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Nykypaivan yritysten yksi tarkeimpia prosesseja on toimiva tilaus-toimitusprosessi.
Tilaus-toimitusprosessin ongelmat heijastuvat asiakkaille toimituksen viiveina ja
virheina.

Opinnaytety6n aiheena on sokkelin tilaus-toimitusprosessin
kehittaminen.Opinnaytetyon tavoitteena on tuottaa parempi, kehitetty sokkeleiden
tilaus-toimitusprosessi, ja saada aikaan selkeita toimenpiteitd, jotka korjaamalla
pystytddn mahdollisimman helposti ja vaivattomasti kehittamaan prosessia pienin
kehitystoimenpitein.

Opinnaytetytssa tuotetaan kattava kuvaus nykytilasta, tilaus-toimitusprosessin
suurimmista ongelmista, tarvittavista toimenpiteista ja tuloksista. Tyon tarkeimpana
tutkimusmenetelméand on Kaizen event seka sidosryhnma haastattelut.
Tutkimusmenetelmien avulla saadaan nykyprosessista ja sen ongelmista
mahdollisimman laaja ymmarrys. Nykyprosessin ongelmiin perustuen kehitetaan
uusi paranneltu tilaus-toimitusprosessi.

Tyobn tutkimusmenetelmét -osiossa esitellddn tarkasti kaikki tyon tarkeimmaét
tiedonkeruun menetelmat sekd -tavat. Tarkeimpana menetelmand tydssad on
hyddynnetty Kaizen event -menetelmaa ja sidosryhmakohtaisia haastatteluja.

Kaizen event mahdollistaa kaikkien tarvittavien sidosryhmien osallistumisen
ongelmanratkaisuun. Kaizen eventin paatarkoitus oli tuottaa kuvaus nykytilasta,
nykyprosessin suurimmat ongelmakohdat sekd priorisoidut toimintaehdotukset.
Kaizenin pohjalta kehitettiin nykyprosessia.

Kehitysprosessin tuloksena saatiin aikaan tarvittavia kehitystoimenpiteitd, jotka
mahdollistavat paremman ja standardisoidumman tilaus-toimitusprosessin. Tilaus-
toimitusprosessin kehitys vahensi prosessin Leanin mukaisia virheitd, manuaalista
tyota seka hukkia.

Avainsanat | Lean, prosessi kehitys, Kaizen
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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.

Key words | Lean, process development, Kaizen
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1 Johdanto

Yritykset pyrkivat kehittdm&én omia siséisid prosessejaan jatkuvasta. Tilaus-
toimitusprosessi on yksi yrityksen tarkeimpia kokonaisuuksia. Toimivalla tilaus-
toimitusprosessilla pystytddn turvaamaan yrityksen jatkuva toiminta ja

mahdollistamaan asiakkaille heidan asiakaslupaus.

Tilaus-toimitusprosessin  jatkuvat virheet ja haasteet lisddvat painetta
prosessissa ja asiakastyytyvaisyyden takaamisessa. Prosessin virheet
aiheuttavat tilauksen myohastyma uhkaa ja turhaa lisaty6ta, joka ei nostata

tuotteen arvoa asiakkaalle.

Opinnaytetydn aihe on erityiskayttdjen sokkeleiden tilaus-toimitusprosessin
kehittdminen, ja opinnaytety® on tuotettu ABB Oy:n Helsingin System Drives -
osastolle. ABB:n Drives-osasto keskittyy teollisuuspuolen taajuusmuuttajien

(erilliskayttd) kehitykseen, tuotantoon seké testaukseen.

Industrial cabinet drives (ICD) -laitteiden sokkeleiden tilaus-toimitusketjun
prosessissa on paljon haasteita. Haasteet nakyvat prosessin loppupaassa
pakkaamossa lisatyond, epdaselvyyksind seka Kkiireend. Opinnaytetyon
tavoitteena on nykytila-analyysin pohjalta tuottaa ABB:lle kattava kuvaus sokkelin
nykyisesta tilaus-toimitusketjun prosessista, nykyprosessin suurimmista
ongelmista, ongelmien juurisyistda sekd ratkaista prosessin Kkriittisimmat

ongelmakohdat.

Tybn aihe on rajattu vain ICD-kaappien sokkeleille. Multi Drives-tuotanto on
kokonaan poissuljettu aiheesta. Aiheen tilaus-toimitusketjun tarkastelun
aikarajana toimii asiakkaan tilauksesta aina tilauksen lahtGvalmiiseen
pakkaukseen. Mikali laite ja sokkeli toimitetaan erikseen, on naissa kaupoissa
sokkelin asennus laitteeseen rajattu aiheen ulkopuolelle. Sokkeli on myo6s
mahdollista tilata ilman laitetta, ja ndma tilaukset ovat harvinaisia eika naita ole

huomioitu opinnaytetydssa. Aiheen rajauksessa prosessista jai pois ABB
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Helsingin tehtaalta lahetyksen jalkeinen toimitus ja asiakkaan tavaran

vastaanotto.

ABB Oy on johtava kansainvélinen teknologia-alan konserni. ABB Oy on
maailmanlaajuisesti toimiva energiaratkaisujen toimija. Drivesin
padasiakasryhmat painottuvat 10 teollisuusalaan, joita ovat Cement, Chemical,
Food and beverage, HVAC, Marine, Metals, Mining, Oil and gas, Plastic and
rubber, Power, Pulp and paper sekd Water and wastewater. ABB Oy:lla
tyoskentelee 110 000 tyontekijad, joista noin 5000 Suomessa. ABB Oy:lla
tyoskentelee ihmisid yli 100 maassa, ja Suomessa 20 eri paikkakunnalla. (ABB
2021.)

2 Tutkimusmenetelmat ja tyonkulku

Opinnaytetytssa hyodynnettiin olemassa olevaa dataa aiemmin ilmenneista
ongelmista ja yleisia tiedonhankinta- ja prosessikehitysmenetelmia. Tyon
tarkeimpana tutkimusmenetelména toimi Kaizen kehitysprosessi -menetelmé
seka prosessin sidosryhmien haastattelut. Opinnéytety6n alussa kerattiin dataa
sokkeleissa ilmenneista ongelmatapauksista aiemmista tilauksissa. Yrityksen
sisdistda dataa saatiin ABB:n omista tietokannoista ja aiemmin kaydyista
sahkdpostikeskusteluista. Tyon kirjallisuustutkimusta varten hyodynnettiin
avointa dataa eri tietolahteista seka kirjallisuutta aiheesta.
Tutkimusprosessikaaviossa (kuva 1) esitetddn koko tutkimusprosessin

suorittaminen, datan hydédyntadminen, tavoitteet seké tulemat.
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Tavoite
Kehittda nykyista
sokkelin
tilaus-toimitusprosessia
Kirjallisuustutkimus
* LEAN
* RCA
* Kaizen event
* PDCA
Datal Nykytilanne Tulema
*  Sokkeleista aiemmin ICD-linjan sokkelin *  Nykyprosessin
ilmenneet ongelmat =% | nykyprosessissa usein e kuvaus .
*  Kaizen event ongelmia, ja manuaalitytn * Nykyprosessin
maara suuri suurimmat ongelmat
4 Data 2 ) /Uusi paranneltu prosess:i\ Tulema \
*  Kaizenin Actioneiden .
. * Uusi paranneltu
* Kaizen event seuranta _
+ Tapaamiset - . TDteutulne.iden actioneiden | == prO.SESSI.
raportointia + Actioneiden
* Uud in k
- / N prisess'n e toteutusten kuvaus /
. - . .- ™
4 Data 3 A (" Prosessin arviointi ) Tulema
*  Google forms kysely » Sidosryhmittéin toteutett * Uusi prosessi
* Kaizenin g kyselytutkimus - kayttdon
vilitapaaminen *  Saadut tulokset *  Arvioitu
\_ / \_ raportoidaan J prosessikehitys J

Kuva 1: Tutkimusprosessikaavio

Tutkimusprosessi alkoi olemassa olevan datan kerdamisella. Olemassa olevaa
dataa jo ilmenneistd sokkeliin liittyvistd ongelmasta keréattin séhkdpostin
sanahaulla sekd tuotannonsuunnittelun luomien myo6hastymalistauksien
pohjalta. My6hastymalistoille on méaaritelty mybéhastyman ajankohta, syy seka
materiaalikoodi. Dataa kerattiin mydhastyneista kaupoista, myodhastyneiden
tilausten syista seka tilaus-toimitusketjussa ilmenevistéa ongelmista. Jo olemassa
olevan datan kerdys mahdollisti paremman ymmarryksen ongelmista
prosessissa seka kvantitativista maardd loppuasiakkaalle ilmenneista
ongelmista. Ongelmien laajuuden ymmartaminen ennen varsinaisen

tutkimusprosessin kasittelyd antoi paremmat lahtétiedot projektille.
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Tutkimusprosessin tarkein tutkimusmenetelméana oli syyskuussa 2020 jarjestetty
Kaizen event. Kaizen toimii sidosryhmien tapaamisena, jossa selvitettiin yhdessa
ongelman ydin ja mahdollisia ratkaisumenetelmia hyddyntden Kaizenin
ideologiaa. Kaizen seka sen jalkeiset sidosryhmahaastattelut antoivat laajan
kuvan nykyprosessista sek& nykyprosessin ongelmista. Kaizenin myo6ta
syntyneiden ratkaisuehdotusten ja haastattelujen pohjalta rakennettiin
paranneltu prosessi. Uuden prosessin arviointiin on hyddynnetty Google Forms -
kyselylomaketta. Google Forms -kyselylomakkeella sidosryhméat arvioivat

kvantitatiivisella tavalla prosessikehitysta.

Koko prosessin ajan jarjestettiin tapaamisia paaosin sidosryhmittdin (Teamsin
valitykselld) sekad kaikkien Kaizeniin osallistuniden sidosryhmien kanssa.
Sidsoryhmékohtaiset tapaamiset kasittelivat Kaizenista syntyneiden actioneiden
toteutuksen tilannetta, haasteita sek& seuraavia tarvittavia toimenpiteita. Kaikki
tapaamiset ja niiden sisaltd lyhyesti seka tapaamisen osallistujat on listattu

taulukkoon (liite 1).

3 Lean

3.1 Leanin ideologia

Leanin historia sijoittuu Japaniin 1900-luvun alkupuolelta aina nykypaivaan
saakka. Leanin juuria pidetddn Toyota-autoteollisuuden tuotannon kehityksessa.
Toyotan tehtaalla pyrittiin nostamaan tyon ja yrityksen tuottavuutta ilman sidottua
padomaa. Leanin tuottavuuden perusideana on tuottaa asioita tai palveluita juuri

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

Leanin ideologiana on poistaa prosessista turhaa tyota ja parantaa prosesseja,
jotka tuottavat asiakkaalle lisdarvoa. Prosesseja kehitetaan arvon lisdamiseksi

parantamalla prosessin |&pimenoaikaa, prosessin virtaustehokkuutta seka

metropolia.fi WM etropolia
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poistamaan arvon tuottamista estdvia tai hidastavia hukkia. Leanin
prosessikehitykseen keskittyy myds virheiden poistamiseen sekd laadun

parantamiseen. (Lean Six Sigma.)

Arvolla tarkoitetaan Leanissa asiakkaalle tuotettua arvoa, josta asiakas on valmis
maksamaan. Arvo on tuotteen tai palvelun ominaisuus tai tekija, jonka
tuotantokulu on vdhemman kuin mitd asiakas on valmis siitda maksamaan.
Tuotteen tuotantovaiheessa arvoa syntyy eri koneiden ja tyopisteiden kautta.
Palvelussa arvoa syntyy tydsuoritteesta seka palvelutilanteesta. Asiakkaalle
arvoa lisdavia asioita voivat olla vaikka nopeampi toimitus, parempi laatu,

asiakaspalveluntaso tai tuotteen lisaominaisuus.

Leanin ideologian (Lean Six Sigma) mukaan arvon kannattavuuden lisdamiseen

on viisi (5) eri keinoa:

e Tuotteen tai palvelun kate paranee, kun arvoa saadaan kasvatettua
samalla
panoksella verrattuna nykytilaan.

e Tuotteen tai palvelun kate paranee, kun saadaan sama arvo pienemmalla
panostuksella verrattuna nykytilaan.

e Tuotteen tai palvelun kate paranee, kun arvoa saadaan kasvatettua
pienemmalla panoksella verrattuna nykytilaan.

e Tuotteen tai palvelun kate paranee, kun arvoa saadaan kasvatettua
huomattavan paljon vain vahan isommalla panoksella verrattuna
nykytilaan.

e Tuotteen tai palvelun kate paranee, kun tuotettu arvo vahenee hiukan ja

panos laskee huomattavan paljon verrattuna nykytilaan.

metropolia.fi WM etropolia



3.2 Tydn sujuva eteneminen

Vaihtelu

Leanin né&kokulmasta prosessin epédonnistumisessa on paasaantoisesti kolme
syyta: vaihtelu, ylikuormitus seka hukat. Vaihtelu (japaniksi mura) Leanin teorian
mukaan aiheuttaa ristiriidan sen paaajattelun kanssa. Leanin ideologian takana
on prosessin ja tyon jatkuva, sujuva eteneminen (virtaus). Vaihtelu aiheuttaa
mahdottoman resurssisuunnittelun. Vaihtelu aiheuttaa jatkuvaa epavarmuutta ja
muuttuvia tekijoitda prosessiin. Vaihtelu-maaritelma kasittelee tyontekijoiden
resurssien, osaamis- ja tietotaidon, tydomaaran seka organisaation yleista
vaihtelua. Yrityksen vaihteluun saattaa vaikuttaa tyontekijéiden vaihtuminen,
kysynnan akillinen muutos seka tietokatkokset. Tyontekijan vaihtuminen saattaa
aiheuttaa tietotaidon puutoksia, jotka aiheuttaa prosessissa ongelman
sujuvuuden kanssa. Uusi tyontekija ei voi osata kaikkia talon ohjeita ja kaytantoja.
Vaihtelu tyontekijoiden valilla voi olla my6s osastokohtaisia eroavaisuuksia
tyotavoissa. (Torkkola 2015, s. 23.)

Ylikuormitus

Ylikuormitus tarkoittaa laitteen, jarjestelmén tai tyontekijan ylikuormittumista
omassa tydssaan. Ylikuormitus aiheuttaa pitkalla aikavalilla jatkuvaa uupumista,
jonka seurauksena tyoteho seka henkiloston kehittyminen vahentyvat.
Henkiloston ylikuormitus aiheuttaa tydssa virheitd, ja tehokkuuden pohjana on

hyva tydymparistd. (Torkkola 2015, s. 25.)

3.3 Hukat

Epaonnistuneeseen suunnitelmaan kaytetty aika seka resurssi on hukkaa. Lean-

ajattelumallin mukaan kaiken ei tarvitse olla taysin suunniteltua ja prosessoitua.

metropolia.fi WM etropolia
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Tarkedmpaa on organisaation muokkaantumis- ja sopeutumiskyky. Hukka
maaritellaén Leanin mukaan tyoksi, josta ei synny asiakkaalle mitaan lisaarvoa.
Asiakkaalle tuotettu lisdarvo tarkoittaa asiaa tai elementtia, josta asiakas on
valmis maksamaan ylimaaraista. Leanin mukaan kaikista mahdollisista hukista

taytyy paasta eroon. (Torkkola 2015, s. 25-27.)
Leanin perusteorian mukaan jokaisessa yrityksessa on seitseman (7) erilaista
hukkaa resurssien ajankaytolle. Hukka méaaritellaan asiaksi, joka estaa tai haittaa
asiakkaan arvon syntymista tai lapimenon kehitysta. Hukkien vahentamisessa
mahdollistetaan asiakkaalle tuote tai palvelu nopeammin ja véhemmalla ty6lla.
Leanissa maaritellyt hukat ovat:

e varastointi (ja keskeneréinen tyo)

e materiaalin ja tyontekijoiden liikkkuminen

e hyodyntamaton potentiaali

e virheet ja uudelleen tekeminen

e ylituotanto

e odottaminen

kuljetukset.

