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ABB:n valioviitoset

tuplasivat toimitusvarmuuden

ABB Control Oy:n lahto-
kohdat valioviitoset-
projektissa olivat
selkeat: toimittaja-
yhteistyén mukaan
valittujen yritysten
kanssa piti parantua.
Yhteistyossa haluttiin
kehittda laatua,
tuottavuutta ja
toimintatapoja, mutta
erityisesti keskityttiin
toimitusvarmuuden
kohentamiseen.
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eden-

viitosten

tuloksia  kelpaa

esitelli  nirsom-

mallekin. Projektia
aloitettaessa toimittajien toimi-
tusvarmuus pyori  keskiméirin
seitseminkymmenen prosentin
pinnassa. Nyt se on suurin piir-
tein 95 prosentin paikkeilla.

— Toimitusvarmuudessa meil-
14 oli ollut jo pitemmin aikaa
vaikeuksia. ABB:n suurimpia
tavoitteita on oman toimitusvar-
muuden saaminen lihelle sataa
prosenttia. Se onkin kehittynyt
pikkuhiljaa vuosien tyon tulok-

aliotasolle
neiden
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sena. Huomasimme kuitenkin,
ettd ilman toimittajien tukea sen
saa korkeintaan 85 prosenttiin,
kertoo ABB Controlin tuotanto-
péillikko Kari Salomaa.

—Kun mittasimme toimitta-
jien toimitusvarmuut-
ta, niin huomasimme,
ettd se oli ainoastaan
50 prosenttia, eli joka
toinen toimitus toimit-
tajalta meille myohis-
tyi. Siksi lihdimme te-
kemiin

projektiyhteisty6td nimenomaan
sille alueelle.

— Vaikka keskityimme toimi-
tusvarmuuteen, niin se vaikuttaa
toki moneen muuhunkin asiaan
samalla, esimerkiksi varaston
arvoon. Mehin joudumme pit-
mdin suuria varastoja, jos toi-
mittajalla on huono toimitusvar-

muus, tdydentia
ABB Controlissa ke-
hitysinsind6rina
tydskentelevd Seppo
Rapo.

Viime vuoden ke-
vidlld  kidynnistynyt

voimakasta Verkottuminen ja viime toukokuussa




padttynyt valioviitoset oli osa-
nen laajempaa, vuodesta 1996
pyorinytta Mallitehdaskonsep-
tin kehittiminen —ohjelmaa. Te-
kesin ja osallistuvien yritysten
rahoittama muutaman kymme-
nen miljoonan markan ohjelma
kestdd ensi vuoteen saakka, ja se
sisdltdd useita erilaisia tutki-
mus- ja kehityshankkeita, joista
osaa toteutetaan korkeakouluis-
sa ja yliopistoissa.

Tilausimpulsseista
hyllyyn toimituksiin

Viitosissa oli mukana kuten ni-
mikin kertoo viisi alihankkijaa —
sorvausalihankkijasta muoviosia
valmistavaan yritykseen ja pak-
kauslaatikoita toimiftavaan fir-
maan: Hackman Designor Oy,
Ruuvivalmiste Oy, Scansolo Oy
sekd Uni-Pak Oy ja Valukumpu
Oy. Kirjo oli melko laaja.

— Mukana oli laaja joukko, et-

Néinkin pienen palikan
puuttuminen hyllysta
keskeyttdd tyot. Pentti
Lehtonen ref’ittdd
pidikkeitd ABB:lle
Hackmanilla.

teiviit kaikki edustaisi samaa.
Ndin ollen yritykset eivit olleet
suoranaisesti toistensa kilpaili-
joita. Siind mielessd kaikki olivat
mukana hyvin avoimin mielin.
Kyse oli avaintoimittajista, joilla
on oleellinen vaikutus meidin
tuotteisiin, Salomaa sanoo.

— Suurin kdytdnnon tyo jii yri-
tysten itsensd tehtdviksi. Yrityk-
sen resursseista riippuen toiset
olivat aktiivisemmin mukana
kuin toiset. Kaikki tekivit kui-
tenkin t0itd, koska toimitusvar-
muuden ja prosessien kehittimi-
sestd on hydtyd myOs muiden
asiakkaiden kanssa, Rapo sanoo.

Viitosissa oli vahvasti mat-
kassa myds ABB:n sisdinen
konsultointitiimi ABB Corpora-
te Research Oy. Sielld tyosken-
televit Mikko Myllymdki seki
Juhani Moksy tekivat alkuvai-
heessa yhdessd Rapon kanssa
jokaisesta firmasta yritysana-
lyysin seki olivat laatimassa yh-
dessd ndiden kanssa kehitys-
suunnitelmia siitd, mikd vaatii
parannusta ja mihin osa-aluee-
seen kannattaa keskittyd.

