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Digitalisaatio muuttaa yritysten toimintaympäristöä. Sitä voidaan pitää liiketoiminnan 

uudistamisen välineenä, jonka avulla lisätään kannattavuutta ja kilpailukykyä. Tämän 

tutkimuksen tavoitteena oli kartoittaa, kuinka digitaalisen visualisoinnin avulla voidaan 

kehittää teollisuusyrityksen toimintaa. Tutkimus keskittyi yrityksen palveluliiketoimintaan, 

jonka toiminnan kehittämiseksi etsittiin vastaukset seuraaviin kysymyksiin: millaisten 

mittareiden avulla voidaan toteuttaa teollisuuden huoltopalveluprosessin digitaalinen 

visualisointi ja millaista lisäarvoa digitaalisen visualisoinnin hyödyntäminen tuo yritykselle? 

Tutkimus toteutettiin tapaustutkimuksena hyödyntäen kvalitatiivista tutkimuslinjaa. 

Tutkimuksen rakenne jaettiin teoria- ja empiriaosuuksiin.  Tutkimuksen teoriaosuudessa 

käsiteltiin palveluliiketoimintaa, Lean-toimintaperiaatteita, suorituskyvyn mittaamista ja 

visuaalista hallintaa. Empiriaosuudessa tutkittiin tapausyrityksen palveluprosessia 

hyödyntäen kvalitatiivisia tutkimusmenetelmiä: sekundääridatan kokoamista, havainnointia 

ja teemahaastatteluja. 

Tutkimuksen tuloksena muodostettiin mittarikonsepti mahdollistamaan huoltopalvelun 

reaaliaikainen seuranta. Tulokset osoittivat visualisoinnin mahdollisesti tehostavan prosessin 

seurantaa, joka edistää muita prosessihyötyjä ja yrityksen kokonaisvaltaista suorituskykyä. 

Visualisoinnilla nähtiin myös vaikutuksia johtamisen laatuun, työntekijöiden motivaatioon 

ja osaamiseen sekä asiakassuhteiden kehittämiseen. Jotta visualisoinnista saatavat hyödyt 

voidaan maksimoida, visuaalinen suorituskykyjärjestelmä tulisi liittää osaksi yrityksen 

jatkuvan kehittämisen projekteja, ollen tukijana myös Lean-toiminnan pääperiaatteiden 

toteuttamiselle. 

 



  

ABSTRACT 

Author: Holopainen Mira Henriikka 

Subject: Enhancing the monitoring of the service process with the digital visualization 

Year: 2019 Place: Lahti 

Master’s Thesis. Lappeenranta and Lahti University of Technology, School of Engineering 

Science, Industrial Engineering and Management 

109 pages, 19 figures, 7 tables ja 2 appendices 

Supervisors: Professor Hannu Rantanen and Senior Researcher Juhani Ukko 

Keywords: digitalization, visual management, Lean, performance measurement  

Digitalization is changing business environment of companies. With digital technology, 

companies can increase their revenues and remain competitive. The objective of this thesis 

was to explore how a digital visualization can be used to develop a manufacturing company`s 

processes and business. The main focus of the study was on the case company`s service 

process. 

 

The study was a qualitative case study that is divided into a theoretical and an empirical 

components. The theoretical part of the study was comprised existent theories of service 

business, Lean manufacturing, performance measurement, and visual management.  The 

empirical part used quantitative methods: secondary data collection, observation, and semi-

structured interviews.  

 

A performance measurement concept, for real-time monitoring of the manufacturing 

company’s service process, was created as a result of the case study. With the PM concept, 

the visual management system could be implemented in the future. Furthermore, this study 

focused on the benefits of the digital visualization of the case company`s service process and 

business. The main benefit was an improved process monitoring that was linked to other 

benefits of process and overall business performance. The results also indicated that the 

digital visualization could improve quality of management, customer relationships, and 

competence and motivation of employees. However, the digital visualization system has to 

be linked to continuous improvement projects to maximize its full benefits and to support 

Lean principles.  
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1 JOHDANTO 

 

1.1 Tutkimuksen tausta 

 

Digitalisaatio on yksi tämän päivän suurista muutosvoimista. Sille ei ole virallista määritelmää 

mutta yleisesti sillä voidaan tarkoittaa digitaaliteknologian tulemista yhä enenevissä määrin 

osaksi arkielämän toimintoja (Ilmarinen & Koskela 2015, s. 22; Koiranen ym. 2016). 

Digitalisaatio on muuttanut yritysten toiminta- ja kilpailuympäristöä ja yhä useampi yritys 

pyrkii kehittämään toimintaansa sekä muuttamaan liiketoimintojaan digitaalisimmiksi 

vastauksena kilpailuympäristössä vallitseville haasteille. Digitalisaatiosta hyötyvät juuri ne, 

jotka osaavat hyödyntää digitaaliteknologian tarjoamia mahdollisuuksia.  

 

Digitalisaatiota voidaan pitää myös liiketoiminnan uudistamisen välineenä, jonka avulla yritys 

pyrkii lisäämään liiketoimintansa kasvua, kannattavuutta ja kilpailukykyä (Ilmarinen & 

Koskela 2015, s. 31). Tämä uudistuminen, johon liittyy myös uusi teknologia, vaatii jatkuvaa 

uusien asioiden oppimista ja omaksumista (Koiranen ym. 2016). Digitalisaatio on digitaalisen 

tiedon hallintaa yrityksen lukuisissa tietojärjestelmissä sekä uuden arvon tuottamista 

digitaalisen tiedon avulla (Juhanko ym. 2015). Uuden arvon tuottamisen lisäksi digitaalinen 

teknologia mahdollistaa tiedon välittämisen ajasta ja paikasta riippumatta, jolloin tieto on 

saatavilla mahdollisimman usean henkilön tarpeisiin.  

 

Digitalisaation ohella myös palveluliiketoiminta on voimakkaasti kasvava trendi ja monet 

pitävät sitä yhtenä ratkaisuna kiristyvän kilpailuympäristön haasteisiin (Korhonen ym. 2011).  

Suomessa palvelujen osuus kokonaistuotannosta on noin 70 % (Tilastokeskus 2019).  

Palveluliiketoiminta on merkityksellistä teollisuusyritykselle, sillä se mahdollistaa jatkuvan 

asiakassuhteen rakentamisen sekä tasaisemman kassavirran. Palveluliiketoiminta on myös 

usein kannattavampi ja nopeammin kasvava liiketoiminnan osa-alue. (Korhonen ym. 2011; 

Lönnqvist ym. 2010, s. 57) Digitalisaation avulla on mahdollista tehostaan, parantaa ja 

nopeuttaa olemassa olevia yritysten tuote- ja palveluliiketoimintoja, johon myös tässä 

tutkimuksessa keskitytään.  
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1.2 Työn rajaus ja tavoitteet 

 

Tämän tutkimuksen tavoitteena on kartoittaa, kuinka digitaalisen visualisoinnin avulla voidaan 

kehittää teollisuusyrityksen toimintaa. Tavoitteeseen pyritään kohdeyrityksen prosessin 

seurantaa tehostamalla. Seurannan tehostamisen toteuttamiseksi etsitään sopivat 

suorituskykymittarit, jotka voivat viestiä päivittäin reaaliaikaista ja tarvittavaa tietoa yrityksen 

toiminnasta. Näiden mittareiden löytäminen vaatii yrityksen palveluprosessin tarkempaa 

tuntemista. Mittareita valittaessa tutkimuksessa otetaan huomioon yrityksen sisäisten 

sidosryhmien näkökulmat ja tarpeet. Lopputuloksena muodostetaan teollisuusyritykselle 

oleellinen ja sopiva mittaristo, jonka pohjalta lopullinen tiedon visualisointi voidaan toteuttaa. 

Käytännön visualisoinnin toteutus ei kuulu tutkimukseen, vaan sen suorittaa ulkopuolinen taho. 

Toteutuksessa hyödynnetään mahdollisesti Digital Twin -teknologiaa. Tutkimuksen 

tavoitteeseen pyritään kuitenkin kartoittamalla, millaista lisäarvoa digitaalinen visualisointi 

mahdollisesti toisi yrityksen palveluliiketoimintaan. 

 

Tutkimuksen kohdeyrityksenä on kansainvälinen teknologiateollisuudessa toimiva yritys.  

Yrityksen toiminta jakautuu käyttötekniikan valmistukseen sekä palveluliiketoimintaan. 

Yrityksen tuotevalikoima koostuu vaihdemoottoreista, teollisuusvaihteista, taajuusmuuttajista, 

servokäytöistä ja hajautetusta käyttöautomaatiosta sekä näihin liittyvistä palveluista. 

Tutkimuksessa keskitytään jälkimmäisenä mainittuun eli yrityksen palveluliiketoimintaan ja 

tarkemmin rajattuna yrityksen huoltopalveluihin. Lisäksi tapaustutkimus rajautuu yrityksen 

huoltopalvelun tilaus-toimitusprosessiin, joka kuuluu teollisuusyrityksen ydinprosesseihin. 

Prosessin visualisointia varten tutkimuksessa keskitytään tilaus-toimitusprosessin eri vaiheisiin 

sekä siihen, millaista prosessi-informaatiota eri vaiheista saadaan mitattua. 

 

Rajauksen yhteenvetona tutkimuksen tavoitteena on kehittää teollisuusyrityksen 

palveluliiketoimintaa digitaalisen visualisoinnin avulla. Tavoitteeseen pyritään kahden 

päätutkimuskysymyksen avulla: 

 

1. millaisten mittareiden avulla voidaan toteuttaa teollisuuden 

huoltopalveluprosessin digitaalinen visualisointi? 

2. millaista lisäarvoa digitaalisen visualisoinnin hyödyntäminen tuo yritykselle? 
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Mittareiden valinnan avulla pyritään luomaan konsepti yrityksen huoltopalveluprosessin 

visualisoinnin toteuttamiseksi. Konseptin toteuttamisen avulla yritys voi visuaalisesti kuvatun 

suorituskykyinformaation avulla tarkastella prosessin toimintaa reaaliaikaisesti.  

 

1.3 Tutkimusmenetelmä 

 

Tutkimusstrategia tarkoittaa tutkimusten menetelmällisten ratkaisujen kokonaisuutta. Sen 

valintaan vaikuttavat valittu tutkimustehtävä, tutkimusongelma ja tutkimuksen tarkoitus. 

Tutkimusstrategisia päätöksiä tehdessä on tärkeää tutkijan valintojen yhdenmukaisuus. 

Tutkimusstrategiat voidaan jakaa kolmeen kategoriaan: kokeellinen tutkimus, survey-tutkimus 

ja tapaustutkimus. Kokeellisessa tutkimuksessa mitataan yhden käsiteltävän muuttujan 

vaikutusta toiseen muuttujaan, survey-tutkimuksessa kerätään tietoa standardoidussa muodossa 

joukolta ihmisiä ja tapaustutkimuksessa kerätään yksityiskohtaista tietoa yksittäisestä 

tapauksesta/pienestä joukosta. (Hirsjärvi ym. 2008, s. 128-131, 133) 

 

Tutkimusmenetelmä eli metodi on tutkimusstrategian alakäsite. Tutkimusmenetelmän valinnan 

joustavuuteen vaikuttaa vahvasti tutkimusstrategian valinta. Tutkimusmenetelmä voidaan 

määritellä sääntöjen ohjaamaksi menettelytavaksi, jonka avulla tieteessä tavoitellaan ja etsitään 

tietoa tai pyritään ratkaisemaan käytännön ongelma (Hirsjärvi ym. 2008, s. 178). Lyhyesti 

todettuna tutkimusmenetelmiä voidaan pitää työkaluina, joilla tutkimusongelmaan pyritään 

löytämään ratkaisu (Eskelinen & Karsikas 2010, s. 14). Tutkimusmenetelmä koostuu tavoista 

ja käytännöistä, joilla havaintoja kerätään ja sen valinta riippuu siitä, millaista tietoa etsitään 

sekä keneltä ja mistä tietoa etsitään (Hirsjärvi ym. 2008, s. 178-179). 

 

Eskelinen & Karsikas (2012, s. 15) mukaan tieteellisiä tutkimuksia tarkastellessa on olennaista 

tunnistaa kvalitatiivinen eli laadullinen ja kvantitatiivinen eli määrällinen tutkimus. Nämä 

tutkimukselliset lähestymistavat täydentävät toisiaan ja niitä on vaikea tarkkarajaisesti erottaa 

toisistaan. Lähestymistapoja voidaan myös käyttää rinnakkain tai peräkkäin samassa 

tutkimuksessa (Hirsjärvi ym. 2008, s. 132-133). Kvantitatiivisen tutkimuksen avulla selvitetään 

lukumääriä ja prosenttiosuuksia, kun taas kvalitatiivinen tutkimus keskittyy ymmärtämään 

tutkimuskohdetta ja sen käyttäytymistä (Heikkilä 2014).  
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Hirsjärven ja kollegoiden (2008, s. 136, 160) mukaan keskeisiä kvantitatiivisen tutkimuksen 

piirteitä ovat muun muassa seuraavat: johtopäätökset aiemmista tutkimuksista, hypoteesien 

esittäminen, käsitteiden määrittely, aineiston keruun suunnitelmat, joissa tärkeää on 

havaintoaineiston soveltuminen määrälliseen ja numeeriseen mittaamiseen, muuttujien 

muodostaminen taulukkomuotoon ja aineiston saattaminen tilastollisesti käsiteltävään muotoon 

sekä päätelmien teko havaintoaineiston tilastolliseen analysointiin perustuen. Kvalitatiivisen 

tutkimuksen tyypilliset ominaisuudet voidaan jakaa heidän mukaansa seitsemään kohtaa:  

1. tutkimus on luonteeltaan kokonaisvaltaista tiedon hankintaa, ja aineisto kootaan 

luonnollisissa, todellisissa tilanteissa 

2. suositaan ihmistä tiedon keruun instrumenttina 

3. käytetään induktiivista analyysia  

4. aineiston hankinnassa hyödynnetään laadullisia metodeja 

5. valitaan kohdejoukko tarkoituksen mukaisesti, ei satunnaisotoksen menetelmää 

käyttäen 

6. tutkimussuunnitelma muotoutuu tutkimuksen edetessä 

7. tapauksia käsitellään ainutlaatuisina ja aineistoa tulkitaan sen mukaisesti. 

 

Yllämainittuja kvantitatiivisen ja kvalitatiivisen tutkimuksen pääpiirteitä tarkastellessa voidaan 

johtopäätöksenä todeta tämän tutkimuksen olevan enemminkin kvalitatiivinen kuin 

kvantitatiivinen tutkimus, vaikka näiden kahden tutkimuslinjan rajat ovatkin muodoltaan 

häilyviä. Kvalitatiivisen tutkimuksen aineiston keruutavat voidaan jakaa seuraaviin 

päätapoihin: sekundääridatan kokoaminen, havainnointi, osallistuminen ja haastattelu, jotka 

esitetään kuvassa 1 (Eskelinen & Karsikas 2012, s. 79).  
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Kuva 1 Kvalitatiivisen tutkimuksen aineiston keruutavat (Eskelinen & Karsikas 2012 s. 79) 

 

Seuraavaksi käydään läpi lyhyesti kuvassa 1 esitettyjä päämenetelmiä (Eskelinen & Karsikas 

2012; Hirsjärvi ym. 2008). Haastattelu on yksi näistä päämenetelmistä. Sen avulla tutkitaan 

henkilöiden ajatuksia, tuntemuksia ja uskomuksia, eli sitä kuinka tutkittavat havaitsevat 

ympärillä tapahtuvat asiat. Haastattelulajit voidaan jakaa strukturoituun eli 

lomakehaastatteluun, teemahaastatteluun ja avoimeen haastatteluun, lisäksi haastattelu voidaan 

toteuttaa yksilö-, pari- tai ryhmähaastatteluna. Havainnoinnin avulla tutkija saa tietoa 

toimivatko ihmiset sanojensa mukaisesti. Se on tarkkailua, jolle voidaan asettaa vaatimuksia. 

Havainnoinnista voidaan erottaa tutkijan osallistuminen, jossa tutkija osallistuu tutkittavien 

ehdoilla heidän toimintaansa. Sekundääridatan kokoaminen viittaa aineistoihin, jotka muut 

tutkijat ovat koonneet tietokantoihin valmiiksi muita tutkimuksia varten. Niitä hyödyntäessä 

data tulee kytkeä ja muokata omiin tutkimustarpeisiin sopiviksi. 

 

Tutkimukset voidaan jakaa kvalitatiivisen ja kvantitatiivisen tutkimuksen lisäksi myös 

teoreettiseen ja empiiriseen tutkimukseen. Teoreettisessa tutkimuksessa muodostetaan 

kokonaiskuva yhdistelemällä aiempia erillisiä teorioita tai empiirisiä havaintoja. Empiirisessä 

tutkimuksessa tutkitaan reaalimaailman ilmiötä, josta hankitaan tietoa jollakin 

tiedonhankintamenetelmällä. (Uusitalo 1991, s. 60-61) Tekniikan alan tutkimukset voivat olla 

luonteeltaan myös deduktiivisia tai induktiivisia tutkimuksia (Eskelinen & Karsikas 2012, s. 

15). Deduktiivisessa tutkimuksessa pyritään testaamaan teoriaa asetettujen hypoteesien avulla 

Kvalitatiivisen 
tutkimuksen 

aineistonkeruu

Havainnointi

Sekundääridata

Haastattelut

Osallistuminen
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käyttämällä hyväksi kvantitatiivista aineistoa. Tavoitteena on tyypillisesti selittää tekijöiden 

välisiä kausaalisia suhteita. Induktiivisessa tutkimuksessa tavoitteena on selvittää eri asioiden 

konteksteja ja luonnetta hyödyntämällä kvalitatiivista aineistoa, erilaisia metodeja ja 

analysointitapoja. 

 

Tämä tutkimus toteutetaan tapaustutkimuksena hyödyntäen kvalitatiivista tutkimuslinjaa. 

Tapaustutkimuksessa ei pyritä yleistävään tietoon, vaan halutaan ymmärtää kohdetta 

syvällisesti huomioiden sen konteksti. Tapaustutkimuksen ohella tutkimuksen tapaa voidaan 

pitää induktiivisena tutkimuksena, jossa tavoitteena on selvittää asioiden konteksteja ja 

luonnetta kvalitatiivisen aineiston avulla. Työssä käytetään kvalitatiivisina 

tutkimusmenetelminä sekundääridataa, haastatteluita ja havainnointia. 

Haastattelumenetelmänä käytetään teemahaastattelua, joka on strukturoidun ja avoimen 

haastattelun välimuoto (Hirsjärvi ym. 2008, s. 203). Haastatteluissa teemat pysyvät kaikissa 

haastatteluissa samoina mutta kysymysten tarkkamuoto ja järjestys vaihtelevat. Vaihtelu sallii 

haastateltavien omien näkemyksien ja kokemuksien esille tuomisen (Kananen 2014, s. 77). 

Lisäksi tämä tutkimus koostuu sekä teoreettisesta että empiirisestä osasta. Teoreettisessa osassa 

etsitään vastauksia tutkimusongelmiin kirjallisuuden avulla. Empiirisessä osassa taas 

tapausyrityksen toimintaa tarkastellaan, arvioidaan ja kehitetään hyödyntäen erilaisia 

kvalitatiivisia tutkimusmenetelmiä. 

 

1.4 Tutkimuksen rakenne 

 

Tutkimuksen rakenne koostuu yhdeksästä luvusta, lähteistä ja liitteistä. Rakenne esitetään 

taulukossa 1. Tutkimuksen ensimmäinen luku on johdanto, jossa esitetään tutkimuksen tavoite, 

tutkimusongelma, tutkimuskysymykset, tutkimusmenetelmät ja tutkimuksen rakenne. 

Seuraavat neljä lukua sisältävät tutkimuksen teoriaosuuden. Luvussa kaksi tutkitaan 

palveluliiketoimintaa ja yrityksen prosesseja, määritellen ja jaotellen palveluita sekä 

tarkastellen yrityksen liiketoimintaprosesseja ja prosessivaiheita. Luvussa kolme käsitellään 

Lean-tuotantoa; Leaniä tuotantofilosofiana, Leanin pääperiaatteita ja Lean-tuotannossa 

käytettäviä menetelmiä ja työkaluja. Luku neljä keskittyy suorituskyvyn mittaamiseen. 

Tarkemmin käsitellään suorituskyvyn mittaamisen käsitteitä, käyttötarkoituksia, 

toteutusvaiheita, mittaamisen osa-alueita ja mittareita. Luku viisi on viimeinen teoriaosio, jossa 
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tarkastellaan visuaalisuutta, visuaalista hallintaa, visuaalisia työkaluja ja visuaalisuuden 

hyötyjä ja riskejä. 

 

Tutkimuksen empiriaosuus koostuu tapaustutkimuksesta ja tutkimustuloksista. 

Tapaustutkimus-luvussa kuvataan tutkimuksen eteneminen. Tutkimustulos-luvussa käsitellään 

nimensä mukaisesti tutkimuksen tulokset. Ne sisältävät huoltoprosessin vaiheet, tietotarpeet, 

mittariston suunnittelun ja valinnan sekä mittariston visualisoinnin toteuttamisen hyödyt ja 

ominaisuudet. Tutkimuksen lopussa esitetään johtopäätökset, yhteenveto, lähteet ja liitteet.  

 

Taulukko 1 

1. Johdanto 

Tutkimuksen tausta, 

työn tarkoitus 

 

Tutkimuksen tavoite, tutkimusongelma, tutkimuskysymykset, 

käytetyt menetelmät,  tutkimuksen rakenne 

2. Teollisuuden palveluprosessi 

Kirjallisuuskatsaus teollisuuden 

palveluliiketoimintaan ja prosessien tarkasteluun 

 

Palveluiden merkitys teollisuudessa, 

palveluiden määrittely, 

palveluiden jaottelu, 
yrityksen liiketoimintaprosessien ja niiden vaiheiden määrittely 

3. Lean-ympäristö 

Kirjallisuuskatsaus Lean-tuotantoon 

 

Lean-tuotantofilosofia, 

Lean-periaatteet, 
Lean-tuotannon työkalut ja menetelmät 

4. Suorituskyvyn mittaaminen 

Kirjallisuuskatsaus suorituskyvyn mittaamiseen 

 

Suorituskyvyn mittaamisen käsitteet, 
mittauksen käyttötarkoitus, 

mittauksen toteuttamisen vaiheet, 

mittaamisen osa-alueet ja mittarit 

5. Visualisointi 

Kirjallisuuskatsaus visualisoinnin hyödyntämiseen 

yrityksen liiketoiminnassa 

 

Visuaalisuuden ja visuaalisen hallinnan määrittely, 

visuaalisen hallinnan kokonaisuus yhdistettynä organisaation 

muihin osa-alueisiin, 
visuaaliset työkalut, 

visuaalisuuden, visuaalisen hallinnan ja käytettyjen työkalujen 

hyödyt ja riskit 

6. Tapaustutkimus 

Tutkimusaineiston kerääminen 

 

Tutkimuksen lähtötilanteen kartoittaminen, 

tutkimuksen suunnittelu, 

tutkimuksen suorittaminen 

7. Tutkimustulokset 

Tutkimusaineiston analysointi 

 

Huoltopalvelun tilaus-toimitusprosessin vaiheet, 

tietotarpeet, 
huoltotoiminnan haasteet, 

mittarikonsepti, 

visualisoinnin hyödyt 

visualisoinnille esitetyt toiveet 

8. Johtopäätökset 

Tutkimuksen läpikäyminen 

 

 

Tulosten tarkastelu ja tulkinta, 

johtopäätökset ja suositukset jatkotutkimukselle 

9. Yhteenveto 

Tutkimusprosessin tiivistäminen 
 

 

  

Tutkimuksen tausta ja tavoite, tutkimuksen suorittaminen, 
tutkimuksen tulokset ja johtopäätökset 

Lähteet 

Liitteet 
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2 TEOLLISUUDEN PALVELUPROSESSI 

 

2.1 Teollisuuden palveluliiketoiminta  

 

Palveluliiketoiminta on voimakkaasti kasvava trendi, josta on tullut osa yhä useamman 

teollisuusyrityksen toimintaa (Korhonen ym. 2011). Palveluliiketoiminnan avulla yritykset 

pyrkivät vastaamaan kilpailuympäristön kiristyviin haasteisiin ja asiakkaiden lisääntyviin 

odotuksiin (Helander ym. 2013). Palveluliiketoiminnan merkitystä kuvaa hyvin Suomessa 

esimerkiksi se, että sen osuus kokonaistuotannosta on noin 70 %:n tasolla (Tilastokeskus 2019). 

Palvelusektorin kasvua selittää yksityisten palvelujen merkittävä lisääntyminen johtuen muun 

muassa palvelujen ulkoistamisesta sekä yleisestä palveluistumisesta (Lönnqvist ym. 2010, s. 

23). 

 

Yritykset muokkaavat liiketoimintamallejaan pyrkiessä maksimoimaan liiketoimintansa 

kannattavuutta. Palveluliiketoiminta on merkityksellistä tästä näkökulmasta 

teollisuusyritykselle, sillä se mahdollistaa jatkuvan asiakassuhteen rakentamisen, tasaisemman 

kassavirran ollen usein kannattavampi ja nopeammin kasvava liiketoiminnan osa-alue 

(Korhonen ym. 2011; Lönnqvist ym. 2010, s. 57). Yhä useamman yrityksen siirtyessä 

palveluliiketoimintaan peruspalveluiden lisääminen liiketoimintamalleihin ei välttämättä riitä, 

vaan yrityksen on kehitettävä palveluitaan erityisen toimiviksi ja lisättävä asiakasymmärrystään 

menestyäkseen kilpailussa (Korhonen ym. 2011).  

 

Palvelu-termille löytyy erilaisia määritelmiä. Näkökulmista riippuen määritelmissä palvelut 

kuvataan usein joko toiminnoiksi, teoiksi, prosesseiksi tai vuorovaikutukseksi (Edvarsson ym. 

2005). Braxin (2007) mukaan palvelu määritellään prosessimuotoiseksi tarjoamaksi, johon 

sisältyy aktiviteettien suorittamista. Prosessia tehostamalla pystytään tässä näkökulmassa 

vaikuttamaan tarjoaman luonteeseen. Grönroos (1990) muotoilee palvelun merkityksen 

seuraavasti: ”Palvelut ovat aktiviteetteja tai aktiviteettien sarjoja, jotka tarjotaan ratkaisuna 

asiakkaan ongelmiin, ja ne ovat luonteeltaan enemmän tai vähemmän aineettomia, ja tapahtuvat 

tavallisesti, joskaan eivät välttämättä aina asiakkaan ja palveluntarjoajan henkilöstön ja/tai 

fyysisten resurssien tai hyödykkeiden ja/tai järjestelmien välisessä vuorovaikutuksessa.” Kuten 

määritelmistäkin havaitaan, palveluihin liittyy aina asiakas, jolle palvelua tarjotaan. Palvelun 



14 

 

asiakkaana voi toimia esimerkiksi ulkoinen asiakas, sisäinen asiakas, asiakkaan välikäsi, 

loppukäyttäjä tai osakas (Johnston & Clark 2008; Lönnqvist ym. 2010, s. 38).  

 

Palvelutarjoama koostuu yleensä useasta komponentista, josta voidaan erottaa ydinpalvelu ja 

avustavat komponentit (Brax 2007). Ydinpalvelu ratkaisee asiakkaan ongelman, kun taas 

avustavat komponentit tukevat ydinpalvelun suorittamista. Lisäksi palvelutarjoamasta voidaan 

erottaa laatua parantavat komponentit, joiden avulla pyritään erottumaan kilpailijoista. Näiden 

ohella palveluihin voi kuulua erilaisia aineita, tavaroita ja järjestelmiä, joita tarvitaan 

ydinpalvelun suorittamiseksi.  

 

Teollisuuslähtöisessä näkökulmassa palveluita on pidetty tuotteita täydentävinä 

komponentteina (Brax 2007). Teollisuustuotteet tarvitsevat erilaisia palveluita elinkaarensa 

aikana, jotka tukevat tuotteen käyttöä. Näitä ovat muun muassa erilaiset asiantuntijaselvitykset, 

asennuspalvelut, koulutuspalvelut, varaosapalvelut ja kunnossapitopalvelut (Grönroos ym. 

2007). Tuotteisiin liittyneiden palveluiden päätavoitteena on varmistaa toimittajan tuotteen 

asianmukainen toiminta (Gebauer ym. 2006). Palvelujen tarjoamista voidaan laajentaa 

tuotekohtaisesta näkökulmasta kohti asiakasta tukeviin palveluihin, jotka tukevat asiakkaan 

odotuksia kokonaisvaltaisemmin. Asiakasta tukevissa palveluissa asiakkaan ja palvelun 

tuottajan välillä vuorovaikutus on tiiviimpää ja palvelut ovat asiakkaan tarpeisiin räätälöityjä 

(Mathieu 2001).  

 

Teollisuuden palveluita voidaan jaotella eri tavoin. Tässä kuvataan kolme erilaista jaottelua, 

jotka myös Lönnqvist ja kollegat (2010, s. 57-62) nostavat esille. Jaottelutavat auttavat 

hahmottamaan ja ymmärtämään palveluiden ja tuotteiden erilaisia rooleja. Mathieun (2001) 

mukaan palvelut voidaan jakaa asiakaspalveluun, tuotepalveluun ja palvelutuotteeseen. 