Varastointi hidastaa tuotteiden tai palveluiden lapimenoaikaa materiaalien
ollessa varastoituna. Varastointi sitoo paddomaa sekad lisdd kustannuksia.
Varastoja ei voida kokonaan poistaa, koska ne mahdollistavat joustavuutta ja

ennakointia. Varastotasojen tulee olla suunniteltu yrityksen Kkysynnan

metropolia.fi WM etropolia
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mukaiseksi. Varastointi kasittdd myds tyotehtavat, jotka jaavat keskeneraisiksi,

esimerkiksi sahkopostit ja raportit.

Materiaalin ja tyontekijoiden liikkuminen tarkoittaa tilannetta, jossa tyd, henkild tai
materiaali likutetaan tai tehdaan turhaan. Turhaa ty6td on moni manuaalinen tyo,
kuten datan syottdminen kasin useampaan paikkaan. Tiedon etsimiseen kaytetty
turha aika epajarjestelmallisyyden takia kasitetdan Leanin hukaksi. Ty6paikan
sisélla omassa tydymparistossa ylimaarainen kavely ympariinsa aiheuttaa turhaa
hukkaa.

Hyoddyntamaton potentiaali ei mahdollista tyontekijoiden osaamistason mukaista
tyontekoa. Tydntekijan potentiaalin hukkaaminen helpompiin téihin on yksi
Leanin mukaisista hukista. Leanin mukaan hyoddyntamalla yrityksen sisalla
olevaa osaamista pystytddn parantamaan yrityksen tehokasta toimintaa. Myds

oikea tyotehtava oikealle tyontekijalle lisaa yrityksessa osaamistason kasvua.

Virheet ja uudelleentekeminen sitoo resursseja turhaan tyéhon ja kuluttaa
kapasiteettia useaan kertaan. Virheista ja uudelleen tekemisesta aiheutuu tyon

keskeytyksia, turhaa ajankayttoa, kuluttaa materiaaleja seké tyoresursseja.

Ylituotanto tarkoittaa Leanin n&kdkulmasta turhaan tuotettuja tuotteita tai
palveluita. Ylituotanto syntyy, kun palvelua tai tuotetta tuotetaan ilman asiakkaan
tilausta tai tietoa tuotannon tarpeesta. Ylituotanto kasittéa maaréllisesti liian
suuren eratuotannon ja liian aikaisen tuotannon. Ylituotanto ei vastaa
asiakaskysyntdadn ja talléin sitoo turhaa rahaa ylituotettuun palveluun tai
tuotteeseen. Sidottua rahaa ei voida hyddyntaa asiakkaan arvon luomiseen.
Ylituotanto aiheuttaa yleensd suurimman hukan ja vie turhia resursseja
varastoinnista, tyontekijaresursseista, kuljetuksesta sekd materiaalihankinnasta.
Ylituotannoksi kasitelladn myds turhat palaverit seka tapaamiset, joihin kutsutaan

lilkaa turhia ihmisia.

metropolia.fi WM etropolia
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Odottaminen sisaltaa kaiken turhan odottamisen tyontekijasta riippumattomista
syista. Odottaminen kasittelee tyontekijan, tytkalun seka tydévaiheen odottamista.
Tyontekijd odottaa turhaan seuraavaa tyotehtavaansa alkamista tai tarvittavaa
tyokalua. Odottamiseksi kasitetédan myods turha odottaminen, jos joudutaan

odottamaan asian paatosta tai paattamista.

Siirtaminen ja kuljetukset tarkoittavat tiedon tai tyon siirtdmista osastolta tai
henkil6lta toiselle. Asioiden liikuttaminen paikasta toiseen tai tiedon siirtiminen
jarjestelmasta jarjestelmaan ei paranna tiedon tai materiaalin laatua. Tyon ja
tiedon siirtdminen ihmiseltd toiselle tulisi tehdd mahdollisimman optimoidusti
huomioiden matkat seka laajan kommunikoinnin osastojen valilla. Tydpaikkojen
sijoittaminen lahekk&din loogiseen jarjestykseen mahdollistaa tyontekijan ja

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

3.4 Juurisyy-analyysi

Juurisyy-analyysi (RCA) tarkoittaa ongelman perimmaisen syyn loytamista.
Juurisyy-analyysissa selvitetddn ongelman lahtékohdat, mita tapahtui ja miksi
tapahtui. Juurisyy-analyysiin kuuluu tulevaisuuden selvitys, kuinka valttaa tai
vahentdd ongelma tulevaisuudessa. 5 WHY -menetelmé& on yksi juurisyy-
analyysin selvitysmenetelmda. Juurisyy on perimméainen syy ongelmaan, jonka
poistamalla usein korjaa koko ongelman. 5 WHY -menetelmalla pyritddn vaihe
vaiheelta paasemaan lahemmaksi juurisyytd. 5 WHY -menetelmén perusideana
on kysya viisi (5) kertaa kysymys: miksi. Jokainen kysymys vie syvemmalle
ongelman ytimeen vaihe vaiheelta. Aina miksi-kysymyksien maara ei ole tasan
viisi, vaan maara voi olla muukin. Tarkeintd on, ettd ongelman lopullinen,
todellinen syy selvidd. 5 WHY -menetelmassa ensimmaisen miksi-kysymyksen

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

Kaizen event on Leaniin perustuva prosessikehityksen toimintamalli. Kaizenin
tavoite on pienilla kehityksilla saada isoja vaikutuksia koko prosessiin. Kaizenin
ideologia perustuu pienten, mutta merkittavien ongelmien jatkuvaan
parantamiseen henkilostdlahtbdisesta nakokulmasta. Kaizenin ongelman rajaus
on yleensa hyvin suppea, ja keskityttaisiin vain ratkaisemaan yhta kyseista
ongelmaa. Usein Kaizenissa ongelman kasittelyn yhteydessd huomataan

useampi ongelma, joka vaikuttaa prosessin toimivuuteen.

Kaizenin vaiheet ovat:

e valmistelu

e kaizen event

e |ean-implementointi sek& jatkuva parantaminen.

Valmisteluvaihe keskittyy ongelman maarittelyyn, tavoitteen maarittelyyn,
sidosryhmien ja resurssien valintaan seka tiedottamiseen. Kaizen event on
tapahtumapaiva, jossa tarvittavat sidosryhmat kokoontuvat samaan paikkaan
avaamaan prosessia. Kaizen event on tarkoitukseltaan suppea, tehokas ja hyvin
intensiivinen tapahtuma. Kaizenin kesto on yleensa 1-3 tyopaivaa. Kaizen tarjoaa
kaikkien olennaisten sidosryhmien tayden panostuksen aiheen/ongelman

selvittdmiseen ilman muita ulkopuolisia hairidtekijoita.

Kaizen eventissa toteutetaan koko prosessin ymmartaminen, maarittely seka

analysointi. Kaizen eventissa toteutetaan

e nykyprosessin kuvaus (SIPOC)

metropolia.fi WM etropolia
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e asiakkaan "aanen” maarittely eli asiakkaan nakokulmasta prosessin

tarkeimpien tuotoksien nimeaminen

e prosessin hukkien ja pullonkaulojen maarittely tarkeysjarjestyksessa

vaikutuksen ja ilmentyvyyden mukaan

e tarkeimpien ongelmien juurisyy-analyysit

e uuden, kehitetyn prosessin kuvaus (SIPOC)

e prosessin kehitystoimenpiteet hydtysuhteen mukaan.

Viimeinen vaihe on kehitystoimenpiteiden implementointi seka jatkuva
parantaminen. Kaizen eventin tuotoksena saatu Action plan maarittaa
toimintaehdotukset  prosessin  kehittdmiseen, tarvittavat toimenpiteet

toimintahedotuksille, aikataulun toiminnalle sekad vastuuhenkil6t. (ABB.)

Kaizenia varten selvitetdan tarvittavat sidosryhmaét. Sidosryhmét ovat juuri
ongelman ydinhenkiloitd ja ihmisid, jotka tydskentelevat paivittain ongelman
parissa. Sidosryhmien valintaa helpottaa alustavan prosessikuvauksen
tekeminen, josta voidaan selvittad eri prosessin vaiheiden tarkein sidosryhma.
Kaizenin tarkoituksena on Kkerata tarvittavat sidosryhmat yhteen ja vaihe
vaiheelta pé&astd syvemmalle prosessin ongelmakohtiin. Kaizen on hyvin
tyontekijalahtdinen menetelmad. Jokaisen sidosryhman edustaja auttaa
maarittelemaan prosessia, ongelmakohtia ja niiden ratkaisuja. (Lean Production
2018.)

Kaizenilla saavutettuja tuloksia ovat prosessin tehostuminen, lapimenonajan
lyheneminen seka tyontekijoiden tydskentelytyytyvaisyyden parantuminen.
Prosessin arvioitu tehostuminen Kaizenin avulla on 30-50 %, lapimenoajan
lyheneminen jopa 90 % seka tyontekijoiden tyytyvaisyyden parantuminen 30 %.
(Jaatinen M. 2021.)
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3.6 Jatkuvan parantamisen PDCA-malli

PDCA-menetelmamalli tarkoitttaa jatkuvan parannuksen kehitystoimenpidetta,

jossa ongelman kehittamiseen kaytetdan 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 seka
mahdollista ratkaisun tulosta. Suunnitteluvaiheessa ongelmanratkaisumalli
tutkitaan perinpohjin sen kannattavuuden, toimivuuden ja kayttéonoton
nakokulmasta. Suunnitteluvaiheessa tuotoksena on alustava suunnitelma,

kuinka ratkaisu vaikuttaisi prosessiin tulevaisuudessa.

Toteutusvaiheessa  pyritddn  toteuttamaan ongelmanratkaisu pienessa
testiymparistossd. Toteutusvaiheen tarkoituksena on toteuttaa ratkaisu
kaytannossa. Ratkaisu tulisi testata kayttdmalla mahdollisimman vahan
resursseja. PDCA-menetelma on tarkoitettu toiminnan  suorituskyvyn
parantamiseen. PDCA-menetelma toimii lyhyin ja toistuvin vaihein, joiden

jokaisen avulla saadaan lisatieto prosessin mahdollisuuksista ja haasteista.

Tarkastusvaiheessa pyritddn tutkimaan, onko ratkaisu mahdollinen ja
saavuttaako se halutun prosessikehityksen kaytanndlliseen testauksen
perusteella. Tarkastusvaiheessa asioita tarkastellaan menneisyyden ja

tulevaisuuden né&kokulmasta. Samalla testataan ratkaisun toimivuus ja
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epakohdat. Tarkasteluvaiheessa analysoidaan myds, onko testiymparistd

aiheuttanut luotettavan tuloksen testauksesta.

Viimeisessa act-vaiheessa tehdéaan paatos, onko ratkaisuehdotus toimiva malli
ongelmalle ja otetaanko ratkaisu kaytt6on. Mikali aiemmassa toteutusvaiheessa
testattu ratkaisu on todettu toimivaksi, otetaan se nyt kayttoon laajemmalla
mittakaavalla. Mikali ratkaisussa ilmenee puutteita tai virheitd, voidaan suorittaa
uusi PDCA-sykli. Uusi ratkaisu kay uudestaan kaikki PDCA-toimintamallin
vaiheet. (Abuhav 2014.)

4 Nykytilan ongelmien tutkiminen ja kehitys Kaizenin avulla

Kaizen eventissa tutkittiin sokkelin tilaus-toimitusketjun prosessia ABB:n ICD-
tuotannon osalta. Kaizen eventiin (tydpajaan) kutsuttiin prosessin kriittisimmaét
sidosryhmat, jotka paivittin tyoskentelevat prosessin parissa. Kaizen eventiin
kutsuttiin ABB:n sisaisista sidosryhmista 1-2 henkilda/sidosryhma. Kaizeniin
osallistuivat seuraavat sidosryhmat:

e myynnin tuki

e OBE

e tuotannonsuunnittelu

e hankinta

e tuotanto

e pakkaamo / Transval -ty6njohto.

Vallitsevan Covid-19-pandemian takia jokaisesta sidosryhmasté tuli vain 1-2
edustajaa, jotka parhaiten edustivat sokkeleiden tilaus-toimitusketjun ongelman
ymmarrysta. Valitut sidosryhmat tydskentelevat viikoittain ongelman parissa.
Hankinnan edustaja ei paassyt paikalle tapahtumaan, mutta osallistui

viestintapalvelun valityksella Kaizeniin.
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Kaizenia varten jarjestettiin sopiva tila, jossa on mahdollista liikkua vapaasti ja
hyodyntaa lehtidtauluja (flappitauluja) Kaizenin lapikdynnissa. Ennen Kaizenia
tehtiin alustava lapikaynti projektin sisallosta Kaizenin jarjestajien kesken.
Kaizenissa esiteltiin lyhyesti sokkelin tilaus-toimitusketjun ongelman ydin, aiheen

rajaus seka ongelman taloudellisesti nakyvat hyodyt.

41 KANO

Kaizenin osallistujien kanssa luotiin KANO eli Voice of the Customer -matriisi.
KANO:a varten maariteltiin projektin asiakkaaksi prosessin loppuasiakas, joka
tassa tapauksessa tarkoittaa LSU:ta (maayhtio). Sokkelin tilaus-toimitusketjussa
LSU hoitaa tilauksien kuljetuksen ja kasittelyn eteenpéin lopulliselle

yritysasiakkaalle.

KANO:ssa maaritettiin loppuasiakkaalle prosessin tarkeimmat elementit ja
tuotokset. Asiakkaalle tarkeat prosessin vaatimukset maariteltiin ja jaoteltiin sen
mukaan, kuinka tarkeitd asiakkaalle kyseinen elementti on ja kuinka hyvin
kyseinen elementti ilmenee nykyisessd prosessissa. Maaritellyt elementit
edustavat asiakkaan vaatimusmaarittelyja tilaukselle. Neljaksi tarkeimmaksi

elementiksi esiintyvyyden kannalta arvioitiin olevan:

e oikea tuote, oikeaan aikaan
e oikea vari (huom. erikoisvarit)
e oikeat osat oikean tuotteen mukana

e tarvittavat kiinnitystarvikkeet tuotteen mukana.

Kolme asiakkaan nadkokulmasta tarkeda elementtid, joiden painoarvo

esiintyvyyden kannalta ei ole yhta merkittava ovat:

e sokkelin oikea ristimitta

e sokkelin laatu
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e oikein asennetut kalei-mutterit.

4.2 SIPOC

Kaizenin prosessin seuraavassa vaiheessa maatriteltiin SIPOC eli ABB:n sisdinen
sokkelin tilaus-toimitusketjun nykyprosessi, toimenpiteet (inputs), tuotokset
(outputs) sekéa suurimmat ongelmakohdat. Ensimmaiseksi méaériteltiin prosessin
inputit seka outputit. Maariteltyjen tuotosten pohjalta alkoi nykyprosessin

maarittely sidosryhmittain.

SIPOC:issa jokainen sidosryhma taytti oman osuutensa prosessin vaiheesta.
Kaikki osallistujat kirjoittivat Post-it-lapuille oman tydnkuvansa tydvaiheet.

Tyo6vaihe voi olla jarjestelmaan sidonnaista tai tdysin manuaalista tyota.

Nykyprosessin maarittelyn jalkeen jokainen merkitsi ongelmakohtia, joita ilmenee
nykyprosessissa. Ongelman maaritelman ei tarvinnut olla tarkka, eik& sen koolla
tai merkityksella ole valia. Ongelmat Kkirjattiin erivarisille Post-it -lapuille ja

merkittiin oletettuun kohtaan prosessissa.

SIPOC antoi kaikille osallistujille ymmarryksen nykyprosessin vaiheista seka
ongelmista. Ongelmallinen tai vaarin hoidettu prosessi nakyy yleensa vasta
prosessin loppupdéassa. Nykyisen sokkeleiden tilaus-toimitusketjun prosessin

arvo asiakkaalle luodaan myds prosessin loppupaassa.

