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ARROW Andon nostaa virheet nakyville

KOKOONPANOA
TARKASTELLAAN
KOKONAISUUTENA

Jatkuvan valmistuksen, kuten kokoonpanolin-
jan, toiminta pyritdaan yleensa pitaméaan keskey-
tyksettd kdynnissa. Andon-toimintafilosofiassa
héirion sattuessa linja pysahtyy ja ongelma syi-
neen selvitetdaan. Kun seisokit summataan tieto-
kantaan, niiden perimmadisten aiheuttajien
kimppuun voidaan kdyda systemaattisesti

Wartsilan Vaasan tehtaat valmistavat suuria laiva- ja voimaladieselei-
ta. Moottorisarjojen tyyppinumero ilmaisee mannan halkaisijan sent-
timetreissd. Samaa mannan, sylinterin ja palotilan mitoitusta sovelle-
taan siten, etta sylinterien maara vaihtelee. Suurta W32/34-sarjaa
tehdaan 6-sylinterisesta rivimoottorista aina 20V-konstruktioon saak-
ka.

Vuosien 2006-2007 aikana Vaasaan rakennettiin uusi kokoonpa-
notehdas tuottamaan W32/34 -moottoreita. Se toteutettiin valmis-
tuslinjan periaatteella, jolloin moottori siirtyy eteenpain kokoonpa-
non edistyessa. Aikaisemmin suuret moottorit pantiin kokoon paikal-
laan, valmistussoluissa.

Kymmenien tonnien painoisia moottoreita ei voi sijoittaa liukuhih-
nalle, joten jarjestely on sellainen, ettd moottori etenee linjalla vuoro-
kauden askelin. Aamu- ja iltavuorot asentavat komponentteja moot-
torilohkoihin ja yévuoron tehtavana on siirtaa niita askel eteenpain,
seuraavaan kokoonpanoasemaan.
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UUSI FILOSOFIA

Valmistuksen ohjauksessa sovelletaan japa-
nilaisperaista Andon-tuotantofilosofiaa, jon-
ka juuret johtavat Toyotan autotehtaalle. Pe-
riaatteena on, etta paamaarana ei olekaan
pitaa linja kaikin keinoin kdynnissa, vaan val-
mistusta kohdanneiden hairididen jarjestel-
mallinen selvittdminen.

Asentajan rooli on muuttunut, silld aikai-
semmin han yleensa pyrki ratkomaan asen-
nuksen ongelmat kokoonpanosolussa. Nyt
han vain lahettaa ilmoituksen ja muiden
harteille jaa l6ytaa vika ja sen ratkaisu. On-
gelmia ei siis paineta villaisella, vaan ne pyri-
tdan nostamaan aina esiin ja kitkemaan nii-
den perimmaiset syyt.

"Kaytdnnossa jokaisessa kokoonpa-
nosolussa on hairidnappi, jonka painaminen
laukaisee jatkotoimet. Halytys lahtee teksti-
viestind kolmelle taholle: valmistukseen, lo-
gistiikkaan ja laadunvarmistukseen. Kultakin
osastolta saapuu tdhan ‘vapaapalokuntaan’
nimetty edustaja kyseiseen kokoonpanopis-
teeseen”, kertoo tuotannonsuunnittelun ke-
hityspaallikkd Mikko Ketonen.

Kun ryhma on koossa, halytys kuitataan
ja ongelman syy selvitetdan. Syitd on monen
laatuisia, joskus vadra komponentti on eksy-
nyt kokoonpanopisteeseen tai se puuttuu
kokonaan. Vikaa voi olla myds komponentti-
en laadussa, jolloin mietitaan vaikkapa ma-
teriaalin vaihtamista.

Lopulta, kun hairién lisdksi on selvinnyt
keino sen valttamiseksi vastaisuudessa, asia
kirjataan tietokoneella jarjestelmaan. Naita
tietoja kootaan tietokantaan ja niita summa-
taan periaatteessa ARROW Machine
Track:sta tutuilla menetelmilla.