Asiakaspalvelu on palvelumuoto, jossa asiakkaan palvelut tapahtuvat fyysisen tuotteen 

myynnin johdosta. Tällaisista palveluista ei yleensä veloiteta erillistä korvausta. Esimerkki 

asiakaspalvelusta on hintatiedusteluihin vastaaminen. Tuotepalvelut ovat yhteydessä fyysiseen 

tuotteeseen täydentäen tätä. Tuotepalvelua on esimerkiksi omien tuotteiden huoltopalvelut. 

Palvelutuote on taas fyysisen tuotteen hankinnasta riippumaton; tuotetta ei tarvitse hankkia 

kyseiseltä toimittajalta, vaan sen on voinut hankkia muualta. Esimerkiksi yritys voi tarjota 

palvelutuotteena muiden valmistajien tuotteiden huoltopalveluita. 
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Boyt ja Harvey (1997) jakavat palvelut kolmeen ryhmään perustuen palvelun 

monimutkaisuuteen: peruspalvelut, keskitason palvelut ja monimutkaiset palvelut. Jaottelu 

kuvataan taulukossa 2.  Kun palveluita jaetaan eri ryhmiin, pohditaan palveluiden 

ominaispiirteitä: vaihtonopeutta, palvelun tärkeyttä, kompleksisuutta, henkilökohtaista 

toimitusta ja palvelun luottamusominaisuutta. Peruspalvelut ovat yksinkertaisia palveluita, 

jotka voidaan hankkia useilta toimijoilta, ja ne eivät ole elintärkeitä asiakkaan ensisijaisille 

toiminnoille. Keskipalvelut ovat peruspalveluita yksityiskohtaisempia ja vaativat tuottajalta 

suoraa osallistumista palvelun toimittamiseen. Monimutkaiset palvelut ovat nimensä mukaan 

palvelutasoltaan kaikista vaativimpia ja vaativat läheisen asiakkaan huomioimisen.  

 

Taulukko 2 Palveluidenjaottelu (Boyt & Harvey 1997) 

 Peruspalvelut Keskitason palvelut Monimutkaiset 

palvelut 

Ominaispiirteet 

Vaihtonopeus/-aste 

Välttämättömyys 

Kompleksisuus 

Henkilökohtainen 

toimitus 

Luottamusominaisuudet 

 

Korkea 

Matala 

Matala 

Matala 

 

Matala 

 

Keskitaso 

Keskitaso 

Keskitaso 

Keskitaso 

 

Keskitaso 

 

Matala 

Korkea 

Korkea 

Korkea 

 

Korkea 

Palveluesimerkkejä Kaasun ja sähkön toimitus, 

puhelinpalvelut 

Korjaus- ja 

huoltopalvelut, leasing, 

kuljetuspalvelut 

Konsulttipalvelut, 

suunnittelupalvelut 

 

Kolmas tapa jaotella palveluita on Gebauer ym. (2008) muodostama jaottelutapa. Siinä 

valmistavan teollisuuden palvelut jaetaan asiakaspalveluihin, tuotteeseen liittyviin palveluihin 

ja asiakasta tukeviin palveluihin, jotka on listattu taulukkoon 3. Asiakaspalvelut ovat 

ominaisuuksiltaan yksinkertaisia tuotteen myyntiä edistäviä palveluita. Tuotteisiin liittyvät 

palvelut taas varmistavat tuotteen toiminnan elinkaaren ajan ja asiakasta tukevien palveluiden 

tavoitteina on lisätä asiakkaan prosessien tehokkuutta ja tuottavuutta. Myös tässä 

jaottelutavassa palveluiden vaativuusaste kasvaa siirryttäessä taulukossa 3 vasemmalta 

oikealle.  
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Taulukko 3 Teollisuuden palveluiden jaottelutapa (Gebauer ym. 2008) 

 Asiakaspalvelut Tuotteeseen 

liittyvät palvelut 

Asiakasta tukevat palvelut 

Ominaispiirteet 

Palvelun kohde 

Palvelusuhteen 

intensiteetti 

Räätälöinnin aste 

Kompleksisuus 

Luottamus 

Uutuusaste 

markkinoille ja 

yritykselle 

 

Ihminen 

Matala 

 

Keskitaso 

Matala 

Matala 

Matala 

 

Tuote 

Matala 

 

Matala 

Matala 

Matala 

Matala 

 

Ihminen 

Korkea 

 

Korkea 

Korkea 

Korkea 

Korkea 

Palvelun tavoite Edistää yrityksen 

myyntiä 

Varmistaa tuotteen 

toiminnan 

Lisätä asiakkaan prosessin 

tehokkuutta ja toimintaa 

Palveluesimerkkejä Tietopalvelut, 

tilausten vastaanotto, 

laskutus, 

dokumentointi, 

tuoteselosteet 

Koulutus, tarkastus, 

varaosapalvelut, 

korjaus, vianetsintä, 

huoltopalvelut 

Asiakkaan huoltotoiminnasta 

vastaaminen, palvelutason 

sopimukset, tekninen neuvonta 

asiakkaan toimintaprosessin 

optimoimiseksi, henkilöstön vuokraus, 

suunnittelu- ja rakennuspalvelut, 

logistiikka, liiketoiminnan 

konsultointi, palvelut asiakkaan 

laitekannan hallinnointiin, prosesseja 

tukevat T&K palvelut 

 

Taulukossa 3 on esitetty ominaispiirteet, joiden avulla palvelut jaetaan eri kategorioihin. Näitä 

ominaispiirteitä ovat palvelun kohde, palvelusuhteen intensiteetti, palvelun räätälöinnin aste, 

kompleksisuus, luottamus ja uutuusaste markkinoille ja yritykselle. Lopuksi esitetyt 

palveluesimerkit auttavat hahmottamaan jokaista kategoriaa. Ensimmäisessä kategoriassa eli 

asiakaspalvelussa on yksinkertaisia palveluita, kuten tilausten vastaanotto ja laskutus. 

Tuotteeseen liittyviä palveluja ovat muun muassa huoltopalvelut, koulutus ja varasosapalvelut. 

Asiakasta tukevia palveluja ovat taas erilaiset räätälöidyt palvelut, kuten koko asiakkaan 

huoltotoiminnasta vastaaminen. 

 

2.2 Teollisuuden prosessien tarkastelu  

 

Yrityksen toimintaa voidaan lähestyä prosessijohtamisen näkökulmasta. Tällainen 

lähestymistapa, jossa yrityksen toimintaa kuvataan prosesseina, auttaa ymmärtämään yrityksen 

toimintakokonaisuutta paremmin (Kujansivu ym. 2007, s. 148). Toiminnan tarkastelu 

prosesseina auttaa myös toiminnan kehittämisessä sekä johtamisessa. Lähestymistavassa 

yrityksen toiminnan suorituskykyä parannetaan kehittämällä yksittäisiä prosesseja 
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tehokkaammiksi, jotka tukevat kokonaisuuden kehittämistä. Prosessijohtamisen ydinajatuksena 

on eliminoida arvoa lisäämättömät turhat toiminnot ja näin tehostaa prosessin toimintaa yli 

rajapintojen. Näitä turhia toimintoja Lean-ympäristössä voidaan kutsua toisella nimellä hukaksi 

(waste), josta lisää luvussa 3. Prosessin tehostamisen myötä saavutetaan lopulta erilaisia 

hyötyjä, kuten kustannusten alenemista, laadun paranemista ja asiakastyytyväisyyden lisäystä.  

 

Prosessi voidaan kuvata panostekijöiden muuttamisena tuotoksiksi (Armistead ym. 1995). 

Toinen tapa kuvata prosessi on määritellä se perättäin suoritettaviksi toimenpiteiksi, joista 

saadaan jokin tulos (Sakki 2009, s. 15). Yrityksen liiketoimintaprosessi voidaan määritellä 

joukoksi toisiinsa liittyviä toimintoja, toiminnoilla on määritellyt panokset ja toteuttaessa nämä 

panokset tuloksena syntyy tuotoksia, jotka luovat asiakkaan näkökulmasta arvoa (Al-Mudimigh 

2007). Hannus (1993, s. 34) määrittää lyhyesti liiketoimintaprosessin toimintoketjuksi, joka 

koostuu yksittäisistä tehtävistä ja toiminnoista.  

 

Liiketoimintaprosesseja ja niiden jaottelutapoja on erilaisia. Yrityksen prosessit voidaan jakaa 

ydin- ja tukiprosesseihin.  Ydinprosessit kehittävät, tuottavat ja toimittavat tuotteita ja 

palveluita asiakkaille, ja tukiprosessit tuottavat palveluita yrityksen sisäiseen käyttöön ja 

ydinprosessien tueksi (Niemi 2015). Teollisuusyrityksen ydinprosesseiksi Hannus (1993, s. 34-

35) listaa uusien tuotteiden kehittäminen-, tilaus-toimitus-, valmistus ja hankinta-, myynnin 

hallinta- ja asiakaspalvelu –prosessit. Hänen mukaansa ominaista yrityksen 

liiketoimintaprosesseille ovat seuraavat: 

- prosessilla on aina asiakas/loppukäyttäjä, joka saa prosessissa syntyneen tuotoksen 

- prosessit ylittävät organisatoriset rajat ja ovat monesti riippumattomia 

organisaationrakenteista 

- prosessien suorituskykyä tulee arvioida asiakkaan/loppukäyttäjän näkökulmasta, joka 

voi olla sisäinen tai ulkoinen riippuen asiakkaasta.  

Yrityksen ydinprosesseja ja niiden ominaisuuksia havainnollistetaan kuvassa 2.  
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Tutkimuksen kannalta olennainen on kuvassa 2 esitetty tilaus-toimitusprosessi. Tilaus-

toimitusprosessista voidaan yhtä hyvin käyttää nimitystä tilaus-toimitusketju, joka on 

liittyneenä englanninkielen termeihin supply chain (Sakki 2009, s. 15). Kuten aiemmin 

todettiin, tilaus-toimitusprosessi on yksi teollisuusyrityksen ydinprosesseista. Siinä 

huolehditaan kaikista tehtävistä asiakastilauksesta tuotteen/palvelun toimitukseen. Prosessin 

avulla hallitaan materiaali-, tieto-, ja rahavirrat koko ketjussa. (Sakki 2014; Hannus 1993) 

Kuvassa 2 on yksinkertaistettu kuvaus tästä prosessista. Siihen kuuluu tavarantoimittaja, yritys 

ja asiakas. Yritys hankkii toimittajalta tuotteita/raaka-aineita ja toimittaa eri vaiheiden jälkeen 

asiakkaalle tuotoksen. 

  

Tilaus-toimitusprosessiin kuuluu monia eri vaiheita, joiden toteuttamiseen yrityksen sisällä voi 

osallistua useiden vastuualueiden henkilöstöä (Sakki 2014). Jokaisen henkilön toiminta on 

tärkeää prosessin asiakastyytyväisyyttä kehittäessä (Hannus 1993, s. 27). Tilaus-

toimitusprosessin vaiheet voidaan jakaa asiakasohjautuvassa toimintatavassa seuraaviin: 

myynnin ennustaminen ja kapasiteetin sekä materiaalihankintojen suunnittelu, asiakaskontaktin 

aikaansaaminen, tarjouksen tuottaminen, tilauksen vastaanotto, tilausten priorisointi, tuotannon 

ajoitus, valmistus, toimitus ja sen hallinta, laskutus, palautteen käsittely ja jälkipalvelut. 

(Hannus 1993, s. 27-30) Yleisesti toiminnot asiakkaan tilauksen täyttämiseksi voidaan jakaa 

myös neljään ryhmään, joita ovat tilauksen käsittely, suunnittelu, suorittaminen ja toimitus. 

Jokainen vaihe on vuorovaikutuksessa viereisen vaiheen kanssa hyödyntämällä jälkimmäisen 
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Tilaus-toimitusprosessi 

Tuotekehitysprosessi 

Kuva 2 Liiketoiminnan ydinprosessit läpi organisatoristen rajojen (mukaillen Hannus 1993, s. 22) 
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tuotosta ja tuottaen palautetta sille, esimerkiksi tilauksen suunnittelu -vaiheessa hyödynnetään 

tilausten käsittelyn tuloksia. (Zhang ym. 2010) Kuvassa 3 esitetään Sakki (2014) esittämät 

tilaus-toimitusprosessin vaiheet. Vaiheiden esittelyssä painotetaan yrityksen sisäistä 

näkökulmaa mutta siihen on lisätty myös ulkopuolisen asiakkaan toimenpiteet. 

 

 

Kuva 3 Tilaus-toimitusprosessin vaiheet kahden yrityksen välillä  

 

Kuvassa esitetty prosessi alkaa yrityksessä tehtävästä myyntityöstä, joka päättyy asiakkaan 

tilaukseen. Tämän jälkeen yritys rekisteröi tilauksen ja tekee tarvittavat hankinnat toimittajilta. 

Seuraavat vaiheet ovat asiakkaan tilauksen valmistus ja toimittaminen asiakkaalle. Lopuksi 

asiakasta laskutetaan ja valvotaan maksun saapuminen. Sakki (2009, s. 21) tiivistää tilaus-

toimitusprosessin olevan näihin vaiheisiin liittyvien tavara-, tieto- ja rahavirtojen ohjaamista ja 

toteuttamista. Ohjaaminen liittyy yrityksen hallinto- ja toimistotyöhön, johon kuuluu seuraavia 

vaiheita: suunnittelua, tilausten käsittelyä, myyntiä, hankintaa, taloushallintoa, tilausten 

valvontaa, tapahtuma- ja muutostietojen välittämistä. Toteutukseen kuuluu tavaran käsittelyä, 
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kuljettamista, varastoimista, tehdastyötä, asiakirjojen tuottamista, laskuttamista, saatavien 

valvontaa ja maksujen suorittamista. 

 

Tilaus-toimitusprosessin voidaan katsoa sisältävän pienempiä osaprosesseja. Esimerkiksi 

tuotantoprosessin voidaan katsoa olevan osa tilaus-toimitusprosessia. Tuotantoprosessi on 

tuotantovaiheista koostuva jatkuva ketju. Se koostuu tuotannontekijöistä, muunnosprosessista 

sekä näiden kahden aikaansaamista tuotteista ja palveluista. Tuotannontekijöitä ovat yrityksen 

hankkimat materiaalit, koneet, laitteet ja henkilöstö. Muunnosprosessiin kuuluu valmistuksen 

toimenpiteet ja niihin liittyvät erilaiset tuotanto- ja hallintokäytännöt. (Heikkilä & Ketokivi 

2005, s. 214) Tuotantoprosessin kuvaus esitetään kuvassa 4. Se on yksi yrityksen 

keskeisimmistä toiminnoista, jossa tuotannontekijät muutetaan kuvan 4 mukaisesti 

markkinoille tarjoiltaviksi hyödykkeiksi (Haverila ym. 2009, s. 351). 

 

 

Kuva 4 Tuotantoprosessi (Heikkilä & Ketokivi 2005, s. 215) 

 

Tuotannosta ja tuotantoprosesseista puhuttaessa samassa yhteydessä esiintyy läheisesti myös 

valmistus-termi. Valmistus on tuotannon keskeinen osa-alue, vaikkakin se usein mielletään 

samaksi asiaksi kuin tuotanto. Tuotanto on valmistusta laajempi käsite koskien kaikkia 

toimintoja, joita tarvitaan hyödykkeen aikaansaamiseksi. Molemmat voidaan määritellä 

seuraavasti: ”Tuotanto muodostuu toiminnoista, jotka tarvitaan tuotteen tai palvelun 

aikaansaamiseksi markkinoinnin hankkimalle asiakkaalle” ja ”Valmistus on materiaalien 

muotoa tai olotilaa muuttavaa toimintaa, materiaalien yhdistämistä tai irrottamista toisistaan.” 

(Haverila ym. 2009, s. 351) Tuotantoprosessissa olennaisena osana on valmistusprosessi. 

Tuotantoprosessiin kuuluu kuitenkin myös muita osa-alueita: markkinointi, josta 

tuotantoprosessiin kuluu tuotteen spesifikaation määrittely ja tilauksen tekeminen, tilaukseen 

liittyvä asiakaskohtainen suunnittelu, materiaalin hankinta ja alihankkijoiden ohjaus sekä 

jakelun suunnittelu ja toteutus (Haverila ym. 2009, s. 351). Nämä osa-alueet näkyvät 

tiivistettynä kuvassa 5, jossa ne on asetettu suoritusjärjestykseen.  Myös tilaus-

toimitusprosessista voidaan havaita samat osa-alueet (kuva 3). 



21 

 

 

Kuva 5 Tuotantoprosessin osa-alueet  

 

Tutkimuksen kannalta on oleellista, että myös palveluliiketoimintaa lähestytään 

prosessinäkökulmasta. Palvelut ovat Braxin (2007) mukaan prosessimuotoisia tarjoomia, jotka 

sisältävät aktiviteettien suorittamista. Palveluprosessit edellyttävät asiakkaan osallistumisen 

prosessiin, mikä hankaloittaa niiden hallintaa (Flies ym. 2004). Kuvassa 4 esitetyssä 

tuotantoprosessissa itse muunnosprosessi ja syntyvä tulos ovat erillään toisistaan. Tämä johtaa 

siihen, että prosessia voidaan tehostaa suljettuna prosessina, jossa minimoidaan ulkopuoliset 

häiriöt. Teollisuuden palvelujen tuotantoprosessi on luonteeltaan avoimempi (Brax 2007). Se 

poikkeaa perinteisestä tuotannon prosessimallista huomioiden myös asiakkaan ja asiakkaan 

prosessiin tuomat ulkoiset tuotannontekijät. Palvelujen tuotantoprosessi esitetään kuvassa 6 

jaettuna Flies ja kollegoiden (2004) määrittelemään kolmeen osaan: potentiaaliin, prosessiin ja 

lopputulokseen.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Potentiaali viittaa siihen, että palvelun tarjoaja voi tehdä erilaisia valmisteluja potentiaaliaan 

hyödyntäen ennen varsinaisen palveluprosessin suorittamista.  Valmistelut liittyvät yrityksen 

sisäisiin tuotannontekijöihin. Palveluprosessin toinen osa eli itse prosessi käynnistyy, kun 
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Kuva 6 Palvelujen tuotantoprosessin vaiheet (mukaillen Flies ym. 2004; Brax 2007) 
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asiakas tuo mukanaan prosessiin tarvittavat ulkoiset tuotannontekijät, jolloin ne integroidaan 

yrityksen sisäisiin tuotannontekijöihin. Tämän tuloksena palvelujen tuotantoprosessi tuottaa 

lopputuloksen eli tarjooman, joka tuo asiakkaalle tavaran tai palvelun muodossa arvoa.  
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3 LEAN-YMPÄRISTÖ 

 

3.1 Lean-tuotantofilosofia ja -periaatteet  

 

Lean-tuotantoperiaatteet loivat japanilaiset insinöörit 1940-luvulla. Ne ovat olleet perusta 

Lean-toimintatavalle, joka on kasvattanut suosiotaan 1990-luvulta lähtien. Lean-tuotantoa 

voidaan lähestyä erilaisista näkökulmista. Se voidaan nähdä tuotantofilosofiana, 

tuotantojärjestelmänä tai työkalulaukkuna, joka on täynnä erilaisia menetelmiä ja työkaluja. 

Lean-tuotantojärjestelmä poikkeaa perinteisestä massatuotantojärjestelmästä monin tavoin 

(Melton 2005; Hannus 1993, s. 171). Lean-toimintatavassa vastuuta pyritään siirtämään 

alemmille tasoille hierarkkisen johtamisen sijaan, työntekijöistä pyritään kehittämään tiimeissä 

toimivia moniosaajia, jonka avulla turvataan toiminnan joustavuus, työntekijöitä kannustetaan 

aloitteellisuuteen toiminnan kehittämiseksi ja toiminnassa pyritään täydellisyyteen riittävän 

hyvän sijaan. Lisäksi Lean-toimintatavassa tuotteita tehdään ainoastaan vastaamaan 

asiakkaiden tarpeisiin. Tähän pyritään manuaalisia ja automaattisia osia sisältävän järjestelmän 

avulla, jolla voidaan tuottaa suuria määriä erilaisia tuotteita.  

 

Lean-tuotanto voidaan määritellä filosofiaksi, joka sisältää erilaisia periaatteita ja käytäntöjä 

(Čiarnienė & Vienažindienė 2012). Esimerkiksi Womack ja Jones (1996) määrittelevät 

teoksessaan Lean-tuotannon liiketoiminta- ja tuotantofilosofiaksi, joka lyhentää aikaa 

tilauksesta toimitukseen poistamalla hukkaa tuotteen arvovirrasta. Tämä teos oli ensimmäisen 

(Womack ym. 1990) tavoin tärkeä kehitysaskel Lean-toimintatavan muodostumiselle tiivistäen 

Leanin pääperiaatteet. Ne voidaan jakaa viiteen pääkohtaan: asiakkaiden ja arvon 

määrittäminen, arvovirran määrittäminen ja kartoitus, virtauksen luominen hukkaa poistamalla, 

asiakkaan imuun vastaaminen ja täydellisyyden tavoitteleminen. Kuvassa 7 esitetään Leanin 

pääperiaatteet, joiden merkitystä käydään seuraavaksi lyhyesti läpi (katso esim. Čiarnienė & 

Vienažindienė 2012). 

 

 

Kuva 7 Lean-toimintatavan pääperiaatteet 

 

Asiakasarvon
määrittäminen
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määrittäminen
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Ensimmäisessä kohdassa on tärkeä tunnistaa, että vain pieni osa yrityksen käyttämästä ajasta ja 

vaivannäöstä lisää arvoa asiakkaalle. Tässä kohtaa määritetään selkeästi tuotteen tai palvelun 

arvo asiakkaalle, jotta ei-arvoa tuottavat toiminnot eli hukka voidaan poistaa. Toisessa kohdassa 

muodostetaan arvovirta. Se pitää sisällään erilaisia prosesseja ja toimintoja, joiden avulla 

tuotetaan asiakkaalle tuote taikka palvelu. Näistä prosesseista ja toiminnoista voidaan erottaa 

kolme kategoriaa: arvoa lisäävät, arvoa lisäämättömät mutta välttämättömät ja arvoa 

lisäämättömät, jotka tulee poistaa. Kolmannessa vaiheessa muokataan yrityksen prosesseja, 

jotta tuotteet liikkuvat sujuvasti eri tuotantovaiheiden lävitse. Tässä prosessien 

muokkaamisessa poistetaan niin sanottu hukka, jotta varmistetaan prosessin virtaus ja 

virtauksen sujuvuus ilman häiriöitä. Kuvassa esitetty neljäs vaihe, eli imuohjauksen luominen 

tai asiakkaan imuun vastaaminen, liittyy asiakkaan kysynnän ymmärtämiseen. Kun 

ymmärretään asiakkaan tarpeet, voidaan luoda prosessit vastaamaan tähän tarpeeseen. Lyhyesti 

sanottuna tuotetaan vain sitä mitä asiakas haluaa ja kun hän haluaa, eli materiaalit hankitaan ja 

toiminnot suoritetaan vasta asiakkaiden tarpeisiin. Viimeisessä vaiheessa eli täydellisyyden 

tavoittelemisessa kiinnitetään huomioita jatkuvaan kehittämiseen. Täydellisyys vaatii jatkuvaa 

pyrkimystä vastata asiakkaiden tarpeisiin, kehittää prosesseja sekä poistaa hukkaa.  

 

Lean-tuotanto on tuotantofilosofia, joka perustuu asiakaskeskeiseen prosessien kehittämiseen. 

Asiakaskeskeisessä lähestymistavassa tulee ottaa huomioon myös sisäiset asiakkaat, 

esimerkiksi osakokoonpanon asiakkaana on loppukokoonpano. Keskeisenä ajatuksena Lean-

tuotannossa on lisätä asiakkaille tuotettua arvoa, vähentää resurssien kulutusta, kiertoaikoja ja 

hukkaa (Čiarnienė & Vienažindienė 2012). Tuotantotoiminnoista vain noin 5 % lisää arvoa 

asiakkaalle, 35 % on arvottomia mutta välttämättömiä toiminnan kannalta ja jopa 60 % on arvoa 

tuottamattomia (Melton 2005). Tuotantoprosessin ja –toiminnon osaa, joka ei lisää arvoa 

asiakkaalle, kutsutaan hukaksi tai jätteeksi (waste). Tässä tutkimuksessa käytetään pääasiassa 

hukka-termiä. Koska suurin osa tuotannon toiminnoista ei lisää asiakkaalle arvoa, hukan 

vähentämisellä voidaan saavuttaa merkittäviä vaikutuksia. Hukka voidaan jakaa seitsemään 

kategoriaan: ylimääräinen liike, odotusaika, tuotanto, käsittely, viat, varastot ja kuljetukset 

(katso esim. Melton 2005; Čiarnienė & Vienažindienė 2012). Nämä seitsemän kategoriaa 

esitetään kuvassa 8. Kouri (2009) lisää näiden seitsemän yleisen kategorian lisäksi 

kahdeksannen kategorian, joka on käyttämättä jätetty työntekijän luovuus. Sen hän perustelee 

siten, että työntekijöillä on paras tieto työvaiheiden ja menetelmien toiminnasta ja 

kehittämisestä, joten on tarpeetonta jättää tämä hiljainen tieto käyttämättä. 
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Kuva 8 Tuotannosta poistettava hukka  

 

Hukan tunnistaminen ja poistaminen prosesseista voi johtaa suuriin kustannussäästöihin. 

Esimerkiksi suuret varastot sitovat paljon pääomaa ja turhat arvoa lisäämättömät prosessit 

vaativat kustannuksia ja huonontavat tuotannon tehokkuutta.  Kuvassa 8 esitetyt hukan eri 

kategoriat eivät lisää asiakkaalle tuotettua arvoa, joten ne tulisi poistaa prosesseista. 

Ylimääräistä liikkumista on tuotantolaitoksen työntekijöiden liiallinen ja turha liikkuminen, 

jolloin he eivät voi tukea tuotteen käsittelyä, sekä datan, informaation ja päätöksien siirtäminen. 

Odottelua on työntekijöiden, tarvikkeiden ja tuotteiden odottelu prosesseihin. Ylituotannolla 

tarkoitetaan tuotetta, jota ei ole tehty tietylle asiakkaalle, sekä tuotteen, prosessin ja tilojen 

lisäarvoa tuottamatonta kehittämistä. Turha käsittely viittaa lisäarvoa tuottamattomaan 

prosessivaiheeseen. Vikaantumiset tarkoittavat prosessin aikana ilmestyneitä vikoja ja 

ongelmia, jotka vaativat lisätyötä. Tarpeetonta varastointia on tuotevarastot, välivarastot ja 

raaka-ainevarastot, jotka aiheuttavat tarpeettomia kustannuksia. Myös turhat kuljetukset tulisi 

poistaa prosesseista, sillä kun tuote on liikkeessä sitä ei voida käsitellä eikä kuljetus tällöin tuo 

lisäarvoa asiakkaalle. Esimerkki turhasta tuotteiden kuljetuksesta on tuotteen kuljetus useisiin 

paikkoihin.  

 

Hukka

Ylimääräinen 
liikkuminen

Odottelu

Ylituotanto
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Hukkaa poistamalla pyritään tehostamaan tuotantoa. Hannus (1993, s. 162-166) kuvaa Lean-

toimintatapaa kevyeksi ja joustavaksi toimintavaksi. Ominaista toimintatavalle on ”nuukuus” 

ja tehokkuus, joka näkyy resurssien vähäisemmällä käytöllä perinteiseen käyttöön verraten. 

Näitä resursseja ovat esimerkiksi työaika, työpanos, tila sekä varastojen suuruudet. Tämän 

lisäksi toimintatavalle on ominaista virheiden ja valmistusvolyymien alhainen määrä ilman 

epäedullisia yksikkökustannusvaikutuksia. Toimintatavassa pyritään viidennen periaatteen 

(kuva 7) mukaan täydellisyyteen ja virheettömyyteen, jolloin tarpeeksi hyvä ei riitä. Tämä 

johtaa yrityksen toiminnan jatkuvaan kehittämiseen, jossa näkyy Lean-toiminnan dynaaminen 

luonne; pyritään jatkuvasti virheiden, varastojen, turhan työn eli kuvassa 8 määritellyn hukan 

poistamiseen.  

  

Tutkimuksen mukaan Lean tukee yrityksen kilpailukykyä (Bhasin & Burcher 2006). Leanin 

puolestapuhujat, kuten Womack ja Jones (2005) ja Liker (2006), luettelevat mahdollisia Lean-

toimintatavan etuja: lyhyemmät kiertoajat ja läpimenoajat, matalammat välivarastot, nopeampi 

reagointiaika, alhaisemmat kustannukset, tuotannon joustavuus, laadun parantuminen, parempi 

asiakaspalvelu, tulovirtojen kasvu, suorituskyvyn kasvu sekä kannattavuuden kasvu. 

Toimintatavan edut on usein kuitenkin vaikea määrittää, sillä etuja ei saavuteta vain muutamaa 

Lean-työkalua käyttämällä, vaan toimintapa tulee ymmärtää kokonaisvaltaisesti (Womack & 

Jones 2005).  

 

3.2 Lean-menetelmät ja -työkalut 

 

Lean-tuotantoa voidaan tarkastella erilaisista näkökulmista. Edellisessä luvussa Leaniä 

tarkasteltiin tuotantofilosofiana ja tuotantomenetelmänä. Kolmas tapa on nähdä Lean 

työkalulaukkuna, joka on täynnä erilaisia menetelmiä ja työkaluja. Näistä valitaan oikeat 

parantamaan yrityksen tarvitsemaa osa-aluetta. Niiden avulla optimoidaan yrityksen 

liiketoimintaprosesseja, kuten ajan käyttöä, henkilöresursseja, omaisuutta ja tuottavuutta sekä 

parannetaan tuotteiden ja palveluiden laatua (Čiarnienė & Vienažindienė 2012). Erilaisia Lean-

menetelmiä ja -työkaluja on esitetty kirjallisuudessa paljon, joten seuraavaksi tutkitaan näistä 

Lean-tuotannolle yleisimpiä ja olennaisimpia. 