Kaizenin tarkeimpid vaiheita olivat ongelmakohtien maarittely, arviointi seka
mahdolliset  ratkaisuehdotukset. Ongelmakohdat  arvioitiin kahdesta
nakokulmasta: mika on ongelman vaikutus ja kuinka ty6las korjausprosessi on.
Tyolas prosessin korjaus voi olla rahallisesti tai tydmaaraltdan vaativa. Yrityksen
kapasiteetti kehitystéiden maaran on rajallinen, joten ongelmien ratkaisun ja

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

Kaizenin Pain and Frequency -vaiheessa (ratkaisu-vaikutus) kaikki
nykyprosessissa  huomatut  ongelmakohdat jarjestettiin  priorisoituun
jarjestykseen (1 = priorisoinnissa tarkein ja 20 = priorisoinnissa vahiten tarkein).
Ratkaisu-vaikutus-matriisiin sijoitettiin jokainen ongelmakohta. Mita suurempi
ongelmakohdan ratkaisun vaikutus on, sitéd korkeammalle matriisiin se sijoitettiin.
Mita tyolaampi ongelmakohdan ratkaisu on, sitd korkeammalle se sijoitettiin
matriisiin. Ongelmakohdat listattiin ylds matriisin mukaisessa priorisoidussa

jarjestyksessa (kuva 2).

[y

(12) No information if the colour of plinth is right.

2. (6) Need for the plinth is not seen earlier than 1 day before loading

date.

(21) No information, if the plinth is delivered separately or installed.

(17) The plinth is not delivered on time from inhouse to packing.

(2) The code is not opened correctly > OBE has not right instruction >

plinth is not correct in needings.

6. (7) The plinth is not in storage on time > know information of location
because manual follow-up.

7. (13) Kalei installation is not alway possible.

8. (1) Type code of plinth in plus-code, mut delivery separately.

9.  (11) Hy-tecilla does not have right shade of paint.

10. (8) Special colour is not defined right by customer.

11.  (9) The cross-measure of the plinth is not correct.

12. (14) Not enough saldo.

13. (15) Problem solving is not possible on evening time.

14. (20) Line ups/fasteners are not sync with drive.

15. (4) No information, which of the plinths to be in standard cabinets.

16. (3) Noinformation of colour of special colour projects.

17. (5) Special plinth is not in pluscode >plinth tab is not opened in work
instruction.

18. (16) Limited storage in packing.

19. (10) Delivery of the plinth to Hy-tec could last 2 business days.

20. (18) Order number missing on plinth./Plinth is missing.

ok w

Kuva 2 :Ongelmakohdat listattu priorisoidussa jarjestyksessa

Ongelmakohtien priorisoinnin jalkeen suoritettiin priorisointilistalla tarkeimpien
ongelmakohdan juurisyyanalysointi. Juurisyyn selvityksen avulla pyrittiin

ymmartamaan, mista ongelma johtuu. Ongelman takana saattoi olla moninainen
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syy, joka ei ilmene lainkaan ongelmasta. Ongelman selvittamiseksi piti tunnistaa

juurisyy.

4.4 RCA

Kuudesta (6) tarkeimmasta ongelmakohdasta tehtiin juurisyyanalyysi (lite 2-7).
Kuusi tarkeinta ongelmakohtaa olivat:
e Eitarkkaa tietoa, onko sokkelin erikoisvéri oikea tietylla tilauksella.
e Sokkelin tarve SAP:issa nakyy vasta paivaa ennen ennalta sovittua
pakkauspaivaa (loading date).
e Sokkeli puuttuu pakkaamosta.
e Ei tarvittavaa tietoa, kuljetetaanko sokkeli erillisenda vai asennettuna
laitteeseen.
e Sokkeli ei nouse SAP:in tarpeisiin.
e Osaluettelon tekeminen tyolasta sokkelille seka osaluettelo on vaarin

avattu.

Juurisyiden selvitys tuotettiin Kaizen-osallistujien kesken pienryhmissa. Jokainen
ryhma sai eri aiheen ratkaistavaksi. Ryhméssa selvitettiin vaihe vaiheelta, mista

ongelmakohdan syyt johtuvat (5 WHY).

4.5 Paivitetty prosessi

Ongelmakohtien juurisyy-analyysien perusteella taydennettiin
nykyprosessikaaviota. Nykyiseen prosessikaavioon lisattin  ongelmakohtien
mahdollisia ratkaisutoimenpiteita. Jokainen osallistuja Kirjoitti
ratkaisutoimenpiteen Post-it-lapuille ja sijoittaa lapun SIPOC nykyprosessi -
kaavioon maaritetyn ongelmakohdan viereen. Ongelmakohdat Kkirjattiin
oransseille lapuille ja ratkaisut vihreille lapuille (kuva 3). Haluttu, uusi prosessi

(SIPOC) muodostui valmiiksi ratkaisutoimenpiteiden myo6ta.
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Kuva 3: Paivitetty nykyprosessi

4.6 Priorisoidut ratkaisuehdotukset

Maaritetyt ratkaisuehdotukset priorisoitiin hyddyn ja kayttdonoton vaativuuden
mukaan (kuva 4). Molemmissa priorisoinnin nakokulmista oli kolme (3) eri tasoa:
matala, keskiverto ja korkea. Ratkaisuehdotukset, jotka sijoittuivat vihreélle

alueelle, tultaisiin ensisijaisesti toteuttamaan.

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

1. (15) Ongelman raportointi tuotannolle.

2. (12) Sokkelin vaatiessa erikoisvari maalauksen.  Valitetaan
mahdollisimman aikaisin tieto maalauksesta ja varista Hy-tec:ille.

3. (8) Maaritelladn yhtendinen toimintatapa, mikéali sovellussuunnitellussa
laiteessa sokkeli kuljetetaan erillaan (eAppendix:illa tyyppikoodissa
sokkeli).

4. (1) Ohjeistus sokkelin koodin avaamiseen.

5. (17) Pakkaamolle tilaisuus tilata itsenaisesti sokkeli erikoistapauksissa
(ilta-aika).

6. (4) Tieto hankinnalle nopean toimituksen kauppoihin.

7. (14) Paremmat merkinnat sokkeleihin ja ohjeistus kuinka katsoa SAP:ista
kaupan tietoja.

8. (5) DHL safety stock yleisimmille sokkeleille.

9. (13) Manuaali kasittely IP54 laitteille.

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

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

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

13.(3) ’Painostaa” kayttamaan vain ACS880 sokkeleita (IKEA-sokkeli)
rautasokkelin sijaan.

14.(6) SelvittAd mahdollisuutta saada lyhyempi toimitusaika sokkelin
(ulkoinen) toimittajalta.

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

4.7 Action plan

Kaizenin lopputuotoksena syntyi nykyprosessin kuvaus, pdaongelmakohdat ja
priorisoitu Action plan (kuva 5). Action planit ovat tiivistettyja, pienia

toimintaehdotuksia, jotka parantavat koko sokkeleiden tilaus-toimitusketjun
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prosessia. Toimintaehdotukset listattiin priorisoituun jarjestykseen, kuinka paljon
ongelmalla on vaikutusta loppuasiakkaaseen ja kuinka helppo ongelman
toimintaehdotus on toteuttaa. Listan ensimmainen (1) toimintaehdotus on
tarkeysjarjestyksessa ensimmaisena ja numero 15 on viimeinen. Kaizenin aikana

saatiin ratkaistua yksi toimintaehdotuksista (hnumero 16).

Jokaiselle actionille maariteltiin tarvittavat toimenpiteet, vastuuhenkild seka
aikaraja toimenpiteiden toteuttamiselle. Aikarajat maariteltin yhdesta viikosta
puoleen vuoteen. Vastuuhenkildiden vastuulla on huolehtia actionin tarvittavien
toimenpiteiden suorittamisesta ja taytantboénpanosta. Actionin suorittamisten
aikana ilmeni kohtia, joiden suorittamisesta ei ollut hy6tya tai jokin toinen action
ratkaisi jo ongelman ilman ylimaaraisia toimenpiteitd. Kuvassa on listattu kaikki
Kaizeniin perustuvat actionit priorisoidussa jarjestyksessa. Kaikki actionit ovat

kuitenkin listattu toteutettaviksi méaaritellyssa ajassa.

Prio Suggest ed sdution Benefit Effort Action Responsibe
1.] rjestetdin palaveri tuctannon kanssa. RoopeL. 1month
1|15, Ongelmien raportointi tuotannollef toimittaalle. H S |2. Ohjeistetaan teimintatapa. RoopelL. 19
1. Paivitet&an tuotannonsuunnittelun ohje. | uhana |- Tweek
2|12, Riittdvan ajoissa tieto Hy-tecille erikoismaaleista. H S
1. ) arjestetdan palaveri, Anna Ettanen 1month
3|8. ] os e-appendix ja plinth erlksaen, sovitaan saante toimia. H S |2.Tenhdzan ohie Anna Ettanen 19
1. Tehdaan chje KarlP. Lrnonth
4] 1. Ohjesn tekerinan koodin avauksean M s
1. Selvitetaan mahdolisuudet RoopelL./ EppuTarilq
5|17, Mahdalisuus pakkaamolle tilata sokkeit tarvittasssa, jos kaappi saapuu ennak M S |2, Tehdadn ohje. RoopeL. 19
1. Tarkasellaan prosessia Juhana . 1g
6| 4. Imoitus ostalle erityiskiire sokkelista M S 2. Ohjeistetaan toimintatapa Juhana). 1q
1. M&&ritetdan haluttutoimintatapa Roopal. 1g
7|14, Paremmat merkinnat ja yhteinen linjaus merkinndists (pakkausohje) M M |2, Ohjeistetaan toimintatapa Eppu Tarma 19
1. Kaydaan lapi kulutus. Essi Suilamo 1g
(5. Safety stock DHL:le vielsimmista sokkdityypeista M M [2. Maaritetaan saf ety stock, Essl Sullamo 1q
1. Manuaalikasittelyn selvitys. Anna Ettanen 1q
2. Automaattinen huemautus., Anna Ettanen 19
9|13 | 05 IPS4 +sokkell manuaalikasittely H M 3. Sovitaan toimintatapa/ kuljetusalka Anna Ettanen 1q
1. Tehdaan ohje. Roope L. 1g
10|11, SAP:ista tarkastus, jos el tiedetd onko sokkeli oikean varinen M M
1. Selvitetaan ongelman juurisyyt RoopelL. 1month
11| 16, Ongelmien juurisyyn selvitys, jos sokkelilla i saldoa pakatessa. H H 2. Kerdtaan dataa. Roope L. 1month
1. Hankitaan lupa, | oni P Kari P, 1month
12|2. Generaattori ACSBB0 sokkelin tekemisesn. H H  [2. Tehd&dn generaattori. KariP. 6maonths
1. Tolmitetaan selitys tuotannon hyddyista. Roope L. 1month
13| 3. Painetta uuden sokkaimalin kayttamisesn. H H 2. Esitetaan muutos toimintatapaan. Kari P.f| oni P. & months
1. Selvitetaan toimittajan kanssa mahdollisuuksi{Essi Sullamo 1month
14]8. Sokkelin toimitusajan lyhentamisen selvittaminen, H H 2, Maaritetaan toimintatapa. Essi Sullamo & months
1. Maaritetaan hauttuteimintatapa. Juhana). 1month
15[9. Sovitaan vastealka kun DHL |ahett3s sokkelin Hy-tecile L L
1. Lisataan. Karl P. 1min
1610, Ristimnitan lisaarninen asennuskuvaan. 15 L

Kuva 5: Action plan
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5 Nykyprosessin kuvaus

Ennen prosessikehitysta tarkasteltiin prosessin nykytilannetta. Nykytilanteesta
maariteltiin suurimmat ongelmakohdat ja prosessin pullonkaulat. Sokkelin tilaus-
toimitusketjussa sisalsi paljon ongelmia, jotka hidastuttivat prosessia seka
aiheuttivat jatkuvasti ylimaaraista manuaalityota. Tilaus-toimitusketjun ongelmat
valittyivat suoraan asiakkaalle, useimmiten myoéhastymana, vaarin pakattuna tai

viallisena tuotteena.

Seuraavassa vaiheessa on kuvattu nykyprosessi ja prosessin toimenpiteet

sidosryhmakohtaisesti Kaizenin ja sen jalkeisten tapaamisten perusteella.

5.1 Sokkelin tilaus (asiakas)

Sokkeli tilataan kaupalle asiakkaan vaatimusmaarittelyjen mukaan. Asiakas
valitsee tarpeidensa mukaan, haluavatko tilata ICD-laitteelle sokkelin vai eivat.
Sokkeli ei ole pakollinen ostos. Asiakas voi méaaritella kaupalle, asennetaanko
sokkeli laitteeseen ennen pakkausta ja toimitusta ABB:n toimesta vai
kuljetetaanko sokkeli asiakkaan maaritteleméén paikkaan irrallisena laitteesta.
Asiakkaalla tarkoitetaan tdssa tyossa ABB:n toimipisteité eri maissa, paikallisia
myyntiyksikdita (LSU). ICD-kaupoissa ei valttamatta tiedetéa loppuasiakasta. ICD-
kaupoissa toimitukset rahdataan asiakkaan (LSU) maarittelem&an paikkaan.
Asiakkaiden kuljetusten toimitusehtoina on FCA ja DAP. DAP on kayttssa
padosin Euroopan sisdisissd 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
sahkdisen jarjestelmdn kautta suoraan tilauksenkasittelijalle SSA:lle (Sales
Suppor administrator). SSM:n tehtdva manuaalisissa kaupoissa on selvittaa
asiakkaan kanssa laitteen tekniset tiedot ja maaritella tilaukselle tarvittavat tiedot.
SSM tarkistaa asiakkailta tulleiden manuaalikauppojen dokumentit, tekee
tarvittavat muutokset yhteistydssd asiakkaan kanssa ja lahettdd valmiit
dokumentit SSA:lle kaupan avausta varten. Sahkoéisiin kauppoihin ei yleenséa
tarvita SSM:Ita toimenpiteitd. Naissa kaupoissa asiakas valitsee itse sahkdisesta

tilausjarjestelmasta, tarvitaanko sokkelia.

SSA késittelee manuaaliset seka sahkoiset kaupat. SSA kirjaa tilaukset SAP-
jarjestelmaan ja luo tarvittaessa uuden materiaalikoodin laitteelle. SSA selvittaa
kaupalle tarvittavat pakkaustyypin, suunnittelu-, tuotanto- ja kuljetusajat. SSA:n
tehtavdnd on myos kaupan avaamisen ja vahvistuksen jalkeen tarvittavien
muutosten teko SAP:iin. SSA on ainut sidosryhmd, joka voi tehdd ERP-

jarjestelmaan muutoksia kaupalle.

Kaupan avaamisessa tarvittavia tietoja on laitteen tyyppikoodi eli koodi, joka
siséltda laitteen tarkan mallin seka lisatyt optiokoodit. Tyyppikoodille lisatyt
optiokoodit sisaltavat laitteeseen lisattéavia ominaisuuksia ja osia, kuten laitteen
varitykseen seka pakkaukseen liittyvia tarkennuksia. Sokkelin koodi voi olla
kaupalla optiokoodina laitteen tyyppikoodissa tai erillisena jo olemassa olevana
materiaalikoodina. Manuaalikauppojen dokumenteista tulisi selvitd, millaisena
optio- tai materiaalikoodina sokkeli laitetaan SAP:iin kaupan tiedoille. Mikali
olemassa olevaa sopivaa sokkelikoodia ei ole olemassa, koodi luodaan OBE:n

toimesta sovellussuunnittelun ohella. Koodi lisataan SAP:iin kaupalle jalkikateen.

