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Nykypäivän yritysten yksi tärkeimpiä prosesseja on toimiva tilaus-toimitusprosessi. 
Tilaus-toimitusprosessin ongelmat heijastuvat asiakkaille toimituksen viiveinä ja 
virheinä. 
Opinnäytetyön aiheena on sokkelin tilaus-toimitusprosessin 
kehittäminen.Opinnäytetyön tavoitteena on tuottaa parempi, kehitetty sokkeleiden 
tilaus-toimitusprosessi, ja saada aikaan selkeitä toimenpiteitä, jotka korjaamalla 
pystytään mahdollisimman helposti ja vaivattomasti kehittämään prosessia pienin 
kehitystoimenpitein. 
 
Opinnäytetyössä tuotetaan kattava kuvaus nykytilasta, tilaus-toimitusprosessin 
suurimmista ongelmista, tarvittavista toimenpiteistä ja tuloksista. Työn tärkeimpänä 
tutkimusmenetelmänä on Kaizen event sekä sidosryhmä haastattelut. 
Tutkimusmenetelmien avulla saadaan nykyprosessista ja sen ongelmista 
mahdollisimman laaja ymmärrys. Nykyprosessin ongelmiin perustuen kehitetään 
uusi paranneltu tilaus-toimitusprosessi.  
 
Työn tutkimusmenetelmät -osiossa esitellään tarkasti kaikki  työn tärkeimmät 
tiedonkeruun menetelmät sekä -tavat. Tärkeimpänä menetelmänä työssä on 
hyödynnetty Kaizen event -menetelmää ja sidosryhmäkohtaisia haastatteluja.  
 
Kaizen event mahdollistaa kaikkien tarvittavien sidosryhmien osallistumisen 
ongelmanratkaisuun. Kaizen eventin päätarkoitus oli tuottaa kuvaus nykytilasta, 
nykyprosessin suurimmat ongelmakohdat sekä priorisoidut toimintaehdotukset. 
Kaizenin pohjalta kehitettiin nykyprosessia.  
 
Kehitysprosessin tuloksena saatiin aikaan tarvittavia kehitystoimenpiteitä, jotka 
mahdollistavat paremman ja standardisoidumman tilaus-toimitusprosessin. Tilaus-
toimitusprosessin kehitys vähensi prosessin Leanin mukaisia virheitä, manuaalista 
työtä sekä hukkia. 

Avainsanat Lean, prosessi kehitys, Kaizen 



 Abstract 

 

  

 

Author 
Title 
 
Number of Pages 
Date 

Piia Haikka 
Development of the Supply Chain Process of Plinths for 
Industrial Cabinet Drives  
 
58 pages + 7 appendices  
6th May 2021 

Degree Bachelor of Engineering 

Degree Programme Industrial management 

Professional Major ICT 

Instructors 
 

Harri Hiljanen, Senior Lecturer 
Mikko Hyden, Production manager 

One of the most important processes in today's businesses is a well-working supply 

chain process. Problems in the supply chain process are reflected to customers as 

delivery delays and errors. The subject of this thesis is developing the supply chain 

process of a plinth. The purpose of the thesis is to produce a better and more 

developed supply chain process of a plinth and to recommend clear repair actions. 

In this way, the process can be easily improved with quite small developing actions. 

 

This thesis provides a comprehensive description of the current process, explains 

the biggest problems in the supply chain process as well as necessary actions and 

results. The most important research methods of the work were the Kaizen event 

and stakeholder interviews. These research methods provided a good 

understanding of the current process and its problems. Based on the problems in 

the current process, a new improved supply chain process was developed. 

 

Kaizen event makes it possible for every necessary stakeholder to take part in the 

problem solving. The main purpose of the Kaizen event in this thesis was to generate 

a description of the current state, the biggest problems in the process and prioritized 

proposals for action. After the Kaizen event, the current process was improved based 

on the results of the event 

 

The outcome of the development process is a better and more standardized supply 

chain process. The development of the supply chain process according to the 

principle of Lean is meant to reduce the number of mistakes, manual work and other 

losses. 
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SAP Toiminnanohjausjärjestelmä. 

ACS880 Taajuusmuuttaja tuoteperhe (-07, -17, -37). 

OBE Order Based Engineer, sovellussuunnittelijat. 

SSM Sales Support Manager, myynnin tuki. 

SSA Sales Administrator, tilauskäsittelijä. 

Transval Ulkoistettu sisä-logistiikka. 

Kalei  (Vasta)mutteri, jota käytetään sokkelin kiinnityksessä. 

ICD  Industrial Cabinet Drives, erilliskäyttö taajuusmuuttaja. 

LSU Maayhtiö/asiakas. 

IP54 Korkean luokan vesiluokitus. 

eAppendix Asiakkaan tekemä tekninen dokumentti laitteen ominaisuuksista. 

MultiDrive Multi Drive -tuotanto. 



 

 

1 Johdanto  

Yritykset pyrkivät kehittämään omia sisäisiä prosessejaan jatkuvasta. Tilaus-

toimitusprosessi on yksi yrityksen tärkeimpiä kokonaisuuksia. Toimivalla tilaus-

toimitusprosessilla pystytään turvaamaan yrityksen jatkuva toiminta ja 

mahdollistamaan asiakkaille heidän asiakaslupaus.  

Tilaus-toimitusprosessin jatkuvat virheet ja haasteet lisäävät painetta 

prosessissa ja asiakastyytyväisyyden takaamisessa. Prosessin virheet 

aiheuttavat tilauksen myöhästymä uhkaa ja turhaa lisätyötä, joka ei nostata 

tuotteen arvoa asiakkaalle. 

 

Opinnäytetyön aihe on erityiskäyttöjen sokkeleiden tilaus-toimitusprosessin 

kehittäminen, ja opinnäytetyö on tuotettu ABB Oy:n Helsingin System Drives -

osastolle. ABB:n Drives-osasto keskittyy teollisuuspuolen taajuusmuuttajien 

(erilliskäyttö) kehitykseen, tuotantoon sekä testaukseen. 

 

Industrial cabinet drives (ICD) -laitteiden sokkeleiden tilaus-toimitusketjun 

prosessissa on paljon haasteita. Haasteet näkyvät prosessin loppupäässä 

pakkaamossa lisätyönä, epäselvyyksinä sekä kiireenä. Opinnäytetyön 

tavoitteena on nykytila-analyysin pohjalta tuottaa ABB:lle kattava kuvaus sokkelin 

nykyisestä tilaus-toimitusketjun prosessista, nykyprosessin suurimmista 

ongelmista, ongelmien juurisyistä sekä ratkaista prosessin kriittisimmät 

ongelmakohdat. 

 

Työn aihe on rajattu vain ICD-kaappien sokkeleille. Multi Drives-tuotanto on 

kokonaan poissuljettu aiheesta. Aiheen tilaus-toimitusketjun tarkastelun 

aikarajana toimii asiakkaan tilauksesta aina tilauksen lähtövalmiiseen 

pakkaukseen. Mikäli laite ja sokkeli toimitetaan erikseen, on näissä kaupoissa 

sokkelin asennus laitteeseen rajattu aiheen ulkopuolelle. Sokkeli on myös 

mahdollista tilata ilman laitetta, ja nämä tilaukset ovat harvinaisia eikä näitä ole 

huomioitu opinnäytetyössä. Aiheen rajauksessa prosessista jäi pois ABB 
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Helsingin tehtaalta lähetyksen jälkeinen toimitus ja asiakkaan tavaran 

vastaanotto.  

 

ABB Oy on johtava kansainvälinen teknologia-alan konserni. ABB Oy on 

maailmanlaajuisesti toimiva energiaratkaisujen toimija. Drivesin 

pääasiakasryhmät painottuvat 10 teollisuusalaan, joita ovat Cement, Chemical, 

Food and beverage, HVAC, Marine, Metals, Mining, Oil and gas, Plastic and 

rubber, Power, Pulp and paper sekä Water and wastewater. ABB Oy:llä 

työskentelee 110 000 työntekijää, joista noin 5000 Suomessa. ABB Oy:llä 

työskentelee ihmisiä yli 100 maassa, ja Suomessa 20 eri paikkakunnalla. (ABB 

2021.) 

2 Tutkimusmenetelmät ja työnkulku  

Opinnäytetyössä hyödynnettiin olemassa olevaa dataa aiemmin ilmenneistä 

ongelmista ja yleisiä tiedonhankinta- ja prosessikehitysmenetelmiä. Työn 

tärkeimpänä tutkimusmenetelmänä toimi Kaizen kehitysprosessi -menetelmä 

sekä prosessin sidosryhmien haastattelut. Opinnäytetyön alussa kerättiin dataa 

sokkeleissa ilmenneistä ongelmatapauksista aiemmista tilauksissa. Yrityksen 

sisäistä dataa saatiin ABB:n omista tietokannoista ja aiemmin käydyistä 

sähköpostikeskusteluista. Työn kirjallisuustutkimusta varten hyödynnettiin 

avointa dataa eri tietolähteistä sekä kirjallisuutta aiheesta. 

Tutkimusprosessikaaviossa (kuva 1) esitetään koko tutkimusprosessin 

suorittaminen, datan hyödyntäminen, tavoitteet sekä tulemat.  
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Kuva 1: Tutkimusprosessikaavio 

Tutkimusprosessi alkoi olemassa olevan datan keräämisellä. Olemassa olevaa 

dataa jo ilmenneistä sokkeliin liittyvistä ongelmasta kerättiin sähköpostin 

sanahaulla sekä tuotannonsuunnittelun luomien myöhästymälistauksien 

pohjalta. Myöhästymälistoille on määritelty myöhästymän ajankohta, syy sekä 

materiaalikoodi. Dataa kerättiin myöhästyneistä kaupoista, myöhästyneiden 

tilausten syistä sekä tilaus-toimitusketjussa ilmenevistä ongelmista. Jo olemassa 

olevan datan keräys mahdollisti paremman ymmärryksen ongelmista 

prosessissa sekä kvantitatiivista määrää loppuasiakkaalle ilmenneistä 

ongelmista. Ongelmien laajuuden ymmärtäminen ennen varsinaisen 

tutkimusprosessin käsittelyä antoi paremmat lähtötiedot projektille.  
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Tutkimusprosessin tärkein tutkimusmenetelmänä oli syyskuussa 2020 järjestetty 

Kaizen event. Kaizen toimii sidosryhmien tapaamisena, jossa selvitettiin yhdessä 

ongelman ydin ja mahdollisia ratkaisumenetelmiä hyödyntäen Kaizenin 

ideologiaa. Kaizen sekä sen jälkeiset sidosryhmähaastattelut antoivat laajan 

kuvan nykyprosessista sekä nykyprosessin ongelmista. Kaizenin myötä 

syntyneiden ratkaisuehdotusten ja haastattelujen pohjalta rakennettiin 

paranneltu prosessi. Uuden prosessin arviointiin on hyödynnetty Google Forms -

kyselylomaketta. Google Forms -kyselylomakkeella sidosryhmät arvioivat 

kvantitatiivisella tavalla prosessikehitystä. 

Koko prosessin ajan järjestettiin tapaamisia pääosin sidosryhmittäin (Teamsin 

välityksellä) sekä kaikkien Kaizeniin osallistuniden sidosryhmien kanssa. 

Sidsoryhmäkohtaiset tapaamiset käsittelivät Kaizenista syntyneiden actioneiden 

toteutuksen tilannetta, haasteita sekä seuraavia tarvittavia toimenpiteitä. Kaikki 

tapaamiset ja niiden sisältö lyhyesti sekä tapaamisen osallistujat on listattu 

taulukkoon (liite 1).  

3 Lean 

3.1 Leanin ideologia 

Leanin historia sijoittuu Japaniin 1900-luvun alkupuolelta aina nykypäivään 

saakka. Leanin juuria pidetään Toyota-autoteollisuuden tuotannon kehityksessä. 

Toyotan tehtaalla pyrittiin nostamaan työn ja yrityksen tuottavuutta ilman sidottua 

pääomaa. Leanin tuottavuuden perusideana on tuottaa asioita tai palveluita juuri 

oikeaan tarpeeseen, oikeaan aikaan ja oikea määrä. (Lean Six Sigma.) 

 

Leanin ideologiana on poistaa prosessista turhaa työtä ja parantaa prosesseja, 

jotka tuottavat asiakkaalle lisäarvoa. Prosesseja kehitetään arvon lisäämiseksi 

parantamalla prosessin läpimenoaikaa, prosessin virtaustehokkuutta sekä 
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poistamaan arvon tuottamista estäviä tai hidastavia hukkia. Leanin 

prosessikehitykseen keskittyy myös virheiden poistamiseen sekä laadun 

parantamiseen. (Lean Six Sigma.) 

 

Arvolla tarkoitetaan Leanissä asiakkaalle tuotettua arvoa, josta asiakas on valmis 

maksamaan. Arvo on tuotteen tai palvelun ominaisuus tai tekijä, jonka 

tuotantokulu on vähemmän kuin mitä asiakas on valmis siitä maksamaan.  

Tuotteen tuotantovaiheessa arvoa syntyy eri koneiden ja työpisteiden kautta. 

Palvelussa arvoa syntyy työsuoritteesta sekä palvelutilanteesta. Asiakkaalle 

arvoa lisääviä asioita voivat olla vaikka nopeampi toimitus, parempi laatu, 

asiakaspalveluntaso tai tuotteen lisäominaisuus.  

 

Leanin ideologian (Lean Six Sigma) mukaan arvon kannattavuuden lisäämiseen 

on viisi (5) eri keinoa: 

 

● Tuotteen tai palvelun kate paranee, kun arvoa saadaan kasvatettua 

samalla  

panoksella verrattuna nykytilaan. 

● Tuotteen tai palvelun kate paranee, kun saadaan sama arvo pienemmällä  

panostuksella verrattuna nykytilaan. 

● Tuotteen tai palvelun kate paranee, kun arvoa saadaan kasvatettua  

pienemmällä panoksella verrattuna nykytilaan. 

● Tuotteen tai palvelun kate paranee, kun arvoa saadaan kasvatettua  

huomattavan paljon vain vähän isommalla panoksella verrattuna 

nykytilaan. 

● Tuotteen tai palvelun kate paranee, kun tuotettu arvo vähenee hiukan ja 

panos laskee huomattavan paljon verrattuna nykytilaan. 
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3.2 Työn sujuva eteneminen 

Vaihtelu 

Leanin näkökulmasta prosessin epäonnistumisessa on pääsääntöisesti kolme 

syytä: vaihtelu, ylikuormitus sekä hukat. Vaihtelu (japaniksi mura) Leanin teorian 

mukaan aiheuttaa ristiriidan sen pääajattelun kanssa. Leanin ideologian takana 

on prosessin ja työn jatkuva, sujuva eteneminen (virtaus). Vaihtelu aiheuttaa 

mahdottoman resurssisuunnittelun. Vaihtelu aiheuttaa jatkuvaa epävarmuutta ja 

muuttuvia tekijöitä prosessiin. Vaihtelu-määritelmä käsittelee työntekijöiden 

resurssien, osaamis- ja tietotaidon, työmäärän sekä organisaation yleistä 

vaihtelua. Yrityksen vaihteluun saattaa vaikuttaa työntekijöiden vaihtuminen, 

kysynnän äkillinen muutos sekä tietokatkokset. Työntekijän vaihtuminen saattaa 

aiheuttaa tietotaidon puutoksia, jotka aiheuttaa prosessissa ongelman 

sujuvuuden kanssa. Uusi työntekijä ei voi osata kaikkia talon ohjeita ja käytäntöjä. 

Vaihtelu työntekijöiden välillä voi olla myös osastokohtaisia eroavaisuuksia 

työtavoissa. (Torkkola 2015, s. 23.) 

Ylikuormitus 

Ylikuormitus tarkoittaa laitteen, järjestelmän tai työntekijän ylikuormittumista 

omassa työssään. Ylikuormitus aiheuttaa pitkällä aikavälillä jatkuvaa uupumista, 

jonka seurauksena työteho sekä henkilöstön kehittyminen vähentyvät. 

Henkilöstön ylikuormitus aiheuttaa työssä virheitä, ja tehokkuuden pohjana on 

hyvä työympäristö. (Torkkola 2015, s. 25.) 