 

Pettersen (2009) mukaan Lean-tuotannolle keskeisimpiä piirteitä ovat asennusajan 

lyhentäminen, jatkuva kehittäminen, just-in-time –tuotanto (JIT), vikaantumisten estäminen ja 
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tasotuotanto. Hän nimeää yleisesti tunnistetuiksi menetelmiksi just-in-time –käytännöt, 

resurssien vähentäminen, kehittämisstrategiat, vikaantumisten valvonta, standardointi ja 

tieteellinen hallinta. Näiden lisäksi hän mainitsee tärkeiksi mutta ei välttämättömiksi 

menetelmiksi toimitusketjun hallinnan ja henkilöresurssien hallinnan. Kouri (2009) nostaa 

esille seuraavia menetelmiä: jatkuva kehittäminen, työn vakiinnuttaminen, tuotannon tasoitus, 

tuotannon virtaus, imuohjaus, laadunvarmistus, tilojen hoito, hukan vähentäminen ja 

visuaalisuuden hyödyntäminen. Detty ja Jingling (2000) mielestä prosessien vakaus, 

standardoitu työ, tasotuotanto, JIT, laadunvarmistus, visuaalinen valvonta, tuotannon-pysäytys-

politiikka ja jatkuva kehittäminen ovat tärkeimpiä osa-alueita Lean-tuotannossa. Belekoukias 

ja kollegoiden (2014) mukaan olennaisimmat Lean-menetelmät ovat JIT, tuottava 

kunnossapito, arvovirtakuvaus, jatkuva kehittäminen ja automaatio. Kuvassa 9 esitetään 

yhteenvetoa erilaisista menetelmistä ja mahdollisista työkaluista, joiden avulla menetelmät 

voidaan toteuttaa. 

 

 

 

 

Seuraavissa luvuissa 3.2.1-3.2.5 käydään valittuja menetelmiä tarkemmin läpi, jotta saadaan 

kuva, mitä erilaiset menetelmät tarkoittavat, mihin niitä käytetään ja miten niitä käytetään. 

Menetelmät on jaoteltu seuraaviin yläotsikoihin kuvan 9 mukaisesti JIT–tuotantoperiaatteet, 

jatkuva kehittäminen, vikaantumisten hallinta ja valvonta, standardointi sekä visuaalinen 

hallinta ja valvonta. Myös kuvassa 9 mainittu resurssien käytön vähentäminen on olennainen 

Just-In-Time

• Tasotuotanto (heijunka)

• Imujärjestelmä (kanban)
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Jatkuva kehittäminen

• Parannuskierrokset (PDCA)

• Jatkuva kehittäminen (kaizen)

• Juurisyy-analyysit (5- kertaa-miksi)

Vikaantumisten hallinta ja valvonta

• Automaatio (jidoka)

• Vikaantumisten estäminen (poka-
yoka)

• Visuaalinen valvonta (andon)

• Laadunvarmistaminen
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Visuaalinen hallinta ja valvonta

• Visuaaliset työkalut (kappale 5.2)

• Tilojen hoito (5S)
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Kuva 9 Yleisiä Lean-tuotantomenetelmiä 

Lean-menetelmät
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osa Lean-tuotantoa mutta sitä tutkittiin jo luvussa 3.1. Menetelmät toteutetaan erilaisten 

työkalujen avulla, joita on merkitty kuvaan 9 sulkukaarien sisälle. Työkaluja tarkastellessa on 

tärkeä huomata, että samoja työkaluja voidaan hyödyntää eri menetelmien alla. Tästä 

esimerkkinä 5S-työkalua voidaan käyttää visuaaliseen valvontaan, standardointiin sekä 

esimerkiksi jatkuvaan kehittämiseen tai toisaalta Andon-näyttöjä visuaaliseen hallintaan, 

vikojen valvontaan ja JIT-tuotannon toteuttamiseen. 

 

Menetelmät ja työkalut keskittyvät tuotannon ja tuotantoprosessin eri alueisiin pyrkien 

parantamaan niiden tehokkuutta ja toimivuutta. Niiden avulla myös toteutetaan Lean-

toimintatavan periaatteita, kuten mahdollistetaan prosessin virtaus, asiakkaan imuohjaus ja 

pyrkimys täydellisyyteen. Tutkimuksessa keskitytään erityisesti visuaalisiin työkaluihin, jotka 

esitetään luvussa 5.2. On mielenkiintoista huomata, että monet sulkujen sisällä olevat työkalut 

nousevat esiin tässä luvussa ja sisältävät näin ollen visuaalisia ulottuvuuksia. 

 

Kuten huomataan, Lean-menetelmiä ja -työkaluja on kehitetty useita yritysten käyttöön. Silti 

vain 10 % tai vähemmän yrityksistä onnistuu Lean-tuotantomenetelmien ja -periaatteiden 

käyttöönotossa. Tietämys tekniikoista ja työkaluista ei useinkaan ole ongelmana, vaan 

yrityksien kohtaamat suurimmat ongelmat liittyvät suunnan puuttumiseen ja suunnittelun 

vähäisyyteen. (Bhasin & Burcher 2006) Bhasin (2012) mukaan Lean on vaikea, aikaa vievä ja 

päättymätön matka. Sen toteuttamisessa ei ole yhtä oikeaa tapaa, vaan yrityksen tulisi löytää 

oma toteutustyylinsä. Onnistunut toteutus myös vaatii tukevaa kulttuuria, kulttuurillisia 

muutoksia, ihmisten sitoutumista sekä taloudellista sitoutuneisuutta. 

 

3.2.1 Just-in-time  

 

Tässä luvussa käsitellään erilaisia just-in-time –käytäntöjä, johon kuuluu muun muassa 

seuraavia menetelmiä, kuten tasotuotanto, imujärjestelmä (Kanban) ja asiakkaan kysyntään 

perustuva tuotanto (Petterson 2009). Just-in-time on tuotantoperiaate perustuen valmistuksen 

jatkuvaan kehittämiseen, jotta valmistusprosesseista saadaan poistettua turha hukka 

(Sakakibara ym. 1993). Tuotantoperiaatteen mukaan tuotteita ja niiden osia pyritään 

valmistamaan vain asiakkaan välittömään tarpeeseen. Tuotantomuodolle on ominaista 

pienerätuotanto, jossa tuote-eriä valmistetaan toistuvasti ja pienin väliajoin. Toimintamallissa 

vältetään varastointia, ylläpidetään tuotteiden nopeaa läpäisyaikaa ja korkeaa laatua. 
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Tuotantomuodossa prosesseissa ei sallita virheitä, koska niillä on suuret vaikutukset ja ne 

saattavat pysäyttää helposti koko tuotannon. (Haverila ym. 2009, s. 361) 

 

JIT- järjestelmän toimivuuden kannalta tärkeitä työkaluja ovat Kanban –järjestelmä, tuotannon 

virtaus ja asennusajan lyhentäminen (Monden 1981). Imujärjestelmä tai toisella nimellä 

Kanban -järjestelmä on yksi Leanin tunnetuimista tekniikoista, jossa impulssi tuotteen 

tekemiseen saadaan jonkin signaalin perusteella, kuten laatikon tyhjenemisen. Impulssin 

tullessa työvaihe voidaan aloittaa imuohjauskortin eli Kanbanin ohjeiden mukaan. Kanban 

määrittelee tarkemmat tiedot, kuten mikä tuote on kyseessä, tuotteiden määrän ja tuotekohtaiset 

lisäohjeet. (Kouri 2009) Kanban-järjestelmissä käytetään erilaisia visuaalisia signaaleja, kuten 

valoja ja kortteja, tuotteen/palvelun imun toteuttamiseksi (Tezel ym. 2016).  Näiden 

visuaalisten työkalujen avulla yhdenmukaistetaan tuotantotahti, vähennetään varastoja ja 

ylituotantoa, helpotetaan pienerä tuotantoa, tuetaan tuotevariaatioita, parannetaan tuotannon 

virtausta ja havaitaan laatuongelmat heti niiden lähteillä.  

 

Tasotuotannon voidaan katsoa kuuluvan just-in-time –käytäntöihin. Tasotuotannolla 

tarkoitetaan tuotantotoimintojen kapasiteetin tasapainon ja synkronoinnin saavuttamista ajan 

myötä vastaamaan asiakkaan kysyntään. Ihanteellisessa tapauksessa tämä näkyy tuotteiden 

tuottamisena juuri kysynnän tarpeisiin. (Detty & Yingling 2000) Tasotuotannossa tuotteita 

valmistetaan pienissä, säännöllisissä ja toistuvissa erissä asiakastarpeen mukaan (Kouri 2009). 

Tasotuotanto liittyy läheisesti Lean-periaatteiden neljänteen vaiheeseen eli imuohjauksen 

luomiseen. Periaatteen mukaan on tarkoitus ymmärtää asiakkaan tarpeet, jotta voidaan luoda 

prosessit vastaamaan näihin tarpeisiin. Toiminnot suoritetaan vasta asiakkaiden tarpeiden 

ilmaantuessa. Ajattelussa on tärkeä huomioida asiakas-sanan määrittely, sillä prosessissa 

seuraavan vaiheen suorittaja voi toimia asiakkaana edelliselle. Tasotuotannossa tuotantosyklin 

tulee olla vähemmän kuin asiakkaan hyväksymä odotusaika (Detty & Yingling 2000). 

Tasotuotanto saavutetaan erilaisien menetelmien ja työkalujen avulla kuten nopeilla koneiden 

käyttöönotoilla, joustavilla työntekijöiden käytöllä ja pienerätuotannon avulla (Detty & 

Yingling 2000; Kouri 2009). 
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3.2.2 Jatkuva kehittäminen 

 

Lean-ajattelulle on ominaista jatkuva kehittäminen, joka johtaa Lean-toimintatavan 

dynaamisuuteen. Jatkuvaa kehittämistä voidaan pitää yhtenä Lean-tuotannon pääkonseptina 

(Brunet & New 2003). Se on apuväline pyrkiessä viidennen periaatteen mukaiseen 

täydellisyyteen. Anand ja kumppanit (2009) määrittävät jatkuvan kehittämisen jatkuvaksi 

pyrkimykseksi etsiä ja muokata tapoja toimia, jotta saavutetaan aktiivisesti ja toistuvasti 

parannuksia prosesseihin. Zollo ja Winter (2002) pitää jatkuvaa kehittämistä dynaamisena 

kyvykkyytenä, joka voidaan määritellä opituksi ja vakaaksi toimintamalliksi, jonka avulla 

organisaatio systemaattisesti kehittää ja muokkaa toimintojaan pyrkiessään parantamaan 

tehokkuuttaan. Belekoukias ja kollegoiden (2014) mukaan jatkuva kehittäminen eli Kaizen on 

yksi Lean-organisaation tärkeimmistä ominaisuuksista.  

 

Kaizenissa painopiste on hukan poistamisessa prosesseista jatkuvan ja asteittaisen kehittämisen 

avulla. Kaizen myös toimii pohjana Lean-aloitteiden tekemiselle. (Belekoukias ym. 2014) 

Kaizen on luonteeltaan inkrementaalinen, jatkuva ja osallistava (Brunet & New 2003). Nämä 

näkyvät siinä, että toimintaa pyritään kehittämään inkrementaalisten parannuksien avulla, 

kehittämistoiminta on jatkuvaa ja vastuu kehittämisestä kuuluu jokaiselle työntekijälle. 

Kehittäessään organisaation toimintaa työntekijät toimivat pienryhmissä. Näissä ryhmissä he 

pyrkivät kehittämään tietotaitojaan, parantamaan työturvallisuutta, laatua, tuottavuutta ja 

työympäristöä erilaisten ongelmaratkaisun keinoin (Detty & Yingling 2000; Kouri 2009). 

 

Jatkuvaa kehittämistä voidaan toteuttaa erilaisten työkalujen avulla, kuten PDCA-syklin 

mukaisesti. PDCA-työkalu koostuu suunnittele-, toteuta-, arvioi-, ja jatka-vaiheista. PDCA-

syklin nimi viittaa näiden vaiheiden englanninkielisiin etukirjaimiin, jotka tulevat sanoista 

plan-do-check-act. Työkalussa aluksi suunnitellaan parannustoimenpide, sen jälkeen 

suoritetaan pilottihanke muutoksesta, arvioidaan sen toimivuutta, tehdään korjaustoimenpiteitä, 

toteutetaan suunniteltu parannus kohdealueella ja lopuksi jatketaan toiminnan kehittämistä 

jatkossa. Toinen menetelmä, joka mainitaan kuvassa 9, on juuri-syy-analyysit. Ongelmien 

ratkaisussa on tärkeää juurisyiden löytäminen, jotta ongelmien toistuminen pystytään estämään. 

Esimerkkityökalu juurisyyn selvittämiseen on 5-kertaa-miksi –työkalu, jossa pohditaan viisi 

kertaa ongelman ilmaantumisen syytä.  

 



31 

 

3.2.3 Vikaantumisten hallinta ja valvonta 

 

Tuotannon toimivuuden seuraamiseen, mahdollisten vikaantumisten ilmoittamiseen ja 

korjaamiseen voidaan hyödyntää erilaisia menetelmiä, kuten automaatiota, visuaalista 

valvontaa, laadunvarmistusta tai Poka-Yokaksi kutsuttuja hälytysjärjestelmiä. Automaatio on 

Jidokana tunnettu Lean-menetelmä, joka kohdistuu laatuhäiriöiden vähentämiseen (Shingo 

1986). Tähän pyritään erilaisten työkalujen avulla, jotka ilmoittavat mahdolliset vikaantumiset. 

 

Laadunvarmistus viittaa siihen, että tuotteen laatu on tarkoitus rakentaa sen tarkastamisen 

sijaan. Laatu saavutetaan järjestelmän avulla, joka määrittää ja ratkaisee laatuongelmien lähteet. 

Jokaisen työntekijän on toteutettava laadunvarmistus annettujen ohjeiden mukaisesti ja 

ilmoitettava mahdollisista poikkeamista. Menetelmässä käytetään myös tarkkailujärjestelmää, 

jonka avulla seurataan, valvotaan ja tuotetaan välitöntä palautetta laatuun vaikuttavista 

tekijöistä. Laatuongelmien korjauksiin käytetään myös yllämainittua automaatiota sekä erilaisia 

virheenkorjaustekniikoita, kuten visuaalisissa työkaluissa (Luku 5.2, kuva 14) esitettyä Poka-

Yokaksi kutsuttua virheiden todentamisjärjestelmää. (Detty & Yingling 2000; Kouri 2009) 

Esimerkki Poka-Yoka -menetelmästä on värjätä ruuvin pää kiristyksen jälkeen.  

 

Tuotannon-pysäytys-politiikka yksi mahdollinen menetelmä vikojen hallintaan. Se viittaa 

tuotantoperiaatteeseen, jossa tuotantoprosessi pysäytetään laatu- ja tuotanto-ongelmien 

esiintyessä. Ongelmat paikannetaan visuaalisesti. Tarkoituksena on löytää ongelmakohdat, jotta 

ne voidaan ratkaista pysyvästi. (Detty & Yingling 2000) Ongelmien ratkaisussa on tärkeää 

juurisyiden löytäminen, jotta ongelmien toistuminen pystytään estämään. Systemaattinen 

ongelmien ratkaisu niiden ilmaantuessa kehittää myös organisaation tietotaitoja niiden 

ratkaisemiseen. Ongelmanratkaisun toteuttamiseen on tärkeää valita yksinkertaiset ja toimivat 

työkalut monimutkaisten menetelmien sijaan. (Koiri 2009) Esimerkkityökaluna juurisyyn 

selvittämiseen voidaan hyödyntää 5-kertaa-miksi –työkalua, jossa pohditaan viisi kertaa 

ongelman ilmaantumisen syytä.  

 

3.2.4 Standardointi 

 

Standardointi ja standardoitu työ ovat perusedellytykset prosesseille, koska se vähentää 

vaihtelua ja lisää johdonmukaisuutta. Standardoitu työ voidaan määritellä yksinkertaiseksi 
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kuvaukseksi turvallisimmasta, laadukkaimmasta ja tehokkaimmasta tavasta, joka tiedetään 

prosessin tai tehtävän suorittamiseksi (Markovitz 2011). Standardoidut työtavat antavat myös 

vertailu- ja lähtökohdat toimintojen kehittämiseen, sillä työtapojen ja –menetelmien 

kehittäminen vaatii ensin niiden vakiinnuttamista, jotta uutta tapaa voidaan tutkia ja verrata 

aiempaan (Detty & Yingling 2000).  Standardoidun työn etuja ovat muun muassa hyvien 

työskentelytapojen kehittämisen tehostuminen, tietojen jakamisen ja oppimisen tehostuminen, 

työtapaturmien väheneminen, laadun paraneminen ja tuottavuuden paraneminen. Työtapojen 

vakiinnuttamisessa käytetään työkaluna esimerkiksi työohjeita. Ne ovat selkeät, yksinkertaiset 

ja havainnolliset ohjeet, joissa kuvataan työn päävaiheet ja niihin liittyvät keskeiset asiat, kuten 

turvallisuus-, tuottavuus-, laatuseikat. (Kouri 2009)  

 

Standardoinnin myötä saavutetaan prosessin vakaa toiminta, joka mahdollistaa laadukkaan 

tuotteen tuottamisen asiakkaan tarpeisiin. Jotta prosessien vakaus voidaan saavuttaa, tarvitaan 

standardien asettamista laitteiden luotettavuudelle, raaka-aineiden ja osien laadulle, 

työntekijöiden tiedoille ja taidoille sekä tuotannon laadunvalvonnalle (Detty & Yingling 2000). 

Standardien muodostamisessa ja asettamisessa voidaan hyödyntää apuvälineenä myös 

visuaalisia työkaluja, kuten standardeja toimintaohjeita ja 5S-työkalua.  

 

3.2.5 Visuaalinen hallinta ja valvonta 

 

Visuaalinen hallinta voidaan nähdä omana menetelmänä taikka tukijana muiden menetelmien 

toteuttamisessa. Visuaalisen hallinnan kokonaisuutta ja siihen kuuluvia työkaluja tarkastellaan 

laajemmin luvussa 5. Visuaalinen valvonta näyttää tuotantojärjestelmän operatiivisen tilanteen; 

sen, että työt etenevät tehokkaasti ja tuotannossa ei esiinny ongelmia. Visualisessa valvonnassa 

hyödynnetään esimerkiksi 5S-menetelmää, varastonäyttöjä ja Andon-tauluja (Detty & Yingling 

2000).  

 

5S-menetelmä on yksi tunnetuimmista tuotantoprosesseiden kuvaamiseen käytetyistä 

työkaluista Lean-ympäristössä. Sen nimi tulee viidestä japaninkielisistä sanoista seiri (lajittele), 

seiton (järjestä), seiso (puhdista ja huolla), seiketsu (vakiinnuta toimenpiteet) ja shitsuke 

(ylläpidä). Näille sanoille on muodostettu myös englanninkieliset vastineet, joista voidaan 

muodostaa työkalun ohjeet: 
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- sort eli järjestele; selvästi erota mitä tarvitaan, mitä ei ja hävitä turhat 

- simplify eli yksinkertaista; organisoi järjestelmän osat loogisesti, jotta se helpottaa 

muita etsimään, käyttämään ja palauttamaan ne paikoilleen 

- sweep eli lakaise; pidä asiat, kuten koneet, lattiat, huonekalut puhtaana 

- standardise eli standardoi; ylläpidä ja paranna kolmea yllä olevaa kohtaa 

- self-discipline eli pidä itsekuria; muodosta oikeat menettelyt tavaksi ja pohdi, kuinka 

niitä voitaisiin kehittää (Womack & Jones 1996). 

 

5S-työkalu ja sen ohjeet johtavat yritystä kohti organisoituja työtiloja, jotta visuaalinen 

ympäristö voi paljastaa tuotantoympäristössä piilevät viat ja puutteet (Parry & Turner 2006). 

Käytännössä 5S valmistusteollisuudessa mahdollistaa, että kaikki raaka-aineet, käynnissä 

olevat työt ja valmiit tuotteet on sijoitettu siististi hyvin merkittyihin telineisiin tai tiloihin. 

Muut mainitut visuaalisten valvontatyökalujen esimerkit, Andon-taulut ja varastonäytöt, 

sisältävät tilailmaisimia. Andon-taulut ovat valaistut yleiskäyttöiset näytöt, jotka tarjoavat 

informaatiota tuotannon nykytilasta ja syntyvistä ongelmista. Näytöt viestivät ilmaantuvista 

ongelmista ja niiden sijainnista, jotta ne voidaan ratkaista ennen tuotannon sulkemista. 

Varastojen visuaalinen valvonta perustuu materiaalin määrän valvontaan varastointipisteessä 

(Haverila ym. 2009, s. 452). Kun varastotaso alittaa ennalta määrätyn tason, tilaus lähetetään 

automaattisesti toimittajalle. Käyttökohteena tällaisessa on tasaisen menekin ja lyhyen 

toimitusajan omaavat halvat osat/tuotteet.  



34 

 

4 SUORITUSKYVYN MITTAAMINEN 

 

4.1 Suorituskyvyn mittaamisen käsitteet  

 

Yrityksen suorituskyky voidaan määritellä eri tavoin (katso esim. Lönnqvist & Mettänen 2003; 

Lönnqvist ym. 2010; Ukko ym. 2007) Yksi määritelmä on yrityksen kyky saada aikaan 

tuotoksia asetetuilla ulottuvuuksilla suhteessa asetettuihin tavoitteisiin (Laitinen 1998). 

Suorituskyky voidaan määritellä myös yrityksen tai mitattavan kohteen ominaisuudeksi 

saavuttaa asettuja tavoitteita. Nämä kaksi määritelmää heijastavat kahta erilaista 

lähestymistapaa suorituskykyyn; painopisteenä suorituksen korostuminen tai korostaen 

organisaation kykyä tehdä asioita ja selviytyä asetetuista tavoitteista. Yrityksen suorituskyky 

on moniulotteinen kokonaisuus, jossa tärkeää on tavoitteiden asettaminen ja eri sidosryhmien 

huomioiminen.  

 

Mittaamisen avulla yritys saa tietoa toimintansa nykyisestä tilasta, historiasta sekä 

mahdollisista tulevaisuuden suuntaviivoista. Suorituskyvyn mittaaminen on prosessi, jonka 

avulla määritetään liiketoiminnallisen tekijän tila ja erilaisten toimintaprosessien tehokkuus 

(Lönnqvist & Mettänen 2003; Neely ym. 2005). Mittaamisprosessissa hyödynnetään erilaisia 

tunnuslukuja ja mittareita, joita kutsutaan suorituskykymittareiksi. Suorituskykymittari on 

mittari, jota käytetään määrittämään jonkin toiminnon tila/tehokkuus (Lönnqvist & Mettänen 

2003; Neely ym. 2005). Mittareiden joukkoa, joiden avulla määritetään useiden toimintojen 

tila/tehokkuus, kutsutaan suorituskyvyn mittausjärjestelmäksi.  

 

Yritykselle on ensiarvoista tunnistaa ja mitata toimintansa kannalta tärkeitä asioita. Näitä 

menestymisen ja strategian toteutumisen kannalta merkittäviä asioita kutsutaan 

menestystekijöiksi. Ne voidaan jaotella taloudellisiin ja ei-taloudellisiin osa-alueisiin. 

Taloudellisia ovat esimerkiksi kannattavuus, likviditeetti ja tuotteen valmistuskustannukset 

sekä ei-taloudellisia laatu, toimitusaika ja tuottavuus. Menestystekijät eivät ole toisistaan 

erillisiä osa-alueita, vaan muodostavat toistensa kanssa syy-seuraussuhteita. Esimerkiksi 

kannattavuuden kasvu voi olla seurausta tuotteen laadun kehittymisestä. Näitä 

menestystekijöiden syy-seuraussuhteita voidaan esittää strategiakartan avulla. Se on 

visuaalinen kuvaus, joka havainnollistaa organisaation strategian muodostumista 

menestystekijöiden ja niiden välisten suhteiden avulla. Strategiakartta on oiva työkalu 
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tehostamaan viestintää, esimerkiksi esittäessä organisaation strategiaa työntekijöille, sekä 

tukemaan suorituskyvyn mittausjärjestelmän muodostamista. (Lönnqvist & Mettänen 2003 s. 

23-24, 47-48) 

   

Yrityksen menestystekijöiden suorituskykyä mitataan suorituskykymittareiden avulla. 

Mittareita voidaan jaotella eri tavoilla (Lönnqvist & Mettänen 2003, s. 31-35). Samoin kuin 

menestystekijöiden kohdalla mittareiden jakaminen taloudelliseen ja ei-taloudelliseen 

kategoriaan on yleistä. Molemman osion mittareita tarvitaan yrityksen kokonaisvaltaisen 

suorituskyvyn arvioimisessa. Muita jakotapoja ovat kovat ja pehmeät mittarit, subjektiiviset ja 

objektiiviset mittarit sekä epäsuorat ja suorat mittarit. Kovat mittarit perustuvat yksikäsitteisiin 

arvoihin, ja pehmeät mittarit ihmisten mielipiteisiin ja tuntemuksiin. Objektiiviset mittarit 

perustuvat määrälliseen informaatioon, kun taas subjektiiviset mittarit perustuvat 

menestystekijän tilasta mitattaviin arvioihin. Epäsuorat mittarit mittaavat jonkin 

menestystekijän tilaa epäsuorasti esimerkiksi tuottavuutta voidaan mitata poissaoloja tai 

odotusaikaa mittaamalla ja suorat mittarit kertovat nimensä mukaisesti suoraa tietoa 

menestystekijän tilasta. Jotta menestystekijän tilasta saadaan oikeanlaista kuvaa, mittareiden 

valinta on tärkeässä roolissa. Onnistuneen mittarin valinnalle on ominaista validiteetti, 

reliabiliteetti, relevanssi ja käytännöllisyys. Validiteetti kuvaa mittarin kykyä mitata haluttua 

menestystekijää, reliabiliteetti mittarin arvojen johdonmukaisuutta ja luotettavuutta, relevanssi 

olennaisuutta käyttäjän kannalta ja käytännöllisyys mittarin kustannustehokkuutta. Muita 

mittareiden ominaisuuksia tarkastellaan luvussa 4.4.  

 

4.2 Mittauksen käyttötarkoitus 

 

Suorituskyvyn mittaamista voidaan käyttää moneen eri tarkoitukseen. Suorituskyvyn 

mittaaminen on perinteinen johtamisen ja toiminnan ohjaamisen työväline (Lönnqvist & 

Mettänen 2003, s. 11). Se on luonnollinen osa analysointi-, ohjaus-, arviointi- ja 

johtamisprosessia (Rantanen & Holtari 1999). Johtamisen työkaluna toimimisen lisäksi 

mittaamista voidaan hyödyntää yksittäisen työntekijän tai työryhmän työn kehittämisen 

apuvälineenä (Lönnqvist & Mettänen 2003, s. 109). Suorituskyvyn mittaamisen 

käyttötarkoitukset siis vaihtelevat riippuen kuka sitä hyödyntää.  Tyypillinen käyttötarkoitus on 

yrityksen kokonaisvaltaisen tilanteen arvioiminen. Nykytilanteenteen tunteminen on tärkeä 

lähtökohta koko toiminnan kehittämiselle. 
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Suorituskyvyn mittaamisen käyttötarkoitusta voidaan lähestyä eri näkökulmista. Kuten luvussa 

4.1 todettiin, lähestymistavoissa voidaan korostaa organisaation kykyä tehdä asioita tai 

painopiste voi olla toisaalta itse suorituksessa. Tämä kaksi jakoisuus näkyy esimerkiksi siinä, 

että suorituskyvyn mittaamisella voidaan tarkoittaa yrityksen liiketoiminnallisen suorituskyvyn 

mittaamista sekä toisaalta sen avulla voidaan selvittää esimerkiksi työvälineiden teknisten 

ominaisuuksiin liittyvää tilaa (Ukko ym. 2005).  

 

Yrityksen suorituskyvyn mittaamista ja sen käyttöä voidaan tarkastella myös strategisesta ja 

operatiivisestä näkökulmasta. Strategisella suorituskyvyn mittaamisella tarkoitetaan 

organisaation pitkän tähtäimen tavoitteiden toteutumisen seurantaa (Ukko ym. 2005). 

Mittaamisen avulla voidaan konkretisoida yrityksen strategia toteutettaviksi tavoitteiksi, jolloin 

strategia on selvemmin myös ymmärrettävissä. Lisäksi sen avulla voidaan mahdollistaa ja 

seurata strategian toteutumista sekä tunnistaa strategisia muutostarpeita. (Ukko ym. 2005; 

Lönnqvist & Mettänen 2003) Strategisiin päämääriin taas pyritään usein operatiivisten 

toimintojen tehostamisella, jolloin mittaamisen avulla seurataan yrityksen päivittäisen 

toiminnan toteutumista. Yllä olevien esimerkkien yhteenvetona voidaan todeta, että 

suorituskyvyn mittaamisen avulla voidaan tarkastella yritystä ja sen toimintoja niin lyhyen kuin 

pitkän tähtäimen näkökulmasta. 