Manuaalikaupoissa SSM:n lahettamista dokumenteista selviaa myds asiakkaan
vaatimusmaarittelyjen mukainen laiteen erikoisvéarikoodi. Sokkelin vari tulee

automaattisesti laitteen varin mukaan, ellei sité ole erikseen kaupalle ilmoitettu
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eAppendix-dokumentilla. Laitteella on perusvarit harmaa (RAL 7035) tai musta
(RAL 9017). Laitteen erikoisvari nakyy laitteen tyyppikoodissa optiokoodeina
+P913 tai P966. +P913 -optiokoodi sisaltad RAL-koodilliset erikoisvarit ja +P966
siséltdd muut erikoisvarikoodit. Optiokoodit eivat osoita erikoisvarin koodia, vain
erikoisvarin tarpeen. Erikoisvarin koodi pitéisi olla kirjattu séhkoisissa tilauksissa
jarjestelmaan asiakkaan toimesta ja manuaalikapoissa tarkempi tieto varista
eAppendixille.  Erikoisvareille on yleensd varikoodit valmiina. Mikali
asiakasvaatimuksena taysin uusi vari, selvitetdan erikoisvarin koodi ulkoiselta
toimittajalta. Tuntemattoman erikoisvarikoodin selvityksestd  vastaa
tuotannonsuunnittelu. Standardilaitteilla on aina perusvari, ellei erikoisvéri
ominaisuutta ole erikseen ostettu. Sahkoisissa kaupoissa SSA kasittelee kaupat
ilman koodin tai rivin lisdamistd. Sahkoisissa kaupoissa asiakas on jo lisannyt

tarvittavat sokkeli- ja erikoisvaritiedot.

5.3 OBE

Kaupan vahvistuksen jalkeen, mikali laite vaatii sovellussuunnittelua, siirtyy
sokkelin tilaus-toimitusprosessin vaihe seuraavaksi sovellussuunnittelijoille eli
OBE:ille (OBE = Order Based Engineering). Sovellussuunnittelun tarkeimpana
tehtavdnd on suunnitella laitteen piirikaaviot, mittakuvat sekd laitteisiin
Kiinnitettavien kylttien tilaaminen. OBE suunnittelee laitteen mekaniikan, joka

sisaltaa mm. erikoissokkelit.

Sovellussuunnittelijoille uusi sovellussuunnittelua vaativa kauppa nousee SAP:in
tyojonoon maaritellyn aikataulun mukaan. Laitteen suunnittelulle on
aikataulutettu 2-3 viikkoa, mika riippuen ajankohtaisesta tydkapasiteetista.
Kauppakohtaiset laitteen tekniset tiedot OBE saa eAppendixilta. Linkki
eAppendix-dokumenttiin 0ytyy kaupan takaa SAP:ista. Dokumentti sisaltaa
asiakkaan maarittelemat tekniset tiedot, kuten laitteen mitat, voimakkuudet ja
erikoismaarittelyt. Sovellussuunnitelluissa kaupoissa eAppendix on pakollinen

asiakkaan tayttama dokumentti.
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Mikali kaupalle on asiakkaan toimesta valittu sokkeli, maarittad OBE sopivan
sokkelin. Sokkeleita on kaksi eri mallia: IKEA-sokkelikitti ja hitsattu rautasokkeli.
IKEA-sokkeli koostuu sokkelikitistd ja on malliitaan mukautuvaisempi seka
helpompi asentaa. Rautasokkeli (hitsattu sokkeli) on ollut yleisesti eniten
kaytossa yhteisen paatoksen vuoksi. OBE lisad sokkelin tiedot osaluetteloon
SAP:in. Mikali kyseiselle laitteelle sopivaa sokkelikoodia ei ole olemassa,
tehdd&n mekaniikkapyynt6. OBE avaa uuden materiaalikoodin sokkelille
generaattorilla tai manuaalisesti. Vain vanhemmalle mallille (rautasokkeli) on
olemassa oleva generaattori. Sokkelin uusi materiaalikoodi ilmoitetaan SSA:lle

kaupalle lisaamista varten. Lisaaminen voidaan tehda myags jalkikateen.

eAppendixissa on maaritelty sokkelin tietoja, kuten halutaanko sokkeli jo valmiiksi
asennettuna laitteen alle vai erillisend osana. Sokkeli voi olla olla laitteen
optiokoodina tai erillisena tuotteena (item-rivi). Mikali OBE-vaiheessa selviaa,
etta sokkeli halutaan erikseen toimitettuna, tullaan kaupalle lisaéama&an item-rivi
omalla sokkelikoodillaan. OBE ilmoittaa koodin SSA:lle, ja koodi lisatd&an kaupalle

omana rivina.

OBE:n tehtavand on suunnitella laite ja valmistaa piirikaaviokuvat, joissa on
huomioitu sokkelin asennus laitteeseen. Kuvat hyvaksytetddn asiakkaalla, ja
vasta kuvien hyvaksynnan jalkeen tuotanto voi aloittaa laitteen kasauksen. OBE
valmistaa tuotannolle tydohjeen laitteen valmistamisesta. Tydohjeessa on
erillinen valilehti sokkelin tiedoille. Tuotanto seuraa tata ohjetta seka laitteen
piirustuksia. OBE:n tekem& tybohje sisdltdd tiedon sokkelin mitoista,

asennuksesta ja pakkauksesta.

5.4 Hankinta

Hankinnan tehtavana on tilata laitteelle tarvittavat osat. Ostotilaus tehdaan
SAP:in tarpeiden mukaisesti. Sokkeleita ei tehda ABB:lla 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 seké tilaavat tarvittavia
osia tuotantoa varten. Tuotannonsuunnittelu saa SAP-jarjestelmasta tiedon
kaupasta, kun kauppa nousee SAP:iin ty6jonoon. Tuotannonsuunnittelu luo
tuotantotilauksen ja vapauttaa tilauksen tuotantoon. Tuotannonsuunnittelu
tarkastelee viikoittain ajankohtaista tyokuormitusta sek& varmistaa tuotannolle

materiaalin saatavuuden yhdesséa hankinnan kanssa.

Tuotannonsuunnittelu tarkistaa, ettd OBE:n luoma sokkeli ndkyy SAP:in
tarpeissa oikein. Tuotannonsuunnittelu seuraa sokkeleiden saapumista ulkoiselle
varastolle SAP:in tarpeiden mukaisesti. Tuotannonsuunnittelu seuraa
sokkeleiden saatavuutta varastosta ja tarkistaa ettda sokkeleiden tilauksien
paivamaarat, kappaleméaarat ja materiaalikoodit ovat oikein.
Tuotannonsuunnittelu huolehtii ulkoistetun logistiikan (DHL) kanssa sokkeleiden
toimituksesta ABB:n tuotantoon. Mikali sokkelilla on tilattu erikoisvari, ilmoittaa
tuotannonsuunnittelu erikoisvarin tiedot (koodi) Hy-tecille. Hy-tec vastaa
sokkeleiden erikoisvarien maalauksista, ja DHL ABB:n ja Hy-tecin vélisista

kuljetuksista.

Tuotannossa asentajat tuottavat taajuusmuuttajan sek& huolehtivat laitteen
laatutarkkailun. Tuotannon asentajat tuottavat ulkoinen koestuksen (Visual
Inspection) ennen pakkaamoon siirtoa sekd ottavat tarvittavat valokuvat

asiakkaalle.
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5.6 Logistiikka, DHL

ABB:lla sisdinen logistikka on ulkoistettu Transvalille ja DHL:lle. Tehtaalle
saapuva virta kuuluu DHL:lle ja tehtaalta l&hteva virta Transvalille. Logistiikka
huolehtii erikoisvarillisten sokkeleiden kuljetuksesta Hy-tecille ja takaisin ABB:n
varastoon. Logistiikka vastaa sokkeleiden materiaalin laadun tarkastuksesta ja
hyllytyksesta varastoon. Kun sokkelin tarve SAP:issa syntyy, keratddn sokkel
varastolta, merkitaan ja toimitetaan tehtaalle tuotannon ilmoittamaan paikkaan.
Tehtaalla sokkeleille tehddaan 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 seka luo tilaukselle deliveryn. Handling
unitin teon yhteydessa pakkaamo lisda lahetystd varten tarvittavia tietoja
pakkauksen painosta ja koosta. Pakkaamo vastaa myods tilauksien

lahettamisesta ja yhteistydsta huolitsijayrityksien kanssa.

Pakkaamo seuraa oikean laitteen ja oikean sokkelin saapumista samanaikaisesti
pakkaamoon pakattavaksi. Mikali sokkeli ja laite eivat saavu samanaikaisesti
pakkaamoon, ottaa pakkaamo yhteyttd tuotannonsuunnitteluun. Pakkaamon
tehtdvana on myos kasata IKEA-sokkeli toimitetusta kitista ja kiinnittéa kalei-
mutterit sokkelin ja laitteen valille. Pakkaamo huolehtii sokkelin kiinnityksesta

laitteeseen.

OBE:n valmistama tyoohje osoittaa, asennetaanko sokkeli laitteeseen vai
haluaako asiakas sen toimitettavan erillisend. Pakkaamossa kiinnitetaan
pakattavaksi tulleeseen laitteeseen sokkeli, mikali tydohje ohjeistaa nain. Sokkeli
voidaan toimittaa myos erillisend. Talldin 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)

|ahetysdokumentit

mittakuvat.

6 Nykytila-analyysi

Opinnaytetytssa toteutettiin nykytila-analyysi ymmartamaan sokkeleiden tilaus-
toimitusketjun suurimpia ongelmia ja prosessin laajuutta. Nykytila-analyysi
perustuu nykyprosessiin seka siiné ilmenneisiin ongelmiin. Nykytila-analyysi taas

toimii pohjana prosessin kehittdmiskohteille.

Tulokset pohjautuvat jo huomattuihin sekd jarjestetyssa Kaizen eventissa
ilmenneisiin yleisiin ongelmiin, jotka toistuvat jatkuvasti prosessissa. Ongelmat
koostuvat pienista virheista suuriin ongelmiin. Nykytila-analyysissa kuvataan
nykyprosessin (ennen prosessikehitysta) merkittdvimmat ongelmat seka niiden
vaikutus. Kaizen event mahdollisti kaikkien prosessin sidosryhmien avaavan

ongelmiaan omasta nakdokulmastaan ja pohtivan yhdessa ongelmien juurisyita.

Nykyprosessissa on monta ongelmaa, ja ne heijastuvat prosessin loppupaahan
(pakkaamo) kiireend, lisdmanuaalitydna seka toistuvina virheina. Sokkelin tilaus-

toimitusprosessi ABB:n sisalla on pitka ja sitoo monta eri sidosryhmaéa. Prosessin
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ongelmat vaikuttavat lahes jokaiseen prosessin vaiheeseen, ja loppukadessa
asiakkaalle. Asiakkaalle prosessin ongelmat iimenevét yleisimmin mydhastymina

tai viallisena tai puutteellisena tuotteena.

Nykyprosessin ongelmat johtuvat seka jarjestelman ettd tyontekijoiden
tietotaidon vuoksi. Jarjestelmé (SAP) ei tue prosessin virheiden ennakointia eika
korvattavuutta. Tyontekijoiden tydnteko on muistinvaraista eika tyon toimintatapa
ole standardisoitua, vaan toimintatapa saattaa olla tyontekija kohtaista. Osasta
tyovaiheista on olemassa oleva ja osassa puutteellinen tai viallinen tydohje.
Ohjeiden puute aiheuttaa paljon manuaality6ta toimenpiteiden korjaamiseksi ja

tarkistamiseksi.

Sokkelin tilaus-toimitusketjun ongelmat eivat suoranaisesti ndy myéhastyneiden
tilausten luvuissa. Mydhastyneita tilauksia ei ole méarallisesti paljon. Kuvan 6
listaan on keratty myohastyneet kaupat ja myohéstymisen syy lahes vuoden
ajalta. Myohastymia pyritaan estamaan manuaalityolla ja “kikkailuilla”. Kun
prosessi on vajavainen, joudutaan manuaalista lisatyotd tehda liikaa ja liian
usein. Prosessin virheet korjataan kertakayttoisella ratkaisutavalla, vain kyseista
kauppaa tai myohastymauhkaa varten. Varsinkin prosessin loppupaassa
pakkaamo joutuu tekemaan paljon lisatyota prosessin ulkopuolelta, jotta voidaan
mahdollistaa hetkellinen prosessin normaali toiminta. Seuraavaksi on avattu

nykyprosessin suurimman yksittaiset ongelmat ja niiden vaikutukset.

so ongelma sy material kersity  hu kerily alotus

1651305 Mybhastymé
"184B261 MyBhastyms
"1664510  Mybhastymé
1752037 myshastyma
1753347 Mybhastyma

le vasta 8.7, 3JAUASO00125085  PLINTH 3200 18.6.2019 17.6.2019
3AUAS000108389 1200 X 220 10.6.2019
IAUAS000117387  2B0DX600X300 17.6.2019  14.6.201%
3AUASD00181665  B0OX200 CUSTOM oK 16.12.2019 30.12.2019
a toimittajalta 3AUADDO0174514  AIDA PLINTH 400 X 220 oK 23.12.2019 13.12.2019
"1755727 Mybhastyma a toimittajalta 3AUADDOODS3676  1200c220 AIDA 23.12.2019
"1755774  Mydhistymé Special Colour 1_1 Tel JAUADDOD174514  AIDA PLINTH 400 X 220 0K 23.12.2019 13.12.2019
"1753380 MyBhistym Special Colour 1_1 Teh s mittaj IAUADDODDIIETE  1200c220 AIDA 30.12.2019
71810514 myshistyms 1_4 Special Colour sokkeli saapumassa 8.5 pakkaamoon. 3AUADDOODIIE76 1200220 AIDA 7.5.2020

Kuva 6: Listatut mydhastymat
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6.1 Sokkeliirrallisena vai asennettuna

Prosessin alkuvaiheessa asiakkaan vaatimusmaarittelyjen mukaisesti avatussa
kaupassa ongelmakohdat n&kyvéat vasta myohemmisséd vaiheessa, eivatka
prosessin virheet ilmene prosessin alussa kaupan avaajalle SSA:lle. Myynnin
tuella (SSA) ei ole mahdollista saada kaikkia tarvittavia tietoja asiakkaalta, mitka
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
tehtaviin muutoksiin ovat olemassa, mutta jokainen tilaus saattaa olla taysin
erilainen. Yleispatevaa ohjetta kaikille kaupoille ei voida tehda. Kaupat ovat
tapaus- ja maakohtaisia. Jarjestelma ei tue muistinvaraisten toimintojen

tekemisessa.

Myynnin tuella ei valttamatta ole tietoa kaupan avaamisen yhteydessa, haluaako
lopulta asiakas sokkelin asennettuna laitteeseen vai irrallaan toimitettuna.
Kauppa avataan saatujen tietojen mukaan. Sokkeli voi olla tdssa vaiheessa joko
laitteen optiokoodina tai erillisena materiaalikoodina. Myynnin tuki joutuu usein
jalkikateen lisdéamé&an item-riveja tai materiaalikoodeja kaupoille. Oikea
materiaalikoodi ei usein ole avausvaiheessa tiedossa. OBE ilmoittaa oikean

koodin prosessin my6hemmassa vaiheessa.

Pakkaamossa ongelmat syntyvat epaselvyyksistd, asennetaanko sokkeli kiinni
laitteeseen ennen pakkausta kuljetuksen ajaksi vai kuljetetaanko sokkeli
erillisena asiakkaalle. Tieto sokkelin asennuksesta laitteeseen kuljetuksen ajaksi
on usein puutteellista tai saattaa muuttua prosessin myo6ta. Asiakkaan luokse

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

Sokkelin optiokoodin ollessa laitteen tyyppikoodissa oletus on, ettd sokkeli
toimitetaan laitteeseen asennettuna. Tieto erikseen toimituksesta saattaa

kuitenkin tulla asiakkaalta jalkikateen tai olla eAppendix-dokumentilla ilmoitettu

metropolia.fi WM etropolia



30
tekstiosuudessa. Mikali tieto on eAppandixin tekstiosuudessa, sen huomioiminen
vaatii muistinvaraista tyota. Pakkaamossa sokkeli asennetaan laitteeseen SAP:in
tietojen ja OBE:n luoman tydohjeen mukaan. Asiakkaalla ei ole valttaméatta
selkeda tietoa tilausvaiheessa, milla toimitus rahtitavalla tilaus toimitetaan tai
minne tilaus tullaan toimittamaan. Tilausta ei aina toimiteta suoraan

loppuasiakkaalle.

