koko tilaus-toimitusprosessiin.

Prosessikaavion avulla havainnoimme kehitystarpeiksi:
* Sidosryhmien yhteistydn parantamisen.

* Prosessin tehostaminen tuotanto-ohjautuvien moottoreiden osalta.
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* Toimintamallin luominen asiakasmuutoksiin, jolloin niiden hallinta on helpompaa

ja tehokkaampaa.

6.1.2 SIPOC-analyysi

SIPOC-lyhenne tulee sanoista Suppliers (toimittajat), Inputs (syotteet), Process
(prosessi), Outputs (ulostulot) ja Customers (asiakkaat). SIPOC on korkean tason

prosessikartta.

Toimittajat tuottavat tarvittavat syotteet prosessiin. Toimittajana tarkoitetaan sita
asiaa, joka tuo prosessiin sisdltéa. Esimerkiksi loppuasiakas tuo Ilahtétiedot ja
vaatimukset halutusta tuotteesta. Sisdinen toimittaja voi olla toinen organisaatio, joka

vaikuttaa prosessiin. Toimittajia voivat olla materiaali, resurssi, palvelu tai informaatio.

Syotteet ovat niitd, mita prosessi tarvitsee toimiakseen. Prosessi tarvitsee toimiakseen
esimerkiksi seuraavanlaisia syotteitd: dokumentit, ohjeet, standardit, mittarit ja

tietojarjestelmat .

Prosessin kuvaus on selvitys prosessista, joka tuottaa ulostuloja, jotka tayttavat

asiakaan tarpeet. Yksinkertaistutettu kuvaus prosessinvaiheista.

Ulostulot ovat prosessin tuloksia. Naitéa maaritellessa on kiinnitettava huomiota, etta ne

tayttavat asiakasvaatimukset ja -odotukset.

Asiakkaat ovat tahoja, jotka vastaanottavat prosessin ulostulot ja asettavat niille

vaatimukset. Asiakkaat voivat olla sisdisia tai ulkoisia.

Analyysia kaytetdan projektin osa-alueiden ja rajojen tunnistamiseen. Rajojen ja osa-
alueiden tunnistaminen auttavat ymmartamaan ja hahmottamaan projektin merkitysta
ja kulkua. SIPOC-analyysi vastaa kysymyksiin:

* Ketka/mitka toimittajat tuottavat syotteitd prosessiin?

* Mitd maarittelyja sijaitsee syotteissa?

* Keita ovat prosessin todelliset asiakkaat?

e Mita ovat asiakkaan vaatimukset?
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SIPOC- analyysi suoritetaan kuvaajana, missa edelld mainitut osa-alueet asetetaan
taulukossa omiin sarakkeisiinsa ja niihin liittyvia asioita kirjataan osa-alueen sisaan.
Liitteessa 2 on kuvattu erillispuhallinmoottorin ~ hankinnan  SIPOC-analyysi
taulukkomuodossa. (Karjalainen 2002 s. 100-102).

Analyysissa huomattiin, ettd tilaus-toimitusprosessiin liittyy valtavasti erilaisia
muuttujia. SIPOC analyysissa toimittajaksi tunnistettiin loppuasiakas ja heidan
vaatimuksensa. Syo6tteena toimivat tilaus, maarittelydokumentit ja asiakasvaatimukset.
Ulostuloksi tunnistettiin tilaus toimittajalle, asiakasdokumentit ja tydohjeet. Asiakkaana
toimivat eri prosessin vaiheessa myynti, suunnittelu, hankinta, tuotanto ja lopuksi

valmistuote toimitetaan loppukayttdjalle.

Analyysissa huomattiin prosessin tekijoiden ja rajapintojen suuri maara, vastaavasti
havaittiin paljon kehitysmahdollisuuksia. Taman pohjalta on tarkoitus yhdenmukaistaa

ja yksinkertaistaa prosessia.

6.1.3 4Q

Prosessin kehittamista tuettiin myds toteuttamalla 4Q-mallin mukainen kehitysprojekti.
4Q on ABB:n tietopohjainen ongelman-ratkaisuprosessi, jossa tavoitteena on ABB:n
prosessin operatiivisen tehokkuuden kehittdminen. Kehitystehtava
erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessin nykytila-analyysi kuuluu 4Q-mallin

ensimmaiseen vaiheeseen.

6.1.4 SWOT-analyysi

SWOT-analyysi (Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats) eli organisaation
vahvuuksien, heikkouksien, mahdollisuuksien ja uhkien arviointia. SWOT on Albert
Humphreyn kehittdma nelikenttdmenetelma, jota kaytetdan strategian laatimisessa,
seka oppimisen tai ongelmien tunnistamisessa, arvioinnissa ja kehittémisessa. Se on
hyddyllinen ja yksinkertainen tydkalu yrityksen toiminnan, hankkeiden ja projektien
suunnittelussa. (Leclin 2006, s.233).
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SWOT-analyysi on kahden ulottuvuuden kuvaama nelikenttd. Kaavion vasempaan
puoliskoon kuvataan myodnteiset ja oikeaan puoliskoon negatiiviset asiat. Kaavion
alapuoliskoon kuvataan organisaation ulkoiset ja ylapuoliskoon sisadiset asiat.

Taman jalkeen SWOT-analyysin pohjalta voidaan tehda paatelmia, miten vahvuuksia
voidaan kayttda hyvaksi, miten heikkoudet muutetaan vahvuuksiksi, miten
tulevaisuuden mahdollisuuksia hyddynnetdan ja miten uhat valtetdan. Tuloksena
saadaan toimintasuunnitelma toiminnan kehittamiseksi.

(Lindroos ja Lohivesi 2004. s. 217-218).

Taulukko 1. Erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessin SWOT-analyysi.

‘ Heikkoudet:

e Suuri ja globaali konserni * Monimutkainen byrokratia
* Vahva kokemus ja tietotaito * Resurssien vahaisyys
moottoreista * Asiakaspalvelun laatu ei ole
* Koko organisaatio mukana tarpeeksi korkea (NPS-kysely)
* Paljon projekteja kdynnissa -> Hyvaa * Lahtdtiedot puutteellisia
rutiinia projektinjohtamisessa * Moottorin valinta hankalaa
* Tukea ja apuja saatavilla paljon * Ylilaadun tekeminen moottorin
* Globaali yhteistyéverkosto valinnassa
* Maailman parhaat tuotteet e Kaikkiin sovelluksiin ei 16ydy
» Erittain laaja tuotevalikoima tuotetta ABB:n valikoimista
* Vahva kaikkialla globaalisti * Tietojarjestelmien kaytto ei ole
+ Vahva NEMA kokemus (Baldor) tehokasta, eika jarkevaa (MotSize
+ Vahva ammattitaito jokaisessa vs. OMS)
prosessivaiheessa e Hairiot tuotannossa
* ABB verkoston globaali * Ongelmia koko prosessissa
hyédyntdminen * Prosessi riippuvainen lilkkaa
* Energian suuntaaminen yhteisiin muutaman ihmisen tekemisesta
strategisiin tavoitteisiin ¢ Laaduttomuus lopputuloksessa
* Asiakaslahtdinen toiminnan * Imago Karsii
kehittdminen koko organisaatioon e Tuhlataan liikaa aikaa ja rahaa
* Asiakastyytyvaisyyden parantaminen sisdiseen pyorittamiseen
e Parantaa kilpailukykya e Markkinoiden epavakaus ja
* Toimittajan toimitusvarmuuden muutokset
parantaminen * Kilpailijoiden onnistumiset ja
¢ Koko tehtaan toimitusvarmuus epaonnistumiset
paranee e Uusien vaatimuksien (IE3,
* Moottoreiden valinnan optimointi EISAQ7) vaarinkayttd
* Lapimenoaikojen lyhentaminen ¢ Toimitetaan asiakkaalle ei uusien
* Toimiva prosessi iiman ongelmia ja vaatimuksien tayttadva moottori
viivastyksia * Ei kayteta tarpeeksi tehokkaasti
hyddyksi Baldor-yhteisty6ta
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Erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessin  SWOT-analyysistd voidaan paatella
seuraavaa. Vahvuutena Induktiokoneet-tulosyksikdlla on ammattiosaamisen vahvuus,
laaja kokemus moottoreista ja koko yrityksen tuki jatkuvaan parantamiseen. Kun naita

kaytetaan hyvéksi, toimintamme paranee ja saavutamme tavoitteet.