 

Rantasen ja Holtarin (1999) mukaan suorituskyvyn mittaamisen tärkeimpänä ominaisuutena on 

tukea päätöksentekoa mittauksesta saatavan informaation avulla. Mittaaminen tukee 

päätöksentekoa organisaation eri tasoilla niin operatiivisen tason päätöksissä kuin ylimmän 

johdon tekemissä strategisen tason päätöksentekotilanteissa. Tämä näkyi myös Kaldin ja 

Nilssonin (2000) tutkimuksessa, jossa yrityksen vastasivat mittariston tärkeimmäksi 

käyttötarkoitukseksi ylimmän johdon päätöksenteon tukeminen ja seuraavaksi tärkeimmäksi 

operatiivisen tason päätöksen teon tukemisen. Ukon ja kollegoiden (2005) mukaan mittaamisen 

avulla yrityksen johto saa päätöksentekotilanteisiin nopeutta ja varmuutta. Tämä johtaa 

erilaisiin hyötyihin, kuten tuottavuuden ja tehokkuuden parantumiseen, joilla on suora hyöty 

myös taloudelliseen suoriutumiseen.  

 

Suorituskyvyn mittaamisella on myös tärkeä rooli organisaation toiminnan ohjaamisessa; 

menneisyyden todentamisen lisäksi sen avulla ohjataan organisaatiota kohti tehokkaampaa 

suorituskykyä.  Rantasen ja Holtarin (2000) mukaan toiminnan ohjausta pidettiin kolmanneksi 
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tärkeimpänä suorituskyvyn mittaamisen käyttötarkoituksena, kun taas Lönnqvistin (2002) 

mukaan henkilöstön toiminnan ohjaus koettiin kaikista tärkeimmäksi mittauksen 

käyttötarkoitukseksi. Mittareiden avulla johto voi ohjata työntekijöitä keskittämään toimintansa 

yrityksen strategian ja tavoitteiden kannalta tärkeisiin asioihin (Lönnqvist & Mettänen 2003, s. 

112). Kun yritys määrittää toimintansa kannalta tärkeimmät menestystekijät ja näille omat 

mittarinsa, työntekijät voivat keskittää voimavaransa näiden toimintojen tehostamiseen. Näin 

suorituskyvyn mittaaminen ohjaa työntekijöitä oikeiden asioiden suorittamiseen. 

Työntekijöiden ohjaamisen lisäksi suorituskyvyn mittaamisella on tärkeä rooli koko yrityksen 

toiminnan ohjaamisessa. Mittaustuloksien analysoimisen avulla voidaan ennustaa tulevia 

tuloksia ja tilanteita, jotka ohjaavat yrityksen toimintaa haluttuun suuntaa (Lönnqvist & 

Mettänen 2003, s. 110). Esimerkiksi erilaisten tyytyväisyyskyselyjen avulla voidaan arvioida 

asiakkaiden tyytyväisyyttä, jotka auttavat yritystä ennakoimaan ja reagoimaan mahdollisimman 

aikaisin tyytymättömyyteen ennen asiakassuhteen katkaisemista. 

  

Suorituskyvyn mittaaminen on myös henkilöstön johtamisen apuväline, sillä se yllämainitun 

ohjaamisen lisäksi motivoi henkilöstöä, korostaa mitattavan asian arvoa, selkeyttää tavoitteita, 

aiheuttaa kilpailua ja kilvoittelua ja luo edellytyksiä palkitsemiselle (Uusi-Rauva 1996, s. 11). 

Suorituskyvyn mittaamisella on selvä vaikutus henkilöstön motivaatioon, jonka parantumiseen 

vaikuttavat seuraavat tekijät: oman työnkuvan ymmärtäminen, omien ja yrityksen 

liiketoiminnallisten tavoitteiden ymmärtäminen, mahdollisuus vaikuttaa päätöksentekoon sekä 

saavutetuista tuloksista palkitseminen (Karhu 2005). Suorituskyvyn mittausta voidaan siis 

käyttää tavoitteiden saavuttamisen apuvälineenä, jonka avulla motivoidaan ja ohjataan 

työntekijöitä tekemään oikeita asioita asetettujen tavoitteiden saavuttamiseksi. Mittarin 

tavoitearvon avulla työntekijä pystyy arvioimaan panostuksen määrän, joka tarvitaan tavoitteen 

saamiseksi. Tavoitteiden määrittely auttaa myös valitsemaan kehityskohteiksi ne, jotka ovat 

kaikista kauimpana tavoitearvosta. Näin pystytään priorisoimaan työpanos oikeisiin kohteisiin 

(Lönnqvist & Mettänen 2003, s. 117). Palkitseminen on tärkeässä osassa suorituskyvyn 

mittaamista, sillä suoritukseen asetettu tavoite linkittyy motivaatioon sen kautta (Karhu 2005). 

Ilman palkitsemista mittaamisen vaikutukset jäävät selvästi heikommiksi, joten sillä on tärkeä 

rooli mittaamisen onnistumisessa (Ukko ym. 2005). 

 

Henkilöstön johtamisen näkökulmasta suorituskyvyn mittaaminen myös parantaa 

henkilöryhmien välistä vuorovaikutusta ja viestintää. Se tuo sisältöä ja antaa suuntaviivat 
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johdon ja henkilöstön väliseen kommunikaatioon sekä vaikuttaa positiivisesti tiedon 

leviämiseen organisaatiossa. (Ukko ym. 2005). Rantasen ja Holtarin (2000) mukaan 

tiedottaminen onkin yksi suorituskyvyn mittauksen tärkeimmistä käyttötarkoituksista. Sisäisen 

viestinnän lisäksi mittareiden avulla voidaan esittää myös ulkoisille sidosryhmille tärkeitä 

asioita (Lönnqvist & Mettänen 2003, s. 116).  

 

Kun suorituskykyä tarkastellaan itse suorituksen toteutumisen näkökulmasta, mittaamisen 

käyttötarkoituksena voi olla myös hälytysjärjestelmänä toimiminen vikatilanteiden sattuessa. 

Tätä voidaan kuvata diagnostiseksi käyttötarkoitukseksi (Lönnqvist & Mettänen 2003). 

Tällaisiin mittareihin kiinnitetään huomiota ainoastaan asetettujen raja-arvojen ylittyessä, 

jolloin jatkuvaan tarkkailuun ei tarvitse tuhlata aikaa. Nämä ovat tärkeitä mittareita myös 

prosessitasosta katsoen, jotta operatiivisella tasolla voidaan reagoida mahdollisimman nopeasti 

erilaisiin vikatilanteisiin ilman tuotannon keskeytystä. Tuotantoympäristössä mittaamisen 

avulla voidaan myös havaita tuotannonongelmakohtia ja pullonkauloja, henkilöstön osaamisen 

puutteita ja priorisoida toiminnan eri osa-alueita (Ukko ym. 2005). 

 

Suorituskyvyn mittaamista voidaan hyväksi käyttää myös koulutukseen ja oppimiseen 

(Lönnqvist & Mettänen 2003, s. 113-115). Bititcin ja muiden (2012) mukaan suorituskyvyn 

mittaamisen käyttötarkoitus on muuttumassa oppimista korostavaksi vähentäen valvonnan 

painoarvoa. Oppiminen voi liittyä niin organisaationalliseen oppiseen kuin yksittäisen 

työntekijän oppimiseen. Organisaatiossa voi tapahtua kokemuksellista oppimista, johon 

mittareiden tuottaman informaation tutkiminen johtaa. Lisäksi mittareiden avulla voidaan tehdä 

strategisista oletuksista, joka johtaa strategiseen oppimiseen. Suorituskyvyn mittaamista 

voidaan käyttää myös henkilöstön opetusvälineenä, sillä sen avulla työntekijä voi havaita oman 

työpanoksen vaikutukset koko organisaation toimintaan.  

 

4.3 Mittauksen vaiheet 

 

Suorituskyvyn mittaaminen sisältää neljä erilaista päävaihetta: mittariston suunnittelu, 

mittariston käyttöönotto, mittariston käyttö ja mittariston ylläpito. Nämä esitetään kuvassa 10. 

Suorituskyvyn mittausjärjestelmää suunniteltaessa ja käyttäessä tulee ottaa myös huomioon 

yrityksen ihmiset, prosessit, infrastruktuuri ja kulttuuri, jotta ne tukevat sen onnistunutta 
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toteuttamista. Esimerkiksi kehittymisorientoitunut organisaatiokulttuuri ja matala organisaatio 

antavat hyvät lähtöpohjat suorituskyvyn mittaamiselle (Ukko ym. 2007). 

 

 

Kuva 10 Suorituskyvyn mittaamisen vaiheet (Neely ym. 2000) 

 

Ensimmäisessä vaiheessa valitaan mittauskohteet ja niiden mittarit (Lönnqvist & Mettänen 

2003, s. 12). Näiden valintaan liittyy oleellisesti mittaamisen tarve ja käyttötarkoitus. Tässä 

vaiheessa suunnitellaan myös mittareiden käyttöperiaatteet, kuten se mistä data saadaan, kuinka 

usein mittaus toteutetaan, mittarin vastuuhenkilö, mittarin tavoitearvo ja mittaustuloksien 

raportointitapa (Lönnqvist ym. 2010, s. 120-121). Vaiheen lopuksi on yhdessä ideoinnin 

tuloksena valmis mittaristo. Kuten kuvasta 10 nähdään, mittariston suunnitteluvaiheeseen 

palataan, kun päivitetään jo olemassa olevaa mittaristoa. Tällöin on myös syytä käydä 

uudestaan läpi mittaamisen tarve, käyttötarkoitus ja käyttöperiaatteet. Suunnitteluvaiheessa on 

tärkeä ottaa huomioon, että mitattavat kohteet ovat liitettävissä organisaation strategiaan ja 

tavoitteisiin. 

 

Toisessa vaiheessa mittarit otetaan käyttöön, mikä saattaa vaatia erilaisia toimenpiteitä, kuten 

henkilöstön kouluttamista ja tietojärjestelmien päivittämistä (Lönnqvist & Mettänen 2003, s. 

12). Käyttöönottovaiheeseen on varattava tarpeeksi resursseja onnistuneen toteuttamisen 

takaamiseksi (Lönnqvist ym. 2010, s. 123). Myös tässä vaiheessa voidaan tehdä erilaisia 
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valintoja mittariston käyttöön liittyvistä tavoista, kuten miten ja minkälaisella järjestelmällä 

tieto kerätään, miten tieto esitetään ja kuka tiedon kerää (Ukko ym. 2007). 

Käyttöönottovaiheessa on tärkeää tiedottaa henkilöstölle erilaisia asioita, kuten mittauksen 

käyttötarkoitus ja mittariston sisältö, jotta koko organisaatio tukee mittariston toteuttamista 

(Lönnqvist ym. 2010, s. 123). 

 

Kolmannen vaiheen onnistuminen eli mittariston käyttäminen yrityksen toiminnan tukena on 

vahvasti sidoksissa kahteen ensimmäiseen vaiheeseen. Käyttövaiheessa mittareita ja niiden 

tuloksia seurataan, käsitellään yhdessä ja niiden perusteella tehdään mahdollisia toimenpiteitä 

(Lönnqvist ym. 2010, s. 123). Mittareiden käyttötarkoituksia tutkittiin luvussa 4.2. Niistä 

saatavaa informaatiota voidaan käyttää hyväksi esimerkiksi nykytilan arvioimisessa, toiminnan 

ohjaamisessa, päätöksenteon ja oppimisen tukena.  Mittareiden hyödyntämiseen täytyy varata 

riittävästi aikaa, jotta saatavaa tietoa voidaan hyödyntää eri käyttötarpeisiin. 

 

Viimeinen vaihe eli mittariston ylläpito liittyy mittareiden päivittämiseen yrityksen strategian 

ja muuttuvien tavoitteiden mukaisiksi, jotta mittarit ovat ajan tasalla ja viestivät tarvittavaa 

informaatiota yrityksen toiminnasta. Vaihe on tarpeellinen, sillä organisaation tavoitteet voivat 

muuttua ja mittarit menettää merkityksensä (Lönnqvist & Mettänen 2003, s. 12). 

 

Mittausjärjestelmien toteuttaminen ei kuitenkaan ole ongelmatonta, sillä jopa 70 % Balance 

Scorecardin toteutuksista epäonnistuvat (Neely & Bourne 2000). Balance scorecard on yksi 

yleisimmistä mittausjärjestelmistä, jossa mittaamisen osa-alueet on jaettu neljään eri 

kategoriaan. Sen toteuttamisen epäonnistumiseen johtavat tekijät voidaan jakaa kahteen 

päätekijään: mittausjärjestelmien huono suunnittelu ja mittausjärjestelmien vaikea toteutus. 

Seuraavaksi otetaan muutamia tärkeitä huomioita esille, joiden avulla voidaan mahdollistaa 

onnistunut suorituskyvyn mittaaminen. Avain onnistuneeseen mittausjärjestelmän 

suunnitteluun on aloittaa suunnittelu tarkastelemalla yrityksen strategiakarttaa (luku 4.1). 

Kartan avulla selkeytetään toiminnan syy-seuraussuhteet ja löydetään strategian kannalta 

tärkeät kehityskohdat, jonka avulla voidaan valita sopivat mittarit menestystekijöiden 

mittaamiseksi. Mittaamisen toteutus taas on pidettävä yksinkertaisena ja automaattisena, jossa 

mitataan mahdollisimman vähäisellä määrällä mittareita yrityksen kannalta tärkeitä asioita. 

Suunnittelun ja toteutuksen lisäksi yrityksessä tulisi kiinnittää huomiota mittausdatan 
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tehokkaampaan hyödyntämiseen. Jotta mittaustiedosta saadaan hyötyä, dataa täytyy analysoida 

oikeiden työkalujen avulla ja linkittää saatu tieto yrityksen kehittämisprosesseihin.  

 

4.4 Mittaamisen osa-alueet ja mittarit 

 

Suorituskyvyn mittaamisen käytön haasteena on valita oikeat mittarit organisaation eri tasoille 

(Bhasin 2008). Tasapainotettujen mittaristojen avulla suorituskyvyn mittaaminen voidaan jakaa 

pienempiin osa-alueisiin, jolloin yrityksen suorituskyvyn mittaaminen ja arvioiminen ovat 

helpompaa. Näiden mittaristojen taustalla on yrityksen strategian kannalta tärkeiden 

menestystekijöiden tunnistaminen ja mittaaminen (Kujansivu ym. 2007, s. 152). Yleisin 

tällaisista mittaristoista on Kaplanin ja Nortonin (1992) esittämä Balance Scorecard, jossa 

suorituskykyä tarkastellaan neljästä näkökulmasta: taloudellisesta, asiakkaan, sisäisten 

prosessien sekä oppimisen ja kehittymisen näkökulmasta. Muita yleisiä mittaristoja, joiden 

avulla voidaan analysoida yrityksen kokonaisvaltaista suorituskykyä ovat suorituskykymatriisi, 

suorituskykypyramidi ja dynaaminen suorituskyvyn mittausjärjestelmä.  

 

Suorituskyvyn mittaaminen toteutetaan monella eri osa-alueella, jotta saadut tulokset eivät ole 

harhaan johtavia. Sink (1985) jakaa nämä osa-alueet seitsemään kohtaan: tehollisuus, 

tehokkuus, laatu, kannattavuus, tuottavuus, työolosuhteiden/työelämän laatu ja innovatiivisuus. 

Näiden osa-alueiden merkitys vaihtelee riippuen organisaation tasosta. Osa-alueet ovat myös 

yhteydessä toisiinsa, kuten kuvasta 11 nähdään. 

 

 

Kuva 11 Suorituskyvyn osa-alueiden yhteydet toisiinsa (mukaillen Sink 1985) 
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Kannattavuus kertoo yrityksen lopullisen suorituskyvyn. Siihen kuitenkin vaikuttavat monet eri 

osa-alueet, joten suorituskykyä on tarpeellista tarkastella eri näkökulmista. Tuottavuus on yksi 

keskeisistä suorituskyvyn osatekijöistä, joka kertoo tuotantotulosten määrän suhteutettuna 

käytettyjen tuotantopanosten määrään. Tuottavuuden avulla voidaan kuvata yrityksen 

reaaliprosessin suorituskykyä, jossa tuotantopanokset muutetaan tuotantotuloksiksi. (Rantanen 

& Holtari 1999)  

 

Teollisuusyrityksen suorituskykyä voidaan lähestyä myös muiden osatekijöiden kautta. 

Yleinen tapa arvioida tuotantoyrityksen suorituskykyä on käyttää kustannus-, aika-, joustavuus- 

ja laatu-ulottuvuuksia (Neely ym. 2005). Eaidgah ja kollegat (2016) laajentavat 

tuotantoympäristön mittaamisen ulottuvuudet seuraaviin: laatu, kustannukset, toimitus, 

tuottavuus, turvallisuus/hygienia, ympäristö ja moraali. Tämän tutkimuksen kannalta on myös 

oleellista, että suorituskyvyn mittaamisen tarkastelussa huomioidaan lisäksi Lean-periaatteet. 

Sangwan ja Sagwan (2018) mukaan tuotantoprosessin suorituskykyä Lean-ympäristössä 

voidaan arvioida kuuden ulottuvuuden avulla, jotka esitetään kuvassa 12. Nämä ulottuvuudet 

ovat laatu, kustannukset, aika, varastot, toimitus ja prosessin virtaus. Neelyn ja muiden (2005) 

esittämien yleisten ulottuvuuksien lisäksi ulottuvuuksia on laajennettu prosessin virtauksen, 

toimituksen ja varastojen osalta vastaamaan Lean-periaatteiden mukaista toimintaa. 

 

 

Kuva 12 Tuotantoprosessin suorituskyvyn mittaamisen ulottuvuudet Lean-ympäristössä 
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Ulottuvuuksien suorituskykyä mitataan erilaisten mittareiden avulla, jotka tuottavat yrityksen 

toiminnasta ja suorituskyvystä informaatiota. Mittareiden valinta on tärkeässä roolissa 

suunniteltaessa suorituskyvyn mittausjärjestelmää. Mittareiden suunnittelussa on otettava 

huomioon, ettei tietoa turhaan monisteta saman kaltaisten mittareiden avulla. Hyvien 

mittareiden ominaisuuksia on tutkittu kirjallisuudessa ja esimerkiksi Neely ja kollegat (1997) 

ovat listanneet 22 hyvän mittarin ominaisuutta: (1) yhteys strategiaan, (2) helposti 

ymmärrettävä, (3) tarjoaa oikea-aikaista ja tarkkaa palautteenantoa, (4) perustuu määrään, 

johon voi vaikuttaa tai jota voi hallita käyttäjä yksin tai yhteistyössä muiden kanssa, (5) 

heijastaa liiketoimintaprosessia – molempien sekä toimittajan että asiakkaan tulisi osallistua 

mittarien määrittämiseen, (6) yhteys tavoitteisiin, (7) relevanttius, (8) osana suljettua 

johtamissilmukkaa, (9) selkeä määrittely, (10) visuaalinen vaikutus, (11) keskittyminen 

kehittämiseen, (12) johdonmukaisuus, (13) nopean palautteenannon tarjoaminen, (14) selkeä 

tarkoitus, (15) perustuminen täsmällisesti määriteltyyn kaavaan ja datan lähteeseen, (16) 

suhteiden käyttäminen absoluuttisten numeroiden sijaan, (17) käytetään dataa, jota kerätään 

automaattisesti prosessin osista mahdollisuuksien salliessa, (18) tiedon raportointi 

yksinkertaisella ja yhtenäisellä muodolla, (19) mittareiden perustuminen trendeihin yksittäisten 

tilanteiden sijaan, (20) informaation tarjoaminen, (21) tarkkuus – tulee tietää tarkalleen mitä 

mitataan, (22) objektiivisuus – ei perustu mielipiteisiin. Maskell (1991) taas tiivistää 

suorituskykymittareiden avainominaisuudet teollisuusyrityksessä seuraaviin: suorayhteys 

tuotantostrategiaan ja tavoitteisiin, ei-taloudellisten mittareiden yhtiökohtaisuus, erilaiset 

mittaukset yrityksen eri osa-alueilla, mittareiden yksinkertaisuus, helppokäyttöisyys ja nopea 

palautteenantokyky, mittareiden muutettavuus yrityksen toimintaa tukevaksi ja mittareiden 

tavoitteena nopeuttaa kehitystä pelkän seuraamisen sijaan.  

 

Mittaristo muotoillaan aina yrityskohtaisesti. Mittareiden valintaan vaikuttavat yrityksen eri 

ominaisuudet kuten koko, teknologia, strategia sekä yrityksen toimiala ja –ympäristö (Bhasin 

2008). Koiri (2009) nimeää keskeisimmiksi Lean-mittareiksi tuottavuus-, laatu-, läpäisyaika-, 

keskeneräinen tuotanto ja hukkamittarit.  Palvelukonteksti tuo omat haasteensa suorituskyvyn 

mittaamiseen ja mittariston valintaan. Jääskeläinen ja kollegat (2012) listaavat yleisiksi 

tekijöiksi, jotka vaikuttavat suorituskyvyn mittaamiseen niin valmistus- kuin 

palveluliiketoiminnassa seuraavat: organisaation koko ja rakenne, teollisuussektori, ulkoiset 

tekijät (poliittinen ympäristö, teollisuusala, kilpailu), strategia, mittaamisen käyttötarkoitus ja 

tarve, käytössä olevat resurssit, organisaation taso, sosiaaliset käytännöt ja organisaation 
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kulttuuri sekä olemassa olevat mittaus- ja informaatiojärjestelmät. Näiden lisäksi 

palveluliiketoiminnalle ominaisia tekijöitä, jotka vaikuttavan suorituskyvyn mittaamiseen ovat 

asiakkaan osallistuminen palveluun, aineettomien panoksien rooli, kysynnän vaihtelu, 

tuotosten monimutkaisuus, keskittyminen vaikutuksiin ja palveluprosessin kesto. Nämä 

palveluliiketoiminnalle ominaiset tekijät ovat tärkeä ottaa huomioon mittareiden valinnassa ja 

suorituskykyä arvioidessa.  
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5 VISUALISOINTI 

 

5.1 Visuaalinen hallinta 

 

Visualisointi voidaan määritellä seuraavasti. Visualisointi on datan, informaation ja tiedon 

esittämistä graafisessa muodossa, jonka avulla edesautetaan oivalluksien hankkimista, elävän 

kuvan luomista, ymmärryksen kehittymistä ja kokemusten välittämistä (Lengler & Eppler 

2007). Se voidaan myös määrittää näkyväksi ilmaukseksi, jonka tarkoituksena on kuvata ryhmä 

pelkän yksilön sijaan (Greif 1991). Tiedon visualisointi tarkoittaa kaikkia graafisia keinoja, 

joiden avulla voidaan rakentaa, arvioida, mitata, välittää tai soveltaa tietoa (Eppler & Burkhard 

2007). Visualisoinnin avulla saavutetaan erilaisia hyötyjä. Eppler ja Platts (2009) jakavat nämä 

hyödyt kolmeen pääryhmään: kognitiivinen, sosiaalinen ja emotionaalinen. Kognitiivisia 

hyötyjä ovat informaation tiivistäminen ja yhdistäminen, uusien näkökulmien 

mahdollistaminen, tehokkaampi vertailu ja muistamisen parantuminen. Sosiaalisiin etuihin 

kuuluvat yhtenäisen ymmärryksen tukeminen, henkilöiden välisen viestinnän tukeminen ja 

erilaisten näkökulmien yhdistäminen. Emotionaalisia hyötyjä ovat osallistumisen ja 

sitoutumisen parantuminen sekä inspiraation ja vakuuttavan viestinnän tarjoaminen.  

 

Tässä tutkimuksessa puhutaan visuaalisuuden ohella visuaalisesta hallinnasta. Se ei ole uusi 

konsepti, vaan sitä on esiintynyt vuosituhansien ajan. Modernit visuaalisen hallinnan käytännöt 

ovat kehittyneet 1940-luvulta eteenpäin, jolloin myös Lean-tuotantoperiaatteet saivat alkunsa 

(Eidgah ym. 2016). Tezelin ja kollegoiden (2016) mukaan visuaalinen hallinta on tärkeä 

viestintästrategia, joka perustuu kognitiivisesti tehokkaaseen informaation välitykseen. 

Eidgahin ja muiden (2016) mukaan visuaalinen hallinta pitää sisällään kaikki erilaiset työkalut 

ja metodit, joita käytetään informaation visualisoimiseen ja erilaisten ohjeiden ja vaatimusten 

näyttämiseen.  Narusawa ja Shook (2009) määrittävät visuaalisen hallinnan selkeäksi 

näkymäksi, johon kaikki työkalut, osat, tuotannon toiminnot ja tuotannon järjestelmän 

suorituskykymittarit on asetultu niin, että siihen kuuluva henkilö ymmärtää järjestelmän tilan 

yhdellä silmäyksellä. Kuten edellä olevista määritelmistä huomataan, visuaalinen hallinta 

voidaan määritellä eri tavoin painottaen eri tekijöitä. Yhteenvetona voidaan todeta, että 

visuaalinen hallinta on kokonaisuus sisältäen erilaisia työkaluja informaation visualisoimiseen 

ja toiminnan ohjaamiseen. 
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Visuaalinen hallinta ei ole organisaation erillinen osa-alue, vaan se voidaan yhdistää 

organisaation muihin osa-alueisiin, kuten osaksi suorituskyvyn mittaamisjärjestelmää. 

Suorituskyvyn mittaamista tarkasteltiin luvussa 4. Van Assenin ja de Mastin (2018) mukaan 

visuaalista suorituskyvyn hallintaa voidaan kuvata joukoksi käytäntöjä, joissa käytetään 

visuaalisia tekniikoita tarjoamaan oikea-aikaista informaatiota työntekijöille prosessien 

suorituskyvystä. Liffin ja Poseyn (2004) mukaan visuaalinen suorituskyvyn hallinta on 

organisaation järjestelmä, joka keskittyy suorituskyvyn parantumisen kannalta tärkeisiin 

asioihin. Tämänkaltainen johtaminen lisää uusia ulottuvuuksia organisaation prosesseihin, 

järjestelmiin ja rakenteisiin hyödyntämällä graafisia visualisointitekniikoita, joiden avulla 

tehostetaan kestävää kilpailukykyä. Visuaalisuuden lisääminen johtamiseen ei ole uutta mutta 

suurin osa työkaluista keskittyy tarjoamaan vain paikallisia ratkaisuja ilman kokonaisvaltaista 

ja johdonmukaista johtamisen näkökulmaa (Bititci ym. 2016).   

 

Visuaalisuudella ja visuaalisella hallinnalla on myös rooli Lean-toimintatavassa, jota on tärkeä 

tarkastella tutkimuksen kannalta. Visuaalinen hallinta on usein yhteydessä Lean-

tuotantojärjestelmiin (Tezel ym. 2016). Tämä yhteys Lean-tuotantoon tuli esille jo tässä 

tutkimuksessa luvussa 3.2, jossa tutkittiin lyhyesti läpi erilaisia Leanin päämenetelmiä ja 

työkaluja. Visuaalinen hallinta ja valvonta voidaan nähdä yhtenä Lean-tuotannon 

päämenetelmänä mutta myös muut Leanin menetelmät hyödyntävät visuaalisia työkaluja. 

Erilaisia Lean-ympäristössä käytettyjä visuaalisia työkaluja ovat muun muassa Andon-valot, 

ohjauskaaviot, näyttötaulut ja niin edelleen. Tarkemmin visuaalisia työkaluja tutkitaan luvussa 

5.2. Visuaalista valvontaa sekä erilaisia visuaalisia tekniikoita ja työkaluja käytetään muun 

muassa ohjeistamiseen, suunnitteluun, organisointiin ja merkinantoon.  

 

Van Assenin ja de Mastin (2018) mukaan visuaalinen suorituskyvyn hallinta tukee yhdessä 

muiden Lean-toimintatapojen kanssa yrityksen toiminnan jatkuvaa kehittämistä.  Heidän 

mukaansa visuaalisuus tulisi nähdä osana Lean-organisaation rakennetta tukien organisaation 

toimintakykyä ja ollen mahdollistajana muille Lean-käytännöille. Vaikka Lean-tuotannossa 

käytetään visuaalista hallintaa laajasti, Lean-tausta ei kuitenkaan ole välttämättömyys 

visuaalisten hallinta toimintojen hyödyntämisessä. Visuaalista hallintaa voidaan käyttää aina, 

kun esiintyy tarvetta viestintään tai vuorovaikutusta ihmisen ja prosessielementtien välillä 

(Tezel ym. 2016).  
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Visuaalisen hallintajärjestelmän hyödyt voidaan tiivistää esimerkiksi seuraaviin: tukee 

strategian kehittämistä ja toteutusta, helpottaa suorituskyvyn mittaamista ja tarkastelua, 

mahdollistaa ihmisten sitoutumisen, parantaa sisäistä ja ulkoista viestintää, tehostaa yhteistyötä 

ja tukee jatkuvan kehittymisen kulttuuria sekä nopeuttaa innovaatioita (Bititci ym. 2016). 

Visuaalinen hallinta voi tarjota yritykselle yksinkertaisen ja tehokkaan ratkaisun parantamaan 

informaation virtausta organisaatiossa. Jotta hyödyt visuaalisesta hallinnasta voidaan 

maksimoida, visuaalinen hallinta tulisi liittää osaksi yrityksen suorituskyvyn 

johtamisjärjestelmää sekä jatkuvaa kehittämistä. Nämä kolme osa-aluetta tulisi nähdä 

yhtenäisenä kokonaisuutena (kuva 13), jossa suorituskykyjärjestelmä tarjoaa panokset 

visuaalisen hallinnan toteuttamiselle ja jatkuva kehittäminen vastaanottaa panokset 

visuaaliselta hallintajärjestelmältä. (Eidgah ym. 2016) Kokonaisuus siis edistää yrityksen 

pyrkimystä kohti Leanin viidennen periaatteen mukaista täydellisyyttä tarjoamalla panoksia 

jatkuvan kehittämisen projekteihin. 