6.2 Liian korkea tilaus

Valilla sokkeli joudutaan irrottamaan, vaikka sokkelin asennus laitteeseen on jo
tehty. Yleisin syy sokkelin irrottamiselle on liian korkea tilaus tai asiakkaan toive.
Mikali laite joudutaan irrottamaan alkuperaisestd poiketen, vaati SAP
ylim&araisen item-rivin lahetysta varten. SAP:in ja lahtevien "tuotteiden” maaran

tulee tasmata.

IP54-laite eli suurimman vesisuojaluokituksen siséltava laite sokkelin kanssa
asennettuna ylittda aina trailerin enimmaiskorkeuden rajan (255 cm). Liian korkea
tilaus aiheuttaa ongelmia pakkaamossa, mikali korkeutta ei huomioida heti
prosessin alkuvaiheessa. Talla hetkella prosessi ei tue millaan tavalla 1P54-
laitteen aiheuttaman liilan korkean tilauksen ennakointia eikd tarvittavia

toimenpiteitd mydhastyman estamiseksi ole.

IP54-laite ja sokkelin yhdistelmdéa ei voida kiinnitettynd kuljettaa korkeutensa
takia tavallisella trailerilla. Liian korkea tilaus vaatii megatrailerin tilauksen tai
sokkelin irrottamisen. IP54+sokkeli ei aiheuta mink&&nlaista huomautusta
missaan tilaus-toimitusprosessin vaiheessa. Yleensa liian korkea tilaus
huomataan vasta pakkaamossa. IP54 ja sokkeliyhdistelma aiheuttaa lahes aina
myOhastymisen, koska paketti tulisi jo lahtea paivana, jolloin vasta tilataan
tarvittavan kokoinen traileri. Megatrailerin tilaaminen aiheuttaa ylimaaraisia kuluja

ja toimitusajan pidentymista.
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Asiakkaaseen ollaan yhteydessa, jos myodhastymauhka ilmenee. Asiakkaan
suostumuksella voidaan sokkeli myos irrottaa laitteesta. Talloin sokkeli ja laite
kuljetetaan asiakkaalle erillisina paketteina. Jalkikateen purettu paketti ja sokkelin
irrotus aiheuttaa lisatyota pakkaamon sekd myynnin tuen puolesta. Jalkikateen
irrotettu sokkeli ei vastaa SAP:in tilausta, eikd ilman SAP:in ja tilauksen
tdsmaamistd pakkaamo saa tehtya lahetysta. Irrotettu sokkeli vaatii SAP:issa
tyhjan item-rivin lisddmisen, jotta tilaus saadaan lahtemaan. SSA:t toimivat vain
aamuvuorossa, jolloin pakkaamo ei saa lainkaan tilauksia lahtemé&an ilta-aikaan

ongelman ilmetessa.

IP54-laitteen ja sokkelin liilan korkea korkeus kuljetettavaksi asennettuna ei
kuitenkaan ilmene tilausvaiheessa asiakkaalle. Asiakas ei valttamatta tieda IP54-
laite+sokkeli-.yhdistelman kokonaisuuden olevan liian suuri kuljetettavaksi.
Asiakas pystyy tarkistamaan laitteen (ja sokkelin) kokonaiskorkeuden
manuaalista, mutta asiakkaat eivat kuitenkaan yleensd huomaa tarkistaa
korkeutta. Asiakkaalla ei valttamaétta ole tarvittavaa tietoa, mita lilan suuri korkeus
aiheuttaa tilaus-toimitusprosessissa. Liian suuri korkeus aiheuttaa myods eri
toimenpiteitd asiakkaalta riippuen toimitusehdosta. DAP (Delivery At Place)
toimituksissa, jolloin toimitus on asiakkaan maaritteleméén paikkaan ei
asiakkaan tarvitse huolehtia lilan korkean kuljetuksen aiheuttamista muutoksista,
silla ABB vastaa toimituksesta asiakkaalle. FCA (Free Carrier) tilauksissa, jolloin
huolitsijayritys noutaa tilauksen yrityksen maaritteleméastd paikasta tulisi
toimituksissa asiakkaan tiedottaa huolitsijayritystd ja ilmoittaa korkeammasta

tilauksesta.

Tullauksessa voi ilmeta ongelmia, mikali sokkeli on pakkauksen aikana jouduttu
irrottamaan ja lahettamaan erillisena pakettina. Tullauksessa on ilmoitettu vain
yksi paketti ja tilaus tullataankin kahtena erillisend pakettina. Maakohtaiset
tullausvaatimukset saattavat aiheuttaa ongelman, mikali pakkausten lukuméaara

ei vastaa ennalta ilmoitettuun.
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Liilan korkealle tilaukselle ei talla hetkelld ole mitddn toimivaa tai ohjeistettua
toimintatapaa. On mahdollista, ettd SSA itse huomaa kaupan avausvaiheessa,
ettd tuote on IP54-laita seka sokkeli kaupalla. SSA:lle ei ole kuitenkaan
toimintaohjetta, mita SSA:n tulisi tehda, mikali huomataan sokkelin ja 1P54-
laitteen yhdistelma. Mikali heti kaupan avaamisen yhteydesséa tiedettaisiin,
tullaanko sokkeli toimittamaan irrallisena vai asennettuna, helpottaisi se koko
loppuprosessin toimintaa. Prosessin alkupddssa ei kuitenkaan voida saada
asiakkaalta varmaa tietoa toimituksesta. Kauppa voidaan myds vahvistaa ilman
osoitetietoja, jolloin myo6s toimitustapa ja -paikka voivat muuttua prosessin

aikana.

6.3 Uuden sokkelin koodin avaus

OBE:ssa laitteen tyoohjetta luodessa, sokkelin optiokoodi tyyppikoodissa
synnyttda tyoohjeelle erillisen valilehden. Valilehdelle OBE maarittelee sokkelin
tiedot. Mikali sokkeli on erillisenad item-rivind ei sokkelin tiedoille tarkoitettua
valilehted synny automaattisesti. Talloin OBE:n tulee muistaa avata valilehti
manuaalisesti ja tayttda sokkelin tiedot. Sokkelin tarve voi lukea myo6s
eAppendix-dokumentilla tai olla omana materiaalikoodinaan. Talloin optiokoodin
puuttuminen laitteen tyyppikoodilta aiheuttaa OBE:lle manuaalisesti muistettavan

tydvaiheen. OBE joutuu kuitenkin aina tarkistamaan asian.

OBE:n tekemén osaluettelon mukaan sokkelin seka 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 vaarin
avaamisen, eivatka tarvittavat osat nouse saldoille. Tuotannonsuunnittelu joutuu
aina tarkistamaan saldot. Virhe aiheuttaa turhaa ty6ta tuotannonsuunnittelulle.
Koodin avaajalla (OBE) ei ole ollut tietoa toistuvasta virheesta, ja ongelma selvisi

OBE:lle vasta Kaizenin yhteydessa.
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6.4 Oikean sokkelimallin kaytt6

OBE:lta puuttuu yhtenainen standardi linja toimia uutta sokkelia luodessa.
Kahden eri sokkelimallin valilla ei ole yhtenaista linjaa, kumpaa mallia tulisi
kayttaa missakin tilanteessa. IKEA-sokkeli ja rautasokkeli eroavat keskendan
ominaisuuksiltaan. Rautasokkeli on nykyaan paaosin kaytdssa, ja vain sille on
olemassa oleva generaattori. Rautasokkeli on kuitenkin ominaisuuksiltaan
kompelompi ja mukautumiskyvyttomampi. Rautasokkelin generaattori helpottaa
ja nopeuttaa suunnittelutyota ja piirustuksien tekemista. Rautasokkeli aiheuttaa

pakkaamossa kuitenkin ongelmia.

Rautasokkeleiden kalei-muttereiden kiinnitys aiheuttaa prosessissa lisatyota,
tyon laadun heikentymista sekd& ylimaardista turhaa ajankayttod. Kalei-
muttereiden kiinnityspaikat eivat aina tasmaa sokkelin ja laitteen mutterien
kiinnityspaikkojen kanssa. Valilla ei ole kuitenkaan vaihtoehtoa kiinnittaa
muttereita oikein, vaan joudutaan poraamaan ylimaaraisia kiinnitysreikia. Kalei-
muttereiden vaarin kiinnittaminen saattaa huonontaa asiakkaan tilaaman laitteen

ja sokkelin laatua.

Rautasokkelin toimitusaika on myos huomattavasti pidempi, ja rautasokkelille on
huomattavasti vaikeampaa saada lyhyempaa toimitusaikaa kuin IKEA-sokkelille.
Rautasokkeli joudutaan hitsaamaan, jolloin sen toimitusaika on keskimaarin 3-4
vilkkoa (jopa 6 viikkoa). IKEA-sokkeli on toimitusajaltaan huomattavasti

nopeampi.

6.5 Sokkelin erikoisvari

Erikoisvarillisissa tilauksissa syntyy suurimmat ongelmat. Erikoisvarillisissa
tilauksissa aikataulutusongelma korostuu. Erikoisvarin maalaukseen tarvittavaa
lisdaikaa ei ole huomioitu tarpeeksi hyvin nykyisessa toimitusprosesissa.

Tuotannonsuunnittelu ilmoittaa  paivat, jolloin sokkeli tulisi l&hettada
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maalauksesta takaisin ABB:lle pakattavaksi. DHL toimittaa ensin
maalaamattoman sokkelin ABB:lle tuotantoon, ja sielta sokkeli lahetetaan Hy-
tecille maalattavaksi. Sokkeli ei usein saavu tarpeeksi ajoissa tuotantoon ja Hy-
tecille lahetys "oikeaan” aikaan on haastava. Tavoitteena on, ettd sokkeli olisi
samaan aikaan laitteen kanssa valmiina kuljetettavaksi pakkaamoon.
Tuotannonsuunnittelun maarittdméa aika sokkelin kuljetuksille maalaukseen ja
takaisin on maaritelty delivery datena. Epaselvyys delivery daten tarkoituksesta
on aiheuttanut ongelmia sokkelin aikataulutuksissa. Ongelmana on ollut
epaselvyys, kenelle delivery date on tarkoitettu. Kaikilla osapuolilla ei ole ollut
tarkkaa tietoa, onko delivery date -péaiva jolloin sokkeli tulisi lahettdd Hy-tecille
maalattavaksi vai paiva, jolloin sokkeli tulisi lahettda Hy-tecilta takaisin

pakattavaksi.

Erikoivarikoodi saattaa olla myds asiakkaan toimesta maaritelty vaarin tai
puutteellisesti. Eri erikoisvari tyypeille on eri erikoisvéarien optiokoodit. Optiokoodi
+P913 ja +P966 osoittavat erikoisvarin tarpeen, ja asiakkaan tulisi ilmoittaa oikea
tdsmentava varikoodi. Aina kuitenkaan asiakas ei ole ilmoittanut koodia.
Kauppaa ei voida avata tai vahvistaa ilman erikoisvarikoodia, mikali
erikoisvarikoodin optiokoodi loytyy laitteen tyyppikoodista. Erikoisvarikoodin
puuttuminen kaupalta tulee manuaalisesti tarkistaa SSA:n toimesta. Mikéli
kauppa vahvistuisi ilman erikoisvarikoodia, joudutaan se mythemmissa

vaiheissa asiakkaalta selvittamaan.

Tuotannonsuunnittelu ilmoittaa ulkoiselle toimijalle Hy-tecille laitteen ja sokkelin
tarvittavan erikoisvarikoodin etukateen. Aina kuitenkaan asiakkaan haluamaa
erikoisvarikoodia ei ole tiedossa Hy-tecilla, esimerkiksi, jos vari on taysin uusi.
Talléin Hy-tec:in paassa selvitys ja maalin hankinta voivat viedd enemman aikaa

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

Mikali SAP:issa saldot eivat ole oikein osille, aiheuttaa se ongelmia pakkaamossa
tilauksen lahetyksessa (delivery). Pakkaamo ei pysty lahettdmé&én tilausta ennen
kuin SAP:issa saldot ja rivit ovat oikein. Pakkaamo ei pysty myoskaan itse
lisdamaan rivia tai muokkaamaan tilausta SAP:issa. Vaarin pakattu tilaus eli
sokkeli pakataan erilleen ennakkotiedosta poiketen aiheuttaa ERP-
jarjestelmassa ongelman, joka joudutaan manuaalikasittelynd myynnintuesta
hoitamaan. SAP:iin joudutaan avaamaan uusi item-rivi. Muutoin pakkaamo ei saa
tehtya deliverya. Vain SSA:n (myynnin tuen) avulla pystytdan lisadmaan rivi tai
muokkaamaan olemassa olevaa kauppaa. SSA:t tydskentelevat vain yhdessa
vuorossa normaalin toimistoajan puitteissa. Pakkaamossa tyoskennelldan
useammassa vuorossa. Mikali pakkaamossa iltavuoron aikana ilmenee kauppa
ilman saldoja, ei tilausta saada lahtemé&an. Pakkaamo joutuu talléin odottamaan
turhaan, kunnes jarjestelméan lisatdén tyhja rivi. Turha odottelu ei mahdollista

sujuvaa sokkelin tilaus-toimitusketjun prosessia.

6.7 Materiaalisaatavuus

Sokkelit tilataan hankinnan kautta ulkopuoliselta yritykselta. Sokkelin
toimitusaika toimittajalta on noin 3-4 viikkoa hankinnasta. Pahimmillaan sokkelin
toimitusaika on jopa 6 viikkoa rautasokkelille. Sokkelin toimitusaika ABB:n
tehtaalle on lahes kaksinkertainen aika itse laitteen tuotantoon verrattuna. Pitka
toimitusaika sokkelille hidastaa prosessia huomattavasti ja aiheuttaa prosessiin
pullonkaulan. Ulkoisen tavarantoimittajan pitkh  toimitusaika on

sopimusneuvoteltavissa oleva asia.

Talla hetkella sokkeleiden variaatio on niin suurta, etta kaikkien osien varastointi
on toimittajan mukaan kaytdnndssa melkein mahdotonta. Toimittajan arvion
mukaan erilaisia U-profiileja hitsattaviin sokkeleihin voisi olla mahdollisesti jopa

satoja.
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Sokkeleiden toimitus pakattavaksi on ajoitettu lahelle louding datea. Mikali
kaupalla onkin erikoisvari ja vaaditaan maalaus, on ajoitus liian lahella pakkausta.
Tall6in syntyy mydhastymia ellei erikoisvarin maalausta varten ole manuaalisesti

lisatty aikaa.

6.8 Sokkelin varastointi pakkaamossa ja ajoitusongelma

ABB:n pakkaamossa ei ole mahdollisuutta varastoida suuria maaria sokkeleita
odottamaan pakkausta, silla sailytystila on hyvin rajallista. Pakkaamossa
sailytykseen sidottua tilaa ei voida hyddyntaa muihin kayttétarkoituksiin, eika se
paranna prosessin laatua, nopeutta tai sujuvuutta. Varastointi on prosessin turha
hukka.

Pakkaamossa sokkeleissa ei ole mydskaan tietoa tarkasta varikoodista, mitoista
tai mille kaupalle tai positiolle sokkeli kuuluu. Sokkeleiden sailytys hidastaa ja
sekoittaa sokkeleiden pakkausta. Pakkausta varten tiettya sokkelia etsiessa
joudutaan usein siirtimaan muita sokkeleita, jotta saadaan oikea sokkeli siirrettya

pakattavaksi. Ahdas tila hankaloittaa entisestdan oikean sokkelin 16ytamista.

Sokkeleiden ajoitus ja laatu pakkaamoon saapuessa ei ole tarkka. Sokkeleiden

toimitus ei pysy aina aikataulussa, eikd myodskaan erikoisvarit ole tarkasti oikein.

Sokkelit toimitetaan pakkaamoon usein liian myoéhaan, ja pakkaamo joutuu
kyselem&an oikean sokkelin perdan. Usein kuitenkin sokkeli saadaan ajallaan
pakkaamoon, mikali ajoisa aletaan kyselemaan puuttuvan sokkelin peraan.
Prosessi ei ole automatisoitua vaan tapauskohtaista. Sokkeli saatetaan toimittaa
myos lilan aikaisin sovitusta paivasta, jolloin sokkelia joudutaan sailyttamaan

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 pystytaan saldojen ollessa oikein sokkeli
toimittamaan heti pakattavaksi. Pakkaamolla ei ole mahdollisuutta itse tilata
sokkeleita varastolta pakkaamoon. Tilaus on aina pakko tehda
tuotannonsuunnittelun kautta. Tuotannonsuunnittelu tyoskentelee myds vain
yhdessa vuorossa, joten ilta-aikaan sokkelin puuttuessa pakkaamo ei pysty

tekemaan mitdan saadakseen tilausta pakattavaksi ja lahtevaksi asiakkaalle.