3.3 Hukat 

Epäonnistuneeseen suunnitelmaan käytetty aika sekä resurssi on hukkaa. Lean-

ajattelumallin mukaan kaiken ei tarvitse olla täysin suunniteltua ja prosessoitua. 
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Tärkeämpää on organisaation muokkaantumis- ja sopeutumiskyky. Hukka 

määritellään Leanin mukaan työksi, josta ei synny asiakkaalle mitään lisäarvoa. 

Asiakkaalle tuotettu lisäarvo tarkoittaa asiaa tai elementtiä, josta asiakas on 

valmis maksamaan ylimääräistä. Leanin mukaan kaikista mahdollisista hukista 

täytyy päästä eroon. (Torkkola 2015, s. 25-27.) 

Leanin perusteorian mukaan jokaisessa yrityksessä on seitsemän (7) erilaista 

hukkaa resurssien ajankäytölle. Hukka määritellään asiaksi, joka estää tai haittaa 

asiakkaan arvon syntymistä tai läpimenon kehitystä. Hukkien vähentämisessä 

mahdollistetaan asiakkaalle tuote tai palvelu nopeammin ja vähemmällä työllä.  

Leanissä määritellyt hukat ovat: 

● varastointi (ja keskeneräinen työ) 

● materiaalin ja työntekijöiden liikkuminen 

● hyödyntämätön potentiaali 

● virheet ja uudelleen tekeminen 

● ylituotanto 

● odottaminen 

● kuljetukset. 

Varastointi hidastaa tuotteiden tai palveluiden läpimenoaikaa materiaalien 

ollessa varastoituna. Varastointi sitoo pääomaa sekä lisää kustannuksia. 

Varastoja ei voida kokonaan poistaa, koska ne mahdollistavat joustavuutta ja 

ennakointia. Varastotasojen tulee olla suunniteltu yrityksen kysynnän 
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mukaiseksi. Varastointi käsittää myös työtehtävät, jotka jäävät keskeneräisiksi, 

esimerkiksi sähköpostit ja raportit.  

Materiaalin ja työntekijöiden liikkuminen tarkoittaa tilannetta, jossa työ, henkilö tai 

materiaali liikutetaan tai tehdään turhaan. Turhaa työtä on moni manuaalinen työ, 

kuten datan syöttäminen käsin useampaan paikkaan. Tiedon etsimiseen käytetty 

turha aika epäjärjestelmällisyyden takia käsitetään Leanin hukaksi. Työpaikan 

sisällä omassa työympäristössä ylimääräinen kävely ympäriinsä aiheuttaa turhaa 

hukkaa.  

Hyödyntämätön potentiaali ei mahdollista työntekijöiden osaamistason mukaista 

työntekoa. Työntekijän potentiaalin hukkaaminen helpompiin töihin on yksi 

Leanin mukaisista hukista. Leanin mukaan hyödyntämällä yrityksen sisällä 

olevaa osaamista pystytään parantamaan yrityksen tehokasta toimintaa. Myös 

oikea työtehtävä oikealle työntekijälle lisää yrityksessä osaamistason kasvua.  

Virheet ja uudelleentekeminen sitoo resursseja turhaan työhön ja kuluttaa 

kapasiteettia useaan kertaan. Virheistä ja uudelleen tekemisestä aiheutuu työn 

keskeytyksiä, turhaa ajankäyttöä, kuluttaa materiaaleja sekä työresursseja.  

Ylituotanto tarkoittaa Leanin näkökulmasta turhaan tuotettuja tuotteita tai 

palveluita. Ylituotanto syntyy, kun palvelua tai tuotetta tuotetaan ilman asiakkaan 

tilausta tai tietoa tuotannon tarpeesta. Ylituotanto käsittää määrällisesti liian 

suuren erätuotannon ja liian aikaisen tuotannon. Ylituotanto ei vastaa 

asiakaskysyntään ja tällöin sitoo turhaa rahaa ylituotettuun palveluun tai 

tuotteeseen. Sidottua rahaa ei voida hyödyntää asiakkaan arvon luomiseen. 

Ylituotanto aiheuttaa yleensä suurimman hukan ja vie turhia resursseja 

varastoinnista, työntekijäresursseista, kuljetuksesta sekä materiaalihankinnasta. 

Ylituotannoksi käsitellään myös turhat palaverit sekä tapaamiset, joihin kutsutaan 

liikaa turhia ihmisiä.  
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Odottaminen sisältää kaiken turhan odottamisen työntekijästä riippumattomista 

syistä. Odottaminen käsittelee työntekijän, työkalun sekä työvaiheen odottamista. 

Työntekijä odottaa turhaan seuraavaa työtehtäväänsä alkamista tai tarvittavaa 

työkalua. Odottamiseksi käsitetään myös turha odottaminen, jos joudutaan 

odottamaan asian päätöstä tai päättämistä.  

Siirtäminen ja kuljetukset tarkoittavat tiedon tai työn siirtämistä osastolta tai 

henkilöltä toiselle. Asioiden liikuttaminen paikasta toiseen tai tiedon siirtäminen 

järjestelmästä järjestelmään ei paranna tiedon tai materiaalin laatua. Työn ja 

tiedon siirtäminen ihmiseltä toiselle tulisi tehdä mahdollisimman optimoidusti 

huomioiden matkat sekä laajan kommunikoinnin osastojen välillä. Työpaikkojen 

sijoittaminen lähekkäin loogiseen järjestykseen mahdollistaa työntekijän ja 

työnjohtajan nopean ja sujuvan kommunikaation. (Torkkola 2015, s. 25-27.) 

3.4 Juurisyy-analyysi 

Juurisyy-analyysi (RCA) tarkoittaa ongelman perimmäisen syyn löytämistä. 

Juurisyy-analyysissa selvitetään ongelman lähtökohdat, mitä tapahtui ja miksi 

tapahtui. Juurisyy-analyysiin kuuluu tulevaisuuden selvitys, kuinka välttää tai 

vähentää ongelma tulevaisuudessa. 5 WHY -menetelmä on yksi juurisyy-

analyysin selvitysmenetelmä. Juurisyy on perimmäinen syy ongelmaan, jonka 

poistamalla usein korjaa koko ongelman. 5 WHY -menetelmällä pyritään vaihe 

vaiheelta pääsemään lähemmäksi juurisyytä. 5 WHY -menetelmän perusideana 

on kysyä viisi (5) kertaa kysymys: miksi. Jokainen kysymys vie syvemmälle 

ongelman ytimeen vaihe vaiheelta.  Aina miksi-kysymyksien määrä ei ole tasan 

viisi, vaan määrä voi olla muukin. Tärkeintä on, että ongelman lopullinen, 

todellinen syy selviää. 5 WHY -menetelmässä ensimmäisen miksi-kysymyksen 

jälkeen kirjataan syy paperille. (Lean Six Sigma.) 
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3.5 Kaizen event 

Kaizen event on Leaniin perustuva prosessikehityksen toimintamalli. Kaizenin 

tavoite on pienillä kehityksillä saada isoja vaikutuksia koko prosessiin. Kaizenin 

ideologia perustuu pienten, mutta merkittävien ongelmien jatkuvaan 

parantamiseen henkilöstölähtöisestä näkökulmasta. Kaizenin ongelman rajaus 

on yleensä hyvin suppea, ja keskityttäisiin vain ratkaisemaan yhtä kyseistä 

ongelmaa. Usein Kaizenissa ongelman käsittelyn yhteydessä huomataan 

useampi ongelma, joka vaikuttaa prosessin toimivuuteen. 

Kaizenin vaiheet ovat: 

● valmistelu 

● kaizen event 

● lean-implementointi sekä jatkuva parantaminen. 

Valmisteluvaihe keskittyy ongelman määrittelyyn, tavoitteen määrittelyyn, 

sidosryhmien ja resurssien valintaan sekä tiedottamiseen. Kaizen event on 

tapahtumapäivä, jossa tarvittavat sidosryhmät kokoontuvat samaan paikkaan 

avaamaan prosessia. Kaizen event on tarkoitukseltaan suppea, tehokas ja hyvin 

intensiivinen tapahtuma. Kaizenin kesto on yleensä 1-3 työpäivää. Kaizen tarjoaa 

kaikkien olennaisten sidosryhmien täyden panostuksen aiheen/ongelman 

selvittämiseen ilman muita ulkopuolisia häiriötekijöitä.  

Kaizen eventissä toteutetaan koko prosessin ymmärtäminen, määrittely sekä 

analysointi. Kaizen eventissä toteutetaan 

● nykyprosessin kuvaus (SIPOC) 
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● asiakkaan ”äänen” määrittely eli asiakkaan näkökulmasta prosessin 

tärkeimpien tuotoksien nimeäminen 

● prosessin hukkien ja pullonkaulojen määrittely tärkeysjärjestyksessä 

vaikutuksen ja ilmentyvyyden mukaan 

● tärkeimpien ongelmien juurisyy-analyysit 

● uuden, kehitetyn prosessin kuvaus (SIPOC) 

● prosessin kehitystoimenpiteet hyötysuhteen mukaan.  

Viimeinen vaihe on kehitystoimenpiteiden implementointi sekä jatkuva 

parantaminen. Kaizen eventin tuotoksena saatu Action plan määrittää 

toimintaehdotukset prosessin kehittämiseen, tarvittavat toimenpiteet 

toimintahedotuksille, aikataulun toiminnalle sekä vastuuhenkilöt. (ABB.) 

Kaizenia varten selvitetään tarvittavat sidosryhmät. Sidosryhmät ovat juuri 

ongelman ydinhenkilöitä ja ihmisiä, jotka työskentelevät päivittäin ongelman 

parissa. Sidosryhmien valintaa helpottaa alustavan prosessikuvauksen 

tekeminen, josta voidaan selvittää eri prosessin vaiheiden tärkein sidosryhmä. 

Kaizenin tarkoituksena on kerätä tarvittavat sidosryhmät yhteen ja vaihe 

vaiheelta päästä syvemmälle prosessin ongelmakohtiin. Kaizen on hyvin 

työntekijälähtöinen menetelmä. Jokaisen sidosryhmän edustaja auttaa 

määrittelemään prosessia, ongelmakohtia ja niiden ratkaisuja. (Lean Production 

2018.) 

Kaizenilla saavutettuja tuloksia ovat prosessin tehostuminen, läpimenonajan 

lyheneminen sekä työntekijöiden työskentelytyytyväisyyden parantuminen. 

Prosessin arvioitu tehostuminen Kaizenin avulla on 30-50 %, läpimenoajan 

lyheneminen jopa 90 % sekä työntekijöiden tyytyväisyyden parantuminen 30 %. 

(Jaatinen M. 2021.) 
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3.6 Jatkuvan parantamisen PDCA-malli 

PDCA-menetelmämalli tarkoitttaa jatkuvan parannuksen kehitystoimenpidettä, 

jossa ongelman kehittämiseen käytetään 4 eri toimintoa: 

● (Plan) suunnittele 

● (Do) toteuta 

● (Check) seuraa/analysoi 

● (Act) korjaa. 

Suunnitteluvaiheessa on tiedossa ongelmalle mahdollinen ratkaisu. Plan-

vaiheessa suunnitellaan, kuinka ratkaisu saataisiin testattua toimivaksi sekä 

mahdollista ratkaisun tulosta. Suunnitteluvaiheessa ongelmanratkaisumalli 

tutkitaan perinpohjin sen kannattavuuden, toimivuuden ja käyttöönoton 

näkökulmasta. Suunnitteluvaiheessa tuotoksena on alustava suunnitelma, 

kuinka ratkaisu vaikuttaisi prosessiin tulevaisuudessa.  

Toteutusvaiheessa pyritään toteuttamaan ongelmanratkaisu pienessä 

testiympäristössä. Toteutusvaiheen tarkoituksena on toteuttaa ratkaisu 

käytännössä. Ratkaisu tulisi testata käyttämällä mahdollisimman vähän 

resursseja. PDCA-menetelmä on tarkoitettu toiminnan suorituskyvyn 

parantamiseen. PDCA-menetelmä toimii lyhyin ja toistuvin vaihein, joiden 

jokaisen avulla saadaan lisätieto prosessin mahdollisuuksista ja haasteista.  

Tarkastusvaiheessa pyritään tutkimaan, onko ratkaisu mahdollinen ja 

saavuttaako se halutun prosessikehityksen käytännölliseen testauksen 

perusteella. Tarkastusvaiheessa asioita tarkastellaan menneisyyden ja 

tulevaisuuden näkökulmasta. Samalla testataan ratkaisun toimivuus ja 



 

  13  

 

  

epäkohdat. Tarkasteluvaiheessa analysoidaan myös, onko testiympäristö 

aiheuttanut luotettavan tuloksen testauksesta.  

Viimeisessä act-vaiheessa tehdään päätös, onko ratkaisuehdotus toimiva malli 

ongelmalle ja otetaanko ratkaisu käyttöön. Mikäli aiemmassa toteutusvaiheessa 

testattu ratkaisu on todettu toimivaksi, otetaan se nyt käyttöön laajemmalla 

mittakaavalla. Mikäli ratkaisussa ilmenee puutteita tai virheitä, voidaan suorittaa 

uusi PDCA-sykli. Uusi ratkaisu käy uudestaan kaikki PDCA-toimintamallin 

vaiheet. (Abuhav 2014.)  

4 Nykytilan ongelmien tutkiminen ja kehitys Kaizenin avulla 

Kaizen eventissä tutkittiin sokkelin tilaus-toimitusketjun prosessia ABB:n ICD-

tuotannon osalta. Kaizen eventiin (työpajaan) kutsuttiin prosessin kriittisimmät 

sidosryhmät, jotka päivittäin työskentelevät prosessin parissa. Kaizen eventiin 

kutsuttiin ABB:n sisäisistä sidosryhmistä 1-2 henkilöä/sidosryhmä. Kaizeniin 

osallistuivat seuraavat sidosryhmät: 

● myynnin tuki 

● OBE 

● tuotannonsuunnittelu 

● hankinta 

● tuotanto 

● pakkaamo / Transval -työnjohto. 

Vallitsevan Covid-19-pandemian takia jokaisesta sidosryhmästä tuli vain 1-2 

edustajaa, jotka parhaiten edustivat sokkeleiden tilaus-toimitusketjun ongelman 

ymmärrystä. Valitut sidosryhmät työskentelevät viikoittain ongelman parissa. 

Hankinnan edustaja ei päässyt paikalle tapahtumaan, mutta osallistui 

viestintäpalvelun välityksellä Kaizeniin. 

 



 

  14  

 

  

Kaizenia varten järjestettiin sopiva tila, jossa on mahdollista liikkua vapaasti ja 

hyödyntää lehtiötauluja (fläppitauluja) Kaizenin läpikäynnissä. Ennen Kaizenia 

tehtiin alustava läpikäynti projektin sisällöstä Kaizenin järjestäjien kesken. 

Kaizenissa esiteltiin lyhyesti sokkelin tilaus-toimitusketjun ongelman ydin, aiheen 

rajaus sekä ongelman taloudellisesti näkyvät hyödyt. 

4.1 KANO 

Kaizenin osallistujien kanssa luotiin KANO eli Voice of the Customer -matriisi. 

KANO:a varten määriteltiin projektin asiakkaaksi prosessin loppuasiakas, joka 

tässä tapauksessa tarkoittaa LSU:ta (maayhtiö). Sokkelin tilaus-toimitusketjussa 

LSU hoitaa tilauksien kuljetuksen ja käsittelyn eteenpäin lopulliselle 

yritysasiakkaalle.  

 

KANO:ssa määritettiin loppuasiakkaalle prosessin tärkeimmät elementit ja 

tuotokset. Asiakkaalle tärkeät prosessin vaatimukset määriteltiin ja jaoteltiin sen 

mukaan, kuinka tärkeitä asiakkaalle kyseinen elementti on ja kuinka hyvin 

kyseinen elementti ilmenee nykyisessä prosessissa. Määritellyt elementit 

edustavat asiakkaan vaatimusmäärittelyjä tilaukselle. Neljäksi tärkeimmäksi 

elementiksi esiintyvyyden kannalta arvioitiin olevan: 

 

● oikea tuote, oikeaan aikaan 

● oikea väri (huom. erikoisvärit) 

● oikeat osat oikean tuotteen mukana 

● tarvittavat kiinnitystarvikkeet tuotteen mukana. 