 

 

Suorituskyvyn johtamista ja mittaamista on tutkittu luvussa 4 ja Lean-toimintatapoja ja 

periaatteita luvussa 3, joihin myös jatkuva kehittäminen ja visuaalinen hallinta kuuluvat. Näitä 

yrityksen toiminnan eri osa-alueita ei tulisi nähdä erillisinä osa-alueina, vaan integroida yhdeksi 

isoksi kokonaisuudeksi. Eigdahin ja kollegoiden (2016) mukaan integroitu visuaalisen hallinta 

Visuaalinen
hallinta 

kokonaisuus

Visuaalinen 
hallinta

Jatkuva 
kehittäminen

Suorituskyvyn 
johtaminen

Kuva 13 Visuaalisen hallinnan yhteys Lean-käytäntöihin ja suorituskyvyn johtamiseen (mukaillen Eigdah 

ym. 2016) 
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tarjoaa yrityksille ratkaisun erityisesti informaation hallintaongelmiin. Luvussa 2.2 todettiin 

tilaus-toimitusprosessin olevan prosessivaiheisiin liittyvien tavara-, tieto- ja rahavirtojen 

ohjaamista ja toteuttamista (Sakki 2009, s. 21). Näin ollen visuaalinen hallinta kokonaisuus on 

oiva työkalu tilaus-toimitusprosessin informaation hallintaan. Visuaalisen hallinnan avulla 

voidaan tarjota oikeaa informaatiota oikeaan aikaan oikeille sidosryhmille prosessin 

toiminnasta.  

 

Visuaalinen hallinta on yksinkertainen ja tehokas työkalu parantamaan prosesseja ja niiden 

suorituskykyä. Visuaalisen hallinnan yhdistäminen kuvan 13 mukaiseksi kokonaisuudeksi 

tehostaa sen tuomia hyötyjä. Visuaalisen hallinta kokonaisuuden hyödyt voidaan esimerkiksi 

tiivistää seuraaviin: (1) yksinkertaistaa informaation virtausta, (2) tarjoaa informaation ja 

materiaalin käyttöä koskevaa tietoa, (3) motivoi ja sitouttaa työntekijöitä, (4) mahdollistaa 

jatkuvan palautteenannon ja tavoitteista viestimisen, (5) lisää avoimuutta, (6) parantaa 

kurinalaisuutta, (7) luo yhteisomistajuutta, (8) tukee faktoihin perustuvaa johtamista, (9) lisää 

moraalia ja (10) tukee jatkuvaa kehittämistä (Eigdah ym. 2016). 

 

5.2 Visuaaliset työkalut 

 

Visuaalinen hallinta toteutetaan käyttämällä visuaalisia työkaluja. Työkalut voidaan jaotella eri 

tavoin. Galsworth (1997) jakaa työkalut 4 kategoriaan, joista suluissa esimerkkityökalut: 

informaation jakaminen (näyttötaulut), merkinanto (Andon-taulut), reaktioiden valvonta ja 

rajoittaminen (Kanban-kortit) sekä vastauksien saaminen (Poka-Yoka -järjestelmät). 

Seuraavaksi tarkastellaan Tezel ja kollegoiden (2016) luomaa kirjallisuuteen perustuvaa 

työkalujen jaottelua, joka tarkemmin paneutuu mihin käyttöön mitäkin työkalua käytetään. 

Yhteenveto näistä yleisesti käytetyistä visuaalisista työkaluista esitetään kuvassa 14, jossa 

visuaaliset työkalut jaotellaan 13 kategoriaan. Jokaista kategoriaa tutkitaan lyhyesti erikseen; 

niiden määrittelyä, käytännön toteutuksia ja saavutettavia hyötyjä. 
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Kuva 14 Visuaaliset työkalut tuotannon hallintaan (mukaillen Tezel ym. 2016) 

 

1. Merkkejä, tarroja, nimitunnisteita ja suuntaviivoja käytetään hyväksi työtilojen 

järjestämiseen ja hoitamiseen. Työkaluissa voidaan käyttää hyväksi erilaisia rajoja, 

koodausta, värejä ja muotoja.  Kategorian esimerkkityökalu on 5S, joka on yksi 

tuotantoprosessien ja työtilojen järjestämiseen käytetty työkalu Lean-ympäristössä. 

Työkaluja hyödyntämällä voidaan parantaa työpaikkaan perehtymistä, työpaikan 

turvallisuutta ja laitteiden käyttöä, vähentää uusien työntekijöiden koulutusaikaa, 

prosessin hukkaa, toimituksen viivästyksiä ja prosessin käyttöönottoaikoja sekä 

tunnistaa helpommin ongelmia ja poikkeamia. 

 

2. Kuvaajien, kuvien, videoiden, julisteiden, maskottien, luonnoksien, piirustuksien ja 

mallien avulla viestitään suorituskyvystä. Niitä käytetään myös oppimisessa, tehtävien 

jakamisessa, tavoitteiden asettamisessa, muutosohjelmissa sekä markkinoinnissa. Niiden 

avulla on tarkoitus vaikuttaa, vahvistaa ja muuttaa työntekijöiden käyttäytymistä 

haluttuun suuntaan sekä luoda positiivista yrityskuvaa eri sidosryhmille.  

 

3. Pareto-kaaviot, kiinnitystaulut ja päätöspuut ovat visuaalisia työkaluja ja järjestelmiä, 

jotka tukevat yrityksen jatkuvaa kehittymistä. Niiden avulla on tarkoitus helpottaa 

ongelmanratkaisua ja viestiä prosesseista. 

Merkit,tarrat, 
nimitunnisteet ja 

suuntaviivat

Kuvaajat,kuvat, 
videot, julisteet, 

maskotit, 
luonnokset,piirrokset 

ja mallit

Pareto-kaaviot, 
kiinnitystaulut, 
päätöspuut, A3s

Suorituskyky-
keskukset ja huoneet

Valvontataulut
Näytteet ja 
prototyypit

Standardit 
toimintaohjeet (SOS)

Yhden-asian-arkit

Arvovirtakartta Andon-näytöt Heijunka-taulut Kanban-järjestelmät

Virheiden 
todentamis-
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Yoka)
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4. Suorituskykykeskuksissa ja –huoneissa on esillä visuaaliset suorituskykykuviot, 

prosessi-informaatiot ja erilaiset mittarit. Nämä keskukset on sijoitettu suunniteltuihin 

paikkoihin työtiloissa. Näitä voidaan käyttää tuotteen suunnittelussa, 

ongelmanratkaisussa ja kokouksissa. Hyötyinä ovat keskittymisen ja tehokkuuden 

lisääntyminen kokouksissa, joka osaltaan laskee myös kokouksien kestoaikaa. Huoneet 

mahdollistavat tilat myös ryhmien työskentelyyn. 

 

5. Valvontataulut ovat visuaalisia ohjaustauluja. Niiden avulla voidaan valvoa tuotantoa, 

parantaa materiaalin virtausta ja kehittää ryhmien viestintää. Tuotantosuunnitelmien 

visuaalisen viestinnän avulla lisätään myös työntekijöiden tietoisuutta niistä. 

 

6. Näytteiden ja prototyyppien avulla osoitetaan mahdollinen todellinen näyte tai 

lopputuote. Näiden työkalujen avulla helpotetaan lopputuotteen visualisointia ja saadaan 

käsitys sen laadun mahdollisesta hyvyydestä. Työkaluja voidaan käyttää myös 

harjoitustarkoituksiin. 

 

7. Standardit toimintaohjeet ovat visuaalisia ohjeita tuotannon toiminnasta, muun muassa 

sen toimintavaiheista, kestoajoista, kriittisistä kohdista ja varastomääristä. 

Standardoitujen ohjeiden avulla voidaan kuvata optimaaliset prosessin parametrit, 

jolloin niiden valvominen helpottuu. Ohjeiden avulla myös vähennetään 

liikkumishukkaa, arvaustyötä, virheitä ja vaihteluita. Hyötyinä ovat myös uusien 

työntekijöiden oppimiskäyrän lyhentyminen. turvallisuuden parantuminen ja 

liiketoimintatiedon siirtäminen henkilöstön vaihtuessa. 

 

8. Yhden-asian-arkit tulee englanninkielen sanoista one point lessons (OPLs). Nämä ovat 

visuaalisia yhden-sivun-mittaisia kuvauksia, joiden avulla levitetään uusia ideoita, tietoa 

ja kriittisiä pisteitä. Muodoltaan ne voivat olla informaatiotaulukoita, ongelmatapauksiin 

ja organisaation kehittymiseen liittyviä lomakkeita. Näitä sivun mittaisia visuaalisia 

kuvauksia käytetään siirtämään uutta tietoa laadusta, turvallisuudesta, laitteiden 

toiminnasta, työkalujen paikoista ja tarkastuksista. Tarkoituksena lisätä prosessien 

toiminnan ymmärrystä sekä mahdollistaa työntekijöiden työssäoppimista. 
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9. Arvovirtakartat ovat visuaalisia kuvauksia tuotteen/palvelun tuottamiseen tarvitusta 

informaation ja materiaalien virtauksesta. Lean-periaatteisiin liittyvän virtauksen 

määrittely ja parantelu aloitetaan yleensä luomalla arvovirtakartta. Arvovirta kartan 

avulla tehdään visuaalinen yhteenveto prosessin kulusta. Sen avulla voidaan tunnistaa 

prosessin pullonkauloja ja kehittää prosessin toimintaa. Arvovirta kartan 

muodostaminen toteutetaan yleensä ryhmätyönä, jonka avulla myös lisätään 

työntekijöiden välistä viestintää. 

 

10. Andon-näytöt ovat sähköisiä näyttöjä, joissa audio-visuaalisten signaalien avulla 

viestitään informaatiota tuotannon ja prosessien nykytilasta. Näyttöjen avulla havaitaan 

myös ilmaantuvat ongelmat ja niiden sijainnit, jotta ne voidaan ratkaista ennen tuotannon 

sulkemista.  

 

11. Heijunka-taulut ovat visuaalisia tasotauluja, joiden avulla esitetään työmäärän taso. 

Työkalu auttaa ylityön vähentämisessä. Kanban-järjestelmän kanssa yhdessä 

käytettäessä näiden työkalujen avulla voidaan optimoida varastotasoja. 

 

12. Kanban-järjestelmissä käytetään erilaisia visuaalisia signaaleja, kuten valoja ja kortteja, 

tuotteen/palvelun imun toteuttamiseksi (Leanin 4. periaate). Visuaalisten työkalujen 

avulla yhdenmukaistetaan tuotantotahti, vähennetään varastoja ja ylituotantoa, 

helpotetaan pienerä tuotantoa, tuetaan tuotevariaatioita, parannetaan tuotannon virtausta 

ja havaitaan laatuongelmat heti niiden lähteillä. 

 

13. Virheiden todentamisjärjestelmä, jota kutsutaan myös Poka-Yokaksi, on 

sähkömekaaninen varoitusjärjestelmä. Sen avulla valvotaan virheitä ennen kuin ne 

kasvavat vioiksi. Järjestelmän avulla voidaan vähentää laatuvalvonnan tarvetta, viallisia 

lopputuotteita, tuotannon uudelleen käynnistyksiä sekä parantaa turvallisuutta. 

 

Yllä käytiin läpi erilaisia visuaalisen hallinnan työkaluja. Organisaatiot voivat muokata 

valitsemansa työkalut omiin työolosuhteisiin ja tarpeisiin sopiviksi. Visuaalisten työkalujen 

käytöllä on tutkittu olevan monenlaisia hyötyjä (Tezel ym. 2009). Työkalujen avulla voidaan 

tehostaa operatiivista toimintaa muun muassa vähentämällä hukkaa, tuotantokustannuksia, 

laatu- ja turvallisuusongelmia, mikä johtaa samalla myös taloudellisiin vaikutuksiin. Niiden 
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avulla voidaan myös vaikuttaa ihmisten toimintaan, sillä ne parantavat avoimuutta, helpottavat 

rutiinitöitä, mahdollistavat työharjoittelun, vaikuttavat ihmisten käyttäytymiseen, edistävät 

jatkuvaa kehittymistä, luovat yhteisomistajuutta ja tukevat faktoihin perustuvaa johtamista. 

Niiden avulla myös vältetään informaatiopuutteita ja informaatiosta johtuvaa ylikuormittumista 

sekä poistetaan organisaation rajoja. Visuaaliset työkalut ovat tärkeä osa viestintää, joiden 

perimmäisenä tarkoituksena on informaation jakaminen (Greif 1991). Informaation jakaminen 

on myös yhteydessä vallan, valvonnan ja vastuun jakamiseen, joka tukee työntekijöiden 

hyväksyntää ja motivaatiota.  

 

Hyötyjen lisäksi visualiset menetelmät sisältävät myös riskejä, joita ei tule unohtaa (Breciani 

& Eppler 2008; Bititci ym. 2016). Suurin riski visuaalisuuden käytöllä on graafisten esitysten 

mahdollinen virheellinen tulkinta. Tämän vuoksi esitykset olisi suunniteltava niin, että ne 

sisältäisivät vain yhden tulkintamahdollisuuden. Muut riskit liittyvät visuaalisen informaation 

hyväksymiseen. Suunnitteluvaihe on tärkeässä osassa minimoidessa mahdollisten riskien 

olemassaolo. Brecianin ja Epplerin (2015) mukaan mahdolliset riskit voidaan jakaa 

kognitiiviseen, emotionaaliseen ja sosiaaliseen ryhmään. Kognitiivisia riskejä ovat 

visuaalisuuden vaikutus negatiivisesti katsojan ajatteluun sekä visuaalisen kuvauksen 

virheellinen tulkinta. Emotionaalisia ovat visuaalisuuden aiheuttamat epäasianmukaiset 

tuntemukset sekä visualisoinnin tuomat kärsimyksen tunteet, kuten stressi. Sosiaalisia ovat 

visualisuuden häiritsevät vaikutukset viestintään sekä katsojan joutuminen epäsopivan 

viestinnän kohteeksi. 
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6 TAPAUSTUTKIMUS  

 

6.1 Tutkimuksen lähtötilanne  

 

Tutkimuksen kohdeyrityksenä on kansainvälinen teknologiateollisuudessa toimiva yritys.  

Yrityksen toiminta jakautuu käyttötekniikan valmistukseen sekä palveluliiketoimintaan. 

Yrityksen tuotevalikoima koostuu vaihdemoottoreista, teollisuusvaihteista, taajuusmuuttajista, 

servokäytöistä ja hajautetusta käyttöautomaatiosta sekä näihin liittyvistä palveluista. 

Tutkimuksessa keskitytään jälkimmäisenä mainittuun eli yrityksen palveluliiketoimintaan ja 

tarkemmin rajattuna yrityksen huoltopalveluihin. Yrityksen huoltopalvelut ovat jatkuvasti 

kasvava liiketoiminnan osa-alue, joka tuottaa merkittävän osan yrityksen vuotuisesta 

liikevaihdosta. Tämä vahva kasvu ja huoltopalveluun kuuluvat palveluliiketoiminnan 

erityispiirteet ovat tuoneet tarpeita toiminnan jatkuvaan kehittämiseen, johon myös tämä 

tutkimus pyrkii osaltaan vastaamaan.  Liiketoiminnan kehittämisessä kohdeyritys on 

hyödyntänyt muutamia vuosia Lean-tuotantoperiaatteita ja -menetelmiä. Tämän vuoksi 

tutkimuksessa on tärkeää ottaa huomioon Lean-konteksti sekä sen mahdolliset erityispiirteet. 

 

Tutkimuksessa keskitytään yrityksen huoltopalveluliiketoimintaan. Mathieun (2001) 

esittämään palvelun jaotteluun viitaten yrityksen huoltopalvelu voidaan nähdä 

palvelutuotteena. Yritys tarjoaa palvelutuotetta valmistajasta riippumattomille tuotteille eli 

yrityksen huoltopalvelu on fyysisen tuotteen hankinnasta riippumaton palvelu. Tutkimuksessa 

keskitytään tarkemmin yrityksen huoltopalvelun tilaus-toimitusprosessiin. Tilaus-

toimitusprosessi on yksi teollisuusyrityksen ydinprosesseista (katso esim. Hannus 1993, s. 34-

35). Tutkimuksen kannalta on tärkeää ymmärtää, mistä vaiheista yrityksen huoltoprosessi 

koostuu ja millaista prosessi-informaatiota sen eri vaiheista saadaan. Huoltoprosessin 

toimivuuteen vaikuttavat eri tekijät, kuten tuotteiden alkuperä eli ovatko tuotteet yrityksen omia 

vai ulkopuolisen toimijan tuotteita. Yrityksen huoltopalvelusta voidaan myös erottaa 

vaatimustasoltaan kaksi erilaista perusprosessia: perushuolto ja laajahuolto. Perushuolto on 

toteutukseltaan yksinkertaisempi ja vaatimustasoltaan helpompi prosessi. Siinä ei tarvita 

erillisiä suunnitteluvaihetta ja -resursseja, vaan asentaja määrittelee huoltotuotteelle tarvittavat 

osat ja korjaustoimenpiteet. Perushuollossa vaihdetaan vain standardiosia eikä huolto sisällä 

niin suurta teknistä toteutusriskiä laajaan huoltoon verraten. Perusprosessien lisäksi 
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kohdeyrityksen huoltopalvelu koostuu erilaisista asiakkaiden luona tehdyistä töistä ja 

pikatöistä, jotka vaikuttavat perusprosessien toimintaan.  

 

Tutkimuksen tarkoitus on kehittää digitaalisesti esitetyn visuaalisen tiedon avulla 

huoltoprosessin seurantaa. Seurannan tehostamisen avulla pyritään kehittämään myös 

kokonaisvaltaisesti huoltopalvelun toimintaa. Digitaalisen visualisoinnin toteuttaminen 

käytännössä vaatii sopivien suorituskyky- ja seurantamittareiden löytämistä ja valitsemista. 

Näiden valittujen mittareiden tavoitteena on viestiä päivittäin tarpeellista ja reaaliaikaista tietoa 

yrityksen toiminnasta. Mittareiden löytäminen ja valinta vaativat yrityksen prosessien 

tarkempaa tuntemista sekä yrityksen sisäisten sidosryhmien näkökulmien ja tarpeiden 

huomioimista. Tutkimuksen lopputuloksena pyritään muodostamaan kohdeyritykselle, kuten 

myös yleisesti teollisuusyritykselle, sopiva ja oleellinen mittaristo, jonka avulla voidaan 

toteuttaa huoltopalvelun visuaalinen ja reaaliaikainen seuranta. 

 

6.2 Tutkimuksen toteuttaminen 

 

Tutkimus toteutettiin tapaustutkimuksena hyödyntäen kvalitatiivista eli laadullista 

tutkimuslinjaa. Tapaustutkimus valittiin menetelmäksi, koska tarkoituksena oli ymmärtää 

kohdetta syvällisesti huomioiden sen konteksti (Eskelinen & Karsikas 2010, s. 78). 

Tutkimuksessa kiinnostuksen kohteena oli yrityksen prosessit, joita tutkittiin yhteydessä 

ympäristöönsä. Tämä on tapaustutkimukselle ominaista, kuten myös se, että aineistoa kerätään 

useita metodeja käyttämällä (Hirsjärvi ym. 2008, s. 131). Tutkimuksessa hyödynnettiin 

kvalitatiivisia aineistonkeruumenetelmiä. Kvalitatiiviset aineistonkeruumenetelmät voidaan 

jakaa seuraaviin päätapoihin: sekundääridatan kokoaminen, havainnointi, osallistuminen ja 

haastattelu (Eskelinen & Karsikas 2010, s. 79). Näistä tutkimuksessa hyödynnettiin 

sekundääridatan kokoamista, havainnointia ja haastatteluita. Laadullisten menetelmien 

käyttäminen takasi sen, että tutkimukseen osallistuvien henkilöiden näkökulmat tulivat 

kuulluksi. 

 

Aineistonkeruumenetelmien lisäksi tutkimuksessa esiintyi muita laadullisen tutkimuksen 

piirteitä (katso esim. Hirsjärvi ym. 2008, s. 160). Tutkimuksessa hyödynnettiin ihmistä tiedon 

keruu instrumenttina eli tutkija luotti enemmän omiin havaintoihinsa ja keskusteluihin 

tutkittavien kanssa kuin mittausvälineillä hankittuun tietoon. Tutkimuksen kohdejoukko 
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valittiin tarkoituksen mukaisesti satunnaisotoksen sijaan. Myös tutkimussuunnitelma 

muotoutui tutkimuksen edetessä, jolloin sitä voitiin muokata olosuhteiden mukaisesti. 

 

Tutkimuksen etenemisen päävaiheet esitetään kuvassa 15. Tutkimus aloitettiin puolentoista 

kuukauden mittaisella olemassa olevan tutkimustiedon kartoittamisella. Tämän avulla otettiin 

haltuun tutkimuskonteksti ja perehdyttiin aiempaan tutkimustietoon. Tutkimustiedon 

kartoittamisen yhteydessä muodostettiin myös mahdolliset tutkimuskysymykset ja tavoitteet. 

Tutkimustietoon perehtymisen aikana suoritettiin kaksi erillistä yritystapaamista, jotta saatiin 

parempi kuva tapausyrityksen tilanteesta ja mahdollisista toiveista tutkimuksen suhteen. 

Yritystapaamisten jälkeen muotoiltiin tutkimustavoitteet ja kysymykset vastaamaan lopullisia 

muotojaan. Kolmas tärkeä vaihe tutkimuksessa oli kahden viikon mittainen havainnointivaihe, 

jonka tavoitteena oli saada riittävä käsitys yrityksen huoltoprosessin toiminnasta. 

Havainnointivaiheessa hyödynnettiin myös yrityksen omia prosessikaavioita kokonaisuuden 

hahmottamiseksi. Yrityksen huoltoprosessin ymmärtäminen helpotti myös seuraavan vaiheen 

eli haastatteluiden toteuttamista. Haastatteluiden avulla saatiin kerättyä informaatiota 

huoltotoiminnassa esiintyvistä tietotarpeista, mahdollisista haasteista sekä 

visualisointitarpeista. Viimeisessä vaiheessa muodostettiin analysoinnin avulla lopulliset 

tutkimustulokset eli luotiin mittarikonsepti tukemaan yrityksen huoltopalvelun toimintaa sekä 

arvioitiin mahdollista visualisoinnin tuomaa lisäarvoa yrityksen toimintaan.  

 

 

 

Kuvan 15 avulla pyritään selkeyttämään tutkimusprosessia. Jokainen kuvassa esitetty vaihe 

edisti tutkimuksen etenemistä kohti sen päätavoitetta, joka oli suorituskykymittariston 

muodostaminen teollisuusyrityksen huoltopalvelutoiminnalle sopivaksi.  

Mittaristokokonaisuus antaa pohjan digitaalisen visualisoinnin toteuttamiselle. Tarkoituksena 

oli, että mittaristo viestisi päivittäin reaaliaikaista tietoa huoltoprosessin toiminnasta. 

Kuva 15 Tutkimuksen eteneminen vaiheittain 
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Mittariston haluttiin sisältävän teollisuusyrityksen huoltopalvelun tarpeisiin sopivat ja 

oleellisimmat mittarit, joiden avulla haluttu tieto voitaisiin visualisoida helposti 

ymmärrettävään muotoon. Mittareiden valinnassa otettiin huomioon yrityskohtaiset tekijät sekä 

palveluliiketoiminnan ja Lean-toimintatavan tuomat erityispiirteet. Mittaristokokonaisuuden 

lisäksi tutkimustuloksena saatiin mahdollinen visualisoinnin tuoma lisäarvo yrityksen 

toimintaan. 

 

6.3 Havainnoinnin ja sekundääridatan hyödyntäminen 

 

Tutkimus aloitettiin nykytilan kartoittamisella. Tämä viittaa sekä aiemman tutkimustiedon 

kartoittamiseen, että tapausyrityksen nykytilanteen selvittämiseen. Aiempaan tutkimustietoon 

perehdyttiin kirjallisuuden avulla. Tapausyrityksen nykytilanne selvitettiin tutustumalla 

yrityksen omaan materiaaliin, jota voidaan kutsua myös sekundääridataksi, sekä 

havainnoimalla yrityksen toimintaa. Sekundääridata on muita tutkimuksia varten kerättyä 

aineistoa (Eskelinen & Karsikas 2010, s. 79). Tutkimusongelmiin on mahdollista saada 

vastauksia jo näitä aineistoja analysoimalla (Hirsjärvi ym. 2008, s. 181). Tässä tutkimuksessa 

hyödynnettiin yrityksen valmiita prosessikaavioita, jotka helpottivat huoltoprosessin toiminnan 

nykytilanteen kartoittamista. 

 

Yrityksen huoltoprosessin nykytilannetta arvioitiin myös kahden viikon mittaisen 

havainnointijakson avulla. Uusitalo (1991, s. 89) toteaa tieteellisen havainnoinnin olevan 

tarkkailua. Tarkkailun avulla saadaan välitöntä ja suoraa tietoa yksilöiden, ryhmien ja 

organisaatioiden toiminnasta ja käyttäytymisestä (Hirsjärvi ym. 2008, s. 207). Havainnointi 

toteutettiin tarkkailemalla jokaisen prosessivaiheen toimintaa. Sen avulla tutustuttiin myös eri 

prosessivaiheen työtehtäviin. Tutkimuksessa havainnoinnin ja sekundääridatan analysoinnin 

avulla saatiin yleiskäsitys huoltotoiminnasta, millaisia vaiheita huoltoprosessiin kuuluu sekä 

mitä toimintoja vaiheet sisältävät. Tämän tutkimusprosessin vaiheen jälkeen voitiin muodostaa 

kuvaus yrityksen huoltoprosessin vaiheista. Eri vaiheiden kartoittaminen oli olennaisessa 

osassa myös mittaristokokonaisuuden luomisessa, luoden pohjan sen toteuttamiselle.  
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6.4 Haastattelujen suunnittelu ja toteuttaminen 

 

Haastattelujen suunnittelulla ja toteuttamisella oli tärkeä rooli tutkimuksen onnistuneessa 

toteuttamisessa. Haastattelut toteutettiin teemahaastatteluina. Teemahaastattelut vastasivat 

hyvin kvalitatiivisen tutkimuksen tarpeisiin. Teemahaastatteluille on ominaista, että teemat 

pysyvät kaikissa haastatteluissa samoina mutta kysymysten tarkka muoto ja järjestys 

vaihtelevat (Hirsjärvi ym. 2008, s. 203). Tämä vaihtelu sallii haastateltavien omien 

näkemyksien ja kokemuksien esille tuomisen (Kananen 2014, s. 77). Tutkimuksen haastattelut 

toteutettiin yksilöhaastatteluina. Ne ovat yleisimmin käytettyjä haastattelumuotoja (Hirsjärvi 

ym. 2008, s. 205). Haastattelut kestivät keskimäärin tunnin ajan. Vaihtelua esiintyi neljästä 

kymmenestä minuutista tunti kahteen kymmeneen minuuttiin. Haastattelut myös nauhoitettiin, 

joka mahdollisti tutkijan keskittymisen haastattelun suorittamiseen ja helpotti 

tutkimusaineiston analyysivaihetta. 

 

Haastatteluihin valittiin huoltoprosessin eri vaiheisiin kuuluvia henkilöitä. Haastatteluihin 

osallistuneet henkilöt voidaan jakaa kolmeen osa-alueeseen, joita ovat operatiivinen taso, 

myynti ja johto. Yhteensä haastatteluihin osallistui 13 henkilöä: 2 huoltoasentajaa, 2 

huoltoinsinööriä, 1 lähettämötyöntekijä, 1 huoltopäällikkö, 2 myynti-insinööriä, 2 

aluemyyntipäällikköä, myyntijohtaja, tehtaanjohtaja ja toimitusjohtaja. Haastatteluihin ei 

valittu henkilöitä sattuman varaisesti, vaan yhteisymmärryksessä yrityksen huoltopäällikön 

kanssa. Tarkoituksena oli mahdollistaa huoltoprosessin tarkastelu eri osastotasoilta, 

prosessivaiheista ja näkökulmista. Tutkimuksen kannalta oli olennaista, että eri 

prosessivaiheiden ”ääni” saatiin kuuluviin. Haastateltavien oikeanlaisen valinnan avulla 

mahdollistettiin tämän äänen kuuluvuus eli toisin sanoen myös hiljaisen tiedon esiin saaminen. 

 

Teemahaastattelulle on tyypillistä aloittaa teemasta yleisemmällä tasolla, josta siirrytään 

yksityiskohtaisempiin kysymyksiin. Lisäksi teemahaastattelu etenee haastateltavan ehdoilla, 

jossa haastattelija suorittaa tarkentavia ja täydentäviä kysymyksiä. (Kananen 2014, s. 76-77) 

Tutkimuksessa haastattelun eteneminen jaettiin kolmeen eri tasoon: työtehtävä-, prosessi- ja 

visualisointitasoon. Lisäksi nämä kaksi ensimmäistä tasoa jaettiin käsittelemään ensiksi 

yrityksen nykyistä tilannetta ja sen jälkeen mahdollista tavoitetilannetta. Haastatteluissa 

keskityttiin haastateltavien omiin näkemyksiin. Haastattelijan tarkoituksena oli esittää 
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tarkentavia kysymyksiä ja ylläpitää keskustelua. Haastattelutasot, -teemat ja -kysymykset 

esitetään taulukossa 4, lisäksi haastattelulomake sijaitsee liitteessä 1. 