6.9 Epéaselvat merkintatavat

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
merkinnat. Merkintd sokkelissa saattaa tulla pienella lapulla ja epadmaaraisin
koodein. Pakkausmerkinnoéissa voi olla monta eri koodia, esim. Hy-tecin omia
koodeja, Sales order tai PO-numeroita. Prosessissa ei ole yhtenaista tapaa

merkita sokkelin kauppa- ja positionumeroa.

DHL:n toimittaessa sokkelia ABB:lle pakattavaksi ei mahdollisen erikoisvarin
koodi ole tiedossa. Sokkeleissa ei ole merkitty, mikd on maalatun sokkelin
erikoisvarin koodi tai mille kaupalle tai positiolle sokkeli kuuluu. Erikoisvareja on
monia, eika niiden erottaminen silmin ole aina mahdollista. Véariero erikoisvéarien
valilla voi olla hyvin pieni. Usein erikoisvarin selvittamiseksi joudutaan
vertaamaan laitteen ja sokkelin varia toisiinsa tai varikarttaan. Sokkeleita
joudutaan turhaan liikuttelemaan paikasta toiseen vain koodipuutteen vuoksi.
Erikoisvarikoodia ei tarvittaisi, jos olisi tiedossa, mille laitteelle ja kaupalle sokkel
kuuluu. Kaupalla voi olla useampi laite, jolloin myos rivikohtainen tieto laitteesta

tulisi olla pakkaamon tiedossa.
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6.10 Puutteellinen raportointi

Nykyinen osastojen vélinen raportointi on suppeaa. Ongelman ilmetessa
raportointi jaa usein osaston sisdlle. Pakkaamossa ongelman ilmetessa
pakkaamo korjaa ongelman, mutta ongelman juurisyyn selvitys jaa vajavaiseksi.
Ongelma ratkaistaan usein tilauskohtaisesti, ja seuraavassa tapauksessa
ongelma ilmenee uudestaan. Pakkaamo joutuu tekem&an paljon ylimaaraista

manuaalista tyoté valttadkseen myohastyman seka virheelliset tilaukset.

7 Kehitystoimenpiteet

Syyskuussa 2020 jarjestetyn Kaizen eventin perusteella saatin 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 seka kustannustehokasta
toimintaa. Lopulta Kaizenin toimenpiteet saavuttavat suurimman hyddyn
asiakkaalle sek& tyontekijoiden tyon sujuvuuteen ja tyytyvaisyystasoon

tyoskentelyssa.

Prosessissa on Leanin teorian nakékulmasta hukkia, kuten varastointi ja virheet,
joita pyritdan poistamaan actioneiden my0ota. Varastointi on taysin turha tyévaihe,
eikd paranna milldaan tavalla prosessin sujuvuutta. Varastointi sitoo turhaa
resurssia (tila ja raha). Virheiden parantumisen myo6ta mahdollisten virheiden

tarkastaminen ja manuaalinen korjaaminen vahentyy seka prosessi sujuvoituu.

Kehitystoimenpiteiden seuranta on osa Kaizenin kehitysprosessia. Kaizenin
jalkeen jarjestettiin kaksi tapaamista yhteista tapaamista kaikkien sidosryhmien
kanssa toimintojen kehityksen seurannalle. Ensimmaisen tapaamisen ideana oli

valitarkistus, jossa selvitetdan, missé vaiheessa jokainen toimenpide on. Toinen
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tapaaminen on Kaizenissa sovittu tapaamisajankohta, jolloin viimeistaan

jokainen prosessikehitys tulisi olla valmis tai kaynnissa. Sidosryhmittéisia

tapaamisia oli jatkuvasti jokaisen actionin yhteydessa.

Kkuvassa 7 on listattu Kaizenista syntyneet toimintaehdotukset, vastuuhenkilot,

toimintaehdotuksen vaativat pé&éatoiminnot sek& niiden aikataulut. Listassa

numero 1 on priorisoitu tarkeimmaksi sen helppouden ja suuren vaikutuksen

puolesta.

Prio

Suggest ed solution

Action

Responsibe Time range

1. | &rjestetaan palaveri tuotannon kanssa. Roopel. Lmonth
1|15, Ongelmien raportointi tuotannollef toimittaalle. 2. Ohjeistetaan toimintatapa, Roope L, 1q
1. Paivitetdan tuotannonsuunnittelun ohje. Juhana). Lweek
2|12, Riittavan ajoissa tieto Hy-tecille erikoismaaleista.
1. ) arjestetaan palaveri. Anna Ettanen Lmonth
3|8. | os e-appendix ja plinth erlkseen, sovitaan s3anto toimia, 2. Tehdsén ohje Anna Ettanen 1q
KarlP. 1Imonth

1. Ohjeen tekeminen koodin avauksesn

1. Tehdaan ohje.

1. Sedviteraan mahdollisuudet

Roope L./ Eppu Tar]lq

6

10, Ristimitan isdéminen asennuskuvaan.

5|17, Mahdollisuus pakkaamolle tilata sokkelt tarvittaessa, jos kaappi saapuu ennak 2, Tehdaan ohje. Roopel. Lg
1. Tarkasellaan prosessia. Juhana . 1g
6|4, Imoitus ostelle erityiskiire sokkslista 2, Ohjeistataan toimintatapa Juhana) . lg
1. Maaritetaan hauttu toimintatapa. RoopelL. lg
7|14, Paremmat merkinnat ja yhteinen linjaus merkinndista (pakkausohje). 2. Ohjeistetaan toimintatapa Eppu Tarma lg
1. Kéydaan lapi kulutus. Essi Suilamo ig
85, Safety stock DHL e ieisimmistd sokkaityypeistd 2, Maaritetdan saf ety stock, Essi Sullamo 1¢
1. Manuaalikasittelyn salvitys. Anna Ettanen 1q
2. Automaattinen huomautus. Anna Ettanen 1q
9|13 | o5 IPS4 +sokkell manuaalikasittely 3. Sovitaan toimintatapa/ kuljetusalka Anna Ettanen 1q
1. Tehdadn chje. Roope L. 1qg
10|11, SAP:ista tarkastus, jos e tiedetd onko sokkell cikean varinen
1. Selvitetaan ongelman juurisyyt Roope L. 1month
11| 16. Ongelmien juurisyyn selvitys, jos sokkelilla & saldoa pakatessa. 2. Kerataan dataa. RoopelL. 1month
1. Hankitaan lupa. | oni P/ Karl P. Lmonth
12]2. Generaattori ACSBE0 sokkelin tekemisesn, 2. Tehd@adn generaattori. Kari P, 6 months
1. Toimitetaan selitys tuotannon hyddyista, Roope L Lmonth
13| 3. Painetta uuden sokkdimallin kayttamisean 2. Esitetaan muutos toimintatapaan, KariP./| oni P. 6 morths
1. Selvitetdan toimittajan kanssa mahdollisuuksi{Essi Sullamo 1month
14| 6. Sokkelin toimitusajan lyhentamisen selvittaminen. 2. Maaritetaan toimintatapa. Essi Sullamo 6 months
1. Maaritetaan haluttu toimintatapa. | uhana) . 1month
15|9, Sovitaan vastealka kun DHL lahettda sokkelin Hy-tecile.
1. Lis&t&an. Karl P, Lrin

Kuva 7 :Kaizenin actionit, vastuuhenkilot seka actionin deadline

7.1 Actioneiden lapikaynti

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 Jarjestetaan joka viikon alussa palaveri, jossa
(pakkaamo) kasitellddn pakkaamon ja tuotannonsuunnittelun
kanssa edellisen viikon aikana ilmenneet ongelmat
seka tulevan viikon kapasiteetti.
2 Erikoisvérin tieto riittdvan Tuotannonsuunnittelu ilmoittaa erikoisvéri tarpeesta
ajoissa Hy-tecille kaikille tarvittaville sidosryhmille mahdollisimman
aikaisessa vaiheessa. Tarvittavat sidosryhmét ovat
hankinta, varasto, DHL ja Hy-tec.

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

4 Ohje koodin avaukseen Parametrit jarjestelmassa asetettu oikein. Dummy-
koodin kaytto ratkaisee myods ongelman, silla uusia
koodeja ei enaa tarvita.

5 Mahdollisuus pakkaamoolle Pakkaamo pystyy (varsinkin ilta-aikaan) tilaamaan

tilata sokkelit itse itse sokkelit. Tilauksesta tehty toimintaohje. Sokkelit
voidaan pakkaamon puolesta tilata vain jos
tuotannonsuunnittelu ei ole sokkelia tilannut. Asia
tarkistetaan SAP:ista ennen tilausta.

6 limoitus ostolle erityiskiire Liséatty yleisiin ohjeisiin ja menettelytapoihin.

sokkelista

7 Paremmat ja yhtenaiset Logistiikalle ja  Hy-tecille ilmoitettu  haluttu

pakkausmerkinnat toimintatapa  selkedstd ja  standardoidusta
pakkausmerkinté tavasta. Nykyaan
pakkausmerkintd tulee A4 lapulla ja ilmoittaa
selkedsti kauppanumeron, positionumeron seka
erikoisvarikoodin.

8 Safety Stock yleisille Ei tarvetta kohdan 14 vuoksi.

sokkeleille

9 IP54+sokkeli Lisatty asiakkaalle konfiguraattoriin  nékyviin
huomioteksti ylikorkeasta tilauksesta. Jarjestelmé&a
pysayttaa kaupan automaattisesti
manuaalikésittelyyn optioyhdisteiden avulla.

10 Oikean erikoisvarin tarkistus Tehty ohje, milla tavoin voi tarkistaa SAP:ista oikean

SAP:ista erikosvarin oikealle kaupalle ja positiolle.
11 Ongelmien juurisyyselvitys, Ongelma ratkennut muiden toimenpiteiden myotéa.
jos ei saldoa Pakkaamoon ei ole tullut lainkaan sokkeleita ilman
saldoa Kaizenin jalkeen.

12 Generaattori uudelle Generaattori valmistetaan. On lahes valmis, ja

sokkelimallille osittain jo kéytossa.

13 Painetta uuden Uusi (IKEA) sokkelimalli otettu kayttoon kaikissa

sokkelimallin kayttéén tapauksissa, joissa se on mahdollista.

14 Sokkelin toimitusajan Hankinnan selvityksen johdosta sokkelin (IKEA)

lyhentdmisen selvittdminen toimitusaika lyheni 7-10 ty6péivaén

15 Vasteaika DHL:lle  kun Erillinen delivery date sokkelin kuljetukseen

sokkelit Iahetetdan Hy-tcille maalattavaksi Hy-tecille sek& Hy-teciltd takaisin
ABB:lle

16 Ristimitan lisdaminen Ei tarvittavia toimenpiteitd, ongelma ratkesi jo

asennuskuvaan Kaizenin aikana
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Ongelmien raportointi

Kohdassa 1 ”Ongelman raportointi tuotannolle/toimittajalle” ongelmana on
raportoinnin puute. Pakkaamossa ongelman ilmenemisessa ei tieto vality muille
tahoille eika ongelman juurisyyta selviteta. Pakkaamo on ulkoistettu Transvalille,
joten myos ABB:n ja Transvalin tiedonvalityksessa on puutteita. Yhtenaista

raportointijarjestelmaa ei ole ollut, ja sen kehittaminen on tyolasta.

Kaizenin  actionin  myo6ta jarjestetyssa tapaaminen pakkaamon ja
tuotannonsuunnittelun edustajien valilla antoi paremman kuvan prosessin
puutteellisuudesta ja tarvittavasta korjausehdotuksista. Pakkaamo on kerannyt
kaikki pakkaamossa ilmenneet tilauksien pysahdykset seka ongelmakohdat,
jotka kasittelevat seka MultiDrive- ettd ICD-tuotantoa. Ongelmien keraamiseen ja
raportointiin pakkaamo hyddyntad Power Bi -ty0kalua. Jokaiseen ongelmaan tai
pysahdykseen kirjataan syy seka mahdollisia lisétietoja. Power Bi -jarjestelma
jaottelee ongelmat syiden ja aikataulun mukaan. Power Bi -jarjestelma osoittaa
selkeasti ongelmien maaran kuukausitasolla. Raportoitavista ongelmista vain osa
liittyy sokkeleiden aiheuttamiin ongelmiin, mutta muidenkin ongelmien raportointi

hyodyttaad toimivaa ja sujuvaa prosessia.

Kaizenin actionin tarkoituksena on kehittéda raportointia, raportoitujen ongelmien
selvitysta seké yleista osastojen valistd viestintdd. Kaizenin actionin pohjalta
kehitettiin prosessiin uusi tapaaminen joka viikon alkuun. Tapaamiseen osallistuu
Transval-pakkaamon edustaja, ICD:n tuotannonsuunnittelu seka MultiDriven
tuotannonsuunnittelu. Tapaamisen tavoitteena on kayda edellisella viikolla
ilmaantuneet ongelmat seka tarkastella tulevan viikon kapasiteettia ja mahdollisia
erikoistapauksia. Ongelmien ilmetesséa tuotannonsuunnittelu ilmoittaa ongelmat
eteenpain. Sisdisten ongelmien juurisyy selvityksestd vastaa p&aosin

tuotannonsuunnittelu.
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Hy-tecille tieto erikoisvarimaaleista

Kohdassa 2 "Riittavan ajoissa tieto Hy-tecille erikoisvarimaaleista”
tuotannonsuunnittelu ilmoittaa erikoisvarikoodin mahdollisimman aikaisessa
vaiheessa maalaajalle. Sokkelin ja laitteen erikoisvarin maalauksen ja maalien
hankinnan hoitaa Hy-tec. Erikoisvarin maalaukselle ei ole varattu prosessissa
aikaa, joten ilmoitus aikaisessa vaiheessa erikoisvarin tarpeesta lisaa
ennakointia prosessiin. Actionin seurauksena tuotannonsuunnittelu ilmoittaa
prosessin aikaisessa vaiheessa erikoisvaritarpeen seka erikoisvarikoodin kaikille
tarpeellisille sidosryhmille, jotta kaikki ovat tietoisia erikoisvarillisien sokkeleiden
tarpeista. Tarvittavat sidosryhméat ovat hankinta, Hy-tec, varasto ja logistiikkaa
hoitava DHL.

Erillaan toimitettu sokkeli

Kohdassa 3 "Jos eAppendix ja plinth erikseen, sovitaan saantd toimia” ongelma
kasittelee jo prosessin alkuvaiheessa iimenevan ongelman mahdollista ratkaisua.
Mikali kaupalla laitteen tyyppikoodissa on sokkelin optiokoodi, on ollut kasitys,
ettd sokkeli on osana laitetta ja kiinnitetddn pakkaamossa laitteeseen. Talldin
laite seka sokkeli toimitetaan asennettuna asiakkaalle. Mikali sokkeli erillisena
materiaalikoodina on oletus, ettd sokkeli toimitetaan erillisena laitteesta. Talldin

OBE ilmoittaa aina “jalkikateen” oikean materiaalikoodin sokkelille.

Mikali alkuperéinen tieto muuttuu ja sokkeli toimitetaankin irrallisena alkutiedoista
poiketen, syntyy ongelma. Prosessia ei voida hoitaa siirtdmalla optiokoodi
materiaalikoodiksi sokkelin erilliseen kuljetukseen. Laitteen tyyppikoodista
optiokoodin poistaminen aiheuttaa prosessin seuraavissa vaiheissa ongelmia.
OBE:lle optiokoodin puuttuuminen aiheuttaa lisda muistinvaraista tyota.
Optiokoodin puuttuminen ei avaa automaattisesti OBE:lle lisavalilehtea, jossa
maaritelladn sokkelin tiedot. Taman seurauksena saattaa lahtea tilaukselle

vaarankokoinen ramppi. OBE:n tulisi tunnistaa itse sokkelin optiokoodin
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puuttuminen ja muistaa huomioida se omassa suunnittelutygssaan. Optiokoodin
puuttuminen aiheuttaa rauta-sokkelimallissa tarvittavien osien puuttumisen, jotka

tulee manuaalisesti muistaa lisata.