Kolme asiakkaan näkökulmasta tärkeää elementtiä, joiden painoarvo 

esiintyvyyden kannalta ei ole yhtä merkittävä ovat: 

 

● sokkelin oikea ristimitta 

● sokkelin laatu  
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● oikein asennetut kalei-mutterit. 

4.2 SIPOC 

Kaizenin prosessin seuraavassa vaiheessa määriteltiin SIPOC eli ABB:n sisäinen 

sokkelin tilaus-toimitusketjun nykyprosessi, toimenpiteet (inputs), tuotokset 

(outputs) sekä suurimmat ongelmakohdat. Ensimmäiseksi määriteltiin prosessin 

inputit sekä outputit. Määriteltyjen tuotosten pohjalta alkoi nykyprosessin 

määrittely sidosryhmittäin. 

 

SIPOC:issa jokainen sidosryhmä täytti oman osuutensa prosessin vaiheesta. 

Kaikki osallistujat kirjoittivat Post-it-lapuille oman työnkuvansa työvaiheet. 

Työvaihe voi olla järjestelmään sidonnaista tai täysin manuaalista työtä.  

Nykyprosessin määrittelyn jälkeen jokainen merkitsi ongelmakohtia, joita ilmenee 

nykyprosessissa. Ongelman määritelmän ei tarvinnut olla tarkka, eikä sen koolla 

tai merkityksellä ole väliä. Ongelmat kirjattiin erivärisille Post-it -lapuille ja 

merkittiin oletettuun kohtaan prosessissa.  

 

SIPOC antoi kaikille osallistujille ymmärryksen nykyprosessin vaiheista sekä 

ongelmista. Ongelmallinen tai väärin hoidettu prosessi näkyy yleensä vasta 

prosessin loppupäässä. Nykyisen sokkeleiden tilaus-toimitusketjun prosessin 

arvo asiakkaalle luodaan myös prosessin loppupäässä.  

 

Kaizenin tärkeimpiä vaiheita olivat ongelmakohtien määrittely, arviointi sekä 

mahdolliset ratkaisuehdotukset. Ongelmakohdat arvioitiin kahdesta 

näkökulmasta: mikä on ongelman vaikutus ja kuinka työläs korjausprosessi on. 

Työläs prosessin korjaus voi olla rahallisesti tai työmäärältään vaativa. Yrityksen 

kapasiteetti kehitystöiden määrän on rajallinen, joten ongelmien ratkaisun ja 

vaikutuksen priorisointi on kannattavaa yrityksen näkökulmasta.  
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4.3 Pain and Frequency -matriisi 

Kaizenin Pain and Frequency -vaiheessa (ratkaisu-vaikutus) kaikki 

nykyprosessissa huomatut ongelmakohdat järjestettiin priorisoituun 

järjestykseen (1 = priorisoinnissa tärkein ja 20 = priorisoinnissa vähiten tärkein). 

Ratkaisu-vaikutus-matriisiin sijoitettiin jokainen ongelmakohta. Mitä suurempi 

ongelmakohdan ratkaisun vaikutus on, sitä korkeammalle matriisiin se sijoitettiin. 

Mitä työläämpi ongelmakohdan ratkaisu on, sitä korkeammalle se sijoitettiin 

matriisiin. Ongelmakohdat listattiin ylös matriisin mukaisessa priorisoidussa 

järjestyksessä (kuva 2).  

 

 

Kuva 2 :Ongelmakohdat listattu priorisoidussa järjestyksessä 

 

Ongelmakohtien priorisoinnin jälkeen suoritettiin priorisointilistalla tärkeimpien 

ongelmakohdan juurisyyanalysointi. Juurisyyn selvityksen avulla pyrittiin 

ymmärtämään, mistä ongelma johtuu. Ongelman takana saattoi  olla moninainen 
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syy, joka ei ilmene lainkaan ongelmasta. Ongelman selvittämiseksi piti tunnistaa 

juurisyy. 

4.4 RCA 

Kuudesta (6) tärkeimmästä ongelmakohdasta tehtiin juurisyyanalyysi (liite 2-7). 

Kuusi tärkeintä ongelmakohtaa olivat: 

● Ei tarkkaa tietoa, onko sokkelin erikoisväri oikea tietyllä tilauksella. 

● Sokkelin tarve SAP:issa näkyy vasta päivää ennen ennalta sovittua 

pakkauspäivää (loading date). 

● Sokkeli puuttuu pakkaamosta.  

● Ei tarvittavaa tietoa, kuljetetaanko sokkeli erillisenä vai asennettuna 

laitteeseen. 

● Sokkeli ei nouse SAP:in tarpeisiin. 

● Osaluettelon tekeminen työlästä sokkelille sekä osaluettelo on väärin 

avattu. 

Juurisyiden selvitys tuotettiin Kaizen-osallistujien kesken pienryhmissä. Jokainen 

ryhmä sai eri aiheen ratkaistavaksi. Ryhmässä selvitettiin vaihe vaiheelta, mistä 

ongelmakohdan syyt johtuvat (5 WHY).  

4.5 Päivitetty prosessi 

Ongelmakohtien juurisyy-analyysien perusteella täydennettiin 

nykyprosessikaaviota. Nykyiseen prosessikaavioon lisättiin ongelmakohtien 

mahdollisia ratkaisutoimenpiteitä. Jokainen osallistuja kirjoitti 

ratkaisutoimenpiteen Post-it-lapuille ja sijoittaa lapun SIPOC nykyprosessi -

kaavioon määritetyn ongelmakohdan viereen. Ongelmakohdat kirjattiin 

oransseille lapuille ja ratkaisut vihreille lapuille (kuva 3). Haluttu, uusi prosessi 

(SIPOC) muodostui valmiiksi ratkaisutoimenpiteiden myötä. 
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Kuva 3: Päivitetty nykyprosessi 

4.6 Priorisoidut ratkaisuehdotukset 

 

Määritetyt ratkaisuehdotukset priorisoitiin hyödyn ja käyttöönoton vaativuuden 

mukaan (kuva 4). Molemmissa priorisoinnin näkökulmista oli kolme (3) eri tasoa: 

matala, keskiverto ja korkea. Ratkaisuehdotukset, jotka sijoittuivat vihreälle 

alueelle, tultaisiin ensisijaisesti toteuttamaan. 

 

 

Kuva 4: Ratkaisuehdotukset priorisoidussa järjestyksessä 
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Alla ratkaisuehdotukset/toimenpiteet listattuna priorisoidussa järjestyksessä: 

 

1. (15) Ongelman raportointi tuotannolle. 

2. (12) Sokkelin vaatiessa erikoisväri maalauksen. Välitetään 

mahdollisimman aikaisin tieto maalauksesta ja väristä Hy-tec:ille. 

3. (8) Määritellään yhtenäinen toimintatapa, mikäli sovellussuunnitellussa 

laiteessa sokkeli kuljetetaan erillään (eAppendix:illa tyyppikoodissa 

sokkeli). 

4. (1) Ohjeistus sokkelin koodin avaamiseen. 

5. (17) Pakkaamolle tilaisuus tilata itsenäisesti sokkeli erikoistapauksissa 

(ilta-aika). 

6. (4) Tieto hankinnalle nopean toimituksen kauppoihin.  

7. (14) Paremmat merkinnät sokkeleihin ja ohjeistus kuinka katsoa SAP:ista 

kaupan tietoja. 

8. (5) DHL safety stock yleisimmille sokkeleille. 

9. (13) Manuaali käsittely IP54 laitteille. 

10.  (11) Ohje, kuinka SAP:ista voi tarkistaa erikoisvärin. 

11. (16) Juurisyyselvitys, jos sokkeli ei ole saldoilla pakkausvaiheessa. 

12. (2) Generaattori ACS880 sokkeleille (IKEA-sokkeli). 

13. (3) ”Painostaa” käyttämään vain ACS880 sokkeleita (IKEA-sokkeli) 

rautasokkelin sijaan. 

14. (6) Selvittää mahdollisuutta saada lyhyempi toimitusaika sokkelin 

(ulkoinen) toimittajalta. 

15. (9) Sovitaan vasteaika, kun DHL lähettää sokkelin Hy-tec:ille. 

4.7 Action plan 

 

Kaizenin lopputuotoksena syntyi nykyprosessin kuvaus, pääongelmakohdat ja 

priorisoitu Action plan (kuva 5). Action planit ovat tiivistettyjä, pieniä 

toimintaehdotuksia, jotka parantavat koko sokkeleiden tilaus-toimitusketjun 
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prosessia. Toimintaehdotukset listattiin priorisoituun järjestykseen, kuinka paljon 

ongelmalla on vaikutusta loppuasiakkaaseen ja kuinka helppo ongelman 

toimintaehdotus on toteuttaa. Listan ensimmäinen (1) toimintaehdotus on 

tärkeysjärjestyksessä ensimmäisenä ja numero 15 on viimeinen. Kaizenin aikana 

saatiin ratkaistua yksi toimintaehdotuksista (numero 16).  

Jokaiselle actionille määriteltiin tarvittavat toimenpiteet, vastuuhenkilö sekä 

aikaraja toimenpiteiden toteuttamiselle. Aikarajat määriteltiin yhdestä viikosta 

puoleen vuoteen. Vastuuhenkilöiden vastuulla on huolehtia actionin tarvittavien 

toimenpiteiden suorittamisesta ja täytäntöönpanosta. Actionin suorittamisten 

aikana ilmeni kohtia, joiden suorittamisesta ei ollut hyötyä tai jokin toinen action 

ratkaisi jo ongelman ilman ylimääräisiä toimenpiteitä. Kuvassa on listattu kaikki 

Kaizeniin perustuvat actionit priorisoidussa järjestyksessä. Kaikki actionit ovat 

kuitenkin listattu toteutettaviksi määritellyssä ajassa.  

 

 

 

Kuva 5: Action plan 
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5 Nykyprosessin kuvaus 

Ennen prosessikehitystä tarkasteltiin prosessin nykytilannetta. Nykytilanteesta 

määriteltiin suurimmat ongelmakohdat ja prosessin pullonkaulat. Sokkelin tilaus-

toimitusketjussa sisälsi paljon ongelmia, jotka hidastuttivat prosessia sekä 

aiheuttivat jatkuvasti ylimääräistä manuaalityötä. Tilaus-toimitusketjun ongelmat 

välittyivät suoraan asiakkaalle, useimmiten myöhästymänä, väärin pakattuna tai 

viallisena tuotteena.  

 

Seuraavassa vaiheessa on kuvattu nykyprosessi ja prosessin toimenpiteet 

sidosryhmäkohtaisesti Kaizenin ja sen jälkeisten tapaamisten perusteella.  

5.1 Sokkelin tilaus (asiakas) 

Sokkeli tilataan kaupalle asiakkaan vaatimusmäärittelyjen mukaan. Asiakas 

valitsee tarpeidensa mukaan, haluavatko tilata ICD-laitteelle sokkelin vai eivät. 

Sokkeli ei ole pakollinen ostos. Asiakas voi määritellä kaupalle, asennetaanko 

sokkeli laitteeseen ennen pakkausta ja toimitusta ABB:n toimesta vai 

kuljetetaanko sokkeli asiakkaan määrittelemään paikkaan irrallisena laitteesta. 

Asiakkaalla tarkoitetaan tässä työssä ABB:n toimipisteitä eri maissa, paikallisia 

myyntiyksiköitä (LSU). ICD-kaupoissa ei välttämättä tiedetä loppuasiakasta. ICD-

kaupoissa toimitukset rahdataan asiakkaan (LSU) määrittelemään paikkaan. 

Asiakkaiden kuljetusten toimitusehtoina on FCA ja DAP. DAP on käytössä 

pääosin Euroopan sisäisissä toimituksissa, ja FCA Euroopan ulkoisissa 

toimituksissa.  

5.2 Myynnin tuki 
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Tilaus-toimitusketjun prosessi alkaa asiakkaan (LSU) tilauksesta. Tilaus tulee 

joko manuaalisesti SSM:lle (Sales Support Manager) tai automatisoidun 

sähköisen järjestelmän kautta suoraan tilauksenkäsittelijälle SSA:lle (Sales 

Suppor administrator). SSM:n tehtävä manuaalisissa kaupoissa on selvittää 

asiakkaan kanssa laitteen tekniset tiedot ja määritellä tilaukselle tarvittavat tiedot. 

SSM tarkistaa asiakkailta tulleiden manuaalikauppojen dokumentit, tekee 

tarvittavat muutokset yhteistyössä asiakkaan kanssa ja lähettää valmiit 

dokumentit SSA:lle kaupan avausta varten. Sähköisiin kauppoihin ei yleensä 

tarvita SSM:ltä toimenpiteitä. Näissä kaupoissa asiakas valitsee itse sähköisestä 

tilausjärjestelmästä, tarvitaanko sokkelia.   

 

SSA käsittelee manuaaliset sekä sähköiset kaupat. SSA kirjaa tilaukset SAP-

järjestelmään ja luo tarvittaessa uuden materiaalikoodin laitteelle. SSA selvittää 

kaupalle tarvittavat pakkaustyypin, suunnittelu-, tuotanto- ja kuljetusajat. SSA:n 

tehtävänä on myös kaupan avaamisen ja vahvistuksen jälkeen tarvittavien 

muutosten teko SAP:iin. SSA on ainut  sidosryhmä, joka voi tehdä ERP-

järjestelmään muutoksia kaupalle. 

Kaupan avaamisessa tarvittavia tietoja on laitteen tyyppikoodi eli koodi, joka 

sisältää laitteen tarkan mallin sekä lisätyt optiokoodit. Tyyppikoodille lisätyt 

optiokoodit sisältävät laitteeseen lisättäviä ominaisuuksia ja osia, kuten laitteen 

väritykseen sekä pakkaukseen liittyviä tarkennuksia. Sokkelin koodi voi olla 

kaupalla optiokoodina laitteen tyyppikoodissa tai erillisenä jo olemassa olevana 

materiaalikoodina. Manuaalikauppojen dokumenteista tulisi selvitä, millaisena 

optio- tai materiaalikoodina sokkeli laitetaan SAP:iin kaupan tiedoille. Mikäli 

olemassa olevaa sopivaa sokkelikoodia ei ole olemassa, koodi luodaan OBE:n 

toimesta sovellussuunnittelun ohella. Koodi lisätään SAP:iin kaupalle jälkikäteen.  

Manuaalikaupoissa SSM:n lähettämistä dokumenteista selviää myös asiakkaan 

vaatimusmäärittelyjen mukainen laiteen erikoisvärikoodi. Sokkelin väri tulee 

automaattisesti laitteen värin mukaan, ellei sitä ole erikseen kaupalle ilmoitettu 
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eAppendix-dokumentilla. Laitteella on perusvärit harmaa (RAL 7035) tai musta 

(RAL 9017). Laitteen erikoisväri näkyy laitteen tyyppikoodissa optiokoodeina 

+P913 tai P966. +P913 -optiokoodi sisältää RAL-koodilliset erikoisvärit ja +P966 

sisältää muut erikoisvärikoodit. Optiokoodit eivät osoita erikoisvärin koodia, vain 

erikoisvärin tarpeen. Erikoisvärin koodi pitäisi olla kirjattu sähköisissä tilauksissa 

järjestelmään asiakkaan toimesta ja manuaalikapoissa tarkempi tieto väristä 

eAppendixille. Erikoisväreille on yleensä värikoodit valmiina. Mikäli 

asiakasvaatimuksena täysin uusi väri, selvitetään erikoisvärin koodi ulkoiselta 

toimittajalta. Tuntemattoman erikoisvärikoodin selvityksestä vastaa 

tuotannonsuunnittelu. Standardilaitteilla on aina perusväri, ellei erikoisväri 

ominaisuutta ole erikseen ostettu. Sähköisissä kaupoissa SSA käsittelee kaupat 

ilman koodin tai rivin lisäämistä. Sähköisissä kaupoissa asiakas on jo lisännyt 

tarvittavat sokkeli- ja erikoisväritiedot.  