Heikkouksia, kuten heikko tietojarjestelmien kayttd, ylilaadun tekeminen, ei realistiset
lapimenoajat, lilan monimutkainen ja hidas byrokratia voidaan kaantaa vahvuuksiksi.
Ne tulee analysoida tarkkaan, jotta tiedetddn milld niitéd voidaan parantaa.
Heikkouksista padstdaan eroon pitkdjanteiselld ja kovalla tydlla. Heikkoudet liittyvat
epaselviin vastuumaarittelyihin prosessin rajapinnoissa, puutteellisiin tietoihin ja

tehottomaan toimintamalliin.

Mahdollisuuksia on todella paljon ja niilld on mahdollista saada suuria tuloksia aikaan
seka Induktiokoneet-tulosyksikdssa etta koko ABB:lld. Kayttdmalld paremmin hyddyksi
ABB konsernin tarjoamat mahdollisuudet Kkilpailukykymme paranee ja kustannukset
alenevat. Ei jaada harmittelemaan ongelmia yksin vaan kadytetdan apuna ABB:n
globaalia verkostoa, joku toinen on jo keksinyt ongelmaan ratkaisun, joka voidaan
ottaa taalld kayttéon. Pyritddn paremmin hyédyntdmaan uusien toimijoiden

kumppanuutta, kuten Pohjois-Amerikan suurin sahkémoottorivalmistaja Baldor.

Erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessin uhkia ovat:
* Riippuvaisuus liilkaa muutaman ihmisen tekemisesta (kompetenssirajoitteet)
* Laatuongelmat
* Asiakastyytyvaisyyden laskeminen
* Toimitetaan asiakkaalle vaaranlainen ja vaatimuksia tayttamaton moottori

* Maailmanmarkkinoiden yllattava heikentyminen.

Naita uhkia pyritdan estamaan kehittamalla prosessia sen mukaiseksi, ettei naille
uhkille anneta mahdollisuutta toteutua. Maailmantalouden muutoksille emme voi
mitdan, mutta voimme ottaa ne huomioon ja varautua niihin prosessissa. Uhkiin pitaa
pystya varautumaan ennalta. Hankinnan uudelleen organisoituminen auttaa
paasemaan irti henkiloriippuvaisuudesta. Laatuongelmiin kehitettava reagointiprosessi,
milld estetdan niiden toistuminen. Ohjeistamiseen ja koulutukseen on panostettava,

jotta osataan toimittaa oikeanlainen moottori asiakkaalle.
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Uhkat pitdd nahdad mahdollisuutena parantaa toimintaa paremmaksi, heikkoudet pitaa

osata kaantaa vahvuudeksi.

6.2 Hankintaprosessiin vaikuttavat muutokset

Erillispuhallinmoottorin hankintaan on viime vuosina tullut merkittavia muutoksia ja
haasteita, mitké ovat vaikeuttaneet hankinnan onnistumista. Seuraavassa on kerrottu

merkittavimmista muutoksista.

6.2.1 ABB + Baldor yhteisty®

ABB:n alkuvuodesta 2011 toteuttama Pohjois-Amerikan johtavan moottorivalmistajan
Baldorin yritysosto on vahvistanut tarjontaa moottoreissa. Kaupan myo6ta ABB:n
tarjonta laajenee kattamaan pienempitehoiset NEMA (National Electrical Manufacturers

Association) -standardit tayttavat sahkémoottorit.

Kun toimitamme moottorin Pohjois-Amerikkaan, niin erillispuhallinmoottorin  on
taytettava korkean hyodtysuhteen EISAQ7 vaatimukset. Nama moottorit hankintaan
Baldorilta, koska heillda on pitkd kokemus korkeamman hy6tysuhteen moottoreista
Pohjois-Amerikassa. Naiden moottoreiden hankinta eroaa ABB:n tuotetehtaiden
moottorihankinnasta, koska vield ei ole olemassa yhteisia tietojarjestelmia ja toiminta
on vasta alkanut. Talla hetkelld jokainen Baldorilta tilattu moottori kasitelldan
tapauskohtaisesti, kun ei ole olemassa olevaa prosessia. ABB:n ja Baldorin
yhteistydssa on paljon kehitettdvaa. Jokaisessa tilauksessa on ollut ongelmia ja

Baldorilla on ollut vaikeuksia toimintavarmuuden suhteen.

6.2.2 Korkean hyoétysuhdeluokan vaatimus

EU-komissio tiukensi oikosulkumoottoreiden hyétysuhdevaatimuksia 16.6.2011 alkaen.
Kaytannossa tiukennus tarkoittaa sitd, ettd moottorivalmistajat eivat voi ajankohdan
jalkeen asettaa myyntiin Euroopan unionin alueella moottoreita, jotka eivat tayta
hy6tysuhdeluokkaa IE2. Kiinassa moottoreiden tulee tayttad IE2-luokan vaatimukset.

Yhdysvalloissa korkeamman hydtysuhteen moottoreita on vaadittu jo vuodesta 1997.
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Asetuksen tiukennus tulee sdastamaan sahkda vuosittain arviolta 135 TWh, mika
vastaa 22 ydinvoimalan vuosittaista sahkodntuottoa. Nykyisilld sahkdnhinnoilla tama
tarkoittaa teollisuudelle noin 12 miljardin euron sadstda vuosittain.

Seuraava tiukennus moottoriasetuksiin on tulossa 1.1.2015, jolloin suorassa
verkkokdytdssa olevien moottoreiden minimihydtysuhdeluokka on IE3.  Taman
tutkimuksen tuloksia voidaan hybédyntaa valmistautuessamme tuleviin vaatimuksiin.

Edella kuvatuilla muutoksilla on suoranainen vaikutus moottorin hankintaan.

Tuotetehtailla on ollut vaikeuksia toimittaa IE2 luokan moottoreita. Uudet vaatimukset
ovat vaatineet paljon lisatyéta. On tarvittu paljon yhteistyota ja ohjeistusta ABB:n
sisdlld, jotta on pystytty toimittamaan vaatimuksien mukainen moottori asiakkaalle.
Nama uudet asetukset ovat lisdnneet hankintaprosessin ongelmia seka vaikuttaneet

toimintavarmuuteen negatiivisesti.

Kuva 8. Korkean hyétysuhteen sahkémoottori.
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6.2.3 Organisaation sisdinen vastuunjako

ABB:n globaalissa toimintaymparistdssa ja vastuiden maarittelyissa on tapahtunut
muutoksia, joilla on todettu olevan vaikutusta erillispuhallinmoottorin tilaus-
toimitusprosessiin  ja  toimitusvarmuuteen. Tuotekehityksen  vastuulla on
vakiomoottoreiden yllapito globaalisti. Tilaussuunnittelu kayttaa vakioituja ratkaisuja
tuoterakenteissa ja vastaa tuotannon aikaisiin poikkeamiin. Tuotekehityksen ja
tilaussuunnittelun vastuunjako on tuotannon suuntaan epaselvda, joka aiheuttaa
jokapaivaisessa toiminnassa ongelmia, kun on osin epaselvaa, kuka selvittdd ongelman

juurisyyn ja tekee korjaavat toimenpiteet.

6.3 Esimerkkeja erillispuhallinmoottorin hankintatavoista

Seuraavassa on esitelty muutama erilainen esimerkki erillispuhallinmoottorin
hankinnasta ja ongelmista, joita tulee vastaan prosessin aikana. Kun moottoritilausta
syotetdadn tilausjarjestelmaan niin jarjestelma kertoo moottorin hankinta-tavan,

kaytetadankd varastomoottoria, uudelleen leimattua moottoria vai tuotantomoottoria.