 

Taulukko 4 Haastattelun tasot, teemat ja kysymykset 

1. TEHTÄVÄTASO 2. PROSESSITASO 3. VISUALISOINTITASO 

Nykytila:  

Tietotarpeet & haasteet 

- Missä prosessin osassa 

toimit? 

 

- Millaista tietoa tarvitset 

työtehtäviäsi suorittaessa? 

  

- Millaisia haasteita kohtaat 

työtehtäviäsi suorittaessa? 

Nykytila: 

Tietotarpeet & haasteet 

- Millaista tietoa tarvitset koko 

prosessin toiminnasta? 

 

- Millaisia haasteita kohtaat 

prosessin toimivuudessa? 

 

Hyödyt 

- Millaista hyötyä digitaalinen 

visualisointi toisi työhösi? 

 

- Millaista hyötyä se toisi koko 

huoltotoimintaan? 

 

Tavoitetila 

- Millä tavalla tehostaisit 

toimintaasi? 

 

- Millaista tietoa näet tällöin 

prosessivaiheen toiminnasta? 

 

- Mitkä ovat mahdolliset 

mittarit? 

 

- Mistä tieto saataisiin? 

Tavoitetila 

- Millaisena näet 

huoltoprosessin ideaalisen 

toiminnan? 

 

- Millaista tietoa näet tällöin 

prosessin toiminnasta? 

 

- Mitkä ovat mahdolliset 

mittarit? 

 

- Mistä tieto saataisiin? 

Tarpeet 

- Mitkä ovat visualisoinnille 

ehdottamasi toiveet, 

ominaisuudet ja vaatimukset? 

 

- Millaisena näet digitaalisen 

visualisoinnin 

kokonaisuuden? 

 

Taulukossa esitetyt haastattelun kaksi ensimmäistä tasoa ovat teemoiltaan ja kysymyksiltään 

toistensa kaltaiset. Ne eroavat toisistaan siinä, että ensimmäisessä tasossa kartoitetaan 

huoltoprosessin tilannetta vaihe-/työtehtäväkohtaisesti, kun taas toisessa tasossa 

huoltoprosessia tarkastellaan kokonaisvaltaisesta näkökulmasta. Näiden kahden tason 

ensimmäisten kysymysten avulla selvitettiin yrityksen nykyinen tilanne; millaisia tietotarpeita 

yrityksen huoltoliiketoiminnan henkilöstöllä on sekä millaisia haasteita he kohtaavat 

työtehtäviään suorittaessa. Nykytilanteen kartoituksen jälkeen siirryttiin käsittelemään 

mahdollista ideaalitilannetta. Ideaalitilanne kuvaa prosessin toiminnan mahdollisimman 

parhaimmassa tapauksessa. Tilanteen kuvaaminen auttoi hahmottamaan prosessin tietotarpeita 

sekä nimeämään mahdollisia mittareita tiedon esittämiseen. Kolmannen tason kysymykset 

liittyivät itse visualisoinnin toteuttamiseen. Tarkoituksena oli selvittää digitaalisen 
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visualisoinnin mahdolliset ja tavoiteltavat hyödyt, vaatimukset ja ominaisuudet sekä hahmottaa 

digitaalisen visualisoinnin kokonaisuutta. 

 

6.5 Tutkimusaineiston analysointi 

 

Tutkimuksen ytimenä on kerätyn aineiston analyysi, tulkinta ja johtopäätökset. 

Tutkimusongelmat ohjaavat tai sitovat menetelmien ja analyysien valintaa. (Hirsjärvi ym. 2008, 

s. 216) Tässä tutkimuksessa tutkimusmenetelminä hyödynnettiin havainnointia, haastatteluja ja 

sekundääridataa. Näiden avulla kerättyä aineistoa analysoitiin tutkimuksen edetessä eri tavoin. 

Aineiston kerääminen eri menetelmin ja analyysin tekeminen yhdessä pitkin tutkimusprosessia 

on laadulliselle tutkimukselle ominaista etenkin kenttätutkimusten kohdalla (Hirsjärvi ym. 

2008, s. 218).  

 

Empiirisessä tutkimuksessa aineistosta voidaan tehdä lopullisia johtopäätöksiä esitöiden 

jälkeen, joita ovat tietojen tarkastus, tietojen täydentäminen ja aineiston järjestäminen 

(Hirsjärvi ym. 2008, s. 216-217). Myös tässä tutkimuksessa tietoja tarkastettiin ja täydennettiin 

useita kertoja, jotka tukivat tutkimustuloksien luotettavuutta ja virheettömyyttä. 

Tutkimustulokset saatiin vaiheittain. Havainnointijakson päätyttyä muodostettiin 

huoltopalvelun tilaus-toimitusprosessin vaiheet. Prosessivaiheiden muodostaminen loi tärkeän 

pohjan mittaristokokonaisuuden luomiselle. Vaiheiden muodostamisessa luotettiin 

havainnoinnissa tehtyihin johtopäätöksiin, jota valmiit prosessikaaviot tukivat. Haastatteluiden 

avulla kerätyn aineiston analysoinnissa hyödynnettiin litterointia. Litterointi on tallennetun 

laadullisen aineiston sanallista puhtaaksi kirjoittamista (Hirsjärvi ym. 2008, s. 217). Analyysi 

suoritettiin pääasiassa tutkijan voimin. Lisäksi mahdollisia korjauksia ja täydentäviä tietoja 

kysyttiin kohdeyrityksen vastaavalta toimihenkilöltä ja tutkijaa tukevalta tutkijaryhmältä.  

 

Laadullisen aineiston analyysitavat voidaan karkeasti jakaa selittämiseen ja ymmärtämiseen. 

Selittämisessä käytetään usein tilastollista analyysia ja päätelmiä, kun taas ymmärtämisessä 

laadullista analyysia ja päätelmiä. Erilaisia laadullisia analyysimenetelmiä ovat teemoittelu, 

tyypittely, sisällönerittely, diskurssianalyysi, keskusteluanalyysi ja ground theory -menetelmä. 

(Hirsjärvi ym. 2008, s. 219). Tutkimuksen kannalta on tärkeä paneutua tarkemmin 

sisällönerittelyyn taikka toisin sanoen sisällönanalyysiin. Sisällönerittelystä ja 

sisällönanalyysistä voidaan puhua synonyymeina tai erillisinä analyysimenetelminä. Jos näitä 
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tarkastellaan erillisinä menetelminä, sisällönerittelyllä voidaan tarkoittaa dokumenttien 

analyysia, jossa kuvataan kvantitatiivisesti esimerkiksi tekstin sisältöä, ja sisällönanalyysillä 

tarkoitetaan pyrkimystä kuvata dokumenttien sisältöä sanallisesti. Toisaalta sisällönerittely 

voidaan liittää ensi sijaisesti määrälliseen analyysiin ja sisällönanalyysi puolestaan laadulliseen 

analyysiin. (Tuomi & Sarajärvi 2018) Jos halutaan tehdä ero näiden kahden menetelmän välillä, 

tässä tutkimuksessa käytettiin tarkemmin sanottuna sisällönanalyysiä kuin sisällönerittelyä. 

Sisällönanalyysi voidaan määritellä tieteelliseksi metodiksi, joka pyrkii päätelmiin erityisesti 

verbaalisesta, symbolisesta tai kommunikatiivisesta datasta (Hiltunen 2009). Sen avulla on 

tarkoitus analysoida dokumentteja, kuten päiväkirjoja, haastatteluita, puheita ja keskusteluita, 

systemaattisesti ja objektiivisesti.  
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7 TUTKIMUSTULOKSET 

 

7.1 Huoltoprosessin vaiheet 

 

Tapaustutkimus keskittyi yrityksen huoltopalveluliiketoimintaan. Tapausyrityksen 

huoltopalvelussa huolletaan eri tuoteryhmiä, johon kuuluvat muun muassa teollisuusvaihteet ja 

vaihdemoottorit. Huoltopalvelu sisältää omien ja ulkopuolisten toimittajien tuotteiden huollon. 

Yrityksen huoltopalvelu koostuu kahdesta perusprosessista sekä näistä prosesseista 

poikkeavista töistä. Perusprosessit voidaan jakaa perushuoltoon ja laajaan huoltoon.  

Perushuolto on toteutukseltaan yksinkertaisempi ja vaatimustasoltaan helpompi prosessi. Siinä 

ei tarvita erillisiä suunnitteluvaiheita ja -resursseja, vaan asentaja määrittelee tuotteelle 

tarvittavat osat ja korjaustoimenpiteet. Perushuollossa vaihdetaan vain standardiosia eikä 

huolto sisällä niin suurta teknistä toteutusriskiä laajaan huoltoon verraten. Perusprosessien 

lisäksi yrityksen huoltopalvelu koostuu erilaisista asiakkaiden luona tehdyistä töistä ja 

pikatöistä, jotka vaikuttavat perusprosessien toimintaan.  

 

Kuvassa 16 esitetään yksinkertaistettu kuvaus huoltopalvelun perusprosessista. Tarkemmin 

prosessia voidaan kuvata huoltopalvelun tilaus-toimitusprosessiksi.  Kuvattu tilaus-

toimitusprosessi kattaa molemmat perusprosessit. Riippuen huoltotuotteesta, huoltotarpeesta ja 

huoltoprosessista, joidenkin vaiheiden painoarvo voi jäädä vähäisemmäksi tai puuttua 

kokonaan. 

  

Huoltotoimintaan kuuluu eri osastoja, jotka suorittavat kuvassa esitettyjä prosessivaiheiden 

tehtäviä. Vastuu työtehtävien suorittamisesta jakautuu usean henkilön ja osaston kesken. 

Lähettämötyöntekijä hoitaa tuotteiden vastaanoton, varastoinnin, pakkauksen ja toimituksen. 

Asentajat suorittavat purkamisen ja kokoonpanon. Huoltoinsinöörit tuotteiden huollon 

suunnittelun, aikataulutuksen sekä raportoinnin ja tarkastuksen. Myyntihenkilöstölle kuuluu 

asiakkaiden kanssa kontaktoiminen, tarjouksien tekeminen, varaosien tilaaminen ja laskutus. 

Maalaukseen erikoistunut henkilö suorittaa maalauksen. Johdon tehtävänä on koko 

huoltoprosessin hallinta, seuraaminen, kehittäminen ja johtaminen. Asiakkaan rooli näkyy 

prosessissa tarjouksen hyväksymisen vaiheessa, jolloin asiakas päättää hyväksyykö tuotteille 

suunnitellut toimenpiteet ja antaa näin luvan prosessin etenemiselle. Toimittajan rooli tulee 

esille varaosien tilauksen ja lähettämisen kohdalla.  
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Kuva 16 Huoltopalvelun tilaus-toimitusprosessikuvaus 

 

Kuvassa 16 esitetyn huoltopalvelun tilaus-toimitusprosessin vaiheet ovat seuraavat: asiakkaan 

huoltopyyntö, tuotteen vastaanotto, varastointi, tuotteen tarkastus ja tekninen selvitys, 

aikataulutus, tuotteen purkaminen, purun jälkeinen raportointi ja tarkastus, suunnittelu, 

varastointi, tarjouksen tekeminen ja lähettäminen, tarjouksen hyväksyminen, varaosien tilaus, 

varaosien vastaanotto ja varastointi, varaosien saapumisen seuraaminen, kokoonpanon 

aikataulutus, kokoonpano, maalaus, tilauksen viimeistely, pakkaus ja toimitus sekä laskutus. 

Yrityksen tietojärjestelmistä voidaan seurata tuotteen vaiheittaista etenemistä. Osa prosessin 

vaiheista saattaa jäädä joidenkin huoltotuotteiden kohdalla välistä, sillä esimerkiksi huoltotuote 

voi tulla tehtaaseen ilman asiakkaan huoltopyyntöä.  

 

Huoltoprosessin toimivuuteen ja huoltotuotteen etenemiseen prosessissa vaikuttavat useat 

tekijät, kuten tuotekohtaiset tekijät, asiakaskohtaiset tekijät, toimittajakohtaiset tekijät ja 

yrityksen sisäiset tekijät. Toimivuuteen vaikuttavia tuotekohtaisia tekijöitä ovat esimerkiksi 

tuotteiden alkuperä eli ovatko tuotteet yrityksen omia vai ulkopuolisen toimijan tuotteita, 

tuotteiden tuoteryhmä, tuotteiden koko ja tuotteiden huoltotarve. Myös asiakkaat ja toimittajat 

pystyvät käytöksellään huojuttamaan prosessin toimintaan suuresti. Yrityksen sisäisien 

tekijöiden avulla, kuten työntekijöiden kyvykkyyden, mahdollistetaan tai heilutetaan prosessin 

virtausta.  

Asiakkaan 
huoltopyyntö

Tuotteen 
vastaanotto

Varastointi
Tuotteen 

tekninen selvitys 
ja tarkastus

Aikataulutus

Purkaminen
Raportointi ja 

tarkastus
SuunnitteluVarastointi

Tarjouksen 
tekeminen ja 
lähettäminen

Tarjouksen 
hyväksyminen

Varasosien tilaus
Varaosien 

vastaanotto ja 
varastointi

Saapumisen 
seuraaminen

Kokoonpanon 
aikataulutus

KokoonpanoMaalaus
Tilauksen 

viimeistely
Pakkaus ja 
toimitus

Laskutus



63 

 

7.2 Huoltotoiminnan haasteet 

 

Tutkimuksessa pyrittiin selvittämään, millaisia haasteita yrityksen huoltotoiminnassa 

kohdataan. Haasteiden määrittäminen on ensi askel niiden ratkaisemiseen. Nämä prosessin 

toimivuuteen liittyvät haasteet on esitetty yhteenvetona taulukossa 5.  Haasteet voidaan jakaa 

ulkoisiin ja sisäisiin haasteisiin. Ulkoiset haasteet, joiden koetaan vaikuttavan eniten 

huoltoprosessin toimintaan, ovat asiakkaiden vaikuttaminen prosessin toimintaan, toimittajien 

vaikuttaminen prosessin toimintaan sekä kysynnän vaihtelu. Sisäisiä haasteita tuovat tekijät 

ovat osastojen väliset rajapinnat, perusprosesseista poikkeavat työt, resurssit, työkuorma, 

läpimenoajat, tietohaasteet ja erilaiset sisäiset tekijät. Haasteet eivät ole toisistaan erillään 

olevia osa-alueita, vaan niillä voidaan havaita olevan syy-seuraussuhteita toistensa kanssa, 

esimerkiksi kysynnän vaihtelu voi johtaa resurssien riittävyysongelmiin. Haasteiden voidaan 

nähdä korostuvan ulkopuolisten toimittajien tuotteiden kohdalla koskien tiettyä tuoteryhmää. 

 

7.2.1 Ulkoiset haasteet 

 

Ulkoisia haasteita ovat asiakkaiden vaikutukset prosessiin, toimittajien vaikutukset prosessiin 

sekä kysynnän vaihtelu. Nämä ovat palveluliiketoiminnalle ominaisia tekijöitä, joita aiemmat 

tutkimukset puoltavat (esim. Jääskeläinen ym. 2012; Flies ym. 2004). Seuraavaksi 

tarkastellaan, kuinka tapausyrityksessä koetaan näiden tekijöiden vaikutukset yrityksen 

toimintaan. Haastateltavien ajatukset on esitetty kursivoidulla tekstillä. Tekijöitä tarkastellaan 

taulukossa 5 esitetty tekijä kerrallaan.  

 

Palveluprosessit edellyttävät asiakkaan osallistumisen prosessiin, mikä hankaloittaa niiden 

hallintaa (Flies ym. 2004). Teollisuuden palvelujen tuotantoprosessi on luonteeltaan perinteistä 

tuotantoprosessia avoimempi huomioiden asiakkaan ja asiakkaan prosessiin tuomat ulkoiset 

tekijät (katso luku 2.2, kuva 6). Myös tämän tutkimuksen tapausyrityksen toiminnassa yhtenä 

merkittävänä haasteena nähdään asiakkaiden vaikutukset prosessin toimintaan ja näin ollen 

poikkeaminen perinteisestä tuotantoprosessimallista. Etenkin haasteita yrityksen ja asiakkaiden 

välillä nähdään kommunikaation puutteellisuudessa asiakkaan ja yrityksen kesken, asiakkaan 

hitaassa reagoimisessa yrityksen kysymyksiin sekä asiakkaan pääsynä vaikuttamaan itse 

prosessin toimintaan muokkaamalla sitä. Asiakkaalla on oma rooli yrityksen huoltoprosessissa. 

Sille kuuluu kuvassa 16 esitetyn huoltoprosessin vaiheista tarjouksen hyväksyminen, jonka 
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jälkeen voidaan tilata tarvittavat varaosat huoltotyölle. Lisäksi asiakkaan kanssa käydään 

keskustelua prosessin muissa vaiheissa. 

 

Taulukko 5 Yhteenveto huoltoprosessissa kohdattavissa haasteista 

Huoltoprosessin toimivuuden haasteet 

Ulkoiset haasteet 

Asiakkaiden vaikutus prosessiin Kommunikaatio 

Reagointikyky 

Asiakkaan pääsy prosessiin 

Toimittajien vaikutukset prosessiin Kommunikaatio 

Reagointikyky 

Varaosien toimitukset 

Kysynnän vaihtelu Huoltotöiden määrän vaihtelu 

Huoltotöiden kokoluokan vaihtelu 

Toiminnan dynaamisuus 

Sisäiset haasteet 

Osastojen väliset rajapinnat Vuoropuhelu 

Ymmärrys 

Perusprosessista poikkeavat työt Pikatyöt 

Asiakkaan luona tehdyt työt 

Prosessista poikkeaminen 

Resurssit Riittävyys 

Seurattavuus 

Joustavuus 

Työkuorma Työmäärä ja sen vaihtelevuus 

Epämääräisyys ja seurattavuus 

Läpimenoajat Läpimeno- ja tavoiteaikojen saavuttaminen ja 

seurattavuus 

Tavoiteaikojen määrittely ja mittaaminen 

Tietohaasteet Tieto hajallaan eri paikoissa 

Tiedon vaikea löydettävyys 

Tapauskohtainen seurattavuus 

Tiedon heikko luotettavuus 

Sisäiset tekijät Työntekijöiden kyvykkyys 

Viestintä 

 

Asiakkaan kanssa käyty viestintä on usein puutteellista ja hidasta, mikä tuo lisähaasteita huollon 

toimintaan. Etenkin haasteita koetaan olevan isojen hankkeiden kohdalla, jolloin viestinnän ja 
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kommunikaation toimivuus on erityisen tärkeässä roolissa. Haastateltavat kuvasivat 

kommunikaatio ja reagointihaasteita seuraavasti: 

 

 Haasteena on, ettei töitä saada eteenpäin. Asiakkaalta ei saa vastausta töihin 

liittyen ja sitten ihmetellään mitä pitäisi tehdä ja tähän justiinsa ois sen 

vastuumyyjänkin hyvä alkaa ottaa jossain vaiheessa kantaa. 

 

Asiakkaat monesti miettivät pitkään näitä ja saattaa jopa itekin siellä unohtaa, 

kun on jotain tarjottu, niin se vastauksen saaminen sitten kestää ja joutuu sitten 

tehdä manuaalista ja muistinvaraista perään kyselyitä. 

 

Kolmantena asiakastekijänä nähdään asiakkaan pääsy vaikuttamaan prosessin toimintaan. 

Asiakas pystyy omilla toimillaan muokkaamaan ja hidastamaan prosessia. Näillä toimillaan 

asiakkaalla on mahdollisuus heiluttaa yrityksen prosesseja laajasti. Yrityksessä kuvataan 

asiakkaan pääsyä vaikuttamaan prosessiin joustavuuden takaajana. Seuraavaksi pari esimerkkiä 

siitä, kuinka asiakas voi toimillaan vaikuttaa yrityksen prosesseihin:   

 

Me aiheutetaan ongelmia itse itsellemme, että päästetään se kysyntä sinne meidän 

prosessiin. Tämä näkyy käytännössä siinä, että myyjillä on oikeus ottaa 

esimerkiksi yhteys meidän huoltosuunnitteluun ja sitten he alkavat keskenään 

sopimaan juttuja ja se vaikuttaa prosessin kulkuun. Mutta se takaa myös 

joustavuuden, jota myös pidetään tärkeänä asiana. 

 

Asiakkaat heiluttavat prosessia tekemällä muutoksia prosessiin. Esimerkiksi on 

sovittu huoltoseisokki viikolla 43, johon on varattu 10 miestä ja sitten tulee 

viikolla 42 viesti, ettei he pysäytäkkään sitä silloin, joka laittaa meidän työt 

uusiksi. 

 

Asiakkaiden lisäksi myös toimittajat vaikuttavat yrityksen huoltoprosessin toimintaan. 

Yrityksellä on useita toimittajasuhteita. Osa näistä toimittajasuhteista toimii ongelmitta, jolloin 

toimittajat reagoivat yrityksen pyyntöihin nopeasti. Ongelmia esiintyy erityisesti 

satunnaistoimittajien kanssa. Ne ovat kuitenkin välttämättömiä yrityksen toiminnan kannalta. 

Reagoinnin lisäksi ongelmia esiintyy myös varaosien saatavuudessa, hitaassa toimituksessa ja 
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väärien varaosien saapumisena. Nämä ongelmat korostuvat etenkin isompien laitteiden 

kohdalla. Toimittajasuhteiden toimivuus on tärkeässä roolissa huoltotoiminnan kannalta, sillä 

ennen varaosien saapumista kokoonpanovaihetta ei voida aloittaa. Haastateltavat kuvasivat 

toimittajien vaikutusta prosessiin seuraavasti: 

  

Nää toimittajasuhteet on oma lukunsa. On paljon toimittajia, jotka toimivat oikein 

ja reagoi meidän pyyntöihin mutta sitten on myös näitä satunnaistoimittajia, jotka 

ovat välttämättömiä mutta joiden kanssa kommunikaatio ei välttämättä pelaa. 

 

Esimerkiksi on tilanteita, kun ollaan lähetetty ostotilaus alihankkijalle ja sitten 

me mietitään, kun vastausta ei tuu ollenkaan, ihmetellään miksi osat ei oo tullut 

ja lopuksi, kun kysellään mikä on tilanne, niin tulee vastaus, että me ei tiedetä 

mitä te haluatte. Sitten insinööri joutuu laittaa uutta viestiä, siitä mitä me 

halutaan.  

 

Prosessin toimintaa hidastaa ja vaikuttaa se, miten alihankkijat pystyvät 

toimittamaan varaosia. Varsinkin isompien laitteiden kohdalla varaosat ovat 

harvassa ja niitä joudutaan lennättämään ympäri maailmaa, kuten Amerikasta ja 

Australiasta, ja siinä kestää viikoista kuukausiin. 

 

Kolmas ulkoisia haasteita tuova tekijä on kysynnän vaihtelu. Se on palveluliiketoiminnalle 

ominainen piirre. Kysynnän vaihtelu viittaa huoltotöiden määrän vaihteluun sekä huoltotöiden 

kokojen vaihteluun. Huoltotöiden koko voi vaihdella esimerkiksi ”kahdenkymmenen tonnin 

työstä kahdensadan kilon työhön”, jolloin puhutaan täysin erilaisista aikayksiköistä. Kysynnän 

vaihtelua eräs haastateltava kuvasi seuraavasti: 

 

Tämä meidän toiminta on hirveen syklistä. Aina välillä tulee parikymmentä 

murikkaa sisään ja siten niitä hirveellä hädällä puretaan ja kasataan. Sitten taas 

kahden viikon päästä ei taas tehdä mitään. 

 

Kysynnän vaihtelua pidetään jopa suurimpana haasteena, joita yritys kohtaa 

huoltotoiminnassaan. Se aiheuttaa yritykselle sisäisiä haasteita, kuten priorisoinnin tarvetta, 

resurssien optimointia ja tavoiteajoissa pysymisen vaikeutta. Kysynnän vaihtelu on yhteydessä 
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huoltotoiminnan dynaamisen luonteeseen. Tilanteet huollossa saattavat vaihdella päivän sisällä, 

kun asiakkaan pyynnöstä ei-kiireellisen huoltotyön status muuttuu kiireelliseksi. Huoltotyön 

dynaaminen luonne vaatii jatkuvaa priorisoinnin tarvetta ja muutoksenhallintakykyä. 

Haastateltavat kuvasivat kysynnän vaihtelun tuomia haasteita seuraavasti: 

  

Kysynnän vaihtelu on suurin haaste. Ja sitten myös kysynnän määrä, eli on paljon 

töitä mitkä pitäisi saada heti tehtyä asiakkaan toiveiden ja tavoiteaikojen mukaan. 

Tämä jatkuva kuorma johtaa siihen, että täytyy valita kaikista kiireisimmät eli se 

johtaa jatkuvaan priorisointiin. 

 

Toiminnan vaihtelu kuuluu tän huollon perusolemukseen. Mä oon jopa itse 

sanonut, että tää nyt on jopa ensisijaisesti sellaista muutoksenhallintapalvelua. 

Jos tää huolto olisi helppoa toimintaa niin asiakkaathan tekisivät sitä itse eli tää 

vaihtelun hallinta on kiintee osa sitä. 

 

7.2.2 Sisäiset haasteet 

 

Yrityksen sisäisiä haasteita aiheuttavat seuraavat tekijät: osastojen väliset rajapinnat, 

perusprosessista poikkeavat työt, resurssit, työkuorma, töiden seurattavuus, tietohaasteet sekä 

sisäiset tekijät. Sisäisiä haasteita tarkastellessa on tärkeä huomata, että yritys voi helpommin 

reagoida näihin haasteisiin erilaisten toimenpiteiden avulla toisin kuin ulkoisiin haasteisiin. 

Seuraavaksi tarkastellaan, millaisena tapausyrityksessä koetaan erilaiset sisäiset haasteet. 

 

Huoltotoiminta jakautuu eri osastoihin, jotka suorittavat heille kuuluvia prosessivaiheiden 

tehtäviä. Itse osastojen sisäisiä asioita ei koeta organisaatiossa niin hankalaksi kuin sen sisällä 

olevia osastojen rajapintoja. Näiden osastojen keskinäinen toiminta koetaan välillä hankalaksi 

ja puutteelliseksi. Haasteena pidetään erityisesti huoltomyyjien kuulumattomuutta huolto-

organisaatioon, joka tuo tiettyjä haasteita prosessin toimivuuteen. Etenkin haasteita koetaan 

vuoropuhelun, prosessin ymmärryksen ja omista työtehtävistä poikkeavien työtehtävien 

ymmärtämisen osalta. Nämä haasteet johtavat osastojen väliseen epävarmuuteen ja epävarmuus 

taas johtaa osastojen väliseen turhaan viestintään. Tämän kaltainen viestintä koetaan 

epämiellyttävänä ja sitä pyritään välttämään, mikä myös lisää epätietoisuutta osastojen välillä. 

Haastateltavat kuvasivat osastojen välisiä rajapintoja seuraavasti: 
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Kun huoltomyyjät ei ole huolto-organisaatiossa niin se tuo tiettyjä haasteita, 

kuten kommunikaatiohaasteita ja sitten se, ettei myyjät välttämättä tunne tätä 

prosessia kauhean hyvin, niin siellä saatetaan luvata semmoisia juttuja, mitkä on 

vaikea toteuttaa. 

 

Se myyntiin päin kommunikointi vie aikaa ja me pyritään se minimoimaan. Me ei 

jokaisesta asiasta tiedoteta myyntiä, koska jos vaikka tuote myöhästyy viikon, niin 

me kommunikoidaan se suoraan asiakkaalle eikä erikseen myyjille. Koska sitten 

jos me kommunikoidaan myyjille niin seuraavaksi myyjät kysyvät, miksi se 

myöhästyy ja meidän pitää kirjottaa siihen joku tarina ja pahimmassa 

tapauksessa sieltä tulee vielä lisäkysymyksiä ja se vie kaikkien aikaa turhaan 

kommunikointiin. 

 

Yrityksen huoltoprosessiin kuuluu kaksi perusprosessia: perushuolto ja laajahuolto. Nämä 

prosessit poikkeavat toisistaan vaatimustasoiltaan. Perusprosessien lisäksi yrityksen 

huoltopalvelu koostuu erilaisista asiakkaiden luona tehdyistä töistä ja tehtaalla tehdyistä 

pikatöistä, jotka vaikuttavat perusprosessien toimintaan. Asiakkaan luona tehdyt työt vievät 

perusprosessilta resursseja, jolloin työntekijät ovat asiakkaan luona sidottuina sovitun ajan 

jakson. Pikatyöt vaativat reissutöiden tavoin resursseja perusprosessilta ja lisäksi pysäyttävät 

koko perusprosessin toiminnan. Myös prosessissa olemassa olevat työt saattavat asiakkaiden 

vaikutuksesta muuttua pikatöiksi, jolloin asiakas toimillaan muokkaa perusprosessin toimintaa. 

Pikatyöt ja asiakkaan luona tehdyt työt menevät yrityksen prioriteetissa perusprosessin edelle. 

Mikäli näitä töitä esiintyy prosessissa paljon, niillä saattaa olla syy-seuraussuhteita 

asiakastyytyväisyyteen. Haastateltavat kuvasivat näiden töiden vaikutuksia toimintaansa 

seuraavasti: 

 

Haasteena on se, kun noita kiiretöitä tulee, niin se heiluttaa tavallaan sitä tasasta 

prosessia. Eli kaikki meidän tuotteet ei oo semmoisia jonossa tehtäviä töitä, vaan 

välillä tulee noita kiire- ja välihommia, jotka heiluttelevat tuota tavallista 

prosessia. 