5.3 OBE 

Kaupan vahvistuksen jälkeen, mikäli laite vaatii sovellussuunnittelua, siirtyy 

sokkelin tilaus-toimitusprosessin vaihe seuraavaksi sovellussuunnittelijoille eli 

OBE:ille (OBE = Order Based Engineering). Sovellussuunnittelun tärkeimpänä 

tehtävänä on suunnitella laitteen piirikaaviot,  mittakuvat sekä  laitteisiin 

kiinnitettävien kylttien tilaaminen. OBE suunnittelee laitteen mekaniikan, joka 

sisältää mm. erikoissokkelit.  

Sovellussuunnittelijoille uusi sovellussuunnittelua vaativa kauppa nousee SAP:in 

työjonoon määritellyn aikataulun mukaan. Laitteen suunnittelulle on 

aikataulutettu 2-3 viikkoa, mikä riippuen ajankohtaisesta työkapasiteetista. 

Kauppakohtaiset laitteen tekniset tiedot OBE saa eAppendixilta. Linkki 

eAppendix-dokumenttiin löytyy kaupan takaa SAP:ista. Dokumentti sisältää 

asiakkaan määrittelemät tekniset tiedot, kuten laitteen mitat, voimakkuudet ja 

erikoismäärittelyt. Sovellussuunnitelluissa kaupoissa eAppendix on pakollinen 

asiakkaan täyttämä dokumentti.  
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Mikäli kaupalle on asiakkaan toimesta valittu sokkeli, määrittää OBE sopivan 

sokkelin. Sokkeleita on kaksi eri mallia: IKEA-sokkelikitti ja hitsattu rautasokkeli. 

IKEA-sokkeli koostuu sokkelikitistä ja on malliltaan mukautuvaisempi sekä 

helpompi asentaa. Rautasokkeli (hitsattu sokkeli) on ollut yleisesti eniten 

käytössä yhteisen päätöksen vuoksi. OBE lisää sokkelin tiedot osaluetteloon 

SAP:iin. Mikäli kyseiselle laitteelle sopivaa sokkelikoodia ei ole olemassa, 

tehdään mekaniikkapyyntö. OBE avaa uuden materiaalikoodin sokkelille 

generaattorilla tai manuaalisesti. Vain vanhemmalle mallille (rautasokkeli) on 

olemassa oleva generaattori. Sokkelin uusi materiaalikoodi ilmoitetaan SSA:lle 

kaupalle lisäämistä varten.  Lisääminen voidaan tehdä myös jälkikäteen.  

eAppendixissa on määritelty sokkelin tietoja, kuten halutaanko sokkeli jo valmiiksi 

asennettuna laitteen alle vai erillisenä osana. Sokkeli voi olla olla laitteen 

optiokoodina tai erillisenä tuotteena (item-rivi). Mikäli OBE-vaiheessa selviää, 

että sokkeli halutaan erikseen toimitettuna, tullaan kaupalle lisäämään item-rivi 

omalla sokkelikoodillaan. OBE ilmoittaa koodin SSA:lle, ja koodi lisätään kaupalle 

omana rivinä. 

OBE:n tehtävänä on suunnitella laite ja valmistaa piirikaaviokuvat, joissa on 

huomioitu sokkelin asennus laitteeseen. Kuvat hyväksytetään asiakkaalla, ja 

vasta kuvien hyväksynnän jälkeen tuotanto voi aloittaa laitteen kasauksen. OBE 

valmistaa tuotannolle työohjeen laitteen valmistamisesta. Työohjeessa on 

erillinen välilehti sokkelin tiedoille. Tuotanto seuraa tätä ohjetta sekä laitteen 

piirustuksia. OBE:n tekemä työohje sisältää tiedon sokkelin mitoista, 

asennuksesta ja pakkauksesta.  

5.4 Hankinta 

Hankinnan tehtävänä on tilata laitteelle tarvittavat osat. Ostotilaus tehdään 

SAP:in tarpeiden mukaisesti. Sokkeleita ei tehdä ABB:llä vaan ne tilataan 

suoraan ulkoiselta tavarantoimittajilta. Sokkeleille on kaksi eri tavarantoimittajaa: 
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toinen IKEA-sokkelille ja toinen rauta-sokkelille. Hankinta tilaa sokkelin kittipaketit 

(IKEA) ja rautasokkelin SAP:in mukaan, jotta sokkeli olisi tuotannossa tuotannon 

tarpeiden mukaisesti. Tavarantoimittaja toimittaa sokkelit noin 3-4 viikon 

toimitusajalla.  

5.5 Tuotanto 

Tuotannonsuunnittelu suunnittelee tuotantoaikataulun sekä tilaavat tarvittavia 

osia tuotantoa varten. Tuotannonsuunnittelu saa SAP-järjestelmästä tiedon 

kaupasta, kun kauppa nousee SAP:iin työjonoon. Tuotannonsuunnittelu luo 

tuotantotilauksen ja vapauttaa tilauksen tuotantoon. Tuotannonsuunnittelu 

tarkastelee viikoittain ajankohtaista työkuormitusta sekä varmistaa tuotannolle 

materiaalin saatavuuden yhdessä hankinnan kanssa. 

Tuotannonsuunnittelu tarkistaa, että OBE:n luoma sokkeli näkyy SAP:in 

tarpeissa oikein. Tuotannonsuunnittelu seuraa sokkeleiden saapumista ulkoiselle 

varastolle SAP:in tarpeiden mukaisesti. Tuotannonsuunnittelu seuraa 

sokkeleiden saatavuutta varastosta ja tarkistaa että sokkeleiden tilauksien 

päivämäärät, kappalemäärät ja materiaalikoodit ovat oikein.  

Tuotannonsuunnittelu huolehtii ulkoistetun logistiikan (DHL) kanssa sokkeleiden 

toimituksesta ABB:n tuotantoon. Mikäli sokkelilla on tilattu erikoisväri, ilmoittaa 

tuotannonsuunnittelu erikoisvärin tiedot (koodi) Hy-tecille. Hy-tec vastaa 

sokkeleiden erikoisvärien maalauksista, ja DHL ABB:n ja Hy-tecin välisistä 

kuljetuksista. 

Tuotannossa asentajat tuottavat taajuusmuuttajan sekä huolehtivat laitteen 

laatutarkkailun. Tuotannon asentajat tuottavat ulkoinen koestuksen (Visual 

Inspection) ennen pakkaamoon siirtoa sekä ottavat tarvittavat valokuvat 

asiakkaalle.  
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5.6 Logistiikka, DHL 

ABB:llä sisäinen logistiikka on ulkoistettu Transvalille ja DHL:lle. Tehtaalle 

saapuva virta kuuluu DHL:lle ja tehtaalta lähtevä virta Transvalille. Logistiikka 

huolehtii erikoisvärillisten sokkeleiden kuljetuksesta Hy-tecille ja takaisin ABB:n 

varastoon. Logistiikka vastaa sokkeleiden materiaalin laadun tarkastuksesta ja 

hyllytyksestä varastoon. Kun sokkelin tarve SAP:issa syntyy, kerätään sokkeli 

varastolta, merkitään ja toimitetaan tehtaalle tuotannon ilmoittamaan paikkaan. 

Tehtaalla sokkeleille tehdään vastaanotto ja toimitetaan pakkaamoon. 

Vastaanotosta ja kuljetuksesta huolehtii DHL.  

5.7 Pakkaamo, Transval 

Transvalille ulkoistettu ABB:n pakkaamo vastaa laitteiden ja sokkelin 

pakkauksesta, handling unitin teosta sekä luo tilaukselle deliveryn. Handling 

unitin teon yhteydessä pakkaamo lisää lähetystä varten tarvittavia tietoja 

pakkauksen painosta ja koosta.  Pakkaamo vastaa myös tilauksien 

lähettämisestä ja yhteistyöstä huolitsijayrityksien kanssa.  

 

Pakkaamo seuraa oikean laitteen ja oikean sokkelin saapumista samanaikaisesti 

pakkaamoon pakattavaksi. Mikäli sokkeli ja laite eivät saavu samanaikaisesti 

pakkaamoon, ottaa pakkaamo yhteyttä tuotannonsuunnitteluun. Pakkaamon 

tehtävänä on myös kasata IKEA-sokkeli toimitetusta kitistä ja kiinnittää kalei-

mutterit sokkelin ja laitteen välille. Pakkaamo huolehtii sokkelin kiinnityksestä 

laitteeseen. 

OBE:n valmistama työohje osoittaa, asennetaanko sokkeli laitteeseen vai 

haluaako asiakas sen toimitettavan erillisenä.  Pakkaamossa kiinnitetään 

pakattavaksi tulleeseen laitteeseen sokkeli, mikäli työohje ohjeistaa näin. Sokkeli 

voidaan toimittaa myös erillisenä. Tällöin kaappi ja sokkeli pakataan erillisiin 

paketteihin, mutta toimitetaan samanaikaisesti asiakkaalle. Jos tilaus vaatii 
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merivientipakkauksen, toimitetaan tilaus Transvalin toimipisteelle  Espoon 

Juvanmalmille pakattavaksi.  

Nykyprosessista lopputuotokset ovat: 

● valmis tuote 

● valokuvat (jokainen laite kuvataan ennen pakkausta)  

● lähetysdokumentit 

● mittakuvat. 

6 Nykytila-analyysi 

Opinnäytetyössä toteutettiin nykytila-analyysi ymmärtämään sokkeleiden tilaus-

toimitusketjun suurimpia ongelmia ja prosessin laajuutta. Nykytila-analyysi 

perustuu nykyprosessiin sekä siinä ilmenneisiin ongelmiin. Nykytila-analyysi taas 

toimii pohjana prosessin kehittämiskohteille.   

Tulokset pohjautuvat jo huomattuihin sekä järjestetyssä Kaizen eventissä 

ilmenneisiin yleisiin ongelmiin, jotka toistuvat jatkuvasti prosessissa. Ongelmat 

koostuvat pienistä virheistä suuriin ongelmiin. Nykytila-analyysissä kuvataan 

nykyprosessin (ennen prosessikehitystä) merkittävimmät ongelmat sekä niiden 

vaikutus. Kaizen event mahdollisti kaikkien prosessin sidosryhmien avaavan 

ongelmiaan omasta näkökulmastaan ja pohtivan yhdessä ongelmien juurisyitä.  

Nykyprosessissa on monta ongelmaa, ja ne heijastuvat prosessin loppupäähän 

(pakkaamo) kiireenä, lisämanuaalityönä sekä toistuvina virheinä. Sokkelin tilaus-

toimitusprosessi ABB:n sisällä on pitkä ja sitoo monta eri sidosryhmää. Prosessin 
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ongelmat vaikuttavat lähes jokaiseen prosessin vaiheeseen, ja loppukädessä 

asiakkaalle. Asiakkaalle prosessin ongelmat ilmenevät yleisimmin myöhästyminä 

tai viallisena tai puutteellisena tuotteena.  

Nykyprosessin ongelmat johtuvat sekä järjestelmän että työntekijöiden 

tietotaidon vuoksi. Järjestelmä (SAP) ei tue prosessin virheiden ennakointia eikä 

korvattavuutta. Työntekijöiden työnteko on muistinvaraista eikä työn toimintatapa 

ole standardisoitua, vaan toimintatapa saattaa olla työntekijä kohtaista. Osasta 

työvaiheista on olemassa oleva ja osassa puutteellinen tai viallinen työohje. 

Ohjeiden puute aiheuttaa paljon manuaalityötä toimenpiteiden korjaamiseksi ja 

tarkistamiseksi.  

 

Sokkelin tilaus-toimitusketjun ongelmat eivät suoranaisesti näy myöhästyneiden 

tilausten luvuissa. Myöhästyneitä tilauksia ei ole määrällisesti paljon. Kuvan  6 

listaan on kerätty myöhästyneet kaupat ja myöhästymisen syy lähes vuoden 

ajalta. Myöhästymiä pyritään estämään manuaalityöllä ja ”kikkailuilla”. Kun 

prosessi on vajavainen, joudutaan manuaalista lisätyötä tehdä liikaa ja liian 

usein. Prosessin virheet korjataan kertakäyttöisellä ratkaisutavalla, vain kyseistä 

kauppaa tai myöhästymäuhkaa varten. Varsinkin prosessin loppupäässä 

pakkaamo joutuu tekemään paljon lisätyötä prosessin ulkopuolelta, jotta voidaan 

mahdollistaa hetkellinen prosessin normaali toiminta. Seuraavaksi on avattu 

nykyprosessin suurimman yksittäiset ongelmat ja niiden vaikutukset.  

 

 

 

Kuva 6: Listatut myöhästymät 
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6.1 Sokkeli irrallisena vai asennettuna 

Prosessin alkuvaiheessa asiakkaan vaatimusmäärittelyjen mukaisesti avatussa 

kaupassa ongelmakohdat näkyvät vasta myöhemmissä vaiheessa, eivätkä 

prosessin virheet ilmene prosessin alussa kaupan avaajalle SSA:lle. Myynnin 

tuella (SSA) ei ole mahdollista saada kaikkia tarvittavia tietoja asiakkaalta, mitkä 

ovat loppuprosessin kannalta oleellisia. Myynnin tuen tieto kaupan avaamisen 

vaiheessa perustuu asiakkaan sen hetkisiin ilmoittamiin tietoihin. Prosessissa on 

paljon muistinvaraisia toimintoja. Yleiset ohjeet kaupan avaamiselle ja kaupalle 

tehtäviin muutoksiin ovat olemassa, mutta jokainen tilaus saattaa olla täysin 

erilainen. Yleispätevää ohjetta kaikille kaupoille ei voida tehdä. Kaupat ovat 

tapaus- ja maakohtaisia. Järjestelmä ei tue muistinvaraisten toimintojen 

tekemisessä.  

Myynnin tuella ei välttämättä ole tietoa kaupan avaamisen yhteydessä, haluaako 

lopulta asiakas sokkelin asennettuna laitteeseen vai irrallaan toimitettuna. 

Kauppa avataan saatujen tietojen mukaan. Sokkeli voi olla tässä vaiheessa joko 

laitteen optiokoodina tai erillisenä materiaalikoodina. Myynnin tuki joutuu usein 

jälkikäteen lisäämään item-rivejä tai materiaalikoodeja kaupoille. Oikea 

materiaalikoodi ei usein ole avausvaiheessa tiedossa. OBE ilmoittaa oikean 

koodin prosessin myöhemmässä vaiheessa.  

Pakkaamossa ongelmat syntyvät epäselvyyksistä, asennetaanko sokkeli kiinni 

laitteeseen ennen pakkausta kuljetuksen ajaksi vai kuljetetaanko sokkeli 

erillisenä asiakkaalle. Tieto sokkelin asennuksesta laitteeseen kuljetuksen ajaksi 

on usein puutteellista tai saattaa muuttua prosessin myötä. Asiakkaan luokse 

kuljetus ja sokkelin asennus asiakkaan tiloissa ei ole osa työn aiheen rajausta.  

 

Sokkelin optiokoodin ollessa laitteen tyyppikoodissa oletus on, että sokkeli 

toimitetaan laitteeseen asennettuna. Tieto erikseen toimituksesta saattaa 

kuitenkin tulla asiakkaalta jälkikäteen tai olla eAppendix-dokumentilla ilmoitettu 
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tekstiosuudessa. Mikäli tieto on eAppandixin tekstiosuudessa, sen huomioiminen 

vaatii muistinvaraista työtä. Pakkaamossa sokkeli asennetaan laitteeseen SAP:in 

tietojen ja OBE:n luoman työohjeen mukaan.  Asiakkaalla ei ole välttämättä 

selkeää tietoa tilausvaiheessa, millä toimitus rahtitavalla tilaus toimitetaan tai 

minne tilaus tullaan toimittamaan. Tilausta ei aina toimiteta suoraan 

loppuasiakkaalle.  

6.2 Liian korkea tilaus 

Välillä sokkeli joudutaan irrottamaan, vaikka sokkelin asennus laitteeseen on jo 

tehty. Yleisin syy sokkelin irrottamiselle on liian korkea tilaus tai asiakkaan toive. 

Mikäli laite joudutaan irrottamaan alkuperäisestä poiketen, vaatii SAP 

ylimääräisen item-rivin lähetystä varten. SAP:in ja lähtevien ”tuotteiden” määrän 

tulee täsmätä.  