6.3.1 Case 1: Varastomoottori

Induktiokoneet-tulosyksikdllda on varastossaan muutamaa vakioitua moottorityyppia.
Nadissa ei ole ongelmia, kun kulutetaan suoraan tehtaan omasta varastosta. Ei ole
tarvetta tilata jokaiselle tilaukselle erikseen moottoria. Ihannetilanne olisi se, etta kaikki
kaytettavat moottorit olisivat varastossa. Valitettavasti tama ei ole mahdollista, koska

kaytdssa on satoja erilaisia moottoriyhdistelmia.

6.3.2 Case 2: Uudelleenleimaus vai tuotantomoottori

Seuraava tapaus on yleisin tilaamismuoto: Moottori tilataan keskusvarastolta, jossa
tehdaan tarvittavat muutokset. Yleensa moottori on tdysin vakiovarastomoottori, mutta
silhen on tarve vain leimata arvokilpeen oikeat suoritusarvot. Ongelmana on se, ettd
Helsingin Induktiokoneet-tulosyksikon mekaniikkasuunnittelija maarittéa nama arvot

osin virheellisesti.
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Virheet johtuvat suunnittelun tietotaidon, ohjeistuksen ja koulutuksen puutteesta.
Mahdollinen ongelma havainnoidaan prosessin toiseksi viimeisessa vaiheessa eli
loppukoestuksessa ja nain ollen havainto tulee moottorin toimitusaikaan nahden aivan
lian myodhaan. Naissda ongelmatapauksissa pahimmillaan joudutaan tilaamaan

kokonaan uusi moottori, joka tarkoittaa koko toimituksen myohastymista.

Kun tédma uudelleenleimaus ei ole mahdollista, niin joudutaan tilaamaan
tuotantomoottori. Tama valmistetaan tilauksesta. Nailla tuotanto-ohjautuvilla
moottoreilla on pitkdt toimitusajat, mikda yleensa tarkoittaa koko toimituksen
mydhastymistd. Ongelma johtuu siita, ettd yleensa ei tiedetd erillispuhallinmoottorin

toimitusaikaa, kun omalle asiakkaalle vahvistetaan tehdastilauksen toimitusaika.

6.3.3 Case 3: Baldor tilaus

Pohjois-Amerikkaan toimitetuissa induktiokoneissa joudutaan kayttamaan tiukkojen
vaatimusten takia ABB:n omistaman amerikkalaisen Baldorin valmistavia moottoreita.
Ndiden tilaus-toimitusprosessi on erilainen. Naissa tilanteissa tehdaan aina
tarjouskysely suunnittelijan ohjeistuksen mukaan. Oikean tarjouksen saamisen jalkeen
moottori tilataan. Nama ovat yksittdistapauksia eika ndille ole luotu viela omaa
toimintamallia. Naissa tilauksissa ongelmana ovat pitkat toimitusajat ja sopivuus ABB:n
moottoreihin. Liséksi tuotetieto ei ole riittdvan hyvin saatavilla. Naistd esimerkiksi ovat

puuttuvat dimensiot ja painotiedot.
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Kuva 9. Baldorin valmistamia moottoreita.

6.3.4 Case 4: Ongelmatapaus

Erittdin vaativissa moottoritilauksissa ongelmia tuottaa oikean moottorikoodin ja
varianttien valinta. Suunnittelija maarittelee nama ostajalle, mutta tilausjarjestelma tai
toimittaja ei voi jostain syystda hyvaksya naitd. Ndin ollen ostoja joutuu pyytamaan
suunnittelua tarkistamaan tilauksen. T&td tilausten tarkentamista voidaan joutua
tekemaan valilla useaan kertaan. Tama taas lisda l|apimenoaikaa ja vaikuttaa

toimitusaikaan negatiivisesti.
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Kuva 10. Erillispuhallinmoottorin kaytté 6ljyteollisuuden erikoissovelluksessa.

6.3.5 Case 5: Laatuongelmat

Erillispuhallinmoottoreissa havaitaan laatuongelmia, jotka johtuvat toimittajien
virheistd, suunnittelun tai tuotannon virheista. Yleisimpia laatuongelmia ovat térina tai
meluongelmat, naissa erillispuhallinrakenne tarisee tai meluaa liian paljon sallittuun
maaraan nahden. Nama johtuvat useimmiten suunnitteluvirheistd. Suunnitteluvirhe voi
johtua siitd, ettd on valittu valurautainen puhallinmoottori, mika painaa
kaksinkertaisesti vakio alumiinimoottoriin verrattuna. Toisaalta on voitu kayttaa
tuotekehityksen madrittelemaa vakiopuhallinrakennetta, jota ei ole tehty raskaalle

valurautamoottorille.
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Laatuongelmia aiheutuu moottoreiden suoritusarvojen vaihtelusta verrattuna
leimattuihin arvoihin. Nama johtuvat arvioomme perustuen toimittajan virheesta.
Toimittaja joutuu toimittamaan uuden moottorin mahdollisimman nopeasti. Ndissa on
kuitenkin suuri vaara induktiokonetoimituksen myo6hastymiseen ja

asiakastyytyvaisyyden heikentymiseen.

6.4 Muiden yksikoiden toimintatapojen vertaaminen ja analysointi

Helsingissa toimii kaksi muuta yksikkda Tahtikoneet ja Tuuligeneraattorit, jotka
kayttdvat samoja erillispuhallinmoottoreita omissa sahkdkoneissaan. Tavoitteena oli
selvittdd heidan tapansa toimia erillispuhallinmoottori tapauksessa ja ottaa

mahdollisesti mallia sieltd omaan prosessiin.

Tahtikoneet-yksikon toimintaymparistdé eroaa suuresti Induktiokoneet-yksikosta.
Tahtikoneita tehddan vuodessa vain murto-osa verrattuna Induktiokoneisiin. Myds
lapimenoajat ovat paljon pidempia. Johtuen ndisté mainituista eroista, Tahtikoneet-

yksikolla ei ole vastaavia ongelmia. Sielta ei |[6ydetty apua omaan prosessiin.

Kuva 11. Helsingissa valmistettavia tahtikoneita

Tuuligeneraattorit-yksikolld toimii my6s hyvin erilaisessa toimintaymparistossa.

Tuuligeneraattoreita tehdaan iso sarja kerralla, missa kdytetéan samaa moottoria.
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Samaa moottoria voidaan tarvita kerralla 100 kpl, joten tilaus-toimitusprosessi on

taysin erilainen kuin Induktiokoneet-yksikolla.

1 2-speed generator | 2 Doubly-fed generator | 3 Medium speed permanent magnet generator

Kuva 12. Tuulivoimaloissa kaytettéviad ABB:n generaattoreita.

Toimittajan suhteen yhteistydéta on parannettu yhdessa muiden yksikéiden kanssa.
Kaikilla yksikéilla on yhteinen hankintavastaava, jonka vastuualueena ovat

erillispuhallinmoottoreiden toimittajasuhteet.

Induktiokoneet-yksikdlla on  sisartehtaat Kiinassa ja  Intiassa. Erilaisesta
toimintakulttuurista ja tuotevalikoimasta johtuen prosessi on hieman erilainen. Naissa
myds toimittajat ovat paikallisilta markkinoilta, joten tehdas ja toimittajat toimivat
erilailla kuin Suomessa. Naissa tehtaissa erillispuhallinmoottoreiden toimitus-ajat ovat
vield pidempia kuin meilld, jolloin my6s koko induktiokoneen toimitus-ajat ovat
pidempid. Naissa tehtaissa on tdysin samoja prosessi- ja laaduttomuusongelmia kuin

Helsingissa.

7 Kehitysehdotukset

Nykytila-analyysin perusteella muodostettiin lista kehitysehdotuksista, mitka parantavat

toimintaa ja auttavat padsemaan tavoitteisiin.
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7.1 Ehdotus 1: Parannettu tilaustoimitusprosessi

Tassa kehitysehdotuksessa kehitetadn erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessia.
Pyritddan |0ytda toimintamalli, mikd tuottaa parhaan mahdollisen lopputuloksen.
Vahennetaan turhaa ja paallekkaista tyota parantamalla organisaatioiden yhteistyota ja
samalla tehostamalla tietojarjestelmien ja ohjeistuksien kayttda. Tdassa myos
maaritelldan selkedsti vastuut ja niiden rajat. Moottoreiden vakiointi ja variaatioiden
vahentdminen yhdessa tuotekehityksen kanssa, helpottavat moottorin valintaa ja
tilaamista. Saastyy aikaa ja virheiden maara vahenee. Nailld toimenpiteilla saadaan

aikaan uusi toimintamalli, jolla paastaa tavoitteisiin.