 

Voi tulla semmoisia haasteita, että jossain tarvitaan kolmeksi päiväksi kolme 

meidän miestä, joka on esimerkiksi 75 % meidän kapasiteetista ja se viedään 
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tavallisesta prosessista kolmeksi päiväksi… ja se myös vaatii semmoista 

huoltosuunnittelua, jossa varataan ja hankitaan kaikki resurssit, työkalut ja muut 

ennen kuin sinne mennään. 

 

Resurssit koetaan yrityksessä yhdeksi sisäisistä haasteista. Etenkin haasteita koetaan resurssien 

riittävyydessä, seurattavuudessa ja joustavuudessa. Resurssien riittävyyteen vaikuttavat 

erilaiset tekijät, kuten kysynnän vaihtelu, perusprosessista poikkeavat työt ja asiakkaan 

vaikutukset prosessiin, joita ollaan käsitelty jo aikaisemmin. Suunnitteluresurssien kohdalla 

riittävyys ongelmat korostuvat. Resurssien riittävyys on yhteydessä resurssien seurattavuuteen. 

Tämä näkyy siinä, että resurssien käyttäminen voitaisiin toteuttaa tehokkaampana, mikäli 

niiden seurattavuutta tehostettaisiin. Haasteita koetaan myös resurssien joustavuuden kohdalla, 

sillä niiden joustavuus ei ole samalla tasolla kuin työkuorman vaihtelevuus. Tällaisessa 

tilanteessa on tärkeää priorisoinnin onnistuminen, jolloin ihmiset suorittaisivat juuri 

priorisoinnin kannalta oikeita työtehtäviä. Seuraavaksi esitetään haastateltavien kuvaamat 

esimerkit resurssien riittävyydestä, seurattavuudesta ja joustavuudesta: 

 

Resurssien riittävyys on meille haaste tavoiteaikojen saavuttamiseen, että 

erilaisten työkuormien kanssa pitäisi pystyä pitämään se tavoiteaika prosessin 

alkupäässä. 

 

Jos johonkin kaipaisi helpotusta, niin työkuorman ja resurssien seurattavuuteen, 

johon meillä ei tällä hetkellä ole tarkkaa työvälinettä. 

 

Yks perushaasteista on, ettei työaikaresurssit jousta yhtä paljon kuin työkuorma 

vaihtelee… Se on tällä huoltotoiminnalle ominaista, että se työkuorma vaihtelee 

niin laajoissa rajoissa, että sen hallinta on sinällään yksi haaste.  

 

Resurssien ohella myös työkuorma koetaan sisäiseksi haasteeksi yrityksessä. Osa 

haastateltavista näkee työkuorman olevan yksi yrityksen suurimmista haasteista. Haasteena 

pidetään työkuorman epämääräisyyttä ja huonoa seurattavuutta, joka johtaa resurssien vaikeaan 

kohdentamiseen. Lisäksi haasteena pidetään työkuorman vaihtelevuutta. Tämä on yhteydessä 

ulkoisena haasteena olevaan kysynnän vaihtelevuuteen. Työkuorman ja kysynnän 
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vaihtelevuutta voidaan pitää huoltotoiminnalle ominaisena tekijänä. Työkuorman aiheuttamia 

haasteita haastateltavat kuvasivat seuraavasti: 

 

Työkuorma on se suurin haaste, että kun on paljon työtä ja paljon semmoista, 

mikä pitäisi tehdä heti, niin oikeastaan se aiheuttaa sen suurimmat ongelmat. 

 

Kun se työkuorma prosessin eri vaiheissa on epämääräinen, niin mä en voi 

suunnata resursseja sinne, mihin sitä tarvitaan, taikka reagoida, niin etteivät ne 

jonot pääse kasvamaan. 

 

Yritys asettaa tavoiteaikoja huoltotuotteiden läpimenoajoille. Asetettujen tavoiteaikojen 

saavuttamisessa tärkeässä roolissa on prosessin alkupää, joka mahdollistaa tuotteen 

läpimenoajan pääsyn tavoiteaikaan. Lisäksi myös asiakas voi omilla toimillaan vaikuttaa 

tuotteiden läpimenoaikoihin ja toimitusaikoihin. Läpimenoaikojen seuraaminen on yrityksessä 

tällä hetkellä manuaalista, joka vaikeuttaa niiden onnistunutta toteuttamista tavoiteaikojen 

mukaisesti. Tavoiteajoissa pysymiseen vaikuttaa kaikki taulukossa 5 mainitut ulkoiset ja 

sisäiset haasteet. Seuraavaksi kuvataan pari tilannetta läpimeno- ja tavoiteaikojen 

saavuttamiseen ja seuraamiseen liittyvistä haasteista: 

  

Läpimenoaikojen kanssa on tietysti haasteita, että asiakkaat on kokenut, että 

vähän vasteajat venähtävät, ja koen että siinä olisi viilattavaa. Nämä haasteet 

korostuvat etenkin ruuhka- ja kiireaikoina, kuten kesällä. 

 

Meillä on tuolla 50-100 huoltotuotetta kesken, enkä mä tavallaan nää paljon 

ollaan jäljessä jostain tavoiteajoista. 

 

Mä en nää kootusti, missä mennään tavoiteaikojen suhteen. En nää niitä 

työkohtaisia tavoiteaikoja, esimerkiksi milloin joku pitäisi tehdä valmiiksi. Sit 

tulee vielä semmoisia yllättäviä tilanteita, että on tullut joka väärä varaosa tai ei 

oo tullu varaosaa ollenkaan, jonka takia vaihdetta ei pysty kasaamaan ja 

toimittamaan. Tai toisena esimerkkinä tulee joku kiireellisempi työ muiden 

aikataulutettujen töiden ohi ja sit se taas muuttaa tilannetta. 
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Läpimenoaikojen saavuttamisen ja seurattavuuden lisäksi yrityksessä esiintyy haasteita 

tavoiteaikojen määrittelyssä ja mittaamisessa. Tavoiteaikojen määrittely koetaan ”löyhäksi”, 

niiden toteutunut mittaaminen suoritetaan manuaalisesti tietystä otannasta ja tulokset esitetään 

keskiarvona, joka osaltaan ei anna objektiivista kuvaa tavoiteaikoihin pääsemisestä. 

Seuraavaksi esitetään esimerkki myyntiosan mielipiteestä, millaisena tavoiteajat koetaan 

yrityksen sisällä: 

 

Tavoiteajat on löyhästi määritelty, että virallisena tavoitteena on firmalla noiden 

perushuoltojen tarjoaminen asiakkaalle mutta sen mittarinki ohi menee aika 

paljon, että mehän ei varsinaisesti mitata hyvin suurta osaa meidän huolloista 

tällä hetkellä.  

 

Haasteita koetaan kohdistuen itse tiedon saamiseen ja löytämiseen. Päähaasteet tässä 

kategoriassa voidaan jakaa seuraaviin: tieto hajallaan useissa paikoissa, tieto vaikeasti 

löydettävissä, tiedon manuaalinen ja tapauskohtainen seurattavuus ja tiedon heikko 

luotettavuus. Tieto työntekijöiden ja johdon tarpeisiin esiintyy useissa järjestelmissä, 

järjestelmien osissa ja erilaisissa tietolähteissä. Tiedon etsiminen vaatii johdolta ja 

työntekijöiltä aikaa ja vaivaa. Nämä ovat pois muiden työtehtävien suorittamisesta. Jossain 

tapauksissa tiedon etsiminen koetaan niin vaativaksi ja aikaa vieväksi, että se jopa jätetään 

kokonaan pois tai koetaan tarpeelliseksi siirtää muille työntekijöille. Tiedon hajautuneisuutta ja 

vaikeasti löydettävyyttä kuvattiin seuraavasti johdon ja myyjien näkökulmasta:  

 

Haasteena tällä hetkellä päivittäisjohtamisen näkökulmasta on, etten näe 

prosessin toimintaa helposti… Leanissä on juuri olennaista, että nähdään sen 

prosessin tila. Ja se on myös mun mielestä olennaista, että kaikki näkee sen tilan 

ja että kaikki näkee sen samanlaisena, esimerkiksi sen, että nyt ollaan vähän 

myöhässä ja meidän pitää kiinnittää siihen huomiota. 

 

Se on se hankaluus siinä, että meidän myyjien pitää vaan kaivaa se tieto jostain 

ja silloin, kun oot tien päällä tuolla, niin sä soitat ja kysyt… Ja kun täällä on koko 

ajan kiire tai tuntuu ainekin olevan, niin olisi hyvä, kun sä näkisit ne tiedot jostain 

helposti, sen työn, numeron, asiakkuuden ja mikä sen tila on. 
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Tällä hetkellä tiedon seurattavuus toteutetaan yrityksessä tapauskohtaisesti ja melko 

manuaalisesti tietojärjestelmistä etsien. Yksittäistä tietoa tarvittaessa yrityksessä joudutaan 

usein etsimään tietoa eri järjestelmistä. Myös tiedon luotettavuudessa koetaan olevan puutteita. 

Tietoa verrataan useammasta järjestelmästä saatuun tietoon, jonka avulla tehdään yhteenvetoja 

sen luotettavuudesta. Tiedon luotettavuuden puutteita analysoitaessa huomataan, että myös eri 

sidosryhmiltä saatavassa tiedossa esiintyy poikkeavuuksia. Tiedon seurattavuutta ja 

luotettavuutta haastateltavat kuvasivat seuraavasti:  

  

Tällä hetkellä se vaatii paljon manuaalista työtä, että saa selville sen missä joku 

huoltotyö on menossa… Lisäksi nää meidän toiminnanohjaus järjestelmät eivät 

täysin tue meidän toimintaa. Me tarvitaan rinnakkaisjärjestelmiä, ja kun mä etsin 

jotain tietoa, niin joudun katsomaan useammasta paikasta, jotta pääsen 

varmuuteen siitä, mikä sen tuotteen tilanne on. 

 

Tällä hetkellä mä seuraan sitä meiän CRM-järjestelmästä… ymmärtääkseni 

sieltä saamani tieto ei ole ajantasainen, että se vahvistettu päivä siellä niin ei 

vielä olla varmoja siitä, että onko se sillon lähössä asiakkaalle vai millon. Sitten 

seuraan tietoa eri paikoista, ja siin on ehkä vähän se ongelma… Elikkä se tieto 

on hajallaan, se tietynlainen tieto myynnin näkökulmasta, jos ajatellaan 

huoltoprosessia. 

 

No juurikin tuo listojen ajaminen koko ajan, että on se nyt huomattavasti 

kätevämpää, et mä näkisin ne koko ajan. Et kun niitä pitää päivitellä koko ajan 

sitten siinä. 

 

Viimeinen tekijä, joka luo sisäisiä haasteita on sisäiset tekijät. Sisäisinä tekijöinä mainitaan 

työntekijöiden kyvykkyys ja sisäinen viestintä. Yrityksessä nähdään, että erilaiset sisäiset 

tekijät tuovat prosessiin vaihtelua ja aiheuttavat prosessin huojuntaa. Huojuntaa aiheuttaa 

työntekijöiden osaamistaso, joka vaihtelee erilaisella tasolla. Toisille tietojärjestelmien 

käyttäminen ja tiedon etsiminen sujuvat ongelmitta, kun taas toisille se tuo suuria haasteita. 

Lisäksi huojuntaa tuovat erilaiset viestintä- ja kommunikaatio-ongelmat. Nämä ongelmat 

tulivat esille jo osastojen rajapintoja käsiteltäessä. Seuraavaksi esitetään yllämainituista 

haasteista muutama havainnollistava esimerkki: 
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Mä mielelläni muodostaisin siellä itelleni tietyt vakioseurannat ja raportit, jos mä 

osaisin. 

 

Mulle henkilönä se tiedon etsiminen järjestelmistä on niin työlästä, että se jää 

tekemättä. 

 

Informointi on ollut se ikuisuus kysymys, että se vaihtelee et mite sitä tulee. 

Aihealueesta riippuu, miten se toimii, jossai tosi hyvin ja jossai taas ei ollenkaan. 

Esimerkiksi HR puolella ei toimi ollenkaan, että tietoa ei oikeastaan tule 

laisinkaan. Huollonpuolella toimii hyvin, sillä kun meitä on niin pieni porukka, 

niin tieto liikkuu tässä talon sisällä tai huollon sisällä tosi hyvin. 

 

7.3 Mittaristokokonaisuuden luominen 

 

7.3.1 Mittariston suunnittelu 

 

Suorituskyvyn mittausjärjestelmää suunniteltaessa ja käyttäessä tulee ottaa huomioon yrityksen 

ihmiset, prosessit, infrastruktuuri ja kulttuuri, jotta ne tukevat sen onnistunutta toteuttamista 

(katso esim. Neely ym. 2000, Ukko ym. 2007). Suorituskyvyn mittaamisen ensimmäinen 

päävaihe on mittariston suunnittelu. Tässä vaiheessa valitaan mittauskohteet ja mittarit. 

Tutkimuksen mittaristokonseptia luodessa analysoitiin yrityksen tietotarpeita, haasteita ja 

mahdollisia mittaritoiveita sekä otettiin huomioon jo olemassa olevat mittarit. Lisäksi tuloksia 

peilattiin aiempiin tutkimuksiin. Yrityksessä kohdattavia haasteita on analysoitu luvussa 7.2. 

 

Aiempien tutkimusten mukaan tuotantoympäristöä voidaan arvioida esimerkiksi laatu, 

kustannukset, toimitus, tuottavuus, turvallisuus/hygienia, ympäristö ja moraali ulottuvuuksien 

avulla (Eaidgah ym. 2016) tai kustannus-, aika-, joustavuus- ja laatu-ulottuvuuksien avulla 

(Neely ym. 2005). Tuotantoympäristön lisäksi tutkimuksessa täytyi ottaa huomioon 

palveluliiketoiminnan erityispiirteet, jossa asiakkaan rooli korostuu perinteiseen tuotantoon 

verraten. Tutkimuksessa otettiin huomioon myös Lean-konteksti, jotta mittarikonsepti toimii 

mahdollisimman hyvin tapausyrityksen ympäristössä. Lean-ympäristössä tärkeässä roolissa on 

prosessin virtaus hukkaa vähentämällä. Tuotantoympäristön ulottuvuuksiin voidaan tällöin 
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lisätä prosessin virtaus- ja varasto-ulottuvuudet. Lean-toiminnassa tärkeitä mittareita ovat 

tuottavuus-, laatu-, läpäisyaika-, keskeneräinen tuotanto ja hukkamittarit (Kouri 2009). 

 

Suunnitteluvaiheessa tietotarpeiden analysointi oli tärkeässä osassa mittarikokonaisuuden 

luomista. Tietotarpeet poikkesivat työntekijöiden, johdon sekä eri osastojen välillä. Tässä 

luvussa kuvataan muutamia tietotarpeita yksityiskohtaisemmin. Tietotarpeet voidaan jakaa 

tuotekohtaisiin tietoihin, prosessikohtaisiin tietoihin, työntekijäkohtaisiin tietoihin, 

asiakaskohtaisiin tietoihin, toimittajakohtaisiin tietoihin ja niin edelleen. Tutkimuksen kannalta 

etenkin prosessikohtaiset tietotarpeet olivat ensisijalla. Jokainen haastateltava koki jollain 

tavalla tarvitsevansa prosessin eri vaiheisiin liittyvää tietoa. Tarpeet vaihtelivat riippuen 

työntekijän työnkuvasta ja asemasta yrityksessä. Yrityksessä tarvitaan tietoa huoltotuotteesta ja 

huoltotuotteen eri vaiheiden kulusta: 

 

Mä tarviin tiedon, että mitä huolletaan, mistä se löytyy ja mitä sillä tarvii tehdä, 

myöskin se hyllypaikka… Ja tottakai tarviin tietää työvaiheet, onko purku vai 

takuu ja sen lisäksi jatkotoimenpiteet eli esimerkiksi meneekö se hyllyyn vai 

romutetaanko. 

 

Yrityksessä tarvitaan yksittäisen huoltotuotteen lisäksi kokonaisvaltaisempaa kuvaa kaikista 

huoltotuotteista: 

 

Mua kiinnostaa erityisesti se miten työt tuolla etenee, mikä olisi työjono jos se 

olisi tuolla saatavana että se työjono työtehtäväkohtaisesti ja mikä on asentajien 

työjono ja mikä on huollon suunnittelun työjono ja niin edespäin… tarviin myös 

tietoa missä ne tuotteet on eli kun tuotteelle tilataan osia nii siitäkin tietoa et onko 

niitä osia tulossa ja odottaako se tuote seuraavaa vaihetta, minkä takia et onko 

se pallo asiakkaalla, onko tehty päätöksiä että sitä voitais viedä seuraavaan 

vaiheeseen, odottaako se osia ja millon ne tulevat ja milloin se on menossa 

seuraavaan työvaiheeseen. 

 

Myös myyjäosasto on kiinnostunut tuotteiden seurantatiedoista, jotta asiakkaiden kanssa 

kommunikoiminen sujuisi ongelmitta: 
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Kun se tuote on jo huoltovaiheessa, niin mun on tarve tietää, että missä vaiheessa 

se on se tuote et onko se tullut. Sen et se on ylipäätänsä tullut taloon ja sitten että 

onko se odottamassa asiakkaan päätöstä vai osia ja sit sitä aikataulua vähän et 

mikä on niitten osien tuloaikataulu et koska ne tulossa niin tällaset asiat on 

tärkeitä, jotta mä voin pystyy kommunikoiman asiakkaalle päin siinä vaiheessa 

kun asiakas kysyy sitä. 

 

Huoltotuotteiden lisäksi yrityksessä seurataan myös erilaisia myyntiin ja henkilöstöön liittyviä 

tietoja, jotka ovat myös tärkeässä osassa huoltotoimintaa: 

 

Mä seuraan tietoa tilauksista, laskutuksesta, kappalemäärästä, kustannuksista ja 

kannattavuutta. Ja operatiivisella puolella mä seuraan esimerkiksi työkunnan 

vaihtelua, läpimenoaikoja ja töiden etenemistä ylipäätään tuossa. 

 

Eli periaatteessa mä tarviin tiedon ketkä työntekijät ovat paikalla ja millon on 

seuraava väli ottaa se huoltotyö alle. 

 

7.3.2 Mittareiden valinta 

 

Suorituskyvyn mittaamista voidaan hyödyntää moniin käyttötarkoituksiin (katso luku 4.2). 

Tapausyritys hyödyntää suorituskyvyn mittaamista nykyisellään muun muassa toimintansa 

ohjaamiseen, tilanteen kartoittamiseen ja osana palkitsemisjärjestelmää. Yrityksellä on 

käytössä Balance scorecard –mittaristo, joka sisältää myös huoltoprosessimittarin. Tämä mittari 

keskittyy prosessin alkupään läpimenoajan mittaukseen. BSC:n mittarit päätetään yrityksessä 

tilikaudeksi kerrallaan. Tällä hetkellä prosessin alkupään läpimenoajat etsitään manuaalisesti 

tapauskerrallaan: 

 

Mä teen siitä kuukausittaista raporttia eli käytännössä kaivan ne lukemat kerran 

kuukaudessa. Siihen on ihan määrämuotoisia raportteja. 

 

 Lisäksi huolto-organisaatiolla on käytössä muun muassa happy-or-not–

työntekijä/asiakastyytyväisyysmittari, poikkeamamittari, työturvallisuusmittari ja erilaisia 

automaattisia raportteja. Myyntipuolella on omat mittarinsa, jotka kertovat myynnin tilanteen, 
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myyntialoitteiden määrän, tilauksien käsittelyn läpimenoajan, tilauksien määrän sähköpostissa 

ja myyntibudjetit. Painopiste yrityksen nykyisessä mittaamisessa on pääasiassa 

historiaperspektiivissä. Myyntibudjetit ja myyntiennusteet, joita tehdään manuaalisesti, antavat 

kuvaa myös tulevasta toiminnasta.  Tällä hetkellä mittaaminen on enemminkin johdon työkalu, 

jolloin henkilöstön näkökulmasta mittaaminen koetaan joissain tilanteissa melko kaukaiseksi: 

 

Näinhän se on, etteihän tässä oo mitään käytännössä tietoa mistään, kun ei oo 

mitään mittareita näkyvissä missään, että käytännössä vaan tehdään ja tehdään 

parhaamme mukaan. 

 

Tutkimus tuloksia muodostaessa otettiin huomioon yrityksen aiemmat mittarit, tietotarpeet, 

haasteet ja aiemmat tutkimukset. Tutkimus tuloksena saatu mittaristokokonaisuus esitetään 

taulukossa 6. Taulukossa on seitsemän kategoriaa ja 34 mittaritietoa. Kategoriat on jaettu 

taulukon 6 mukaisesti seitsemään kohtaan, joita ovat huoltotuote, resurssit, työkuorma, 

varastot, prosessi, työntekijät, myynti ja talous ja asiakas. Kategoriat sisältävät vaihtelevan 

määrän mahdollisia mittaritietoja, joista lopulliset mittarit voidaan muodostaa. 

 

Taulukossa mittaritiedot jaetaan kolmeen luokkaan, joita ovat luokka 1, luokka 2, luokka 3. 

Mittaritiedot on asetettu tärkeysjärjestyksessä luokkiin 1-3, niin että luokassa 1 esitetään 

yrityksen kannalta tärkeimmät mittarit. Jako suoritettiin niin, että luokassa 1 on yhteensä 8 

mittaritietoa ollen noin 24 % kaikista mittareista, luokassa 2 on 9 mittaria yhteensä 26 % 

mittareista ja luokassa 3 loput 50 % mittareista yhteensä 18 mittaria. Jaottelu perustuu siihen, 

että luokassa 1 on määrältään pienin osuus tärkeimpiä mittareita, josta mittareiden 

kokonaismäärä nousee mennessä suurempaan luokkaan. Lisäksi luokassa yksi on 

huoltotuotteen ja -prosessin seurannan kannalta tärkeimmät mittarit, jotka mahdollistavat 

prosessin reaaliaikaisen seurannan sekä mittaritiedot, ja jotka koettiin lähes kaikkien 

haastateltavien kohdalla tärkeiksi. Luokassa kaksi on seurantaa tukevat mittarit, joiden avulla 

saadaan tarkempaa tietoa prosessin toiminnasta ja voidaan havaita syy-seuraussuhteita eri 

tekijöiden välillä. Tämän luokan mittareiden tärkeys vaihteli osastokohtaisesti. Luokassa kolme 

on prosessin seurantaa ja toimivuutta tukevat mutta ei-välttämättömät mittarit.  
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Taulukko 6 Mittaristokokonaisuus huoltoprosessin visualisoimiseen 

KATEGORIA MITTARITIETO 

Huoltotuote Tuotetieto (Luokka 1) 

 Tuotteen kuvaus 

 Tuotteen tyyppi ja tuotekategoria 

 

Huoltotarve (Luokka 1) 

 Prosessityyppi; laaja huolto/ perushuolto; uudelleen valmistus, 

huoltosuoraan ja romutus 

 

Prosessivaihetieto (Luokka 1) 

 Sen hetkinen vaihe/tila esim. vastaanotettu, purettu  

 Vaiheen/tilan muutos 

 Aikajana vaiheiden etenemisestä 

 Vaiheiden läpimenoajat verrattuna tavoiteaikoihin 

 

Hyllypaikka (Luokka 1) 

 

Varasosatieto ja alihankintojen tilanne (Luokka 1) 

 Tilaustieto; alihankinta lähetetty, vahvistettu päivämäärä 

 Saapumistieto; oletettu saapumispäivä, vastaanotettu 

Resurssit Resurssitarpeen määrä (Luokka 2) 

 Per. viikko ja kuukausi 

 Purku ja kokoonpano 

 

Resurssien käytettävyys (Luokka 2) 

 Resurssitilanne 

o Ihmiset 

o Laitteet 

 Resurssivarausaste 

 

Työmäärä verrattuna kapasiteettiin (Luokka 3) 

 

Työkuorma Työjonot (Luokka 1) 

 Vaihekohtaiset 

 Tehtäväkohtaiset 

 

Työmäärä (Luokka 1) 

 Työtunnit 

 Tuotteiden kappalemäärä 

 

Tulevat huollot (Luokka 2) 

 

Varastot Varastossa olevien tuotteiden määrä (Luokka 3) 

 Keskeneräiset työt 

Varastossa olevien tuotteiden tilanne (Luokka 3) 

 

Välivarastojen arvot (Luokka 3) 

 

Varastopaikkojen tilanne (Luokka 3) 

 Vapaa/varattu 
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Prosessi  Suorituskykymittari (Luokka 3) 

 

Tuottavuusmittari (Luokka 3) 

 Kokonaistuottavuus 

 Henkilökohtainen tuottavuus 

 

5S-mittari (Luokka 3) 

 

Poikkeamamittari (Luokka 2) 

 Sisäiset 

 Asiakkaat 

 Toimittajat 

 Perusprosessista poikkeavat työt 

 

Työturvallisuus/tapaturmamittari (Luokka 3) 

 

Joustavuusmittari (Luokka 3) 

 Työntekijöiden 

 Organisaation 

 

Läpimenoajat (Luokka 1) 

 Yksittäiset läpimenoajat 

 Tuotekategorioiden läpimenoajat 

 Huollon läpimenoaika 

 Tarjouksien läpimenoaika 

 Ajallaan toimitukset 

 

Teemakohtainen mittari (Luokka 3) 

Työntekijät Paikkatieto (Luokka 2) 

 Paikalla/poissa 

 Lomalla 

 Reissutyössä 

 

Happy-or-not-mittari (Luokka 3) 

 

Kyvykkyysmittari (Luokka 3) 

Myynti ja talous Saadut tilaukset (Luokka 2) 

 

Tilauskanta (Luokka 2) 

 

Laskutus (Luokka 2) 

 

Myyntiennusteet (Luokka 3) 

 Tulevat huollot 

 Resurssien tarve 

 

Myyntibudjetit (Luokka 3) 

 Saavuttamisen seuraaminen 

 Myyjäkohtaisten asiakkaiden kehittyminen 

 

Myyntikate (Luokka 2) 

 Yksittäiset huollot 

 Myyjä kohtaiset huollot 

 Kokonaiskannattavuus 

 

Yleinen taloudellinen näkymä (Luokka 3) 

 Liikevaihto 

 Kustannukset 

 Kannattavuus 

 Liikevoitto jne. 

Asiakas  Reklamaatio-mittari (Luokka 3) 

 

Asiakaspalautemittari (Luokka 3) 
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Luokkaan yksi kuuluu kahdeksan mittaritietoa: tuotetieto, huoltotarve, prosessivaihetieto, 

hyllypaikka, varaosatieto ja alihankintojen tilanne, työjonot, työmäärä ja läpimenoajat. Näiden 

mittareiden avulla saadaan yksityiskohtainen tieto tuotteesta ja kokonaistieto prosessin 

toiminnasta. Mittaritietojen avulla voidaan toteuttaa tuotteiden ja prosessin reaaliaikainen 

seuranta. Niiden avulla saadaan tietoa tuotteiden ja varaosien tilanteesta, tuotteiden sijainnista, 

tuotteiden liikkumisesta prosessissa, vaiheisiin kuluneista läpimenoajoista ja vaiheissa olevista 

työkuormista.  

 

Luokkaan kaksi kuuluu resurssitarpeen määrä, resurssien käytettävyys, tulevat huollot, 

poikkeamamittarit, paikkatieto, saadut tilaukset, tilauskanta, laskutus ja myyntikate. Näiden 

mittareiden avulla saadaan tarkempaa tietoa prosessin tilanteesta ja toimivuudesta. Tämän 

luokan ensimmäiset kuusi mittaria tuottavat lisätietoa prosessista ja seuraavat neljä mittaria ovat 

tärkeitä erityisesti myynnin näkökulmasta. Nämä jälkimmäiset neljä mittaria eivät suoraan liity 

itse prosessin virtaukseen mutta ovat tärkeitä huoltoprosessin kannattavan toiminnan kannalta. 

Etenkin myyntikatetietoa pidettiin myyjien osalta erityisen tärkeänä mahdollistaen oikean 

hinnoittelun toteutumisen. 

 

Luokka kolme sisältää jäljelle jääneet mittaritiedot eli työmäärä verrattuna kapasiteettiin, 

varastossa olevien tuotteiden määrä, varastossa olevien tuotteiden tilanne, varastopaikkojen 

tilanne, suorituskykymittari, tuottavuusmittari, 5S-mittari, työturvallisuus/tapaturmamittari, 

joustavuusmittari, teemakohtainen mittari, happy-or-not -mittari, myyntiennusteet, 

myyntibudjetit, yleinen taloudellinen näkymä, reklamaatiomittari ja asiakaspalautemittari. 

Tässä luokassa ovat jo yrityksessä olemassa olevat mittarit, kaikki esiintyneet mittaritoiveet 

sekä aiemmissa tutkimuksissa esiintyneet mahdolliset mittaritiedot. Tämän luokan mittaritiedot 

eivät ole suuressa roolissa mittariston käyttöönoton alkuvaiheessa reaaliaikaisen seurannan 

toteuttamisessa, vaan mittariluokkien voidaan nähdä olevan ennemminkin täydentävässä ja 

tukevassa roolissa. 
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7.4 Digitaalisen visualisoinnin toteuttaminen 

 

7.4.1 Tavoiteltavat ja mahdolliset hyödyt 

 

Tutkimustuloksien lopuksi tarkastellaan tapausyrityskohtaisesti mahdollisia digitaalisen 

visualisoinnin tuomia hyötyjä sekä järjestelmän toteutukselle esitettyjä ominaisuuksia ja 

toiveita. Visuaalisuuden, visuaalisen hallinnan ja hallintakokonaisuuden, visuaalisen 

suorituskykyjärjestelmän ja visuaalisten työkalujen tutkittuja hyötyjä tarkastellaan luvussa 5. 