— Toimimme yrityksille kon-
sultteina ja veimme ABB:n tie-
totaitoa heille kiytettdviksi.
Keskustelimme yhdessd ja pai-
dyimme johonkin ratkaisuun.
Yhdessd ldhdimme my6s kehit-
tdmédn yritystd eteenpiin, Rapo
kertoo.

Sekéd Salomaa ettd Rapo ovat
samaa mieltd kuin viitosissa
mukana olleiden yritysten edus-
tajat siitd, ettd yhteisen kielen
16ytyminen heti projektin alku-
vaiheessa oli ensiarvoisen tirke-
44. Toimitusvarmuudeksi ABB
mittasi useissa tapauksissa ai-
van eri lukemat kuin mihin ali-
hankkijat pédtyivit.

— Oli olemassa erilaisia mit-
taustapoja ja tulkintoja. Nyt on
pddsty sithen, ettd molemmat
mittaavat samoilla mittareilla
ja mittaustavoilla, Salomaa
selvittds.

My6s varsinaisessa kdytin-
nén tyossd, jolla toimitusvar-
muutta ldhdettiin hakemaan, et-
sittiin vakiintuneiden toiminta-
tapojen tilalle uusia. Suutin
muutos tehtiin joidenkin toimit-
tajien tilaustapaan.

— Entisessé tilanteessa tehtiin
tilausimpulsseja. Tyonjohto tila-
si toimittajilta tavaraa ja se tuli

ABB Controlin kytkinvalmistuksessa tydskentelevd Sinikka Rantala
asentaa Scansolon valmistamaa akselia kytkimeen.

Toimittajayhteisty6n parissa puurtava kehitysinsinééri Seppo
Rapo ja toimitusten valvontataulu.

my6héssd. Tdnd pdivind toimi-
taan niin, ettd joidenkin toimitta-
jien kanssa ollaan sovittu hyl-
lyyn palvelusta. Toimittaja kiy
meilld kerran, pari viikossa ja ot-
taa tavallaan itselleen tilaukset
sen perusteella, miten paljon ta-
varaa hyllystd on vihentynyt.
Silld tavalla tilauksesta jid kaik-
ki vilivaiheet pois, Salomaa ker-
too. Hyllyyn toimittavien yritys-
ten tuotteille tehtiin ABC-ana-
lyysi, jonka avulla eri tavaroille
on annettu omat toimitusaikansa.

Lumivyorya
toivotaan
Salomaa toivoo, etti viitoset
synnyttiisi erddnlaisen lumivyo-
ryilmion. Alihankkijoiden pitiisi

viedd omille toimittajilleen sa-
maa viestid. Heidén tulisi vaatia
raaka-ainetoimittajiltaan  toimi-
tusvarmuutta, nopeutta ja koko
toiminnan kehittdmisti. Silla ta-
valla tuloksia tulee pikkuhiljaa
vuosien varrella.

— Vaikka homma on projekti-
na loppu, niin seuraamme sen tu-
losta ja kidymme asioita lépi
edelleenkin. Kaytinnossd yhteis-
ty6 ei loppunut viime kevidseen.
Lisdksi tavoitteena on kehittdd
muutkin toimittajat samalle va-
liotasolle. Meilld on menossa
vastaava kehitysprojekti kahdek-
san muun toimittajan kanssa.
Toimittajayhteisty6td on tiedos-
sa my0s niiden kanssa, jotka ei-
vit olleet mukana kummassa-
kaan projektissa. «@»
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Krapulan
siirtamisen

riskit

yllyyn toimituksessa pii-

H lee omat riskinsd. Vihi-

""" Scansolo

Oy:n toimitusjohtaja Ari-Pekka

Bergendahl vertaa sitd krapulan
siirtdamiseen.

— Siind pystyy ottamaan itse

riskid. Sitd voi riskeerata ettd
kylld nuo nyt vield riittédvit, kyl-
14 nuo nyt vield riittavit... Sit-
ten kun asiaa siirtdd niin kuin
krapulaa, niin yhtdkkid kaikki
14jahtd4. Se on se vaaratilanne,
ja muutaman kerran me ollaan
oltukin siini etté kaikki on kaik-
ki. Siind tilanteessa on vaan kat-
sottava itsedfn peiliin ja mietit-
tdvd mink3 takia asia on niin,
Bergendahl tunnustaa.
ABB Controlille aksiloita toi-
mittavan, kuuden miljoonan
markan litkevaihtoa pyorittdvin
Scansolon toimitusvarmuus
nousi projektin aikana kuudes-
takymmenestd 98-100 prosentin
vilille.