7.2 Ehdotus 2: Hankinnan ulkoistaminen

Ulkoistamalla erillispuhallinmoottorin  hankinnan ABB:n kotimaan tuotemyynnille,
moottorin tilaaminen nopeutuu, tilausvirheet vahenevat ja sisdiset resurssit saadaan
tehokkaampaan kayttéon. Kotimaan tuotemyynnilld on erittdin vahva ja pitka tietotaito
moottoreiden hankinnasta. Toisaalta kustannuksia syntyy, kun tuotemyynti veloittaa

tilausmaksun tehdyista tilauksista.

7.3 Ehdotus 3: Uusien toimittajien kayttédnottaminen

Talla hetkelld erillispuhallinmoottorit tilataan aina ABB:n sisadllda tuotetehtaalta.
Tuotetehtaat eivat ole paikalliseen tarpeeseen nahden riittdvan motivoituneita
auttamaan Induktiokoneet-tulosyksikkda ongelmatilauksissa. Kartoitetaan muita
moottorivalmistajia, valitaan uusi toimittaja nykyisen rinnalle, joka pystyy toimimaan

paremmin Induktiokoneet-tulosyksikon nakdkulmasta.

7.4 Kehityskohteen valinta

Nykytila-analyysin avulla saimme muodostettua kolme kehitysehdotusta. Ehdotuksia
lahdettiin  viemaan eteenpdin  organisaatiossa. Tarkemmin  tutkittuamme
kehitysehdotuksia  kavi ilmi, ettd ainoa toteutuskelpoinen ehdotus oli
erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessin parantaminen. Paatokseen vaikutti

olemassa olevat resurssit ja aikataulu.



36

Hankinnan ulkoistamisesta paatettiin luopua, koska se olisi nostanut hankinnan

kustannuksia. Tasta saatu positiivinen vaikutus ja hyoéty olivat liian epdvarmoja.

Uuden moottorintoimittajan valinta ei ollut mahdollista, koska ABB:n strategian mukaan
pitéd kayttda mahdollisuuksien mukaan ABB:n tuotetehtaiden komponentteja.
Aikaisemmin on jo tehty koehankintaa muilta ulkoisilta toimittajilta: tama ei johtanut

toivottuihin tuloksiin, joten sita ei ole jatkettu.

7.5 Kayttdéonottosuunnitelma

Kun kehitystehtdavan kehityssuunta oli saatu selville, seuraavaksi suunniteltiin, mita ja
miten tehdddn ja kuka toteuttaa. Kehittdmiseen osallistui henkildité kaikista
tarvittavista organisaatioista kuten osto, suunnittelu, laatu, toimittaja ja tuotekehitys.
Ndiden organisaatioiden valilla jaettiin kehitystoimenpiteet. Valmiiksi saadut
toimenpiteet otettiin heti kayttédn, kun osakokonaisuuksia saatiin  valmiiksi.
Kayttoonottovaihe oli pitka kestden vuoden. Koko kayttéonoton ajan seurattiin ja
analysoitiin mittareilla toiminnan kehityksen suuntaa ja pystyttiin tekemaan korjauksia,

jos havaittiin, ettd joku kehitystoimenpide vei toimintaa huonompaan suuntaa.

8 Kehitystoimenpiteiden kayttoonotto

Erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessin  kehittamistehtavassa tehtiin useita
erillisia kehitystoimenpiteitd. Naiden avulla pyrittiin saavuttamaan annetut tavoitteet.

Seuraavassa on kerrottu tarkemmin tarkeimmista kehitystoimenpiteista.

8.1 Tilaus-toimitusprosessin muutokset

Tilaus-toimitusprosessissa otettiin kayttéon aloituspalaverikdyténtd. Jokaisesta uudesta
tilauksesta pidetadan palaveri, missa varmistetaan tilauksen tekemiskelpoisuus ja
lahtotietojen riittavyys. Palaveriin osallistuvat myynti, projektinhoito, suunnittelu, osto
ja tuotannonsuunnittelu. Palaverissa huomataan aina valilla erikoisia vaatimuksia
puhallinmoottorille.  Palaverin jdlkeen selvitetdan moottorin toimitusaika, jolloin

saadaan lisaa aikaa hankinta-aikaa.
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Toisessa muutoksessa madarittelimme moottorin pitkdn toimitusajan komponentiksi.
Tama tarkoittaa, ettd se tilataan heti suunnittelun alussa, talla saadaan myds
pidennettyd hankinta-aikaa. Aikaisemmin tilaus impulsoitiin vasta myo6hdisemmassa

rakennesuunnitteluvaiheessa.

8.2 Erillispuhallinmoottorin valinnan helpottaminen ja parantaminen

Yhtend tarkedna syyna, miksi puhallinmoottorin hankinnassa on ongelmia on
oikeanlaisen moottorin valinnan vaikeus, joten siihen keskityttiin paljon tdssa
kehitystehtavassa. Ensimmaiseksi kaytiin lapi tilauskantaa, tdssa selvitimme olemassa
olevasta tilauskannasta tulevat puhallinmoottoritoimitukset. Tilauskannasta saatiin
selville, mita moottoreita on toimitettu ja mita tullaan toimittamaan tulevaisuudessa.
Tilauskannan |apikdynnilld pyrittiin estamaan jo tiedossa olevien ongelmien toistuvuus.
Kun pystyttin  tarkemmin ennustamaan moottoreiden menekki pystyimme
parantamaan moottoreiden vakiointia ja vakiorakennetta, jolloin useammin voisi

kayttaa vakiomoottoria.

Valinnan helpottamiseksi kaytiin Iapi erilaisia asiakas- ja viranomaisvaatimuksia
(esimerkiksi korkeanhyotysuhteen IE2 vaatimus), jotta saatiin selville milla tavalla

moottorin pitdisi ne tayttaa ja miten se vaikuttaa hankintaan.

Tuotekehitys maaritteli erillispuhallinmoottorin  tarvitseman minimitehon, jolla
induktiokoneen jadhdytys toimii. Tama tuotekehityksen maaritys oli valttdmaton ja se
onnistui tuomaan konkreettisia tuloksia. Talla maaritykselld avulla varmistamme oikean

tehoisen moottorin valinnan ja estdamme laatukustannuksia.

Puhallinmoottorin valintaa helpottamiseksi loin ohjeen: puhallinmoottorin valinta
Induktiokoneet-yksikdssa. Tahan ohjeeseen kerattiin tietoja, millda tavalla pitaa
moottorivalinta tehda erilaisissa tilanteissa. Ohje sisaltdad valintataulukoita ja

minimitehon maarityksen.
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8.3 Tietojarjestelmien kehittdminen

Kehittédmistehtavan resurssit ja aikataulu eivat mahdollistaneet suuremman luokan
tietojarjestelmaremonttia. Jarjestelmissa tehtiin pienempia parannuksia. Aikaisemmin
suunnittelussa oli ongelmana Motsize moottorin valintaohjelman paivitettavyys.
Suunnittelulla ei ollut kaytdssa ajantasaista versiota ohjelmasta. Tama johti tilanteisiin,
jossa voitiin valita moottorikoodi, jota ei Iloytynyt enda tilausjarjestelmasta.
Onnistuimme luomaan tavan, jolla suunnittelulla on kaytéssdan aina uusi versio

Motsize ohjelmasta. Talla tavalla moottorin valintaongelmia saatiin vahennettya.

8.4 Kouluttaminen

Koulutusta lisattiin jarjestelmallisesti suunnittelussa ja hankinnassa. Tuotetehtailta
saatiin tuotekoulusta moottoreista. Valinta- ja tilausjarjestelmista annettiin myo6s
koulutusta. Paremmalla koulutuksella erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessi
sujuu  tehokkaammin, nopeammin ja vahemmilld virheilld. Uuden tyontekijan

perehdytykseen kuuluu nykyaan erillispuhallinmoottorin valinta koulutusta.