 

IP54-laite eli suurimman vesisuojaluokituksen sisältävä laite sokkelin kanssa 

asennettuna ylittää aina trailerin enimmäiskorkeuden rajan (255 cm). Liian korkea 

tilaus aiheuttaa ongelmia pakkaamossa, mikäli korkeutta ei huomioida heti 

prosessin alkuvaiheessa. Tällä hetkellä prosessi ei tue millään tavalla IP54-

laitteen aiheuttaman liian korkean tilauksen ennakointia eikä tarvittavia 

toimenpiteitä myöhästymän estämiseksi ole. 

 

IP54-laite ja sokkelin yhdistelmää ei voida kiinnitettynä kuljettaa korkeutensa 

takia tavallisella trailerilla. Liian korkea tilaus vaatii megatrailerin tilauksen tai 

sokkelin irrottamisen. IP54+sokkeli ei aiheuta minkäänlaista huomautusta 

missään tilaus-toimitusprosessin vaiheessa. Yleensä liian korkea tilaus 

huomataan vasta pakkaamossa. IP54 ja sokkeliyhdistelmä aiheuttaa lähes aina 

myöhästymisen, koska paketti tulisi jo lähteä päivänä, jolloin vasta tilataan 

tarvittavan kokoinen traileri. Megatrailerin tilaaminen aiheuttaa ylimääräisiä kuluja 

ja toimitusajan pidentymistä.  
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Asiakkaaseen ollaan yhteydessä, jos myöhästymäuhka ilmenee. Asiakkaan 

suostumuksella voidaan sokkeli myös irrottaa laitteesta. Tällöin sokkeli ja laite 

kuljetetaan asiakkaalle erillisinä paketteina. Jälkikäteen purettu paketti ja sokkelin 

irrotus aiheuttaa lisätyötä pakkaamon sekä myynnin tuen puolesta. Jälkikäteen 

irrotettu sokkeli ei vastaa SAP:in tilausta, eikä ilman SAP:in ja tilauksen 

täsmäämistä pakkaamo saa tehtyä lähetystä. Irrotettu sokkeli vaatii SAP:issa 

tyhjän item-rivin lisäämisen, jotta tilaus saadaan lähtemään. SSA:t toimivat vain 

aamuvuorossa, jolloin pakkaamo ei saa lainkaan tilauksia lähtemään ilta-aikaan 

ongelman ilmetessä.  

 

IP54-laitteen ja sokkelin liian korkea korkeus kuljetettavaksi asennettuna ei 

kuitenkaan ilmene tilausvaiheessa asiakkaalle. Asiakas ei välttämättä tiedä IP54-

laite+sokkeli-.yhdistelmän kokonaisuuden olevan liian suuri kuljetettavaksi. 

Asiakas pystyy tarkistamaan laitteen (ja sokkelin) kokonaiskorkeuden 

manuaalista, mutta asiakkaat eivät kuitenkaan yleensä huomaa tarkistaa 

korkeutta. Asiakkaalla ei välttämättä ole tarvittavaa tietoa, mitä liian suuri korkeus 

aiheuttaa tilaus-toimitusprosessissa. Liian suuri korkeus aiheuttaa myös eri 

toimenpiteitä asiakkaalta riippuen toimitusehdosta. DAP (Delivery At Place) 

toimituksissa, jolloin toimitus on asiakkaan määrittelemään paikkaan ei 

asiakkaan tarvitse huolehtia liian korkean kuljetuksen aiheuttamista muutoksista, 

sillä ABB vastaa toimituksesta asiakkaalle. FCA (Free Carrier) tilauksissa, jolloin 

huolitsijayritys noutaa tilauksen yrityksen määrittelemästä paikasta tulisi  

toimituksissa asiakkaan tiedottaa huolitsijayritystä ja ilmoittaa korkeammasta 

tilauksesta.  

 

Tullauksessa voi ilmetä ongelmia, mikäli sokkeli on pakkauksen aikana jouduttu 

irrottamaan ja lähettämään erillisenä pakettina. Tullauksessa on ilmoitettu vain 

yksi paketti ja tilaus tullataankin kahtena erillisenä pakettina. Maakohtaiset 

tullausvaatimukset saattavat aiheuttaa ongelman, mikäli pakkausten lukumäärä 

ei vastaa ennalta ilmoitettuun.  
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Liian korkealle tilaukselle ei tällä hetkellä ole mitään toimivaa tai ohjeistettua 

toimintatapaa. On mahdollista, että SSA itse huomaa kaupan avausvaiheessa, 

että tuote on IP54-laita sekä sokkeli kaupalla. SSA:lle ei ole kuitenkaan 

toimintaohjetta, mitä SSA:n tulisi tehdä, mikäli huomataan sokkelin ja IP54-

laitteen yhdistelmä. Mikäli heti kaupan avaamisen yhteydessä tiedettäisiin, 

tullaanko sokkeli toimittamaan irrallisena vai asennettuna, helpottaisi se koko 

loppuprosessin toimintaa. Prosessin alkupäässä ei kuitenkaan voida saada 

asiakkaalta varmaa tietoa toimituksesta. Kauppa voidaan myös vahvistaa ilman 

osoitetietoja, jolloin myös toimitustapa ja -paikka voivat muuttua prosessin 

aikana.  

6.3 Uuden sokkelin koodin avaus 

OBE:ssa laitteen työohjetta luodessa, sokkelin optiokoodi tyyppikoodissa 

synnyttää työohjeelle erillisen välilehden. Välilehdelle OBE määrittelee sokkelin 

tiedot. Mikäli sokkeli on erillisenä item-rivinä ei sokkelin tiedoille tarkoitettua 

välilehteä synny automaattisesti. Tällöin OBE:n tulee muistaa avata välilehti 

manuaalisesti ja täyttää sokkelin tiedot. Sokkelin tarve voi lukea myös 

eAppendix-dokumentilla tai olla omana materiaalikoodinaan. Tällöin optiokoodin 

puuttuminen laitteen tyyppikoodilta aiheuttaa OBE:lle manuaalisesti muistettavan 

työvaiheen. OBE joutuu kuitenkin aina tarkistamaan asian.   

OBE:n tekemän osaluettelon mukaan sokkelin sekä laitteen osat nousevat 

SAP:in saldoille. OBE:lla ei ole tarkkaa ja standardia toimintaohjetta sokkelin 

koodin avaamiseen. OBEn avaamat uudet koodit ovat aiheuttaneet ongelmia 

tuotannonsuunnittelussa. Ongelmana toimintavirhe aiheuttaa osaluettelon väärin 

avaamisen, eivätkä tarvittavat osat nouse saldoille. Tuotannonsuunnittelu joutuu 

aina tarkistamaan saldot. Virhe aiheuttaa turhaa työtä tuotannonsuunnittelulle. 

Koodin avaajalla (OBE) ei ole ollut tietoa toistuvasta virheestä, ja ongelma selvisi 

OBE:lle vasta Kaizenin yhteydessä. 



 

  33  

 

  

6.4 Oikean sokkelimallin käyttö 

OBE:lta puuttuu yhtenäinen standardi linja toimia uutta sokkelia luodessa. 

Kahden eri sokkelimallin välillä ei ole yhtenäistä linjaa, kumpaa mallia tulisi 

käyttää missäkin tilanteessa. IKEA-sokkeli ja rautasokkeli eroavat keskenään 

ominaisuuksiltaan. Rautasokkeli on nykyään pääosin käytössä, ja vain sille on 

olemassa oleva generaattori. Rautasokkeli on kuitenkin ominaisuuksiltaan 

kömpelömpi ja mukautumiskyvyttömämpi. Rautasokkelin generaattori helpottaa 

ja nopeuttaa suunnittelutyötä ja piirustuksien tekemistä. Rautasokkeli aiheuttaa 

pakkaamossa kuitenkin ongelmia.  

Rautasokkeleiden kalei-muttereiden kiinnitys aiheuttaa prosessissa lisätyötä, 

työn laadun heikentymistä sekä ylimääräistä turhaa ajankäyttöä. Kalei-

muttereiden kiinnityspaikat eivät aina täsmää sokkelin ja laitteen mutterien 

kiinnityspaikkojen kanssa. Välillä ei ole kuitenkaan vaihtoehtoa kiinnittää 

muttereita oikein, vaan joudutaan poraamaan ylimääräisiä kiinnitysreikiä. Kalei-

muttereiden väärin kiinnittäminen saattaa huonontaa asiakkaan tilaaman laitteen 

ja sokkelin laatua.  

Rautasokkelin toimitusaika on myös huomattavasti pidempi, ja rautasokkelille on 

huomattavasti vaikeampaa saada lyhyempää toimitusaikaa kuin IKEA-sokkelille. 

Rautasokkeli joudutaan hitsaamaan, jolloin sen toimitusaika on keskimäärin 3-4 

viikkoa (jopa 6 viikkoa). IKEA-sokkeli on toimitusajaltaan huomattavasti 

nopeampi.  

6.5 Sokkelin erikoisväri 

Erikoisvärillisissä tilauksissa syntyy suurimmat ongelmat. Erikoisvärillisissä 

tilauksissa aikataulutusongelma korostuu. Erikoisvärin maalaukseen tarvittavaa 

lisäaikaa ei ole huomioitu tarpeeksi hyvin nykyisessä toimitusprosesissa. 

Tuotannonsuunnittelu ilmoittaa päivät, jolloin sokkeli tulisi lähettäää 
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maalauksesta takaisin ABB:lle pakattavaksi. DHL toimittaa ensin 

maalaamattoman sokkelin ABB:lle tuotantoon, ja sieltä sokkeli lähetetään Hy-

tecille maalattavaksi. Sokkeli ei usein saavu tarpeeksi ajoissa tuotantoon ja Hy-

tecille lähetys ”oikeaan” aikaan on haastava. Tavoitteena on, että sokkeli olisi 

samaan aikaan laitteen kanssa valmiina kuljetettavaksi pakkaamoon. 

Tuotannonsuunnittelun määrittämä aika sokkelin kuljetuksille maalaukseen ja 

takaisin on määritelty delivery datena. Epäselvyys delivery daten tarkoituksesta 

on aiheuttanut ongelmia sokkelin aikataulutuksissa. Ongelmana on ollut 

epäselvyys, kenelle delivery date on tarkoitettu. Kaikilla osapuolilla ei ole ollut 

tarkkaa tietoa, onko delivery date -päivä jolloin sokkeli tulisi lähettää Hy-tecille 

maalattavaksi vai päivä, jolloin sokkeli tulisi lähettää Hy-teciltä takaisin 

pakattavaksi.  

Erikoivärikoodi saattaa olla myös asiakkaan toimesta määritelty väärin tai 

puutteellisesti. Eri erikoisväri tyypeille on eri erikoisvärien optiokoodit. Optiokoodi 

+P913 ja +P966 osoittavat erikoisvärin tarpeen, ja asiakkaan tulisi ilmoittaa oikea 

täsmentävä värikoodi. Aina kuitenkaan asiakas ei ole ilmoittanut koodia. 

Kauppaa ei voida avata tai vahvistaa ilman erikoisvärikoodia, mikäli 

erikoisvärikoodin optiokoodi löytyy laitteen tyyppikoodista. Erikoisvärikoodin 

puuttuminen kaupalta tulee manuaalisesti tarkistaa SSA:n toimesta. Mikäli 

kauppa vahvistuisi ilman erikoisvärikoodia, joudutaan se myöhemmissä 

vaiheissa asiakkaalta selvittämään.  

Tuotannonsuunnittelu ilmoittaa ulkoiselle toimijalle Hy-tecille laitteen ja sokkelin 

tarvittavan erikoisvärikoodin etukäteen. Aina kuitenkaan asiakkaan haluamaa 

erikoisvärikoodia ei ole tiedossa Hy-tecillä, esimerkiksi, jos väri on täysin uusi. 

Tällöin Hy-tec:in päässä selvitys ja maalin hankinta voivat viedä enemmän aikaa 

kuin tavallisesti. Erikoisvärin hankinta on Hy-tecin vastuulla.  
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6.6 Saldovirhe 

Mikäli SAP:issa saldot eivät ole oikein osille, aiheuttaa se ongelmia pakkaamossa 

tilauksen lähetyksessä (delivery). Pakkaamo ei pysty lähettämään tilausta ennen 

kuin SAP:issa saldot ja rivit ovat oikein. Pakkaamo ei pysty myöskään itse 

lisäämään riviä tai muokkaamaan tilausta SAP:issa. Väärin pakattu tilaus eli 

sokkeli pakataan erilleen ennakkotiedosta poiketen aiheuttaa ERP-

järjestelmässä ongelman, joka joudutaan manuaalikäsittelynä myynnintuesta 

hoitamaan. SAP:iin joudutaan avaamaan uusi item-rivi. Muutoin pakkaamo ei saa 

tehtyä deliveryä. Vain SSA:n (myynnin tuen) avulla pystytään lisäämään rivi tai 

muokkaamaan olemassa olevaa kauppaa. SSA:t työskentelevät vain yhdessä 

vuorossa normaalin toimistoajan puitteissa. Pakkaamossa työskennellään 

useammassa vuorossa. Mikäli pakkaamossa iltavuoron aikana ilmenee kauppa 

ilman saldoja, ei tilausta saada lähtemään. Pakkaamo joutuu tällöin odottamaan 

turhaan, kunnes järjestelmään lisätään tyhjä rivi. Turha odottelu ei mahdollista 

sujuvaa sokkelin tilaus-toimitusketjun prosessia. 

6.7 Materiaalisaatavuus 

Sokkelit tilataan hankinnan kautta ulkopuoliselta yritykseltä.  Sokkelin 

toimitusaika toimittajalta on noin 3-4 viikkoa hankinnasta. Pahimmillaan sokkelin 

toimitusaika on jopa 6 viikkoa rautasokkelille. Sokkelin toimitusaika ABB:n 

tehtaalle on lähes kaksinkertainen aika itse laitteen tuotantoon verrattuna. Pitkä 

toimitusaika sokkelille hidastaa prosessia huomattavasti ja aiheuttaa prosessiin 

pullonkaulan. Ulkoisen tavarantoimittajan pitkä toimitusaika on 

sopimusneuvoteltavissa oleva asia.  

 

Tällä hetkellä sokkeleiden variaatio on niin suurta, että kaikkien osien varastointi 

on toimittajan mukaan käytännössä melkein mahdotonta. Toimittajan arvion 

mukaan erilaisia U-profiileja hitsattaviin sokkeleihin voisi olla mahdollisesti jopa 

satoja.  
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Sokkeleiden toimitus pakattavaksi on ajoitettu lähelle louding datea. Mikäli 

kaupalla onkin erikoisväri ja vaaditaan maalaus, on ajoitus liian lähellä pakkausta. 

Tällöin syntyy myöhästymiä ellei erikoisvärin maalausta varten ole manuaalisesti 

lisätty aikaa.  

6.8 Sokkelin varastointi pakkaamossa ja ajoitusongelma 

ABB:n pakkaamossa ei ole mahdollisuutta varastoida suuria määriä sokkeleita 

odottamaan pakkausta, sillä säilytystila on hyvin rajallista. Pakkaamossa 

säilytykseen sidottua tilaa ei voida hyödyntää muihin käyttötarkoituksiin, eikä se 

paranna prosessin laatua, nopeutta tai sujuvuutta. Varastointi on prosessin turha 

hukka.  

 

Pakkaamossa sokkeleissa ei ole myöskään tietoa tarkasta värikoodista, mitoista 

tai mille kaupalle tai positiolle sokkeli kuuluu. Sokkeleiden säilytys hidastaa ja 

sekoittaa sokkeleiden pakkausta. Pakkausta varten tiettyä sokkelia etsiessä 

joudutaan usein siirtämään muita sokkeleita, jotta saadaan oikea sokkeli siirrettyä 

pakattavaksi. Ahdas tila hankaloittaa entisestään oikean sokkelin löytämistä.  

 

Sokkeleiden ajoitus ja laatu pakkaamoon saapuessa ei ole tarkka. Sokkeleiden 

toimitus ei pysy aina aikataulussa, eikä myöskään erikoisvärit ole tarkasti oikein.  

Sokkelit toimitetaan pakkaamoon usein liian myöhään, ja pakkaamo joutuu 

kyselemään oikean sokkelin perään. Usein kuitenkin sokkeli saadaan ajallaan 

pakkaamoon, mikäli ajoisa aletaan kyselemään puuttuvan sokkelin perään. 