Riskitekijoistd ~ huolimatta
Bergendahl on vankasti sitid
mieltd, ettd hyllyyn toimittami-
sen avulla kaikkinainen sihl4s-
minen tilausten kanssa on nyt
taaksejdanyttd eldmid. Ennen
Controlille toimitettavien aksi-
loiden tilausmiérit saattoivat
vaihdella varsinkin kesdlomien
lahestyessd 500-25 000 vélilli,

Nyt puhutaan
samaa kielta

My®6s Hackman Designor siirtyi
toimittamaan suoraan hyllyyn.

— Ténd piivind ABB Contro-
lin jokaisessa tyosolussa on
Hackmania varten oma hylly.
Me kiymme sielli kerran vii-
kossa katsomassa tuotteet lipi.
Kun tavaraa on tietyn hilytysra-
jan alla, me merkitsemme ti-
lauslomakkeeseen ettd olemme
panneet asian merkille, ja ettd
tuotetta on tulossa seuraavassa

toimituksessa, valottaa tehdas-
padllikko Jussi Palomdiki.

Viitosten aikana kaikkien pro-
jektiin osallistuneiden yritysten,
tuotteet kiytiin 1épi ja niille teh-
tiin ABC-analyysi. Hackmanin
tapauksessa A-ryhmién tuotteille
annettiin  viiden, B-tuotteille
kymmenen seké C-tuotteille vii-
dentoista pédivin toimitusajat.

Projektin alkutaipaleella
Hackmanin ja ABB Controlin
mittaukset alihankkijoiden toi-
mitusvarmuudesta  poikkesivat
toisistaan kuin yo& péivistd.
Hackmanin oma mittaus toimi-
tusvarmuudesta ndytti suunnil-
leen 90 prosenttia. ABB Control
mittasi puolestaan toimitusvar-
muudeksi alle 50 prosenttia. Ra-
jun heiton syy oli selvd: ABB:n
ja Hackmanin mittaustavat oli-
vat erilaiset.

—Jos me esimerkiksi toimi-
timme tavaran ABB:lle kolmen,
neljan aikaan iltapdivilld, he
kirjasivat sen saapuneeksi seu-
raavana pdivind. Nyt tavara kir-
jataan samalle piiville kun se
on fyysisesti perilld. Lisiksi
asiakkaan systeemeissd ei aina
ollut oikeaa, luvattua toimitus-
aikaa. ABB tilasi jotain viiden
péivén toimitusajalla ja me toi-
mitimme sitd kymmenen p#ivén
toimitusajalla. Vikaa oli niin sy-
sissd kuin sepissé, Jussi Palomi-
ki muistelee.

Aivan ensimmdinen askel
projektissa olikin mittaustapo-
jen yhdenmukaistaminen.

— Siind ei mennyt kaunaa, vain
muutamia viikkoja. Seurasim-
me viikoittain ABB:n ja meidén
mittaustuloksia ja sitd, mist nii-
den ero tuli, Palomiki kertoo.

Saman kielen 16ydyttyd
Hackmanilla kéytiin 14pi eri ke-
hityskohteita. Vaikka mukana
tyoskenteli ABB:n palkkaama
konsultti, katseltiin kehittdmis-
kuvioita laajemmalti eikd aino-

astaan Controlin vinkkelisti.
ABB:ll4 ajateltiin, ettd kaikki-
nainen edistys auttaa yhteis-
tyOssi.

— Projekti tulikin meidén kan-
nalta sopivaan aikaan, silld
olimme itse kiynnistiméissi
juuri omia kehityshankkeitam-
me. Kaikkea sellaista jonka
avulla olimme ajatelleet viedi
toimintaa eteenpdin, mutta em-
me vaan olleet saaneet asioita
aikaiseksi.

Projektin missdin vaiheessa
ABB ci médrdnnyt kehittdmis-
keinoja tai -kohteita.

— Jo projektia kdynnistetties-
sd todettiin, ettii ABB Control ei
tuo meille mitiin valmiita aja-
tuksia, vaan ne tulevat meilti.
ABB auttoi meiti sitten tavoit-
teiden toteuttamisessa antamal-
Ia resurssiapuaan kiyttoon.

Toimitusvarmuuden  liséksi
Hackmanilla tartuttiin myos 14-
pimenoajan lyhentimiseen ja
varastojen pienentimiseen, jot-
ka nekin luonnollisesti vaikutta-

Téllaista kappaletta valmistaa
Ari-Pekka Bergendahlin
Scansolo ABB:lle.

vat toimitusvarmuutta paranta-
vasti. Viitosten alkaessa Hack-
manin varastot olivat pullollaan
puolivalmisteita; tavaraa oli lii-
an paljon keskenerdisend tuo-
tannossa. Li#pimenoaikoja ryh-
dyttiin seuraamaan ja nykyién
pyritédin siihen, etté tuotteet teh-
ddén mahdollisimman nopeasti
valmiiksi asti. @
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