8.5 Hankintaprosessin kuvaaminen ja kehittdminen

Erillispuhallinmoottorin  hankintaprosessia ei ole kuvattu tarpeeksi hyvin ja
ohjeistaminen on ollut puutteellista. Hankintaprosessi kuvattiin tarkasti ja siita
muodostettiin uusi prosessikaavio, jossa on kuvattuna kaksi tapaa toimia. Ensimmainen
tapa on normaali tilaus, jossa kaikki menee oikein alusta saakka. Toisessa tavassa on
kuvattu tilaaminen, kun tulee muutoksia tilaukseen tai tilausta joudutaan
taydentamaan virheellisen tiedon johdosta. Hankinnan uuden toimintamallin mukainen

prosessikaavio on liitteessa 3.

Tallad hetkelld moottoreiden tilaamista ostossa on hoitanut vain yksi henkild. Hanelld on
ollut kaikki tieto moottoreista ja tama ei ole ollut hyva kayténtd. Ostossa on tehty
uudelleen jarjestelyitd, joissa on ruvettu jakamaan ostovastuuta useammalle henkildlle.
Taman jdlkeen ei olla endd riippuvaisia yhden henkilon lasndolosta. Maariteltiin

selkedsti vastuujaot organisaatiossa, jolloin jokainen tietdd mitd pitéa tehda.
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Selvitettiin eri tuotetehtaiden yhteyshenkilét, joihin voidaan ottaa yhteyttd kun tulee

erikois- tai ongelmatapaus esille.

8.6 Muutosviestinta

Koko kehitystehtavan ajan suuressa roolissa on ollut viestinta, kun kyseessa on muutos
nykyisiin toimintatapoihin niin  muutostiedottaminen pitdd olla koko ajan mukana
erilaisissa muodoissa ja yhteyksissa. Tiedottaminen hoidettiin joka viikko kdydyissa
suunnittelun viikkopalavereissa, joissa kaytiin uudet toiminnallisuudet Iapi ja
keskusteltiin oikeiden kayttajien kanssa. Muutoksista myds aina lahettiin sahkoposti

ohjeineen riittdvan ajoissa kayttdjille.

8.7 Ohjeistaminen

Kehittédmistehtavassa luotiin useita uusia ja paivitettiin vanhoja ohjeita tilaus-
toimitusprosessin eri organisaatioihin, kuten myyntiin, suunnitteluun ja ostoon.
Seuraavat ohjeet tehtiin projektin yhteydessa:

e Tilauskatselmuksen pitdminen

* Pitkdn toimitusajan komponenttilista

* Puhallinmoottorin valinta

* Minimitehon maaritteleminen

* Luokituslaitosten vaatimukset

¢ Puhallinmoottoritilauksen tekeminen

8.8 Mittaaminen ja seuranta

Kun edelld kerrotut laaja-alaiset kehittamistoimenpiteet otettiin kdyttddn niiden
vaikutusta seurattiin monella eri mittarilla. Seuranta kesti yhdeksan kuukautta, joten

sen tulokset ovat luotettavia ja antavat hyvan kuvan niiden toimivuudesta.



40

Seuraavia asioita mitattiin seurantajaksolla

* Induktiokoneet-tulosyksikdn toimitusvarmuuden kehittyminen, OTD

* Asiakastyytyvaisyyden kehittyminen, NPS-kysely

* Erillispuhallinmoottorin tilauksessa tapahtuvat ongelmat, minipoikkeamat
* Toimittajien toimitusvarmuuden kehittyminen ja ennustettavuus

* Laatuongelmat

9 Tulokset

9.1 Vastaukset tutkimuskysymyksiin

Miten kuvataan erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessi?
Erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessi kuvattiin. Siitd selvidaa, mika kdynnistaa
prosessin, mitkd ovat sen eri vaiheet ja tekijat ja mita prosessin tuloksena syntyy.

Prosessikaavio on esitetty liitteessa 3.

Millainen on toimiva toimintamalli tdssé organisaatiossa?
Toimiva toimintamalli vastaa pitkdlti jo olemassa olevaa organisaatiorakennetta. Sita
hienosdadettiin ja lisattiin yksi tarkastusvaihe prosessin alkuun. Saimme myds

tehostettua toimintaa yli organisaatiorajojen, jolloin kaikkien tietotaito lisadntyy.

Miten vastuut eri prosessin vaiheissa maéarédytyvét?
Vastuut eri prosessin vaiheissa maaraytyivat eri organisaatiossa toimivien ihmisten
kesken, jokaisen prosessin vaiheen vastuu on silld organisaatiolla, jolle prosessi vaihe

kuuluu ja se maaritelldan henkilén osaamisen perusteella.

Miten tieto viélitetdan eteenpdin prosessissa?

Tiedon valittdmiseen kaytetdan seka sahkoisia viestintavalineita ettd suoraa viestintaa.
Sahkdisena viestintdvadlineena toimii toiminnan ohjausjarjestelman tydjono, josta
seurataan prosessin kulkua, sieltd nahdaan kenen vuoro on tehda seuraava vaihe, kun
edellinen on kuitannut vaiheen valmiiksi. Suorana viestintdna on esimiesten tdiden

ohjaus.
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Miten hyddyntda tehokkaammin tietojarjestelmia?

Tietojarjestelmia pystytdaan hyédyntamaan tehokkaammin, kun niitéd osataan kayttaa
paremmin ja jarjestelmat ovat toimivia ja ajan tasalla. Kouluttamalla tarpeeksi kayttajia
ja varmistamalla jarjestelmien ylldpidon niin tietojarjestelmia voidaan hyddyntaa

tehokkaammin.

9.2 Tulosten esittely seurantajaksolta

Induktiokoneet-tulosyksikdén toimitusvarmuuden kehittyminen

Toimitusvarmuutena tarkoitetaan kykya toimittaa tuote asiakkaalle vahvistettuun
ajankohtaan. Tarkeimpana tavoitteena on ollut parantaa toimitusvarmuutta,
tavoitteena on ollut saavuttaa jatkuvasti yli 95%:n toimitusvarmuus. Seurantajaksolla
toimitusvarmuus on kehittynyt todella hyvaan suuntaan. Toimitusvarmuuden
kehittyminen vuodesta 2010 tédhan pdivaan on kuvattu taulukossa 2. Induktiokoneet-
tulosyksikdn toimitusvarmuus on ollut useana viikkoa tdydet sata prosenttia.
Kehittamistehtdvan alussa vuonna 2011 toimitusvarmuus oli luokkaa 50 %. Tana

paivana vuoden 2012 lopussa toimitusvarmuus on yli 90%.

Taulukko 2. Induktiokoneet-tulosyksikdn toimitusvarmuuden kehittyminen kvartaaleittain.
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Kaikki tekeminen vaikuttaa toimitusvarmuuteen, myés erillispuhallinmoottorin hankinta.
Tama kehitystehtdvéd on yksi osoitus siitd, ettéd tehdyt kehitystoimenpiteet ovat
onnistuneet. Seurantajaksolle on mahtunut muutama hieman huonompikin viikko,
tama kertoo siitd, ettd toimintamme ei ole ihan vield taysin hallussamme. Pienetkin
hairiét nakyvat heti toimitusvarmuudessa. Tahan keskitytéan seuraavaksi, kun

suuremmat ongelmat ovat ratkaistu.

Asiakastyytyvaisyyden kehittyminen

Toimitusvarmuuden ohella tarked mittari on ollut asiakastyytyvaisyyden mittaaminen.
Silld voidaan todeta onko asiakas kokenut saavansa parempaa asiakaspalvelua kuin
aikaisemmin. ABB:lld on ollut huonot tulokset NPS-asiakastyytyvaisyys kyselyissa.
Parhailla yrityksilla NPS luku on yli 80. Taulukosta 3 nahdaan, ettd Induktiokoneet-
tulosyksikoélla se oli vuonna 2011 noin 30, viimeisessa mittauksessa vuoden 2012
syksylld NPS-luku on noussut neljadnkymmeneen, joka todella iso parannus.
Asiakastyytyvaisyyteen vaikuttavat monet asiat, joten on vaikea todistaa
yksiselitteisesti, mika on ollut erillispuhallinmoottori hankinnan parantamisen vaikutus
kokonaistuloksiin. Uskon, ettd tama on vaikuttanut NPS tuloksiin. Induktiokoneet-
tulosyksikdssa on ollut kdynnissa myds muita kehitysprojekteja, joilla on vaikutusta

tuloksiin. Tavoitteena on saada nostettua NPS-luku vuodessa yli viiteenkymmeneen.