Prosessi ei ole automatisoitua vaan tapauskohtaista. Sokkeli saatetaan toimittaa 

myös liian aikaisin sovitusta päivästä, jolloin sokkelia joudutaan säilyttämään 

turhaan pakkaamon ahtaissa tiloissa.  
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Laitteen valmistuessa eri aikaan sokkelin saapumisen kanssa saatetaan laite 

tuoda jo pakkaamoon ilman sokkelia. Pakkaamon ilmoittaessa sokkelin 

puutteesta tuotannonsuunnittelulle pystytään saldojen ollessa oikein sokkeli 

toimittamaan heti pakattavaksi. Pakkaamolla ei ole mahdollisuutta itse tilata 

sokkeleita varastolta pakkaamoon. Tilaus on aina pakko tehdä 

tuotannonsuunnittelun kautta. Tuotannonsuunnittelu työskentelee myös vain 

yhdessä vuorossa, joten ilta-aikaan sokkelin puuttuessa pakkaamo ei pysty 

tekemään mitään saadakseen tilausta pakattavaksi ja lähteväksi asiakkaalle.   

6.9 Epäselvät merkintätavat 

Pakkaamoon tulleet sokkelit saattavat saapua eri aikaan laitteen kanssa. 

Sokkelin saapuessa varastoon ei pakkaamolla ole aina tarkkaa tietoa, mille 

kaupalle ja positiolle sokkeli kuuluu. Sokkeleista puuttuu tai on puutteelliset 

merkinnät. Merkintä sokkelissa saattaa tulla pienellä lapulla ja epämääräisin 

koodein. Pakkausmerkinnöissä voi olla monta eri koodia, esim. Hy-tecin omia 

koodeja, Sales order tai PO-numeroita. Prosessissa ei ole yhtenäistä tapaa 

merkitä sokkelin kauppa- ja positionumeroa.  

 

DHL:n toimittaessa sokkelia ABB:lle pakattavaksi ei mahdollisen erikoisvärin 

koodi ole tiedossa. Sokkeleissa ei ole merkitty, mikä on maalatun sokkelin 

erikoisvärin koodi tai mille kaupalle tai positiolle sokkeli kuuluu. Erikoisvärejä on 

monia, eikä niiden erottaminen silmin ole aina mahdollista. Väriero erikoisvärien 

välillä voi olla hyvin pieni. Usein erikoisvärin selvittämiseksi joudutaan 

vertaamaan laitteen ja sokkelin väriä toisiinsa tai värikarttaan. Sokkeleita 

joudutaan turhaan liikuttelemaan paikasta toiseen vain koodipuutteen vuoksi. 

Erikoisvärikoodia ei tarvittaisi, jos olisi tiedossa, mille laitteelle ja kaupalle sokkeli 

kuuluu. Kaupalla voi olla useampi laite, jolloin myös rivikohtainen tieto laitteesta 

tulisi olla pakkaamon tiedossa.  
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6.10 Puutteellinen raportointi 

Nykyinen osastojen välinen raportointi on suppeaa. Ongelman ilmetessä 

raportointi jää usein osaston sisälle. Pakkaamossa ongelman ilmetessä 

pakkaamo korjaa ongelman, mutta ongelman juurisyyn selvitys jää vajavaiseksi. 

Ongelma ratkaistaan usein tilauskohtaisesti, ja seuraavassa tapauksessa 

ongelma ilmenee uudestaan. Pakkaamo joutuu tekemään paljon ylimääräistä 

manuaalista työtä välttääkseen myöhästymän sekä virheelliset tilaukset.  

7 Kehitystoimenpiteet 

Syyskuussa 2020 järjestetyn Kaizen eventin perusteella saatiin paljon 

konkreettisia kehitysideoita prosessin kokonaisuuden kannalta. Kaizenin 

kehitysideat ovat laajuudeltaan viikon pituisista projektesta puolen vuoden 

projekteihin. Kaizenin tarkoituksena on pienien kehitystoimenpiteiden avulla 

parantaa koko prosessin sujuvuutta, nopeutta sekä kustannustehokasta 

toimintaa. Lopulta Kaizenin toimenpiteet saavuttavat suurimman hyödyn 

asiakkaalle sekä työntekijöiden työn sujuvuuteen ja tyytyväisyystasoon 

työskentelyssä. 

 

Prosessissa on Leanin teorian näkökulmasta hukkia, kuten varastointi ja virheet, 

joita pyritään poistamaan actioneiden myötä. Varastointi on täysin turha työvaihe, 

eikä paranna millään tavalla prosessin sujuvuutta. Varastointi sitoo turhaa 

resurssia (tila ja raha). Virheiden parantumisen myötä mahdollisten virheiden 

tarkastaminen ja manuaalinen korjaaminen vähentyy sekä prosessi sujuvoituu.  

 

Kehitystoimenpiteiden seuranta on osa Kaizenin kehitysprosessia. Kaizenin 

jälkeen järjestettiin kaksi tapaamista yhteistä tapaamista kaikkien sidosryhmien 

kanssa toimintojen kehityksen seurannalle. Ensimmäisen tapaamisen ideana oli 

välitarkistus, jossa selvitetään, missä vaiheessa jokainen toimenpide on. Toinen 
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tapaaminen on Kaizenissa sovittu tapaamisajankohta, jolloin viimeistään 

jokainen prosessikehitys tulisi olla valmis tai käynnissä. Sidosryhmittäisiä 

tapaamisia oli jatkuvasti jokaisen actionin yhteydessä. 

 

Kkuvassa 7 on listattu Kaizenista syntyneet toimintaehdotukset, vastuuhenkilöt, 

toimintaehdotuksen vaativat päätoiminnot sekä niiden aikataulut. Listassa 

numero 1 on priorisoitu tärkeimmäksi sen helppouden ja suuren vaikutuksen 

puolesta.  

 

 

Kuva 7 :Kaizenin actionit, vastuuhenkilöt sekä actionin deadline 

7.1 Actioneiden läpikäynti 

Ttaulukossa 3 on esitetty tiivistetysti actionin toimenpiteet. Jokainen action on 

selitetty seuraavassa vaiheessa tarkemmin ja laajemmin.  

 

Taulukko 1: actionin toimenpiteet  lyhyesti 
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Nro. Ongelma Tehdyt toimenpiteet / lopputulos 

1 Ongelmien raportointi 

(pakkaamo) 

Järjestetään joka viikon alussa palaveri, jossa 

käsitellään pakkaamon ja tuotannonsuunnittelun 
kanssa edellisen viikon aikana ilmenneet ongelmat 
sekä tulevan viikon kapasiteetti. 

2 Erikoisvärin tieto riittävän 
ajoissa Hy-tecille 

Tuotannonsuunnittelu ilmoittaa erikoisväri tarpeesta 
kaikille tarvittaville sidosryhmille mahdollisimman 
aikaisessa vaiheessa. Tarvittavat sidosryhmät ovat 
hankinta, varasto, DHL ja Hy-tec. 

3 Jos eApp ja plinth erikseen Sokkelin ollessa optiokoodissa ja sokkeli ja laite 
halutaan erikseen -> kaupalle lisätään sokkelille 
oma dummy-koodi.  

4 Ohje koodin avaukseen Parametrit järjestelmässä asetettu oikein. Dummy-
koodin käyttö ratkaisee myös ongelman, sillä uusia 
koodeja ei enää tarvita.  

5 Mahdollisuus pakkaamoolle 
tilata sokkelit itse 

Pakkaamo pystyy (varsinkin ilta-aikaan) tilaamaan 
itse sokkelit. Tilauksesta tehty toimintaohje. Sokkelit 
voidaan pakkaamon puolesta tilata vain jos 
tuotannonsuunnittelu ei ole sokkelia tilannut. Asia 
tarkistetaan SAP:ista ennen tilausta.  

6 Ilmoitus ostolle erityiskiire 
sokkelista 

Lisätty yleisiin ohjeisiin ja menettelytapoihin. 

7 Paremmat ja yhtenäiset 
pakkausmerkinnät 

Logistiikalle ja Hy-tecille ilmoitettu haluttu 
toimintatapa selkeästä ja standardoidusta 
pakkausmerkintä tavasta. Nykyään 
pakkausmerkintä tulee A4 lapulla ja ilmoittaa 
selkeästi kauppanumeron, positionumeron sekä 
erikoisvärikoodin. 

8 Safety Stock yleisille 
sokkeleille 

Ei tarvetta kohdan 14 vuoksi. 

9 IP54+sokkeli Lisätty asiakkaalle konfiguraattoriin näkyviin 
huomioteksti ylikorkeasta tilauksesta. Järjestelmä 
pysäyttää kaupan automaattisesti 
manuaalikäsittelyyn optioyhdisteiden avulla.  

10 Oikean erikoisvärin tarkistus 

SAP:ista 

Tehty ohje, millä tavoin voi tarkistaa SAP:ista oikean 

erikosvärin oikealle kaupalle ja positiolle. 

11 Ongelmien juurisyyselvitys, 

jos ei saldoa 

Ongelma ratkennut muiden toimenpiteiden myötä. 

Pakkaamoon ei ole tullut lainkaan sokkeleita ilman 
saldoa Kaizenin jälkeen. 

12 Generaattori uudelle 

sokkelimallille 

Generaattori valmistetaan. On lähes valmis, ja 

osittain jo käytössä. 

13 Painetta uuden 

sokkelimallin käyttöön 

Uusi (IKEA) sokkelimalli otettu käyttöön kaikissa 

tapauksissa, joissa se on mahdollista. 

14 Sokkelin toimitusajan 
lyhentämisen selvittäminen 

Hankinnan selvityksen johdosta sokkelin (IKEA) 
toimitusaika lyheni 7-10 työpäivään 

15 Vasteaika DHL:lle kun 
sokkelit lähetetään Hy-tcille 

Erillinen delivery date sokkelin kuljetukseen 
maalattavaksi Hy-tecille sekä Hy-teciltä takaisin 
ABB:lle 

16 Ristimitan lisääminen 
asennuskuvaan  

Ei tarvittavia toimenpiteitä, ongelma ratkesi jo 
Kaizenin aikana 
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Ongelmien raportointi 

Kohdassa 1 ”Ongelman raportointi tuotannolle/toimittajalle” ongelmana on 

raportoinnin puute. Pakkaamossa ongelman ilmenemisessä ei tieto välity muille 

tahoille eikä ongelman juurisyytä selvitetä. Pakkaamo on ulkoistettu Transvalille, 

joten myös ABB:n ja Transvalin tiedonvälityksessä on puutteita. Yhtenäistä 

raportointijärjestelmää ei ole ollut, ja sen kehittäminen on työlästä. 

 

Kaizenin actionin myötä järjestetyssä tapaaminen pakkaamon ja 

tuotannonsuunnittelun edustajien välillä antoi paremman kuvan prosessin 

puutteellisuudesta ja tarvittavasta korjausehdotuksista. Pakkaamo on kerännyt 

kaikki pakkaamossa ilmenneet tilauksien pysähdykset sekä ongelmakohdat, 

jotka käsittelevät sekä MultiDrive- että ICD-tuotantoa. Ongelmien keräämiseen ja 

raportointiin pakkaamo hyödyntää Power Bi -työkalua. Jokaiseen ongelmaan tai 

pysähdykseen kirjataan syy sekä mahdollisia lisätietoja. Power Bi -järjestelmä 

jaottelee ongelmat syiden ja aikataulun mukaan. Power Bi -järjestelmä osoittaa 

selkeästi ongelmien määrän kuukausitasolla. Raportoitavista ongelmista vain osa 

liittyy sokkeleiden aiheuttamiin ongelmiin, mutta muidenkin ongelmien raportointi 

hyödyttää toimivaa ja sujuvaa prosessia.  

 

Kaizenin actionin tarkoituksena on kehittää raportointia, raportoitujen ongelmien 

selvitystä sekä yleistä osastojen välistä viestintää. Kaizenin actionin pohjalta 

kehitettiin prosessiin uusi tapaaminen joka viikon alkuun. Tapaamiseen osallistuu 

Transval-pakkaamon edustaja, ICD:n tuotannonsuunnittelu sekä MultiDriven 

tuotannonsuunnittelu. Tapaamisen tavoitteena on käydä edellisellä viikolla 

ilmaantuneet ongelmat sekä tarkastella tulevan viikon kapasiteettia ja mahdollisia 

erikoistapauksia. Ongelmien ilmetessä tuotannonsuunnittelu ilmoittaa ongelmat 

eteenpäin. Sisäisten ongelmien juurisyy selvityksestä vastaa pääosin 

tuotannonsuunnittelu.  
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Hy-tecille tieto erikoisvärimaaleista 

Kohdassa 2 ”Riittävän ajoissa tieto Hy-tecille erikoisvärimaaleista” 

tuotannonsuunnittelu ilmoittaa erikoisvärikoodin mahdollisimman aikaisessa 

vaiheessa maalaajalle. Sokkelin ja laitteen erikoisvärin maalauksen ja maalien 

hankinnan hoitaa Hy-tec. Erikoisvärin maalaukselle ei ole varattu prosessissa 

aikaa, joten ilmoitus aikaisessa vaiheessa erikoisvärin tarpeesta lisää 

ennakointia prosessiin. Actionin seurauksena tuotannonsuunnittelu ilmoittaa 

prosessin aikaisessa vaiheessa erikoisväritarpeen sekä erikoisvärikoodin kaikille 

tarpeellisille sidosryhmille, jotta kaikki ovat tietoisia erikoisvärillisien sokkeleiden 

tarpeista. Tarvittavat sidosryhmät ovat hankinta, Hy-tec, varasto ja logistiikkaa 

hoitava DHL.   

Erillään toimitettu sokkeli 

Kohdassa 3 ”Jos eAppendix ja plinth erikseen, sovitaan sääntö toimia” ongelma 

käsittelee jo prosessin alkuvaiheessa ilmenevän ongelman mahdollista ratkaisua. 

Mikäli kaupalla laitteen tyyppikoodissa on sokkelin optiokoodi, on ollut käsitys, 

että sokkeli on osana laitetta ja kiinnitetään pakkaamossa laitteeseen. Tällöin 

laite sekä sokkeli toimitetaan asennettuna asiakkaalle. Mikäli sokkeli erillisenä 

materiaalikoodina on oletus, että sokkeli toimitetaan erillisenä laitteesta. Tällöin 

OBE ilmoittaa aina ”jälkikäteen” oikean materiaalikoodin sokkelille. 

 

Mikäli alkuperäinen tieto muuttuu ja sokkeli toimitetaankin irrallisena alkutiedoista 

poiketen, syntyy ongelma. Prosessia ei voida hoitaa siirtämällä optiokoodi 

materiaalikoodiksi sokkelin erilliseen kuljetukseen. Laitteen tyyppikoodista 

optiokoodin poistaminen aiheuttaa prosessin seuraavissa vaiheissa ongelmia. 

OBE:lle optiokoodin puuttuuminen aiheuttaa lisää muistinvaraista työtä. 

Optiokoodin puuttuminen ei avaa automaattisesti OBE:lle lisävälilehteä, jossa 

määritellään sokkelin tiedot. Tämän seurauksena saattaa lähteä tilaukselle 

vääränkokoinen ramppi. OBE:n tulisi tunnistaa itse sokkelin optiokoodin 



 

  43  

 

  

puuttuminen ja muistaa huomioida se omassa suunnittelutyössään. Optiokoodin 

puuttuminen aiheuttaa rauta-sokkelimallissa tarvittavien osien puuttumisen, jotka 

tulee manuaalisesti muistaa lisätä.  

 

Sokkelin kuljetuksessa on 3 eri variaatiota. 

● Sokkeli toimitetaan laitteeseen asennettuna samassa paketissa. 

● Sokkeli toimitetaan irrallaan laitteesta, koska kuljetus ei onnistu 

asennettuna. 

● Sokkelin kuljetus onnistuisi asennettuna laittteseen, mutta asiakas haluaa 

sokkelin toimitettavan irrallaan. 

 

Actionin myötä, mikäli sokkeli toimitetaan erillisenä ja on erillinen materiaalikoodi 

omalla rivillään, pitää laitteen tyyppikoodissa olla myös sokkelin optiokoodi. 