URAA UURTAMASSA

Wartsildn Vaasan tehdas ei ole ihan ensim-
mainen Andon-filosofian toteuttaja Suo-
messa, mutta kylldkin aivan ensimmaisten
joukossa. Tama on my6s ARROW Enginee-
ring Oy:lle ensimmadinen projekti, jossa Ma-
chine Track on muokattu kokoonpanon ja
Andon-ajattelun tarpeisiin.

"Kun uutta kokoonpanotehdasta suunni-
teltiin, meilld oli vuosikymmenen kokemuk-
set linjalla valmistamisen jarjestelyista pie-
nemman, W20-moottorisarjan tehtaasta.
Tassa vallitsi selva konsensus Andon-kon-
septista, mutta kdytannon toteutuksesta ke-
nellakaan ei ollut taysin selkeaa kuvaa”, ker-
too projektipaallikkod Petri Kiveld.

Hanen mukaansa uuden tehtaan ja sen
uusien tietojdrjestelmien pystyttdminen itse

Kuvassa: Petri Kiveld

Nyt asentaja vain lahettaa
ilmoituksen, ja muiden
harteille jaa Ioytaa vika ja
sen ratkaisu.




rakennustéiden
keskella oli lievasti
sanottuna haas-
teellista. Tyoilma-
piiri oli hektisen
kiireinen, mutta
samalla joustava
- nain kaikki saa-
tiin valmiiksi aika-
taulun antamissa
rajoissa. Myos
ARROW oli innol-
la luomassa uutta
sovellusta ja paikan paalla tai etdyhteyden
paassa oli mies koodaamassa ja kokeilemas-
sa ratkaisujen toimivuutta.

Uuden tehtaan rakentamisen yhteydessa
myos logistiikkatoiminnot erotettiin omaksi
osastokseen. Erds seuraus tasta on ollut se,
ettd komponenttien toimittaminen asennus-
pisteisiin on tullut lapindkyvammaksi. Sen
tuloksena tdméan toiminnon tunnusluvut tu-
livat ndkyviin ja kehittdminen muuttui hel-
pommaksi.

KENTIES KIINAAN JA KOREAAN

ARROW Andon -jarjestelma on tuonut sel-
keasti esiin aikaisempia puutteita. Esimerkik-
si komponenttien kerddminen ja toimittami-
nen asennuspisteisiin takerteli uuden teh-
taan ensimmaisina toimintaviikkoina. Mutta

Valmistuksen ohjauksen
paamaarana ei olekaan
pitaa linja kaikin keinoin
kdynnissa, vaan valmistusta
kohdanneiden hairiéiden
jarjestelmallinen
selvittaminen

koska jarjestelma
nosti ongelmat
esiin, niihin oli
helppo puuttua
systemaattisesti.

“Kun tuotanto
oli toiminut jon-
kin aikaa, tdman
tyyppiset seisokit
vahenivat jyrkas-
ti. Kun hairiét oli-
vat esilla, kerdys-
rutiinien tapaiset
asiat voitiin muuttaa niin, etteivat ongelmat
toistuneet. Systeemi pelasi siis niin kuin oli
toivottu; solukokoonpanossa vastaavat hairi-
ot jaivat piiloon eivatka nain ollen olisi johta-
neet parantaviin menettelyihin”, Kiveld sa-
noo.

Han kertoo myos, ettd Vaasassa 90-luvun
puolivalissa kayttoonotettu ARROW Machi-
ne Track -koneseuranta on Wartsildssa glo-
balisoitu. On myos mahdollista, ettd AR-
ROW Andon-jarjestelma levidisi konsernin
kokoonpanotehtaisiin Italiaan, Kiinaan ja Ko-
reaan.

"Tutustuttuaan uuteen menetelmaamme
Italian yksikkdbmme kehitysjohtaja oli va-
kuuttunut. Hanen mielestdan tata pitdisi
harkita standardiksi kaikkiin kokoonpanoyk-
sikihimme."m
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