Taulukko 3. Asiakastyytyvaisyyden kehittyminen.
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Erillispuhallinmoottorin hankinta lIdpimenoajan kehittyminen

Taman mittaaminen on hankalaa, koska ei ole suoraan olemassa olevaa mittaria asialle
vaan pitaa yhdistellda mittareita ja haastatella henkilditd. Suunnittelun lapimenoaikaa
varten on olemassa mittari ja voidaan mitata aikaa kuinka kauan kestaa suunnittelijan
muodostaman hankinta-aloitteen tekemisesta toimittajan tilausvahvistukseen. Tama ei
valttamattd aina anna oikeaa luotettavaa tietoa lapimenoajasta, koska suunnitteluaika
voi vaihdella paljonkin muista syistd kuin ainoastaan puhallinmoottorin takia. Tilausta
voidaan joutua taydentdmaan tai muuttamaan kesken prosessin. Tama edestakainen

muuttaminen ei ndy oikein mittareissa.

Induktiokoneet-yksikdn toimistoprosessin ldpimenoaikaa on seurattu mittarilla.
Lapimenoajalla tarkoitetaan tdssa mittarissa aikaa, joka alkaa kun tilaus
vastaanotetaan ja paattyy kun hankinta ja tuotannonsuunnittelu on tehty. Tama mittaa
hyvin toimistoprosessin  suorituskykya. Taulukossa 4 nahdaan lapimenoajan
kehittyminen seurantajaksolla. Taulukosta huomataan, ettd lapimenoaika vaihtelee aika
paljon  viikkotasolla, riippuen tilauskertymasta ja  tuoteportfoliosta. Talla

kehittdmistehtdvalla on ollut nopeuttava vaikutus toimiston lapimenoaikaan.

Taulukko 4. Toimiston lapimenoajan kehittyminen.
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Osto tehnyt seurantajaksolla minipoikkeamalistaa, mihin on aina kirjattu, kun
puhallinmoottorin tilaamisessa on ollut ongelmia. Nama Kkirjatut ongelmat ovat
johtuneet esimerkiksi suunnittelun tuottamasta vaarasta informaatiosta. Taulukosta 5
on helppo nahda, kuinka tilausongelmien maara on vahentynyt oleellisesti sitda mukaa,
kun kehitystoimenpiteita on otettu kayttédn. Seurantajakson alussa naita tilaamisen
pysayttavia ongelmia oli useampia viikossa. Talla hetkelld ongelmia ilmenee harvoin,

muutaman kerran kuukaudessa.

Taulukko 5. Puhallinmoottoritilausten ongelmien maaran kehittyminen seurantajaksolla.
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Kun suunnittelu pysyy aikataulussa, niin osto pddsee tekemadn puhallinmoottori
tilauksen ajoissa. Kun ongelmat tilauksissa vahenevat, niin lapimenoaika paranee ja

toimitusvarmuus paranee.

Kustannustentehokkuuden seuranta

Tassa  kehitystehtdvassa ei  haettu varsinaisesti  kustannussaasttja vaan
kustannustehokkuutta. Kehittamalla erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessia
paremmaksi, estetdan lisakustannuksien synty, jolloin kokonaiskustannukset alenevat.
Kun prosessi on kunnossa ja toimii niin kuin pitda, ei tule ylimaaraisia kustannuksia.

Ylimaaraisia kustannuksia voi tulla, kun joudutaan tilaamaan puhallinmoottori
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pikatoimituksena ja lentorahtina toimittajalta. Laatuongelmat, toimittajan virheet,
mydhastymissakot ja odotteluaika tuovat lisakustannuksia. Pahin mahdollinen tilanne
on, kun huomataan puhallinmoottoriin liittyvé virhe, joka vaatii uuden
puhallinmoottorin tilaamisen vasta loppukoestuksessa. Tama tarkoittaa sitd, etta
joudumme tilaamaan moottorin pikatoimituksena. Induktiokone odottaa moottoria.
Odottaminen ja tuotannon keskeyttédminen lisdavat kustannuksia. Odottamisen paalle
tulee toimituksen myohastymisen takia sakot, jotka voivat olla kymmenentuhatta euroa
per viikko. Taman lisaksi asiakastyytyvaisyys huononee. Kun olemme onnistuneet
kehitystoimenpiteilld estamaan paljon ongelmia ja prosessi toimii paremmin, olemme
onnistuneet myos saastémaan rahaa, jopa kymmenia tuhansia euroja. Tata on vain
vaikea mitata, kun emme voi tietdd mitd kustannuksia jai syntymatta.

Kustannussaastoksi voidaan arvioida noin satatuhatta euroa vuodessa.

Toimittajien toimitusvarmuuden kehittyminen

Toimittajien toimitusvarmuus on vaihdellut paljon kehittamistehtavan aikana. Valilla on
oltu hyvalla tasolla ja sitten voi tulla mydhastyneita toimituksia. Tama johtuu siitd, etta
moottoreiden hankintatavat vaihtelevat, on varasto- ja tuotanto-ohjautuvia.
Toimitusvarmuuteen vaikuttaa paljon, minkdlaisia moottoreita on tilauskannassa.
Induktiokoneet-yksikdlla voi olla isoja tilauksia, mihin tulee useita puhallinmoottoreita.
Naita useiden moottoreiden tilauksia on vaikea ennustaa, mika vaikeuttaa toimittajan

toimintaa. Toimittajan toimitusvarmuudessa ei ole juuri tapahtunut kehitysta.

Toimittajien toimitusvarmuuden kehittyminen l6ytyvat liitteesta 5.

Laatuongelmat

Laatuongelmia ilmenee aina valilla. Ne johtuvat toimittajan virheista tai suunnittelun
virheistd. Olemme onnistuneet vahentdmaan laatuongelmia ja kustannuksia
seurantajaksolla puhallinmoottoreihin liittyen. Laatuongelmien maara on ollut hieman
laskevassa suunnassa kuten taulukosta 6 ndkyy. Olemme seuranneet tilaus-kantaa
aktiivisesti, jolloin olemme reagoineet heti tuleviin ongelmiin. Tuotekehitys on
kehittényt koneiden vakiorakenteita. Olemme paivittédneet jarjestelmdt ajan tasalle.
Laatuongelmat tutkitaan aina perusteellisesti, jotta l6ydetdan juurisyy, joka voidaan

poistaa ja estda sen uudelleen ilmentyminen.
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Taulukko 6. Laatupoikkeaminen kappalemaaran kehittyminen Induktiokoneet-yksikdssa.
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Yleisesti laatukustannukset ovat pysyneet suunnilleen samalla tasolla kuin aikaisemmin.

Taman kehitystehtdvan osalta ei ole suoraa korrelaatiota laatukustannuksiin.