Materiaalikoodia ei tarvitse kuitenkaan olla tiedossa kauppaa avatessa (SSA). 

Kaupalle lisätään ylimääräinen rivi, joka sisältää sokkeleille tehdyn dummy-

koodin. Dummy-koodi on yleispätevä kaikille sokkelimalleille. Mikäli asiakkaalle 

myydään sokkeli erillään ja omalla materiaalikoodinaan, voidaan käyttää 

SAP:issa sokkelin omaa materiaalikoodia.  

 

Dummy-koodin lisääminen mahdollistaa pakkaamon lähettää tilauksen ilman 

erillisen item-rivin lisäämistä SAP:in kaupalle. Dummy-koodin taakse on lisätään 

tiedot tullausta ja kuljetusta varten: 

● tullikoodi 

● alkuperämaa 

● paino 

● Sales text ”osa laitetta” 

● shipment relevantti 
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Dummy-koodi ei määrittele sokkelia. OBE määrittelee sokkelin tiedot ja tarvittavat 

osat BOM:ille (Bill of material). Tuotannonsuunnittelu tilaa sokkelin osat BOM:in 

tietojen mukaan.  

 

Action 3 on edelleen kesken eikä tule valmistumaan opinnäytetyön aikana. 

Opinnäytetyössä on vain esitelty, miten tämän hetkisen tiedon mukaan action 

tullaan hoitamaan.  

Ohjeen tekeminen uuden sokkelikoodin avaamiseen 

 

Kohdassa 4 ”Ohjeen tekeminen koodin avaukseen” ongelma käsittää ongelman 

OBE:n uuden sokkelikoodin avaamisessa, kun tarpeet eivät nouse saldoille eli 

koodi on avattu väärin. Koodin avaamisen jälkeen tuotannonsuunnittelu joutuu 

aina tarkistamaan tarpeiden saldot.  

 

Kaizenin ja ongelman ilmenemisen myötä tarkasteltiin ongelman juurisyytä. 

Ongelmaa lähdettiin tarkastelemaan järjestelmätasolta. Uutta koodia luodessa 

huomattiin järjestelmässä asetetuissa parametreissä virhe. Parametrivirhe 

aiheutti saldovajeen. Parametrit asetettiin oikein sekä muiden actioneiden 

toimesta käyttöönotettu uusi sokkelimalli ACS880 ei aiheuta kyseistä 

saldoongelmaa. 

Pakkaamon mahdollisuus tilata sokkelit itse 

Kohdassa 5 ”Mahdollisuus pakkaamolle tilata sokkelit itse, jos kaappi saapuu 

ennakkoon” ongelmana ovat olleet tilanteet, joissa laite valmistuu etuajassa 

suunnitellusta aikataulusta. Ongelma syntyy, kun laite on valmis ja pakkaamo 

olisi valmiina lähettämään tilauksen asiakkaalle, mutta sokkeli puuttuu 

pakkaamosta. Sokkeli ja kaappi tulisi toimittaa samaan aikaan pakkaamoon, 



 

  45  

 

  

mutta näissä tapauksissa sokkeli usein jää puuttumaan. Sokkeli tilataan 

ensisijaisesti pakkaamoon päivää ennen pakkauspäivää, jolloin vältytään 

mahdollisimman paljon ylimääräisiltä varastoinnilta pakkaamon tiloissa. Nyt 

pakkaamo joutuu ilmoittamaan puuttuvasta sokkelista tuotannonsuunnittelun 

kautta. Sokkeli on mahdollista saada tuotannonsuunnittelun tilauksesta 

nopeammin pakkaamoon. Tilaus, joka valmistuu suunniteltua aikataulua 

nopeammin, tuottaa manuaalista jatkuvaa seurantaa, sekä sokkelin tilaus 

joudutaan muuttamaan manuaaliseksi. Ilta-aikaan tuotannonsuunnittelu ei ole 

työvuorossa, joten pakkaamo ei pysty tekemään mitään sokkelin saamiseksi 

pakkaamoon.  

 

Action muuttaa prosessia siten, että pakkaamon on mahdollista itse tilata 

sokkeleita suoraan pakkaamoon. Pakkaamon tilatessa sokkelit itse tulee heidän 

ensin tarkistaa, ettei kyseistä sokkeleita ole jo tilattu (transkatiokoodi MD04). 

Mikäli sokkeleita ei ole vielä tilattu, voi pakkaamo tilata sokkelit itse SAP:in kautta 

(transaktiokoodi ZST1). Pakkaamon tulee huomioida, että he voivat itsenäisesti 

tilata sokkelit ainoastaan tilanteessa, jossa tuotannonsuunnittelu ei ole sokkelia 

vielä tilannut. Tuplakappaleen tilauksen riski tulee minimoida. Pakkaamon tulee 

myös huolehtia, että kyseiselle sokkelille tilataan samalla ramppi sekä SAP:in 

tilaukselle lisätään tarvittavia tietoja (picking instruction).  

 

Pakkaamolle on ollut suuri hyöty itsenäisestä sokkeleiden tilaamisesta. 

Pakkaamo työskentelee useammassa työvuorossa, kun taas 

tuotannonsuunnittelu on vain yhdessä vuorossa. Sokkelin puuttuessa iltavuoron 

aikana pystyy pakkaamo pitämään tilaus-toimitusprosessin jatkuvana ja 

välttämään myöhästymiä. Uusi prosessi toimii, ja pakkaamo on jo aloittanut 

itsenäisen tilaamisen. Prosessi on sujuvampi eikä sido turhia resursseja.  

Ostolle ilmoitus erityiskiire sokkelista 
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Kohdassa 6 ”Ostolle ilmoitus erityiskiire sokkelista” tuotannonsuunnittelu 

ilmoittaa mahdollisimman nopeasti, mikäli on tiedossa erityiskiire sokkelitilaus. 

ICD-laitteen keskimääräinen tuotantoaika on 2 viikkoa, mutta sokkelin toimitus on 

keskimäärin pidempi. Oston tietäessä erityiskiireen sokkelista pystyvät he heti 

tilaamaan tarvittavan sokkelin.  

 

Kohdan action-ehdotus on otettu käyttöön perustoimintana. Osastojen välistä 

viestintää on haluttu parantaa monelta osin, joten actionin toiminta tuli osana 

yleistä parannusta. Actionin kehitysidea kirjattiin tuotannonsuunnittelun yleisiin 

ohjeisiin parempana viestintänä poikkeuksista ja kiireellisistä tapauksista.  

Paremmat ja yhtenäisemmät pakkausmerkinnät 

Kohdassa 7 ”Paremmat merkinnät ja yhteinen linjaus merkinnöistä 

(pakkausmerkinnät)” nykyiset pakkausmerkinnät ovat olleet puutteellisia, ”vääriä” 

tai ne puuttuvat kokonaan pakkaamoon saapuvista sokkeleista. Nykyiset 

pakkausmerkinnät ovat sekalaiset, sokkelit saapuvat tehtaalle monilla erilaisilla 

merkinnöillä (esim. purchase order, sales order prod.order). 

Pakkausmerkinnässä saattaa olla myös Hy-tec:in oma po-numero (purchace 

order-numero).  

 

DHL:n kanssa on sovittu actionin myötä selkeät, standardit pakkausmerkinnät 

sokkelille. Pakkausmerkinnöissä ilmoitetaan ABB:n kauppanumero (po) sekä 

kaupan rivinumero (positio) keräilytarrassa, joka on selkeästi nähtävällä paikalla. 

Kaupan tiedot näkyvät myös delivery notessa. Myös erityismaalattuihin 

sokkeleihin (Hy-tec) on sovittu paremmat ja yhtenäiset merkinnät. Eriskoisvärin 

koodi löytyy myös pakkausmerkinnöistä. Entisen pienen muistilapun sijaan 

nykyään pakkausmerkinnät tulevat selkeästi A4-kokoisella lapulla.  
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Safety stock 

Kohdassa 8 ”Safety stock DHL:lle yleisimmistä sokkelityypeistä” ongelma ratkesi 

kohdan 14 actionin toteuduttua. Kohdan 14 sokkelin toimitusajan huomattavalla 

lyhenemisellä ei ole enää safety stockille tarvetta, ja sokkeleiden varastointi olisi 

hyvin vaivalloista. Nykyinen toimintatapa hyödyntää uutta sokkelimallia on 

selkeyttänyt ja nopeuttanut koko tilaus-toimitusketjua. Safety stockin ylläpito olisi 

työlästä monen eri sokkelivariaation takia.  

IP54-laite + sokkeli manuaalikäsittelyyn 

 

Kohdassa 9 ”IP54 + sokkeli manuaalikäsittely” korkean luokan vesiluokitus (IP54) 

aiheuttaa lisäkorkeutta laitteeseen. Mikäli kyseessä on IP54-laite ja sokkeli 

halutaan toimittaa asennettuna, ylittää korkeus aina trailerin maksimikorkeuden. 

Näissä tapauksissa joudutaan tilaamaan megatraileri kuljetusta varten, mikä 

aiheuttaa lisäkuluja ja lisäaikaa toimituksessa. 

 

 Mahdollisuutena on myös toimittaa laite ja sokkeli erillään. Tällöin kuitenkin 

ilmenee muita ongelmia. Mikäli sokkeli irrotetaan ja toimitetaan erillään laitteen 

kanssa, SAP ei anna tehdä lähetystä. Lähetystä ei voida tehdä ellei SAP:iin ole 

lisätty ylimääräistä item-riviä irralliselle sokkelille. Item-rivit määrittää lähtevien 

tuotteiden lukumäärän. Item-rivi voidaan lisätä SAP:iin, mutta sen voi tehdä vain 

SSA. Aina kuitenkaan sokkelin irrottaminen sekä erillään toimittaminen ei vastaa 

asiakkaan toivomaa toimitustapaa, koska tällöin asiakas joutuu itse asentamaan 

sokkelin laitteeseen kiinni.  

 

IP54 ja sokkeli yhdistelmä tilanteessa halutaan manuaalikäsittely, koska 

yhdistelmä aiheuttaa ongelmia lähes joka kerta.  IP54 ja sokkeli yhdistelmälle 

halutaan ilmoitusviesti asiakkaalle liian korkeasta tilauksesta. Asiakkaan on 

mahdollisuus tarkistaa kaapin ja sokkelin korkeus manuaalista tilausvaiheessa. 
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Usein asiakkaille ei kuitenkaan ole tietoa laitteen tilausvaiheessa laitteen ja 

sokkelin korkeudesta tai maksimikorkeusmitoista kuljetuksessa. 

 

Liian korkea tilaus sisältää IP54-optiokoodin sekä sokkelin optiokoodin. Sokkelin 

optiokoodeja on kaksi erilaista (sokkelit 100 ja 200). Yhdistelmille halutaan 

automaattisesti ilmenevä viesti asiakkaalle. Optiokoodi yhdisteitä, jotka 

aiheuttavat liian korkean tilauksen on kaksi erilaista: 

● (IP54) +B055 ja (sokkeli 100) +C164 

● (IP54) +B055 ja (sokkeli 200) +C179. 

Konfigurointiin lisätty sääntö ilmoittaa optiokoodin +B055 (IP54) myötä liian 

korkeasta mitasta seuraavalla tavalla (kuva 8) asiakkaalle tilausvaiheessa.  

 

Kuva 8: Automaattinen ilmoitusviesti asiakkaalle 

 

IP54-laitteen ja sokkelin optioyhdistelmä halutaan pysäyttää SSA:lle 

automaattisesti SAP:iin. Automaattinen pysäytys vaatii järjestelmä kehitystä, ja 

seuraava vapaa release on vasta kesäkuussa 2021. Järjestelmän kehitys 

optioyhdistelmä pysäytykselle aiotaan aloittaa kesäkuussa 2021. 

Järjestelmäkehityksen myötä laaditaan SSA:lle ohje toimia IP54 ja sokkeli 

yhdistelmässä. Actionia ei viedä loppuun opinnäytetyössä. 

Sokkelin värikoodin selvitys 

 

Kohdassa 10 ”SAP:ista tarkastus, jos ei tiedetä onko sokkeli oikean värinen” 

erikoisvärillisissä sokkeleissa ei aina tiedetä varmaksi, mille kaupalle ja positiolle 



 

  49  

 

  

sokkeli kuuluu. Sokkelille on määritelty vain erikoisvärikoodi. Väreissä sävyerot 

voivat olla hyvin pieniä, minkä vuoksi ei ole mahdollista tarkistaa väriä 

silmämääräisesti. Väreissä saattaa olla myös kaksi ”samaa” mustaa, mutta niissä 

on mahdollinen sävyero.  

 

Actionin myötä kehitettiin ohje, josta pystyy tarkistamaan SAP:ista laitekohtaisen 

(positio) kohtaisen värikoodin täsmäyksen sokkelille ilmoitettuun värikoodiin. 

Pakkaamo seuraa molempien erikoisvärikoodioptioiden (+P966 ja P913) 

työjonoa. Transaktiokoodilla ME23N pystytään tarkistamaan rivikohtainen tieto 

laitteen sekä sokkelin värille. Nykyisten parempien pakkausmerkintöjen vuoksi 

määräyksessä näkyy nykyään erikoisvärikoodi selkeästi.  

 

Ohjeistuksella on myös toimintamalli, kuinka tarkistetaan värikoodi, mikäli 

kaupalla on useampi rivi eri kaupoille. Useampi rivi eri kaupoilla on harvinainen 

tilanne, ja actionin myötä myös tuotannonsuunnittelulle selvisi ongelma 

useamman kaupan yhteistilauksesta. Tuotannonsuunnittelu pyrkii 

tulevaisuudessa tekemään vain 1 pyynnön per tilaus.  

 

Ongelmien juurisyyn selvitys 

 

Kohdassa 11 ”Ongelmien juurisyyn selvitys, jos sokkelilla ei ole saldoa 

pakatessa” ongelma ilmenee pakkaamossa saldovajautena. Mikäli sokkeli ei ole 

saldoilla, ei handling unittia ja lähetystä voida tehdä.  

 

Muiden actioneiden myötä pakkaamossa ei ole ilmennyt lainkaan saldottomia 

tapauksia Kaizenin toimenpiteiden jälkeen. Kaizenin sidosryhmien kanssa 

yhteispäätöksellä todettiin action tarpeettomaksi. Ongelma ratkesi prosessin 

kehittyessä automaattisesti.  
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Uuden sokkelimallin generaattori 

Kohdassa 12 ”Generaattori ACS880 sokkelin tekemiseen” tuotetaan OBE:n 

toimesta. Generaattorin tekemiselle ei ole ilmennyt mitään esteitä tai rajoitteita. 

Generaattorin pohjana käytetään entistä vanhan sokkelimallin generaattoria. Eri 

sokkelit tulee muodostaa generaattoriin käsin. Generaattorin tekeminen 

suoritetaan OBE:n perustyön ohessa.  

 

Maaliskuussa alussa Kaizenin actioneiden välitarkastelussa generaattori oli 

lähes valmis. Useimpien sokkeleiden data on jo rakennettu generaattoriin sekä 

generaattori pystyy valmistamaan automaattisesti liitteen mukaisen 

asennuskuvan. Generaattoria pystytään jo hyödyntämään päivittäisessä työssä. 

Arvioitu valmistumisaika generaattorille on maaliskuu 2021.  

 

Uuden sokkelimallin käyttö 

 

Kohdassa 13 ”Painetta uuden sokkelimallin käyttämiseen” sovittiin tapaaminen 

OBE-tiimin kanssa. Uuden sokkelimallin käytössä ei koettu olevan ongelmaa, 

vaikka se olisi pääkäytössä. Uuden sokkelimallin käyttö on ratkaissut tai 

parantanut monia tilaus-toimitusketjun ongelmia. Nykyään kaikissa kaupoissa 

käytetään uutta sokkelimallia, mikäli se on mahdollista. Marine-laitteissa ja IP54-

laitteissa  käytetään edelleen rautasokkelia. 