Sokkelin kuljetuksessa on 3 eri variaatiota.
e Sokkeli toimitetaan laitteeseen asennettuna samassa paketissa.
e Sokkeli toimitetaan irrallaan laitteesta, koska kuljetus ei onnistu
asennettuna.
e Sokkelin kuljetus onnistuisi asennettuna laittteseen, mutta asiakas haluaa

sokkelin toimitettavan irrallaan.

Actionin myo6téa, mikali sokkeli toimitetaan erillisené ja on erillinen materiaalikoodi
omalla rivilladn, pitaa laitteen tyyppikoodissa olla myos sokkelin optiokoodi.
Materiaalikoodia ei tarvitse kuitenkaan olla tiedossa kauppaa avatessa (SSA).
Kaupalle lisataan ylimaarainen rivi, joka sisaltdd sokkeleille tehdyn dummy-
koodin. Dummy-koodi on yleispateva kaikille sokkelimalleille. Mikali asiakkaalle
myydaan sokkeli erilladn ja omalla materiaalikoodinaan, voidaan kayttaa

SAP:issa sokkelin omaa materiaalikoodia.

Dummy-koodin lisaadminen mahdollistaa pakkaamon lahettaa tilauksen ilman
erillisen item-rivin lisaamista SAP:in kaupalle. Dummy-koodin taakse on lisataan
tiedot tullausta ja kuljetusta varten:

e tullikoodi

e alkuperdmaa

e paino

e Sales text "osa laitetta”

e shipment relevantti
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Dummy-koodi ei méaaérittele sokkelia. OBE maarittelee sokkelin tiedot ja tarvittavat
osat BOM:ille (Bill of material). Tuotannonsuunnittelu tilaa sokkelin osat BOM:in

tietojen mukaan.

Action 3 on edelleen kesken eikd tule valmistumaan opinnaytetyon aikana.
Opinnaytetytssa on vain esitelty, miten tdman hetkisen tiedon mukaan action

tullaan hoitamaan.

Ohjeen tekeminen uuden sokkelikoodin avaamiseen

Kohdassa 4 "Ohjeen tekeminen koodin avaukseen” ongelma kasittaa ongelman
OBE:n uuden sokkelikoodin avaamisessa, kun tarpeet eivat nouse saldoille eli
koodi on avattu vaarin. Koodin avaamisen jalkeen tuotannonsuunnittelu joutuu

aina tarkistamaan tarpeiden saldot.

Kaizenin ja ongelman ilmenemisen mydta tarkasteltin ongelman juurisyyta.
Ongelmaa lahdettiin tarkastelemaan jarjestelmatasolta. Uutta koodia luodessa
huomattiin jarjestelmassa asetetuissa parametreissa virhe. Parametrivirhe
aiheutti saldovajeen. Parametrit asetettiin oikein seka muiden actioneiden
toimesta kayttoonotettu uusi sokkelimalli ACS880 ei aiheuta kyseista

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 lahettamaan tilauksen asiakkaalle, mutta sokkeli puuttuu

pakkaamosta. Sokkeli ja kaappi tulisi toimittaa samaan aikaan pakkaamoon,
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mutta naissa tapauksissa sokkeli usein jaad puuttumaan. Sokkeli tilataan
ensisijaisesti pakkaamoon péaivaa ennen pakkauspaivaa, jolloin valtytdan
mahdollisimman paljon ylimaaraisiltd 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, seka sokkelin tilaus
joudutaan muuttamaan manuaaliseksi. llta-aikaan tuotannonsuunnittelu ei ole
tyovuorossa, joten pakkaamo ei pysty tekemaan mitdan sokkelin saamiseksi

pakkaamoon.

Action muuttaa prosessia siten, ettd pakkaamon on mahdollista itse tilata
sokkeleita suoraan pakkaamoon. Pakkaamon tilatessa sokkelit itse tulee heidan
ensin tarkistaa, ettei kyseistd sokkeleita ole jo tilattu (transkatiokoodi MDO04).
Mikali sokkeleita ei ole viela tilattu, voi pakkaamo tilata sokkelit itse SAP:in kautta
(transaktiokoodi ZST1). Pakkaamon tulee huomioida, etté he voivat itsenaisesti
tilata sokkelit ainoastaan tilanteessa, jossa tuotannonsuunnittelu ei ole sokkelia
viela tilannut. Tuplakappaleen tilauksen riski tulee minimoida. Pakkaamon tulee
myo6s huolehtia, ettéd kyseiselle sokkelille tilataan samalla ramppi sekd SAP:in

tilaukselle lisataan tarvittavia tietoja (picking instruction).

Pakkaamolle on ollut suuri hyoty itsenédisesta sokkeleiden tilaamisesta.
Pakkaamo tyoskentelee useammassa tybvuorossa, kun taas
tuotannonsuunnittelu on vain yhdesséa vuorossa. Sokkelin puuttuessa iltavuoron
aikana pystyy pakkaamo pitdmaan tilaus-toimitusprosessin jatkuvana ja
valttamaan myohastymid. Uusi prosessi toimii, ja pakkaamo on jo aloittanut

itsendisen tilaamisen. Prosessi on sujuvampi eika sido turhia resursseja.

Ostolle ilmoitus erityiskiire sokkelista
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Kohdassa 6 "Ostolle ilmoitus erityiskiire sokkelista” tuotannonsuunnittelu
ilmoittaa mahdollisimman nopeasti, mikali on tiedossa erityiskiire sokkelitilaus.
ICD-laitteen keskiméaarainen tuotantoaika on 2 viikkoa, mutta sokkelin toimitus on
keskimaarin pidempi. Oston tietdessa erityiskiireen sokkelista pystyvat he heti

tilaamaan tarvittavan sokkelin.

Kohdan action-ehdotus on otettu kayttooén perustoimintana. Osastojen vélista
viestintdd on haluttu parantaa monelta osin, joten actionin toiminta tuli osana
yleista parannusta. Actionin kehitysidea kirjattiin tuotannonsuunnittelun yleisiin

ohjeisiin parempana viestintdna poikkeuksista ja kiireellisista tapauksista.

Paremmat ja yhtendisemmat pakkausmerkinnat

Kohdassa 7 ’Paremmat merkinnat ja vyhteinen linjaus merkinndista
(pakkausmerkinnat)” nykyiset pakkausmerkinnat ovat olleet puutteellisia, "vaaria”
tai ne puuttuvat kokonaan pakkaamoon saapuvista sokkeleista. Nykyiset
pakkausmerkinnat ovat sekalaiset, sokkelit saapuvat tehtaalle monilla erilaisilla
merkinndilla  (esim. purchase  order, sales order prod.order).
Pakkausmerkinndssa saattaa olla myods Hy-tec:in oma po-numero (purchace

order-numero).

DHL:n kanssa on sovittu actionin my6ta selkeat, standardit pakkausmerkinnat
sokkelille. Pakkausmerkinndissa ilmoitetaan ABB:n kauppanumero (po) seka
kaupan rivinumero (positio) kerailytarrassa, joka on selkeasti nahtavalla paikalla.
Kaupan tiedot nakyvat myo6s delivery notessa. Myos erityismaalattuihin
sokkeleihin (Hy-tec) on sovittu paremmat ja yhtenéiset merkinnat. Eriskoisvérin
koodi loytyy myds pakkausmerkinndistd. Entisen pienen muistilapun sijaan

nykyaan pakkausmerkinnat tulevat selkeasti A4-kokoisella lapulla.
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Safety stock

Kohdassa 8 "Safety stock DHL:lle yleisimmista sokkelityypeista” ongelma ratkesi
kohdan 14 actionin toteuduttua. Kohdan 14 sokkelin toimitusajan huomattavalla
lyhenemisella ei ole enaa safety stockille tarvetta, ja sokkeleiden varastointi olisi
hyvin vaivalloista. Nykyinen toimintatapa hyddyntd& uutta sokkelimallia on
selkeyttanyt ja nopeuttanut koko tilaus-toimitusketjua. Safety stockin yllapito olisi

tyolasta monen eri sokkelivariaation takia.

IP54-laite + sokkeli manuaalikasittelyyn

Kohdassa 9 "IP54 + sokkeli manuaalikasittely” korkean luokan vesiluokitus (IP54)
aiheuttaa lisakorkeutta laitteeseen. Mikali kyseessa on IP54-laite ja sokkeli
halutaan toimittaa asennettuna, ylittda korkeus aina trailerin maksimikorkeuden.
Naissa tapauksissa joudutaan tilaamaan megatraileri kuljetusta varten, mika

aiheuttaa lisékuluja ja lisaaikaa toimituksessa.

Mahdollisuutena on myos toimittaa laite ja sokkeli erillaan. Talloin kuitenkin
ilmenee muita ongelmia. Mikali sokkeli irrotetaan ja toimitetaan erillaan laitteen
kanssa, SAP ei anna tehda lahetysta. Lahetysta ei voida tehda ellei SAP:iin ole
lisatty ylimaaraista item-rivia irralliselle sokkelille. Iltem-rivit maarittaa lahtevien
tuotteiden lukuméaaran. ltem-rivi voidaan lisdtd SAP:iin, mutta sen voi tehda vain
SSA. Aina kuitenkaan sokkelin irrottaminen seka erillaan toimittaminen ei vastaa
asiakkaan toivomaa toimitustapaa, koska talléin asiakas joutuu itse asentamaan

sokkelin laitteeseen kiinni.

IP54 ja sokkeli yhdistelm& tilanteessa halutaan manuaalikasittely, koska
yhdistelm& aiheuttaa ongelmia lahes joka kerta. IP54 ja sokkeli yhdistelmalle
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 siséltaa IP54-optiokoodin seka sokkelin optiokoodin. Sokkelin
optiokoodeja on kaksi erilaista (sokkelit 100 ja 200). Yhdistelmille halutaan
automaattisesti ilmeneva viesti asiakkaalle. Optiokoodi yhdisteitd, jotka
aiheuttavat lilan korkean tilauksen on kaksi erilaista:

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

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

Konfigurointiin lisatty saantd ilmoittaa optiokoodin +B055 (IP54) my6ta liian

korkeasta mitasta seuraavalla tavalla (kuva 8) asiakkaalle tilausvaiheessa.

NO emergency stop h4
Protection class
[ 1P22 (UL type 1) | -
| |
‘p' _,;’(g_,! U',g' !!,I B
IP 42 (UL type 1) [B054]

| IP.54 (UL type 12) [B0S5] Notel BOSS with C164 or C179 raises the height of the package over 255cm, special handling required
[

T

Cabinet ontions

Kuva 8: Automaattinen ilmoitusviesti asiakkaalle

IP54-laitteen ja sokkelin optioyhdistelmd& halutaan pysayttéa SSA:lle
automaattisesti SAP:iin. Automaattinen pysaytys vaatii jarjestelma kehitysta, ja
seuraava vapaa release on vasta kesakuussa 2021. Jarjestelmén kehitys
optioyhdistelm&  pysaytykselle aiotaan  aloittaa  kesdkuussa  2021.
Jarjestelmakehityksen myota laaditaan SSA:lle ohje toimia IP54 ja sokkeli

yhdistelméssa. Actionia ei vieda loppuun opinnaytetytssa.

Sokkelin varikoodin selvitys

Kohdassa 10 "SAP:ista tarkastus, jos ei tiedeta onko sokkeli oikean varinen”

erikoisvarillisisséa sokkeleissa ei aina tiedeta varmaksi, mille kaupalle ja positiolle
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sokkeli kuuluu. Sokkelille on méaaritelty vain erikoisvarikoodi. Vareissa savyerot
voivat olla hyvin pienia, minka vuoksi ei ole mahdollista tarkistaa varia
silmamaaraisesti. Vareissa saattaa olla myos kaksi "samaa” mustaa, mutta niissa

on mahdollinen savyero.

Actionin myota kehitettiin ohje, josta pystyy tarkistamaan SAP:ista laitekohtaisen
(positio) kohtaisen vérikoodin tdsmayksen sokkelille ilmoitettuun vérikoodiin.
Pakkaamo seuraa molempien erikoisvarikoodioptioiden (+P966 ja P913)
tyojonoa. Transaktiokoodilla ME23N pystytaan tarkistamaan rivikohtainen tieto
laitteen seka sokkelin varille. Nykyisten parempien pakkausmerkintdjen vuoksi

maarayksessa nakyy nykyaan erikoisvarikoodi selkeésti.

Ohjeistuksella on myds toimintamalli, kuinka tarkistetaan varikoodi, mikéli
kaupalla on useampi rivi eri kaupoille. Useampi rivi eri kaupoilla on harvinainen
tilanne, ja actionin my6td myos tuotannonsuunnittelulle selvisi ongelma
useamman kaupan yhteistilauksesta. Tuotannonsuunnittelu pyrkii

tulevaisuudessa tekemé&éan vain 1 pyynnon per tilaus.

Ongelmien juurisyyn selvitys

Kohdassa 11 ”Ongelmien juurisyyn selvitys, jos sokkelilla ei ole saldoa
pakatessa” ongelma ilmenee pakkaamossa saldovajautena. Mikali sokkeli ei ole

saldoilla, ei handling unittia ja lahetysta voida tehda.

Muiden actioneiden myota pakkaamossa ei ole ilmennyt lainkaan saldottomia
tapauksia Kaizenin toimenpiteiden jalkeen. Kaizenin sidosryhmien kanssa
yhteispaatoksella todettiin action tarpeettomaksi. Ongelma ratkesi prosessin

kehittyessa automaattisesti.
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Uuden sokkelimallin generaattori

Kohdassa 12 "Generaattori ACS880 sokkelin tekemiseen” tuotetaan OBE:n
toimesta. Generaattorin tekemiselle ei ole ilmennyt mitd&n esteita tai rajoitteita.
Generaattorin pohjana kaytetddn entista vanhan sokkelimallin generaattoria. Eri
sokkelit tulee muodostaa generaattoriin  kasin. Generaattorin tekeminen

suoritetaan OBE:n perustydn ohessa.

Maaliskuussa alussa Kaizenin actioneiden valitarkastelussa generaattori ol
lahes valmis. Useimpien sokkeleiden data on jo rakennettu generaattoriin seka
generaattori  pystyy valmistamaan automaattisesti liitteen  mukaisen
asennuskuvan. Generaattoria pystytdan jo hydodyntamaan paivittaisessa tyossa.

Arvioitu valmistumisaika generaattorille on maaliskuu 2021.

Uuden sokkelimallin kaytto

Kohdassa 13 "Painetta uuden sokkelimallin kayttamiseen” sovittiin tapaaminen
OBE-tiimin kanssa. Uuden sokkelimallin kaytossa ei koettu olevan ongelmaa,
vaikka se olisi paakaytdossad. Uuden sokkelimallin kayttd on ratkaissut tai
parantanut monia tilaus-toimitusketjun ongelmia. Nykyaan kaikissa kaupoissa
kaytetd&n uutta sokkelimallia, mikali se on mahdollista. Marine-laitteissa ja IP54-

laitteissa kaytetaan edelleen rautasokkelia.

Parempi materiaalisaatavuus

Kohdassa 14 “Sokkelin toimitusajan lyhentamisen selvittdminen” sokkelin
tavarantoimittajan toimitusaika on keskimaarin 3-4 viikkoa, vaikka laitteen
tuotanto on vain keskimaarin 2-4 viikkoa. Actionin tarkoituksena selvittaa olisiko
mahdollista toimitusaikaa saada lyhennettyd. Nykyiseltddn sokkelin pitka

toimitusaika aiheuttaa pullonkaulan koko kaupan tilaus-toimitusketjun prosessiin.

metropolia.fi WM etropolia



51

Hankinnan selvityksen tuloksena tavarantoimittaja pystyisi toimittamaan ikea
sokkelit noin 2 viikon (7-10 tyopaivaa) toimitusajalla. Tarvittaessa osat jopa
viilkossa. Prosessissa on jarkevin toimintatapa siirtya suoraan IKEA-sokkeleiden
kayttoon ja lyhyempadan toimitusaikaan. Talloin ei tarvita varmuusvarastoa
(Safety stock) yleisimmille sokkeleille. Action-kohta 8 ratkeaa toimitusajan

huomattavalla lyhenemisella. Safety stock on mahdollinen rautasokkeleille.