Muutosjohtamisen vaikutus kehitystehtavaan

Koko kehitysprojektin aikana keskityttiin oikea-aikaiseen ja tarkoituksenmukaiseen
muutosviestintadn. Tulevista muutoksista ja uusista asioista tiedotettiin riittavan ajoissa
ja kattavasti. Muutoksista keskusteltiin palavereissa ja lahettiin tiedotteita. Naiden
toimenpiteiden avulla kayttajien keskuudessa oli suhteellisen vahan havaittavissa
muutosvastarintaa. Tama ilmeni epadvirallisissa kaytdvakeskusteluissa, joissa oltiin
tyytyvaisia tehtyihin toimenpiteisiin. Kayttdjien mielestda kehitystoimenpiteilld oli
parantava ja helpottava vaikutus heidan tyéhénsa. Voidaan todeta, ettd yhtena syyna
toimistonldpimenoajan lyhenemiseen oli onnistunut muutosjohtaminen koko projektissa

ja organisaatiossa.
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9.3 Tulosten johtopaatds

Edelld mainituista tuloksista voidaan todeta, ettd kehitystehtdva on ollut onnistunut.
Kehitystehtavassa tehdyt toimenpiteet ovat parantaneet tilaus-toimitusprosessia ja
olemme onnistuneet padasemaan kohti tavoitteita. @ Toimitusvarmuus kohentunut
huomattavasti samalla kun erillispuhallinmoottorin hankintaprosessi on kehittynyt
paremmaksi, kun ongelmia on selkedsti vahemman. Tama tarkoittaa sitd, ettd osto on
paremmin aikataulussa ja ndin ollen toimittajalla on enemman toimitusaikaa. Nama
kaikki yhdessa tarkoittavat kustannussaastoja kun ei tarvitse maksaa ylimaaraisia ja
yllattavia kustannuksia. Nailld on positiivinen vaikutus asiakastyytyvaisyyteen. Tulosten
analysoinnin haasteena voidaan pitaa sitd, etta Induktiokoneet-yksikdssa tehtiin myos

muita kehitystoimenpiteitd, jotka vaikuttivat samoihin tuloksiin.

10 Yhteenveto ja johtopaatokset

10.1 Kehittamistehtavan arviointi

Kehittdmistehtdvan aihe oli mielenkiintoinen ja erittdin haastava. Lahdin tdhan
projektiin pelonsekaisin tuntein, koska tatéa samaa asiaa oli yritetty moneen kertaa jo
aikaisemmin ratkaista ilman nakyvia tuloksia. Kehittamistehtavaa oli pakko rajata jo
heti alkuvaiheissa, jotta tehtdva oli mahdollista saada valmiiksi annetuilla resursseilla ja
aikataululla. Kehittédmistehtavan aihe koettiin yrityksessa todella tarkedksi ja se sai heti
myds johtotason hyvaksynnan ja kannustuksen. Talla oli ensisijainen merkitys, koska

muutoksia piti matkan varrella tehda useiden eri osastojen kanssa yhteistydssa.

Alkuperdisen suunnitelman mukainen aikataulu oli laadittu liian tiukaksi, alkuperdinen
tarkoitus oli saada ty6 valmiiksi vuoden 2011 aikana. Aikataulu ei pysynyt
alkuperaisessa suunnitelmassa. Taulukossa 7 on toteutunut aikataulu. Syyna aikataulun
venymiseen oli oma resurssipula. Vaihdoin tydtehtdvia kesken kehittédmistehtavan,
jolloin ei ollut endd niin paljon resursseja hoitaa itse kehittamistehtdvan asioita.
Jouduin keskittymaan uusiin ty6tehtaviin. Myds motivaatiopula ilmestyi valilld mukaan.
Meilla oli loistava projektiryhmd, joka vei kehitystoimenpiteita systemaattisesti
eteenpdin. Kun oma motivaatio I6ytyi tyOpaikan ohjaajan kanssa kaydyissa

keskusteluissa, niin tydn tekeminen oli sen jalkeen nopeaa ja helppoa.
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Taulukko 7. Kehittamistehtavan toteutunut aikataulu.

Syksy Kevat Syksy Kevat Syksy
2010 2011 2011 2012 2012
Aiheen valinta X
Aiheanalyysi X
Nykytilan kartoitus
Kehitysehdotuksien muodostaminen X X
Viitekehysesitelma
Kehitysehdotuksien kayttéonottaminen X
Prosessin kuvaus
ohjeistus / Koulutus
Seurantajakso
Tulosten esittely
Raportti valmis X

>

X X X|Xx

>

Kehittdmistehtdvan toteutus onnistui mielestani hyvin. Kayttéénoton alkuvaiheilla oli
havaittavissa pienia ongelmia tiedonkulussa ja asioiden etenemisessa. Kayttdjille oli
hieman epdaselvaa aloitetaanko uusien tapojen kaytté heti vai jatketaanko vanhalla
tavalla. Uusien tapojen kayttéonotto on aina hankalaa ja tavalla kuuluukin asiaan ja on
luonnollista, kun jokainen prosessiin liittyva henkilé joutuu ajattelemaan ja toimimaan
hiukan uudella tavalla kuin aikaisemmin on tottunut. Vanha toimintamalli oli ollut
kaytdssa vuosia, ihmiset palaavat helposti takaisin vanhoihin tapoihin, jotka ovat

juurtuneet yrityksen toimintakulttuuriin.

Kehittédmistehtdva on laaja-alainen kokonaisuus, mihin kuuluu eri organisaatioiden
toimintapa muutos. Tama kokonaisuus vie lahemmas johdon tavoitteita paremmasta
kokonaistoiminasta ABB:lla, kehittdmistehtavalld ei saatu ratkaistua kaikkia kohteita,

mutta suunta on oikea ja paljon hyvia asioita saatiin vietya eteenpain.

10.2 Viitekehyksen soveltuvuus kehittamistehtavan toteutukseen

Kehittdmistehtdvan teoriaosuus koostui kahdesta kokonaisuudesta eli prosessin

kehittédmiseen ja muutosjohtamiseen liittyvista teorioista.
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ABB:n prosessinkehitysmalli 4Q antoi hyvan pohjan sille, mita eri ndkdkulmia prosessin
kehittédmisessa tulee ottaa huomioon. Tassa kehittamistehtdvan aiheena olleessa tilaus-
toimitusprosessissa  kaikkiin  4Q:n neljaan vaiheeseen kohdistettiin eritasoisia

kehittdmistoimenpiteita.

Jatkuvan parantamisen teoriat ja muut ongelmanratkaisusovellutukset nousivat
kehittémistehtavan edetessa tarkeaksi. Tilaus-toimitusprosessiin liittyy kiintedsti useita
eri osa-alueita, joita ei voida ratkaista tai muuttaa yhdelld kertaa. Ratkaisemalla yksi

ongelma kerrallaan paastaan koko ajan ldahemmaksi tavoitetta.

Omasta mielestani muutosjohtaminen kuului olennaisena osana kehittémistehtavan
teoriaan ja toteutukseen. Prosessinkehittdminen on aina myds muutosprosessi, joka
tuo nykyiseen toimintakulttuuriin  muutoksia, jolloin tarvitaan oikeanlaista
muutosjohtamista.  Kehittdmishankkeessa muutosjohtaminen  tarkoittaa uuden
toimintamallin kdyttéonottoa, opastusta ja seurantaa, nadissa on erityisen tarkeaa juuri
oikeanlainen ja oikeanlaatuinen viestintd. Viestintd on merkittdvassa roolissa
kaikenlaisten muutosten suunnittelussa, tiedottamisessa ja toteuttamisessa.
Muutosjohtaminen ei ole erillista johtamista, vaan se sisdltyy jokapaivaiseen

johtamiseen ja kaikkien tulisi hallita se.

On tarkeda pystya jatkamaan prosessin parantamista myds kehittdmishankkeen jalkeen
jokapaivaisessa tydssa. On pysyttava kehityksen mukana, joka onnistuu parhaiten, kun
kaytetadn hyoddyksi laatutydkalujen antama tulos, hyédynnetdén dokumentoitu tieto
paremmin, kdytetaan hyvaksi kaytavakeskusteluissa l16ydetyt ratkaisut ja hyddynnetaan

yrityksen suurta maailmanlaajuista tukiverkostoa.