Parempi materiaalisaatavuus 

Kohdassa 14 ”Sokkelin toimitusajan lyhentämisen selvittäminen” sokkelin 

tavarantoimittajan toimitusaika on keskimäärin 3-4 viikkoa, vaikka laitteen 

tuotanto on vain keskimäärin 2-4 viikkoa. Actionin tarkoituksena selvittää olisiko 

mahdollista toimitusaikaa saada lyhennettyä. Nykyiseltään sokkelin pitkä 

toimitusaika aiheuttaa pullonkaulan koko kaupan tilaus-toimitusketjun prosessiin.  
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Hankinnan selvityksen tuloksena tavarantoimittaja pystyisi toimittamaan ikea 

sokkelit noin 2 viikon (7-10 työpäivää) toimitusajalla. Tarvittaessa osat jopa 

viikossa. Prosessissa on järkevin toimintatapa siirtyä suoraan IKEA-sokkeleiden 

käyttöön ja lyhyempään toimitusaikaan. Tällöin ei tarvita varmuusvarastoa 

(Safety stock) yleisimmille sokkeleille. Action-kohta 8 ratkeaa toimitusajan 

huomattavalla lyhenemisellä. Safety stock on mahdollinen rautasokkeleille.  

Vasteaika 

Kohdassa 15 ”Sovitaan vasteaika, kun DHL lähettää sokkelin Hy-tecille” 

ongelman selvittelyn jälkeen ohjeistusta päivitetään lisäämällä kaupoille kaksi eri 

toimituspäivä tiedoksi DHL:lle, jolloin kaikilla on tiedossa ajat, jolloin sokkeli on 

lähetettävä maalattavaksi ja milloin lähetettäväksi pakkaamoon. Kaksi päivitettyä 

delivery aikaa ovat: 

● Delivery Date, DHL 

● Delivery Date, Hy-Tech.  

Ennen ongelmia syntyi tietämättömyydestä, kenelle toimitusaika on tarkoitettu. 

Tuotanto lähettää sokkelin Hy-tecille maalattavaksi DHL:n kautta ja Hy-teciltä 

maalattu sokkeli toimitetaan takaisin ABB:lle pakattavaksi.  

Ristimitan lisääminen asennuskuvaan 

 

Kohdassa 16 ”Ristimitan lisääminen asennuskuvaan” actionin suorittaminen 

onnistui jo Kaizenin aikana. OBE:n edustaja selitti ja osoitti, kuinka ristimitan 

tiedot saa näkyviin jo olemassa olevassa prosessissa. Action ei vaatinut muita 

toimenpiteitä. 
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Jo olemassa olevat erikoistapaukset pysyvät ennallaan omilla prosesseillaan, 

eikä niitä aiota tässä vaiheessa kehittää lainkaan. Niihin on olemassa jo omat 

toimivat prosessinsa. Koska poikkeuksia on vain 2 kappaletta, ne voidaan 

suorittaa omina prosesseinaan. Erikoistapauksia ei voida sulauttaa uuteen 

kehitettyyn nykyprosessiin, että nykyinen tai erikoisuuksien tilaus-toimitusketju ei 

kärsi. Olemassa olevat erikoistapaukset ovat jo vakiintuneita käytössä, eikä 

prosessin yleisimmät ongelmat ilmene niissä tapauksissa.  

7.2 Arviointi 

Kaizenin vaikutuksia ja prosessikehitystä on tärkeä mitata numeerisesti ja 

selvittää, vaikuttiko Action planin toimintaehdotukset koko prosessiin. Kaizenin ja 

prosessikehityksen onnistumista haluttiin mitata mahdollisimman yksinkertaisella 

tavalla. Kaizeniin osallistuville henkilöille tehtiin lyhyt kysely, jossa he arvioivat 

Kaizenin hyötyä sokkelin tilaus-toimitusprosessin kehitykseen. Kyselyyn osallistui 

yhteensä kuusi ihmistä. Kysymysten vastausmuoto on numeraalinen lineaari, 

jossa 1=huonoin ja 10=paras. Kysymykset ovat muodoltaan numeraalisia, ja 

helposti vertailtavia keskenään. Kyselyssä on hyödynnetty Google forms -

kyselylomaketta. Vastaukset tallentuvat Google forms -palveluun, ja vain kyselyn 

tekijällä on pääsy vastauksiin.  

Ensimmäinen kysymys on prosessin arviointi ennen Kaizenia ja toinen kysymys 

on prosessin arviointi Kaizenin jälkeen. Kuvassa 9 näkyvät sidosryhmien 

vastaukset. Kaizenin synnyttämä hyöty on huomattava. Ennen Kaizenia 

prosessin toimivuuden keskiarvo on 4,5 (asteikolla 1-10, 1=huonoin ja 10=paras). 

Kaizenin jälkeen arvioitu prosessi saa keskiarvolliseksi arvosanaksi 8,33. 

Prosessin parantuminen on merkittävä, prosessin kehityksen arvollinen  muutos 

on 4,5 -> 8,33. Kaizenin myötä syntyi myös muita kehityksiä actioneiden 

ulkopuolelta. Osastojen välinen yhteistyö parantui. Ennen täysin tuntemattomat 

ihmiset tutustuivat Kaizenin yhteydessä ja aloittivat yhteistyön osastojen välillä.  
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Kuva 9 : Kaizenin prosessikehityskyselyn tulokset 

7.3 Oma arviointi 

Opinnäytetyön tavoitteena oli tuottaa parempi, kehitetty sokkeleiden tilaus-

toimitusprosessi. Työn tavoitteena oli saada aikaan selkeitä toimenpiteitä, jotka 

korjaamalla pystytään mahdollisimman helposti ja vaivattomasti kehittämään 

prosessia pienin kehitystoimenpitein. Työn tuotoksena saatiin 16 actionin lista 

mahdollisista toimenpiteistä prosessin kehittämiseen. 16 actionin listalta 

suurimmat ongelmat ilmenivät prosessin ajoitusongelmassa, 

materiaalisaatavuudessa sekä muistinvaraisessa työssä. Prosessin ongelmat 

ilmenevät turhina hukkina, kuten odottamisena sekä virheinä. Odottamisesta 

syntyi myös turhaa varastointia. Odottamista syntyi erityisesti pakkaamossa, 

jossa sokkelin aikataulutus ongelma näkyi selvimmin. Sokkelin ja laitteen 

samanaikainen saapuminen pakkaamoon on erittäin vaikeaa, ja varsinkin 
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erikoisvärillisissä tilauksissa aikataulutuksen ongelmat korostuivat. Tilaus-

toimitusketjun ajoitusongelma sekä sokkelin pitkä toimitusaika toimittajalta 

aiheuttavat pienenkin virheen sattuessa tilauksen myöhästymävaaran. 

Erikoisvärillisissä sokkeleissa aikataulu on vielä tiukempi, ja tilauksen 

myöhästymäriski suuri. Muistinvaraiset toiminnot sekä epäselvät toimintatavat 

aiheuttavat prosessin jatkuvat turhat virheet.  

Tehty prosessikehitys paransi tilaus-toimitusketjun sujuvuutta, virheiden määrää 

sekä työntekijöiden tyytyväisyyttä. Prosessikehitys mahdollisti osan toimintojen 

automatisointia sekä selkeämpää ja yhtenäisempää työtapaa toimia. Ohjeiden 

päivitys monessa actionissa tekee prosessista standardisoidumman ja 

selkeämmän. Prosessi kehityksen yksi tärkeimpiä toimenpiteitä oli sokkelin 

parempi materiaalisaatavuus. Sokkelin toimitusaika lyheni noin kolmesta viikosta 

(jopa 6 viikosta) 7-10 arkipäivään. Sokkelin huomattavasti parempi toimitusaika 

mahdollistaa paremman aikataulutuksen sekä joustavuuden prosessiin.  

Kaizen oli itselleni uusi prosessikehityksen menetelmä. Kaizen menetelmänä oli 

hyvä ja toi juuri ongelman kannalta oikeat ihmiset kehittämään prosessia. 

Ongelman parissa työskentelevien sidosryhmien kanssa prosessin ongelmien 

ymmärtäminen oli paljon helpompaa. Kaizen avasi myös osallistujille syy- ja 

seuraussuhteita ongelmien takana. Kaizenin suurin hyöty on saada kaikki 

tarvittavat ihmiset samaan paikkaan, samaan aikaan keskittyneenä vain ja 

ainoastaan ongelman selvittämiseen.  

Opinnäytetyö suoritettiin kokonaan globaalin pandemian rajoituksia noudattaen. 

Vallitseva tilanne rajoitti työtä. Eri osastojen välinen liikkuminen oli kielletty, joten 

mahdollisuutta nähdä konkreettisesti eri toimintoja ei ollut helppo suorittaa. Työn 

kannalta olisi ollut hyödyllistä käydä merkittävimmissä prosessin vaiheissa 

katsomassa konkreettisesti, miten asiat hoituvat. Myös mahdollisten 

ulkopuolisten toimijoiden tiloissa käyminen (esim. Hy-tecillä maalauksen 

prosessit) olisi ollut sekä mielenkiintoista että hyödyllistä nähdä itse. 

Opinnäytetyön aikana se ei kuitenkaan ollut mahdollista. Mahdollinen 
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jatkokehitys idea olisi kameroiden välityksellä tai kuvaamista hyödyntämällä 

toteuttaa tarvittavien toimenpiteiden esittelyä. 

Kokonaisuudessaan työ oli tarpeeksi haastava ja mielenkiintoinen. Työssä sai 

oikean näkemyksen yritysalan Kaizen-projektista ja Leanin hyödyntämisestä 

prosessikehityksessä. Työssä törmäsi työelämän tavanomaisiin haasteisiin. 

Isoimpia haasteita työssä oli sidosryhmien sitouttaminen heille määriteltyihin 

actioneihin. Kommunikaatio sidosryhmien kanssa jäi suppeaksi, ja useampi 

väliaikakommunikointi olisi parantanut jatkuvampaa ja ajankohtaisempaa tiedon 

saantia. Työssä kaikkia ongelmakohtia ei saatu ratkaistua, ja osa on edelleen 

työn alla. Kaikkien ongelmien ja syiden kirjaus sekä avaaminen on kuitenkin 

tärkeä vaihe prosessikehityksessä. Jo kuvattujen ongelmien pohjalta ABB pystyy 

jatkokehittämään ja hyödyntämään kerättyä dataa. ABB:lle ICD-tuotannossa 

jatkokehityksen kannalta kaikkien sidosryhmien kanssa jatkuva raportointi ja  

ilmenneiden ongelmien juurisyyselvitys on tärkeää. Kehityskohteista 

tärkeimmiksi keskeneräisiksi kohdiksi jää automatisoinnin lisääminen prosessiin 

sekä myynnin tuen muistinvaraisen toimintojen vähentäminen. Tulevaisuudessa 

opinnäytetyön tuloksia ja toimenpiteitä voidaan hyödyntää ABB:n MultiDrivein-

osastolle.  

8 Yhteenveto 

Sokkelin tilaus-toimitus prosesissa suurimpia ongelmia ovat aikataulutus ja 

virheiden määrä, jotka syntyvät muistinvaraisesta työskentelystä. Sokkeleiden 

aikataulutus sekä sokkeleiden pitkä toimitusaika aiheuttavat suuren riskin 

tilauksen myöhästymälle. ICD-laitteita myydään nopealla toimitusajalla, mutta 

sokkeleiden toimitusaika on huomattavan hidas. Sokkelin toimitusaika on 3 

viikkoa, ja huonossa tapauksessa jopa 5 viikkoa. ICD-laitteiden tuotantoaika on 

2-4 viikkoa. Sokkeleiden pitkä toimitusaika ei anna joustoa prosessissa 

mahdollisesti syntyville virheille. Prosessissa on myös useampia yksittäisiä 

pienempiä ongelmia epäselvistä ja erinäisistä toimintatavoista, jotka lisäävät 
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virheiden määrää. Suurimmat ongelmat syntyvät erikoisvärillisissä sokkeleissa. 

Erikoisvärillisissä sokkeleissa aikataulutuksessa on puutteita ennakoinnissa sekä 

yhteisissä toimintatavoissa. Tilaus-toimitusprosessissa järjestelmä ei tue 

erikoissokkeleiden ajoitusta eikä tarvittavaa ennakointia. Prosessissa on paljon 

muistinvaraista työtä, jolloin jokainen pieni mahdollinen virhe saattaa aiheuttaa 

myöhästymän.  

Kaizenin sekä sidosryhmäkohtaisten haastatteluiden pohjalta syntyi 

toimintaehdotukset (action plan) prosessille.  Toimintaehdotusten pohjalta 

kehitettiin sujuvampi ja standartoidumpi prosessi. Prosessin tärkeimpiä 

kehityskohteita oli uuden sokkelimallin käyttö, joka mahdollistaa yhtenäisemmän 

tavan toimia sekä paremman materiaalisaatavuuden. Uuden sokkelimallin käyttö 

mahdollistaa sokkelin toimitusajan lyhenemisen 3 viikosta 7-10 työpäivään. 

Uuden sokkelimallin käyttö helpottaa suunnittelutyötä sekä antaa joustovaraa 

virheiden ennaltaehkäisyyn ja korjaamiseen. Useassa prosessin vaiheessa oli 

puutteellinen tai epäselvä työohje. Myös toimintatavat eri työntekijöiden ja 

osastojen välillä erosivat. Yhtenäisemmät ja selkeämmät työohjeet ja toimintavat 

selkeyttivät prosessia ja vähentävät virheitä. 

Kaizeniin osallistuville henkilöille tehtiin kyselytutkimus, kuinka paljon Kaizen 

vaikutti sokkelin tilaus-toimitusprosessin kehitykseen. Osallistujille esitettiin kaksi 

kysymystä: prosessin arvioiminen ennen Kaizenia ja prosessin arvioiminen 

Kaizenin jälkeen. Tulokset annettiin numeron 1-10 välillä (1 = huono, 10 = paras). 

Kaizenin jälkeinen syntynyt kehitys kyselyn mukaan on arvosanasta 4,5 muutos 

arvosanaan 8,33. Kaizenin toimenpiteet selkeästi paransivat prosessia.  
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Liitteet 

Liite 1   

Tapaamiset-taulukko  

Päivämäärä Osallistujat Aihe 

19.8.2020 Tuotannon kehitys Kaizenin läpikäynti ja Kaizenin kulun 
suunnittelu  

9.9-10.9.2020 ● Tuotannonsuunnittelu 

● Osto 

Kaizen event 

https://new.abb.com/fi/abb-lyhyesti/suomessa
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● Pakkaamo / Transval 

● Myynnin tuki 

● OBE 

 

16.9.2020 ● Tuotannonsuunnittelu 

● Tuotannon kehitys 

● Myynnin tuki 

Kaizenin tulokset sekä jatkotoimenpiteet 
opinnäytetyön suhteen 

 

 

 

 

 

25.9.2020 

OBE Kaizen pohjalta ilmenneiden ongelmien 
selvitystä sekä uusien toimenpiteiden 
kehitystä. 

30.10.2020 ● Myynnin tuki 

● OBE 

● Pakkaamo / Transval 

Irrallaan toimitettavat sokkelit 

6.11.2020 Kaikki prosessin sidosryhmät Kaizenin actioneiden välikatsaus 

9.12.2020 Tuotannon kehitys Opinnäytetyön läpikäyntiä, 
nykyprosessin läpikäynti 

20.01.2021 Tuotannonsuunnittelu Opparin läpikäyntiä 

25.01.2021 Myynnin tuki Myynnin tuelle painottuvien actioneiden 
käsittelyä. Asiakkaalta tulleen 
palautteen käsittelyä 

27.01.2021 ● Pakkaamo / Transval 

● Tuotannonsuunnittelu 

● Kaizenin actioneiden ohjeiden 
läpikäyntiä 

● Toimintatapojen määrittelyä 
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27.01.2021 ● OBE 

● Tuotannonsuunnittelu 

● Myynnin tuki 

● Pakkaamo / Transval 

Kaizenin actioiden välikatsaus 

28.01.2021 ● Myynnin tuki 

● Pakkaamo 

IP54 + sokkeli ilmoitustekstin tarkennus 
konfigurointityökalussa 

29.03.2021 Kaikki prosessin sidosryhmät Viimeinen läpikänyti 
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Liite 3: Juurisyy-analyysi 2 
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Liite 4: Juurisyy-analyysi 3 
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Liite 5: Juurisyy-analyysi 4 
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Liite 6: Juurisyy-analyysi 5 
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Liite 7: Juurisyy-analyysi 6 
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