Vasteaika

Kohdassa 15 "Sovitaan vasteaika, kun DHL lahettdd sokkelin Hy-tecille”
ongelman selvittelyn jalkeen ohjeistusta paivitetaan lisaamalla kaupoille kaksi eri
toimituspaiva tiedoksi DHL:lle, jolloin kaikilla on tiedossa ajat, jolloin sokkeli on
lahetettdva maalattavaksi ja milloin l&hetettavaksi pakkaamoon. Kaksi paivitettya
delivery aikaa ovat:

e Delivery Date, DHL

e Delivery Date, Hy-Tech.

Ennen ongelmia syntyi tietamattdmyydesta, kenelle toimitusaika on tarkoitettu.
Tuotanto lahettda sokkelin Hy-tecille maalattavaksi DHL:n kautta ja Hy-tecilta

maalattu sokkeli toimitetaan takaisin ABB:lle pakattavaksi.

Ristimitan lisd@aminen asennuskuvaan

Kohdassa 16 ’Ristimitan lisdaminen asennuskuvaan” actionin suorittaminen
onnistui jo Kaizenin aikana. OBE:n edustaja selitti ja osoitti, kuinka ristimitan
tiedot saa nakyviin jo olemassa olevassa prosessissa. Action ei vaatinut muita

toimenpiteita.
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Jo olemassa olevat erikoistapaukset pysyvéat ennallaan omilla prosesseillaan,
eikd niita aiota tassa vaiheessa kehittdd 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, ettd nykyinen tai erikoisuuksien tilaus-toimitusketju ei
kéarsi. Olemassa olevat erikoistapaukset ovat jo vakiintuneita kaytossa, eika

prosessin yleisimmat ongelmat ilmene niissa tapauksissa.

7.2 Arviointi

Kaizenin vaikutuksia ja prosessikehitysta on tarked mitata numeerisesti ja
selvittad, vaikuttiko Action planin toimintaehdotukset koko prosessiin. Kaizenin ja
prosessikehityksen onnistumista haluttiin mitata mahdollisimman yksinkertaisella
tavalla. Kaizeniin osallistuville henkil6ille tehtiin lyhyt kysely, jossa he arvioivat
Kaizenin hyotya sokkelin tilaus-toimitusprosessin kehitykseen. Kyselyyn osallistui
yhteensa kuusi ihmistd. Kysymysten vastausmuoto on numeraalinen lineaari,
jossa 1=huonoin ja 10=paras. Kysymykset ovat muodoltaan numeraalisia, ja
helposti vertailtavia keskenaan. Kyselyssa on hyddynnetty Google forms -
kyselylomaketta. Vastaukset tallentuvat Google forms -palveluun, ja vain kyselyn

tekijalla on paasy vastauksiin.

Ensimmainen kysymys on prosessin arviointi ennen Kaizenia ja toinen kysymys
on prosessin arviointi Kaizenin jalkeen. Kuvassa 9 nakyvat sidosryhmien
vastaukset. Kaizenin synnyttama hyoty on huomattava. Ennen Kaizenia
prosessin toimivuuden keskiarvo on 4,5 (asteikolla 1-10, 1=huonoin ja 10=paras).
Kaizenin jalkeen arvioitu prosessi saa keskiarvolliseksi arvosanaksi 8,33.
Prosessin parantuminen on merkittava, prosessin kehityksen arvollinen muutos
on 4,5 -> 8,33. Kaizenin myo6ta syntyi my6s muita kehityksia actioneiden
ulkopuolelta. Osastojen valinen yhteistyd parantui. Ennen taysin tuntemattomat

ihmiset tutustuivat Kaizenin yhteydessa ja aloittivat yhteistydn osastojen valilla.
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Arvioi sokkelin tilaustoimitus-prosessi ennen Kaizenia

6 vastausta

2

0 (0 %) 0(0 %) 0(0 %) 0(0 %) 0(0 %) 0 (0 %)

7 8 9 10

Arvioi sokkelin tilaustoimitus-prosessi Kaizenin actioneiden jalkeen

6 vastausta
4

3

0(0%) 0(@% 0(0%) 0(O% 0(0%) 0(0%) 0(0%)

1 2 3 4 5 6 7

Kuva 9 : Kaizenin prosessikehityskyselyn tulokset

7.3 Oma arviointi

Opinnaytety6n tavoitteena oli tuottaa parempi, kehitetty sokkeleiden tilaus-
toimitusprosessi. Tyon tavoitteena oli saada aikaan selkeitd toimenpiteita, jotka
korjaamalla pystytddn mahdollisimman helposti ja vaivattomasti kehittdmaan
prosessia pienin kehitystoimenpitein. Tyon tuotoksena saatiin 16 actionin lista
mahdollisista toimenpiteista prosessin kehittdmiseen. 16 actionin listalta
suurimmat ongelmat iimenivat prosessin ajoitusongelmassa,
materiaalisaatavuudessa seka muistinvaraisessa ty0ssa. Prosessin ongelmat
ilmenevat turhina hukkina, kuten odottamisena sek& virheind. Odottamisesta
syntyi myoOs turhaa varastointia. Odottamista syntyi erityisesti pakkaamossa,
jossa sokkelin aikataulutus ongelma nakyi selvimmin. Sokkelin ja laitteen

samanaikainen saapuminen pakkaamoon on erittédin vaikeaa, ja varsinkin
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erikoisvarillisissa tilauksissa aikataulutuksen ongelmat korostuivat. Tilaus-
toimitusketjun ajoitusongelma seké& sokkelin pitka toimitusaika toimittajalta
aiheuttavat pienenkin virheen sattuessa tilauksen myodhastymavaaran.
Erikoisvarillisissd sokkeleissa aikataulu on viela tiukempi, ja tilauksen
myo6hastymariski suuri. Muistinvaraiset toiminnot seka epéaselvét toimintatavat

aiheuttavat prosessin jatkuvat turhat virheet.

Tehty prosessikehitys paransi tilaus-toimitusketjun sujuvuutta, virheiden maaraa
seka tyontekijoiden tyytyvaisyytta. Prosessikehitys mahdollisti osan toimintojen
automatisointia seka selkedmpdaa ja yhtendisempdada tyttapaa toimia. Ohjeiden
paivitys monessa actionissa tekee prosessista standardisoidumman ja
selkeamman. Prosessi kehityksen yksi tarkeimpid toimenpiteita oli sokkelin
parempi materiaalisaatavuus. Sokkelin toimitusaika lyheni noin kolmesta viikosta
(jopa 6 viikosta) 7-10 arkipaivaan. Sokkelin huomattavasti parempi toimitusaika

mahdollistaa paremman aikataulutuksen seké joustavuuden prosessiin.

Kaizen oli itselleni uusi prosessikehityksen menetelma. Kaizen menetelmana oli
hyva ja toi juuri ongelman kannalta oikeat ihmiset kehittdamaan prosessia.
Ongelman parissa tyoskentelevien sidosryhmien kanssa prosessin ongelmien
ymmartaminen oli paljon helpompaa. Kaizen avasi myo6s osallistujille syy- ja
seuraussuhteita ongelmien takana. Kaizenin suurin hyoty on saada kaikki
tarvittavat ihmiset samaan paikkaan, samaan aikaan keskittyneena vain ja

ainoastaan ongelman selvittamiseen.

Opinnaytety6 suoritettiin kokonaan globaalin pandemian rajoituksia noudattaen.
Vallitseva tilanne rajoitti ty6ta. Eri osastojen valinen liikkuminen oli kielletty, joten
mahdollisuutta n&dhdéa konkreettisesti eri toimintoja ei ollut helppo suorittaa. Tyon
kannalta olisi ollut hyddyllistd kdyda merkittavimmissa prosessin vaiheissa
katsomassa konkreettisesti, miten asiat hoituvat. Myods mahdollisten
ulkopuolisten toimijoiden tiloissa kayminen (esim. Hy-tecillda maalauksen
prosessit) olisi ollut seka mielenkiintoista ettd hyodyllista nahda itse.

Opinnaytetydn aikana se ei kuitenkaan ollut mahdollista. Mahdollinen
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jatkokehitys idea olisi kameroiden valityksella tai kuvaamista hyodyntamalla

toteuttaa tarvittavien toimenpiteiden esittelya.

Kokonaisuudessaan tyd oli tarpeeksi haastava ja mielenkiintoinen. Tydssa sai
oikean nakemyksen yritysalan Kaizen-projektista ja Leanin hyédyntamisesta
prosessikehityksessa. Tyodssa tbrmasi tybelaman tavanomaisiin haasteisiin.
Isoimpia haasteita ty6ssa oli sidosryhmien sitouttaminen heille maariteltyihin
actioneihin. Kommunikaatio sidosryhmien kanssa jai suppeaksi, ja useampi
valiaikakommunikointi olisi parantanut jatkuvampaa ja ajankohtaisempaa tiedon
saantia. Tyossa kaikkia ongelmakohtia ei saatu ratkaistua, ja osa on edelleen
tyon alla. Kaikkien ongelmien ja syiden kirjaus sek&a avaaminen on kuitenkin
tarkea vaihe prosessikehityksessa. Jo kuvattujen ongelmien pohjalta ABB pystyy
jatkokehittamaan ja hyddyntamaan kerattya dataa. ABB:lle ICD-tuotannossa
jatkokehityksen kannalta kaikkien sidosryhmien kanssa jatkuva raportointi ja
ilmenneiden ongelmien juurisyyselvitys on tarkedd. Kehityskohteista
tarkeimmiksi keskeneraisiksi kohdiksi jaa automatisoinnin lisd&dminen prosessiin
seka myynnin tuen muistinvaraisen toimintojen vahentaminen. Tulevaisuudessa
opinnaytetyon tuloksia ja toimenpiteita voidaan hyddyntad ABB:n MultiDrivein-

osastolle.

8 Yhteenveto

Sokkelin tilaus-toimitus prosesissa suurimpia ongelmia ovat aikataulutus ja
virheiden maara, jotka syntyvat muistinvaraisesta tydskentelysta. Sokkeleiden
aikataulutus sekd sokkeleiden pitka toimitusaika aiheuttavat suuren riskin
tilauksen myo6hastymalle. ICD-laitteita myyd&an 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 pitkd toimitusaika ei anna joustoa prosessissa
mahdollisesti syntyville virheille. Prosessissa on myds useampia yksittaisia

pienempid ongelmia epéselvista ja erindisistd toimintatavoista, jotka lisdavat
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virheiden maarad. Suurimmat ongelmat syntyvét erikoisvarillisissa sokkeleissa.
Erikoisvarillisissa sokkeleissa aikataulutuksessa on puutteita ennakoinnissa seka
yhteisissd toimintatavoissa. Tilaus-toimitusprosessissa jarjestelma ei tue
erikoissokkeleiden ajoitusta eika tarvittavaa ennakointia. Prosessissa on paljon
muistinvaraista tyota, jolloin jokainen pieni mahdollinen virhe saattaa aiheuttaa

myoOhastyman.

Kaizenin sek& sidosryhmékohtaisten haastatteluiden pohjalta syntyi
toimintaehdotukset (action plan) prosessille.  Toimintaehdotusten pohjalta
kehitettiin  sujuvampi ja standartoidumpi prosessi. Prosessin tarkeimpia
kehityskohteita oli uuden sokkelimallin kayttd, joka mahdollistaa yhtendisemman
tavan toimia seka paremman materiaalisaatavuuden. Uuden sokkelimallin kaytto
mahdollistaa sokkelin toimitusajan lyhenemisen 3 viikosta 7-10 ty®paivaan.
Uuden sokkelimallin kayttdé helpottaa suunnittelutydtd seka antaa joustovaraa
virheiden ennaltaehkaisyyn ja korjaamiseen. Useassa prosessin vaiheessa oli
puutteellinen tai epadselva tydohje. Myds toimintatavat eri tyontekijdiden ja
osastojen valilla erosivat. Yhtendgisemmat ja selkedmmat tydohjeet ja toimintavat

selkeyttivat prosessia ja vahentavat virheita.

Kaizeniin osallistuville henkilGille tehtiin kyselytutkimus, kuinka paljon Kaizen
vaikutti sokkelin tilaus-toimitusprosessin kehitykseen. Osallistujille esitettiin kaksi
kysymysta: prosessin arvioiminen ennen Kaizenia ja prosessin arvioiminen
Kaizenin jalkeen. Tulokset annettiin numeron 1-10 valilla (1 = huono, 10 = paras).
Kaizenin jalkeinen syntynyt kehitys kyselyn mukaan on arvosanasta 4,5 muutos

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

Liite 1

Tapaamiset-taulukko

Paivamaara Osallistujat Aihe
19.8.2020 Tuotannon kehitys Kaizenin lapikaynti ja Kaizenin kulun
suunnittelu
9.9-10.9.2020 e  Tuotannonsuunnittelu Kaizen event
e Osto
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e Pakkaamo / Transval

e  Myynnin tuki

e OBE

16.9.2020 e  Tuotannonsuunnittelu Kaizenin tulokset seka jatkotoimenpiteet
opinnaytetydn suhteen

e  Tuotannon kehitys

e  Myynnin tuki

OBE Kaizen pohjalta ilmenneiden ongelmien
selvitystd sekd uusien toimenpiteiden
kehitysta.

25.9.2020
30.10.2020 e Myynnin tuki Irrallaan toimitettavat sokkelit
e OBE
e Pakkaamo / Transval
6.11.2020 Kaikki prosessin sidosryhmaét Kaizenin actioneiden valikatsaus
9.12.2020 Tuotannon kehitys Opinnaytetydn lapikayntia,
nykyprosessin lapikaynti
20.01.2021 Tuotannonsuunnittelu Opparin lapikayntia
25.01.2021 Myynnin tuki Myynnin tuelle painottuvien actioneiden
kasittelya. Asiakkaalta tulleen
palautteen kasittelya
27.01.2021 e Pakkaamo / Transval e Kaizenin actioneiden ohjeiden

lapikayntia

e Tuotannonsuunnittelu
e Toimintatapojen madrittelyéd
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27.01.2021

e OBE

e  Tuotannonsuunnittelu

e  Myynnin tuki

e Pakkaamo / Transval

Kaizenin actioiden valikatsaus

28.01.2021

e  Myynnin tuki

e Pakkaamo

IP54 + sokkeli ilmoitustekstin tarkennus
konfigurointity6kalussa

29.03.2021

Kaikki prosessin sidosryhmat

Viimeinen lapikanyti
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Liite 2: Juurisyy-analyysi 1

Toimitetaanko sokkeli
irrallisena vai
asennettuna

sokkelia ei saada

My&hastyminen, koska ei i voida kuljettaa ldhtemaan tilauksen
mahdu
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Liite 3: Juurisyy-analyysi 2

ACS880, Sokkeli ei mene
tarpeisiin ja osaluettelon
tekeminen tydlasta

l — 0

sokkelille
Koodia ei ole avattu Eicle 0!9"_‘3553 -
oikein generaattoria, joka tekisi
koodin oikein sokkelille

\
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koodin avaamiseen

sakkelille

)
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Liite 4: Juurisyy-analyysi 3
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pakkaamosta
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Liite 6: Juurisyy-analyysi 5

Sokkelia ei ole saatavilla
kaupalle

R
Ajoitettu liian l3helle

louding datea. Erikoisvari
vaatii enemman

Safety stock Toimitusaika 3-5vk

Erikoisvarimaalaukseen i
varattu aikaa, koska ei
tiedetsd miten

Kulutus varioi
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Liite 7: Juurisyy-analyysi 6

Tarve nakyy vasta yksi
paivaa ennen louding
datea
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kaytdssa
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