10.3 Tutkimuksen validiteetti, reliabiliteetti ja verifiointi

Validiteetti eli tutkimuksen patevyys. Selvitetddnkd tutkimuksessa sitd, mitd on
tarkoitus selvittda? Ja ovatko tutkimuksen mittarit oikein valittu, mittaavatko mittarit
sitd, mitd on tarkoitus mitata? Validiteettia arvioitaessa otetaan huomioon, kuinka
hyvin tutkimusmenetelmat vastaavat siihen ongelmaan, jota pyritdan ratkaisemaan ja
selvittdmaan. (Anttila 2005. s. 512.)
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Tassa kehittamistehtavassa validiteetti on mielestéani hyvd. Validiteetti on pyritty
ottamaan huomioon nykytila-analyysissa haastattelemalla riittdvé maara ihmisia seka
suorittamalla  haastatteluja  kaikilta eri  osastoilta ja  organisaatiotasoilta.
Kehitysprojektiryhmadn on valittu tarpeeksi resursseja kaikkialta organisaatiossa.
Kehittdmistehtdvan patevyyttd lisattiin  oikeanlaisella viestinnalla ja riittavalla
ohjeistamisella uudesta toimintamallista. Toimintamallin luotettavuutta lisaa
vastuuhenkildiden ja vastuualueiden maarittdminen. Mittareiden tietoaineisto saadaan
suoraan tuotannonohjausjarjestelmastd, joten se on aina ajantasainen ja oikeaa.
Mittareiden luotettavuus perustuu toimivaan toimintamalliin ja ohjeistukseen. Valituilla

menetelmillda on saavutettu tutkimuksen tavoitteet ja vastattu tutkimuskysymyksiin.

Taman kehitysprojektin aikana on ollut myds muita projekteja menossa, joilla on ollut
samankaltaiset tavoitteet. Tastd johtuen on vaikea sanoa, mika on ollut pelkdstaan
taman kehitysprojektin vaikutus asiakastyytyvaisyyteen ja toimintavarmuuteen.
Voidaan hyvalla syylla kylla olettaa, etta talla projektilla on ollut suuri vaikutus tuloksiin,
koska téma on ollut todella kriittinen ja iso ongelma tilaus-toimitusprosessissa ja tassa

projektissa tehtiin monia isoja kehitystoimenpiteita.

Tutkimuksen reliabiliteetilla tarkoitetaan laadullisessa tutkimuksessa aineiston
kasittelyn ja analyysin luotettavuutta. Analyysin kohdalla reliabiliteetti tarkoittaa seka
arvioitavuutta ettda uskottavuutta. Tutkimus on Kkirjoitettu niin, ettd lukija pystyy
seuraamaan tutkijan ajatusmalleja ja ottaa niihin myds kantaa. Uskottavuus tarkoittaa,
etta lukija uskoo siihen, ettd tutkimuksessa esitetyillda havainnoilla ja tehdyilla

toimenpiteillda padstaan tutkijan esittdamaan lopputulokseen. (Anttila 2005. s. 517-518.)

Kehittédmistehtavan loppuraportin ja tuloksien uskottavuutta on saatu lisattya kattavalla
analysoinnilla ja perusteluilla. Omaa pohdiskelu on kirjattu loppuraporttiin. Riittdvan
pitkallda seurantajaksolla ja sen aikana tapahtuneella aktiivisella seurannalla on saatu
parannettua luetettavuutta. Tutkimuksessa hyddynnettiin prosessin kehittdmisen
teorioita ja otettiin niiden mukainen toimintamalli kdyttéon, nailla saatiin kaytannosta

tuloksia, jotka vahvistavat tutkimuksen reliabiliteetin.
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Verifiointi  eli  tutkimuksen todennettavuus. Toimenpiteiden tulokset ovat
vertailukelpoisia vanhoihin, joten tieto on oikeanlaista. Tulokset ndkyvat
dokumentaatiossa, laadussa ja paivittdisessa toiminnassa. Suunnitellut kehitys
toimenpiteet tehdaan kaytannon tasolla, joten kuvaus ja seuranta ovat helposti

toteutettavissa

10.4 Jatkotoimenpiteet

Kehittémistehtdvéa aloittaessa ja suunnitellessa tuli nopeasti selvaksi, etta
erillispuhallinmoottorin tilaus-toimitusprosessi on laaja-alainen ja useita eri osastoja
kasittava aihealue. Lopputydn kannalta ajateltuna aihetta oli pakko rajata, ettei se olisi
kasvanut liilan suureksi. Kaikki aiheeseen liittyvat ja kehittamistehtavan ulkopuolelle
jatetyt osa-alueet eivdt suinkaan ole matkan varrella jaaneet huomioimatta. Osa niista
on kulkenut mukana koko ajan, osa vain on suuruudeltaan sellaisia, ettd ne vaativat

omat hankkeensa suunnitelmineen ja toteutuksineen myéhemmin.

Kehityskohteeksi rajattiin  kehittamistehtdavéan alussa vain Helsingin tehtaan
Induktiokoneet-tulosyksikkd, kun seuraavan vuoden aikana olemme saaneet Helsingin
prosessin viimeisteltya huippukuntoon. Tarkoitus on laajentaa uutta toimintamallia
mahdollisuuksien mukaan myds Induktiokoneet-yksikdn muille tehtaisiin Kiinaan ja
Intiaan. Myds muut yksikét, kuten Tahtikoneet ja Tuuligeneraattorit, voivat ottaa mallia

tasta uudesta toimintamallista.

Tama kehittamistehtdva rajattiin koskemaan vain toimistoprosessia, jatkossa tilaus-
toimitusprosessissa keskitytaan tuotannon puolen ongelmiin kuten laadullisiin, toimitus-

ja logistiikkaongelmiin.

Lahitulevaisuudessa jatketaan aktiivista seurantaa ja puututaan ongelmiin heti ja
pyritddn ennalta ehkdisemaan niiden synty. Ohjeistoa tullaan padivittdmaan aktiivisesti
aina kun on tarvetta ja koulutusta annetaan koko ajan sita tarvitseville, kuten uusille

tyontekijoille perehdytyskoulutus tai tdydennyskoulutus muille.
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Tulevaisuudessa vuonna 2015 odottavat uudet entista tiukemmat
viranomaisvaatimukset koskien hyo6tysuhdeluokkia. Naihin pitda varautua huolellisesti
ja tarpeeksi ajoissa, jotta valtytdadn suuremmilta ongelmilta. Pitda selvittda vaatimukset
ja maaritelld mitd moottoreita koskee ja minne alueille pitda toimittaa vaatimuksen
mukaisia moottoreita. Edelliselld kerralla emme osanneet varautua tarpeeksi ajoissa

vaatimuksiin, josta seurasi ongelmia koko tilaus-toimitusprosessiin.

Erillispuhallinmoottorin hankinta |dpimenoajan mittarointia pitda kehittda paremmaksi,
jotta nahtdisiin selkedsti, kuinka kauan menee aikaa suunnittelusta toimittajan

tilausvahvistukseen.

Tulevaisuudessa voi tulla tarkasteluun my6s uudestaan hankintatavan tai toimittajan
vaihto, jos strategiassa tai toimintatavoissa tapahtuu merkittdvia muutoksia. Myds
tietojarjestelmia pitdisi kehittdd enemman siihen suuntaan, ettd moottorin tilaus tiedot
kirjoitetaan vain yhteen paikkaan ja tamdn madrittelyn tekee suunnittelija suoraan
moottorin tilausjarjestelmaan ja ostaja vain tilaa moottorin jarjestelmasta ja valvoo

toimitusta.

10.5 Oma arviointi kehittamistehtavasta

Hankintatoimen koulutusohjelma on ollut hydédyllinen. Olen oppinut ymmartamaan,
miten isot kansainvaliset yritykset toimivat hankintojen osalta ja ymmartanyt laajempia
kokonaisuuksia hankintojen johtamisen nakdkulmasta. Kehittémistehtavan aikana olen
oppinut uutta. Oppimiani asioita pystyn hyoddyntamaan, vaikka en tydskentele

varsinaisesti hankinnan parissa.

Opiskelu ja oppiminen aikuisena jatko-opinnoissa ovat aivan eritasolla kuin aikoinaan
perustutkintoa suorittaessani. Motivaatio on aivan eri luokkaa, kun padsee heti
soveltamaan oppimia asioita tyfelamdssa ja opiskelu on vapaaehtoista itsensa

kehittamista.

Lopputydna tehty kehittdmistehtava opetti itsekuria ja aikataulutuksen merkitysta. Oma
aktiivisuus on ollut avainasemassa. Kehittdmistehtdva pitad pilkkoa pieniksi

kokonaisuuksiksi, aikatauluttaa ja maaritelld kuka tekee mitakin.
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