Yhteenvetona voidaan todeta visuaalisen hallinnan olevan yksinkertainen ja tehokas työkalu 

parantamaan yrityksen prosesseja. Visuaalisen hallintakokonaisuuden hyödyt voidaan tiivistää 

esimerkiksi seuraaviin kymmeneen kohtaan:  (1) yksinkertaistaa informaation virtausta, (2) 

tarjoaa informaation ja materiaalin käyttöä koskevaa tietoa, (3) motivoi ja sitouttaa 

työntekijöitä, (4) mahdollistaa jatkuvan palautteenannon ja tavoitteista viestimisen, (5) lisää 

avoimuutta, (6) parantaa kurinalaisuutta, (7) luo yhteisomistajuutta, (8) tukee faktoihin 

perustuvaa johtamista, (9) lisää moraalia ja (10) tukee jatkuvaa kehittämistä (Eigdah ym. 2016). 

Visuaalinen hallintakokonaisuus viittaa järjestelmään, jossa yhdistetään suorituskyvyn 

mittaaminen, visuaalinen hallinta ja jatkuva kehittäminen. 

 

Seuraavaksi kartoitetaan tapausyrityskohtaisia hyötyjä, joita digitaalisesti toteutettu 

visualisointi mahdollisesti toisi yrityksen toimintaan, ja joita pyrittäisiin saavuttamaan. 

Haastattelututkimuksen tuloksena saadut hyödyt kategorisoidaan, jotta niiden tarkastelu 

helpottuu. Hyötyjä voidaan tarkastella eri sidosryhmien näkökulmasta tai organisaation tasojen 

näkökulmasta. Tutkimustuloksena saadut hyödyt esitetään aluksi sidosryhmien näkökulmasta, 

joita ovat työntekijät, johto ja asiakkaat. Lisäksi hyötyjä tarkastellaan prosessi- ja 

organisaatiotasolta. 

 

Teemahaastattelujen mukaan digitaalinen visualisointi toisi useita hyötyjä eri sidosryhmille, 

jotka esitetään kuvassa 17. Näitä hyötyjä tarkastellaan johdon, työntekijän ja asiakkaan 

näkökulmasta. Tutkimuksessa keskityttiin pääasiassa yrityksen sisäisiin sidosryhmiin mutta 

myös asiakkaan näkökulma nousi esille. Seuraavaksi tarkastellaan, kuinka haastateltavat 

kokivat mahdolliset hyödyt. Tarkemmin hyödyt esitetään liitteessä 2. 

 



81 

 

 

Kuva 17 Visualisoinnin hyödyt tapausyrityksen eri sidosryhmille 

 

Tapausyrityksessä johto kokee digitaalisen visualisoinnin olevan ensisijaisesti päivittäisen 

johtamisen apuväline sekä tukevan faktoihin perustuvaa johtamista. Visualisointi nähdään 

myös osana Lean toimintaa. Näitä haastateltavat kuvasivat seuraavin lausein: 

 

Se auttaa päivittäisjohtamisessa, sillä ideana ei ole, että johto käskee tekemään 

jotain, vaan sen pitää olla niin että meillä on prosessi, jokaisella oma rooli siinä 

ja me annetaan oma panos siihen ja sitten tän visualisoinnin ja Leanin avulla me 

pystytään näkemään mitä prosessissa oikeesti tapahtuu ja reagoimaan siihen. 

 

Henkilöjohtamisen näkökulmasta se tukisi faktoihin perustuvaa johtamista, kun 

se henkilö näkisi suoraan sen oman työnsä vaikutuksen siinä kokonaisuudessa. 

 

Näiden lisäksi visualisoinnin tuomina hyötyinä tapausyrityksessä nähtiin vastuun ja vallan 

jakaminen alemmille tasoille, päätöksenteon tukeminen, toiminnan ohjaaminen ja yrityksen 

nykytilanteen parempi tietämys. Toiminnan ohjaamisen tehostumista ja nykytilanteen 

kartoittamista kuvattiin seuraavasti: 

 

JOHTO

•Päivittäisjohtamisen työkalu

•Vastuun ja valvonnan 
jakaminen

•Faktoihin perustuva 
johtaminen

•Päätöksen teon tukeminen

•Toiminnan ohjaaminen

•Parempi tietämys yrityksen 
nykytilanteesta

TYÖNTEKIJÄ

•Muistamisen parantuminen

•Ymmärryksen parantuminen 
ja yhdenmukaistuminen

•Yhdessä tekimisen ja toisten 
auttamisen lisääntyminen

•Motivoiminen

•Oppiminen

•Huomion kiinnittäminen 
oikeisiin asioihi

•Tavoitteiden saavuttaminen

ASIAKAS

•Asiakassuhteen 
parantuminen

•Asiakkaan nopeutunut 
reagointiaika

•Lisääntynyt 
prosessiymmärrys

•Asiakastyytyväisyyden 
lisääntyminen

•Asiakasarvon lisääntyminen
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Mä vertaan tätä autolla ajamiseen, jos sulla on puhdas hyvä tuulilasi ja hyvät 

valot, niin sä näät eteenpäin, ja uskallat varmaan ajaa eteenpäin, ja 

todennäköisesti vielä pysyt tiellä ja vältät vahinkoja. Niin visualisoinnilla on 

vähän sama merkitys. 

 

Mul ois parempi käsitys yrityksen nykytilasta, et miten meil menee, miten meidän 

prosessit toimivat. 

 

Työntekijöille kohdistuvat hyödyt on jaettu seitsemään kohtaan: muistamisen parantuminen, 

ymmärryksen parantuminen ja yhdenmukaistuminen, yhdessä tekemisen ja toisten auttamisen 

lisääntyminen, motivoiminen, oppiminen, huomion kiinnittäminen oikeisiin asioihin, 

tavoitteiden saavuttaminen. Näistä muutama ensimmäinen esitetään seuraavaksi ja loput 

tarkemmin liitteessä 2. Muistamista ja ymmärtämistä kuvattiin seuraavasti: 

 

Jos mä näen jonkun vihreen tai punaisen pallon niin sen muistaa unissaankin, 

mut jos mä nään mustaa tekstiä valkosella niin se ei silleen jää päähän. 

 

 Sen visualisoinnin avulla puhuttais samaa kieltä asioista ja ymmärretään 

helpommin toisiamme eikä tarvis Aliasta pelatan keskustella asioista. 

 

Asiakasarvon luominen on yksi Lean-toiminnan pääperiaatteista. Myös asiakkaille kohdistuvat 

hyödyt esiintyvät tuloksissa, vaikka niihin ei erityisesti keskitytty. Näitä ovat asiakassuhteiden 

parantuminen, prosessin ymmärtäminen asiakkaan näkökulmasta, asiakkaan nopeutunut 

reagointiaika, asiakasarvon ja asiakastyytyväisyyden lisääntyminen. Asiakashyödyt tulivat 

tutkimuksessa esille erityisesti yrityksen sisäisestä näkökulmasta. Visualisoinnin avulla 

voidaan kehittää asiakassuhdetta ja vastata yrityksessä kohdattaviin haasteisiin, kuten 

asiakkaan hitaaseen reagointiaikaan:  

 

Jos asiakkaita tulee käymään vierailulle niin ne näkis just niistä mittareista 

meidän tilanteen, että onko esimerkiksi toimitusajat toteutuneet, paljon meillä on 

tavaraa tullu ja lähtenyt ja niin edelleen. Ja myöskin sen avulla olisi helpompi 

esitellä vierailijoille meidän meininkiä täällä. 
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Ehkä jopa asiakkaalle vois näyttää statistiikkaa heidän huolloistaan, että mitä 

hyötyä niiden nopeammasta reagointiajasta olisi niin hekin voisivat tehostaa 

toimintaa sitä kautta. 

 

Visualisoinnin mahdolliset hyödyt eivät ole toisistaan poissulkevia. Asiakashyödyt voidaan 

nähdä olevan yhteydessä toisiinsa, sillä asiakkaan prosessiymmärryksen kehittymisellä voidaan 

nähdä olevan syy-seuraussuhde asiakkaan nopeutuneeseen reagointiaikaan ja asiakassuhteiden 

parantumiseen. Lisäksi näillä tekijöillä voidaan nähdä olevan yhteys myös toimitusajan 

nopeutumiseen, joka osaltaan lisää asiakastyytyväisyyttä ja -arvoa. 

 

Haastattelututkimuksen tuloksena saatuja visualisoinnin hyötyjä voidaan tarkastella myös 

prosessin ja organisaation näkökulmasta. Prosessin tehostamisen näkökulmasta tämä jaottelu 

on erityisen tärkeä. Prosessin tehostamisen myötä voidaan huomata syy-seuraussuhteet koko 

organisaation toiminnan kehittymiseen. Visualisoinnin hyödyt prosessin ja organisaation 

toimintaan esitetään kuvassa 18, myös nämä hyödyt kuvataan tapauskohtaisesti liitteessä 2. 

 

Tapaustutkimuksen mukaan digitaalisen visualisoinnin avulla voidaan saavuttaa monia 

prosessihyötyjä. Nämä hyödyt tutkimuksessa jaetaan kuvan 18 mukaisiin prosessin seurannan 

tehostumiseen, ongelmien havaitsemiseen, reagoinnin tehostumiseen, toimitusvarmuuden 

parantumiseen, ennakoinnin helpottumiseen, virheiden vähentymiseen, läpinäkyvyyden 

parantumiseen, virtauksen tehostumiseen, ajansäästöön, toiminnan kehittymiseen, syy-

seuraussuhteiden havaitsemiseen, turhan viestinnän vähentymiseen, tiedon saatavuuden 

parantumiseen ja prosessin yksinkertaistumiseen. Näistä hyödyistä yhtenä olennaisimpana 

voidaan pitää prosessin seurannan tehostumista, jonka voidaan nähdä olevan yhteydessä muihin 

hyötyihin. Prosessin seurannan tehostamisen avulla voidaan myös vastata luvussa 7.2 

tutkittuihin tapausyrityksen huoltotoiminnan haasteisiin. Tällä hetkellä prosessin seuranta 

toteutetaan tapausyrityksessä manuaalisesti, joka vie aikaa ja johtaa inhimillisiin virheisiin:  

 

Tällä hetkellä se on semmoista manuaalista seuraamista, jota monet ihmiset 

tekevät ja vahtivat että tuleeko esimerkiksi osat ajallaan. 
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Kuva 18 Visualisoinnin hyödyt tapausyrityksessä prosessin ja organisaation näkökulmasta 

 

Huoltoprosessin ohella mahdollisia digitaalisen visualisoinnin hyötyjä voidaan tarkastella 

tapausyrityksen huoltotoiminnan sekä koko organisaation näkökulmasta. Nämä hyödyt 

nimetään kuvassa 18 tehokkuuden parantumiseen, tuottavuuden parantumiseen, 

asiakastyytyväisyyden parantumiseen, jotka johtavat kannattavuuden parantumiseen ja lopulta 

kokonaisvaltaiseen organisaation suorituskyvyn parantumiseen. Tapausyrityksen kohdalla 

tutkittavat eivät suoraan tuoneet esille tuottavuuden ja suorituskyvyn parantumisen käsitteitä, 

vaan ne on lisätty jälkeen päin tutkijan johtopäätöksien mukaan peilaten aiempia tutkimuksia 

(katso esim. Sink 1985; Rantanen & Holtari 1999). Organisaation prosessien tehostamisen 

hyödyt koko yrityksen toimintaan nähtiin tapausyrityksessä erään haastateltavan kohdalla 

seuraavasti: 
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Mun mielestä sillä suora hyöty kannattavuuteen, kun esimerkiksi sä meet jonkun 

konepajan ovesta sisään ja pystyt siinä muutamassa minuutissa arvioimaan sen 

prosessien toimintaa, niin sitten myös tiedät sen yrityksen kannattavuuden. Et jos 

sen yrityksen näkymä on sekava, sotkuinen ja epämääräinen niin sä tiedät, ettei 

se voi olla kovin kannattavaa… Tai sellanen kokemus mulla on, että prosessien 

toimivuudella on suora yhteys yrityksen kannattavuuteen. 

 

7.4.2 Ominaisuudet ja toiveet 

 

Tutkimuksessa selvitettiin, mitkä ovat tapausyrityksen asettamat ominaisuudet ja toiveet 

visualisointijärjestelmän toteuttamiselle. Osio on tärkeässä roolissa, jotta järjestelmä voidaan 

muokata yrityksen tarpeisiin sopivaksi. Tutkimuksessa esille tuodut ominaisuudet ja toiveet 

kuvataan taulukossa 7. Ne on kategorisoitu kolmeen ryhmään: järjestelmäkohtaiset 

ominaisuudet, järjestelmän käyttöön liittyvät toiveet ja järjestelmän tietoon liittyvät toiveet. 

 

Taulukko 7 Tapausyrityskohtaiset toiveet ja ominaisuudet visualisoinnin toteutukselle 

OMINAISUUDET JA TOIVEET VISUALISOINNIN TOTEUTTAMISELLE 

Järjestelmäkohtaiset 

ominaisuudet 

Järjestelmän käyttäminen Tiedon sisältö 

Mahdollisuus tarkastella 

visualisointia useilta päätelaitteilla 

Nopeus Tieto vaihe-, tuote-, asiakas- ja 

työntekijäkohtaisesti 

Mahdollisuus muodostaa erilaisia 

tilanäkymiä 

Helppokäyttöisyys Tieto reaaliaikaisena ja historia 

näkökulmasta 

Mahdollisuus siirtyä 

yleisnäkymästä syvemmälle 

tasolle 

Muokattavuus Tieto keskiarvona ja trendeinä 

Mahdollisuus rajoittaa tiedon 

näkyvyys käyttäjäryhmien mukaan 

Saatavuus Perusprosessit, muut työt ja 

poikkeamat 

Mahdollisuus lisätä uusi mittari ja 

tuoda uutta tietoa olemassa 

olevaan järjestelmään 

Yksinkertaisuus ja 

ymmärrettävyys 

Läpimenoajat ja tavoiteajat 

Mahdollisuus käyttää järjestelmää 

mobiililaitteella 

Todenmukaisuus ja luotettavuus Ongelmien ja myöhästymisten 

ilmoittaminen 

Mahdollisuus testata järjestelmää 

ennen lopullista toteutusmuotoa 

 Prosessin kuormitus ja ennusteet 
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Järjestelmäkohtaisia ominaisuuksia ovat seuraavat: mahdollisuus katsoa visualisointia useilta 

päätelaitteelta, muodostaa erilaisia tilanäkymiä, siirtyä yleisnäkymästä syvemmille tasoille, 

rajoittaa tiedon näkyvyys käyttäjäryhmien mukaan, lisätä uusia mittareita ja tuoda uutta tietoa, 

käyttää järjestelmää mobiililaitteella ja testata järjestelmää ennen lopullista toteutusmuotoa. 

Visualisoitua tietoa pitäisi pystyä katsomaan useasta laitteesta samaan aikaan, jolloin tiedon 

näkyvyys ja saatavuus kaikille sidosryhmille voitaisiin mahdollistaa. Lisäksi tiedon näkyvyyttä 

pitäisi pystyä jotenkin rajoittamaan käyttäjäryhmäkohtaisesti: 

 

Siinä on sellainen taso, mitä kaikki voi nähdä, jopa asiakkaat, ja sitten se syvempi, 

likaiset yksityiskohdat sisältävä taso, joille voisi katsoa ja miettiä, miten oikeuksia 

jaetaan. 

 

Järjestelmässä tulisi päästä myös liikkumaan syvyystasossa, jossa tieto esitettäisiin 

yksityiskohtaisemmin: 

 

Siinä olisi yksi sellainen päänäkymä, missä on ne mittarit ja tiedot, joita tarvitaan, 

ja se tukisi mahdollisimman monia ja sitten sitten kun menisi syvemmälle niin se 

tieto löytyisi siitä suoraan. 

 

Näiden lisäksi järjestelmän käyttäminen mobiililaitteella nähtiin yhdeksi tärkeimmäksi 

ominaisuudeksi: 

  

Jollain tasolla se visualisointi pitäisi olla siirrettävissä mobiililaitteeseen. Jos mä 

siirrän itseni myynnin näkökulmaan, niin kun oon asiakkaan luona tekemässä 

kauppaa ja suunnittelemassa ajankohtia niin silloin pitäisi nähdä etänä, 

esimerkiksi onko meillä miehiä saatavilla tuohon hetkeen. 

 

Järjestelmän käyttöä kuvattiin seuraavien termien avulla: nopeus, helppokäyttöisyys, 

muokattavuus, saatavuus, yksinkertaisuus ja ymmärrettävyys sekä todenmukaisuus ja 

luotettavuus. Nopeus, helppokäyttöisyys ja muokattavuus liittyvät itse järjestelmän 

toimivuuteen: 
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Nopeus on tietysti yksi toive ja toinen muokattavuus, joka näkyy siinä, että on 

yleisnäkymä ja sitten oman henkilökohtaisen näkymään saisi sen itsellä tärkeän 

tiedon. 

 

Olisi tavallaan helppokäyttöinen liittymä, mistä pystyisi just seuraamaan niitä 

töitä ja se myös hälyttäisi, jos on joku joka ei tuu menemään tavoiteajassa läpi. 

 

Saatavuus, yksinkertaisuus ja ymmärrettävyys sekä todenmukaisuus ja luotettavuus liittyvät 

pääasiassa itse tietoon. Tiedon tulisi olla helposti saavilla, ymmärrettävässä ja yksinkertaisessa 

muodossa ja lisäksi sen tulisi vastata todelliseen tilanteeseen ja olla luotettavaa: 

 

Se tieto olisi helposti saatavilla, että sitä tietoa ei tarvisi lähteä kaivamaan 

mistään. 

 

Ei se näyttävyys ennen kaikkea välttämättä ole se, vaan että se on helppo havaita 

ja ymmärtää. 

 

Kolmas kategoria, eli tiedon sisältö, kattaa visualisoinnin sisällölle asetetut toiveet. Kategorian 

mukaan tieto näkyisi vaihe-, tuote-, asiakas- ja työntekijäkohtaisesti, reaaliaikaisesti ja 

historianäkökulmasta sekä keskiarvoina ja trendeinä. Lisäksi visualisoinnissa näkyisi 

perusprosessit ja muut työt, läpimeno- ja tavoiteajat, ongelmat ja myöhästymiset sekä prosessin 

kuormitustilanne ja erilaiset ennusteet. Tämän kategorian sisältö ei niinkään liity itse 

mittaritietoihin, jotka esitetään luvussa 7.3.2, vaan pikemminkin tiedon esittämisen sisältöön ja 

muotoihin. Yrityksen toiveena on, että tieto on nähtävillä vaihe-, tuote-, asiakas- ja 

työntekijäkohtaisesti: 

 

Meiän pitäis nähä työkohtaisesti, että missä yksittäinen työ menee, missä, mikä 

on, mitä sille on tehty, mikä on seuraava vaihe, onko seuraavassa vaiheessa vai 

odottaako se sitä seuraavaa vaihetta, onko sillä joku häiriö päällä tai poikkeama, 

odottaako se jotain, kuten välittömiä korjaavia toimenpiteitä tai osaa ja milloin 

esimerkiksi nämä osat tulevat. 
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Myyjiä kiinnostaa varmasti omien asiakkaiden tilanne ja missä vaiheessa niiden 

huoltojen tilanne on. 

 

Tämän lisäksi tiedon tulee olla nähtävillä reaaliaikaisena ja historianäkökulmasta. 

Historianäkökulman avulla voidaan prosessin toimintaa ja mittaritietoja tarkastella 

keskiarvoina ja trendeinä, jotka tukevat toiminnan ymmärtämistä: 

 

Mä tuun omassa työssä tutkimaan aika pitkälläkin aikavälillä varmaan niitä 

asioita… jos sieltä saisi tehtyy pitkän ajan seurantaa ja analysoimaan erilaisia 

syy-seuraussuhteita, joita mun pitäisi pystyä tekemään. 

 

Jokainen työ tulisi nähdä yksittäisenä arvona, että keskiarvona. Mä en usko, että 

me tehään mitään keskiarvolla mutta seuraavalla tasolla ne voi tarvita kattoo 

mikä meidän läpimenoaika on ollu ja näin. 

 

Yksi yrityksen kokemista haasteista on muiden töiden vaikutus prosessin toimintaan. Siksi on 

tärkeää visualisoida perusprosessien lisäksi myös muut työt ja poikkeamat, jotta näiden töiden 

vaikutukset ovat nähtävillä: 

 

Jos on joku pikatyö, niin tavallaan näkyisi myös, että okei täällä on tämmönen ja 

se vaikuttaa sitten muihin töihin, eli nähtäis se, ettei kakkua voi syödä ja säästää 

samaan aikaa. Eli on se normaaliprosessi ja pikaprosessi, jotka tehdään samalla 

linjalla. Tavallaan et se visualisois sen mihin se pikatyö vaikuttaa. 

 

Prosessin läpimeno- ja tavoiteajat, ongelmat ja myöhästymiset sekä prosessin 

kuormitustilanteet ja ennusteet kertovat lisätietoa prosessin toimivuudesta: 

 

Mun näkemyksen mukaan siinä visualisoinnissa on joitakin tämmösiä erilaisia 

suorituskykymittareita, jotka indikoivat minkälaisella tahdilla saadaan ajettua 

tuotteita läpi ja sitten myös että, siitä näkisi suoraan minkälaisia ongelmakohtia 

on ollut ja on parhaillaan. 
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Jos mä kävelen tuolla prosessissa, niin siellä on näyttöjä, mistä mä nään, että 

okei näin monta vaihdetta on jonossa, näin monta on purkamatta, näin monta on 

työn alla ja näin monta on tehty ja toimitettu tänään. 

 

Tässä luvussa kartoitettiin yrityksessä esiintyneitä toiveita ja ominaisuuksia digitaalisesti 

toteutetulle visuaaliselle hallintajärjestelmälle. Näiden tarkastelu tukee visuaalisen järjestelmän 

onnistunutta toteutumista huomioiden eri työntekijöiden, työntekijätasojen ja osastojen 

näkökulmat sekä prosessi- ja organisaatiokohtaiset erityispiirteet kokonaisuuden luomisessa.  
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8 JOHTOPÄÄTÖKSET 

 

8.1  Tutkimuksen tavoite 

 

Digitalisaatio muuttaa yritysten toiminta- ja kilpailuympäristöä. Sitä voidaan pitää 

liiketoiminnan uudistamisen välineenä, jonka avulla lisätään kasvua, kannattavuutta ja 

kilpailukykyä (Ilmarinen & Koskela 2015, s. 31). Tutkimuksen tavoitteena oli kartoittaa, kuinka 

digitaalisen visualisoinnin avulla voidaan kehittää teollisuusyrityksen toimintaa. 

Tutkimuksessa keskityttiin kohdeyrityksen huoltopalveluprosessin toiminnan kehittämiseen 

prosessin seurantaa tehostamalla. Tavoitteeseen pyrittiin seuraavien tutkimuskysymysten 

avulla: 

 

1. millaisten mittareiden avulla teollisuuden huoltopalveluprosessin digitaalinen 

visualisointi voidaan toteuttaa? 

2. millaista lisäarvoa digitaalisen visualisoinnin hyödyntäminen tuo yritykselle? 

 

Näiden mittareiden löytäminen vaati yrityksen palveluprosessin tarkempaa tuntemista ja 

yrityksen sisäisten sidosryhmien näkökulmien ja tarpeiden huomioimista. Lopputuloksena 

muodostettiin teollisuusyritykselle oleellinen ja sopiva mittaristo, jonka pohjalta lopullinen 

tiedon visualisointi voidaan toteuttaa, sekä arvioitiin palveluprosessin visualisoinnin tuomia 

hyötyjä yritykselle. 

 

8.2 Mittariston luominen 

 

Suorituskykymittaristo muotoillaan aina yrityskohtaisesti. Mittausjärjestelmää suunniteltaessa 

ja käyttäessä tulee ottaa huomioon yrityksen ihmiset, prosessit, infrastruktuuri ja kulttuuri, jotta 

ne tukevat sen onnistunutta toteuttamista (katso esim. Neely um. 2000a, Ukko ym. 2007). 

Suorituskyvyn mittaamisen ensimmäinen päävaihe on mittariston suunnittelu, johon tämä 

tutkimus keskittyi. Tässä vaiheessa valitaan mittauskohteet ja mittarit. Mittareiden valinta on 

tärkeässä roolissa järjestelmän onnistuneessa toteuttamisessa. Niiden tulee olla sidoksissa 

yrityksen strategiaan, helposti ymmärrettäviä, selkeästi määriteltyjä, heijastaa yrityksen 

palveluprosessia, olla yhteydessä tavoitteisiin, sisältää visuaalinen vaikutus, keskittyä 

kehittämiseen ja niin edelleen (katso esim. Neely ym. 1997). Tutkimuksen mittaristokonseptia 
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luodessa analysoitiin yrityksen huoltoprosessia, sen vaiheita, tietotarpeita, haasteita ja 

mahdollisia mittaritoiveita sekä otettiin huomioon jo olemassa olevat mittarit. Lisäksi tuloksia 

peilattiin aiempiin tutkimuksiin.  

 

Aiempien tutkimusten mukaan tuotantoympäristöä voidaan arvioida esimerkiksi laatu, 

kustannukset, toimitus, tuottavuus, turvallisuus/hygienia, ympäristö ja moraali ulottuvuuksien 

avulla (Eaidgah ym. 2016) tai kustannus-, aika-, joustavuus- ja laatu-ulottuvuuksien avulla 

(Neely ym. 2005). Tuotantoympäristön lisäksi tutkimuksessa täytyi ottaa huomioon 

palveluliiketoiminnan erityispiirteet, jossa asiakkaan rooli korostuu perinteiseen tuotantoon 

verraten. Lisäksi tutkimuksessa otettiin huomioon Lean-toimintaperiaatteet, jotta 

mittarikonsepti toimisi mahdollisimman hyvin tapausyrityksen ympäristössä. Lean-

ympäristössä tärkeässä roolissa on prosessin virtauksen tehostaminen hukkaa vähentämällä, 

jonka avulla voidaan maksimoida asiakasarvon luominen. Tuotantoympäristön ulottuvuuksiin 

voidaan tällöin lisätä prosessin virtaus- ja varasto-ulottuvuudet. Lean-toiminnassa tärkeitä 

mittareita ovat tuottavuus-, laatu-, läpäisyaika-, keskeneräinen tuotanto ja hukkamittarit (Kouri 

2009). 

 

Tutkimuksessa keskityttiin tapausyrityksen huoltopalveluliiketoiminnan tilaus-

toimitusprosessiin, joka on yksi teollisuusyrityksen ydinprosesseista. Toiminnan tarkastelu 

prosessijohtamisen näkökulmasta tuki toimintakokonaisuuden hahmottamista ja prosessin 

kehittämistä. Yksittäisen prosessin kehittämisellä nähtiin myös yhteys yrityksen koko 

toiminnan kehittämiseen. Tilaus-toimitusprosessissa huolehditaan kaikista tehtävistä 

asiakastilauksesta tuotteen/palvelun toimittamiseen. Tutkimuksen aluksi kartoitettiin tämän 

prosessin vaiheet tapausyrityksessä, jotka voidaan jakaa seuraaviin: asiakkaan huoltopyyntö, 

tuotteen vastaanotto, varastointi, tuotteen tarkastus ja tekninen selvitys, aikataulutus, tuotteen 

purkaminen, purun jälkeinen raportointi ja tarkastus, suunnittelu, varastointi, tarjouksen 

tekeminen ja lähettäminen, tarjouksen hyväksyminen, varaosien tilaus, varaosien vastaanotto 

ja varastointi, varaosien saapumisen seuraaminen, kokoonpanon aikataulutus, kokoonpano, 

maalaus, tilauksen viimeistely, pakkaus, toimitus ja laskutus. Vastuu näiden vaiheiden 

suorittamisesta jakaantui useiden työntekijöiden ja osastojen kesken, jota voidaan pitää tilaus-

toimitusprosessille tyypillisenä ominaisuutena.  
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Tutkimuksen seuraavana vaiheena oli selvittää eri prosessivaiheiden työntekijöiden 

tietotarpeita. Tietotarpeiden analysointi oli tärkeässä osassa mittaristokokonaisuuden luomista. 

Yrityksessä esiintyy paljon tietotarpeita kohdistuen muun muassa tuotekohtaisiin, 

prosessikohtaisiin, työntekijäkohtaisiin, asiakaskohtaisiin ja toimittajakohtaisiin tietoihin. 

Tietotarpeet poikkeavat työntekijöiden, johdon ja eri osastojen kesken. Tutkimuksessa 

pääsijalla olivat prosessikohtaiset tietotarpeet. Tietotarve kohdistuu erityisesti 

huoltotuotteeseen ja sen etenemiseen prosessissa. Tiedon tarpeen laatu ja yksityiskohtaisuus 

vaihtelivat työntekijäkohtaisesti. 

 

Huoltoprosessin toimivuuden haasteet jaettiin ulkoisiin ja sisäisiin haasteisiin. Ulkoiset 

haasteet, joiden koettiin vaikuttavan eniten huoltoprosessin toimintaan, olivat asiakkaiden ja 

toimittajien vaikutus prosessin toimintaan sekä kysynnän vaihtelu. Sisäisiä haasteita toivat 

osastojen väliset rajapinnat, perusprosesseista poikkeavat työt, resurssit, työkuorma, 

läpimenoajat, tietohaasteet ja erilaiset sisäiset tekijät. Haasteiden ymmärtäminen oli olennaista, 

jotta suunnitellun mittaristokokonaisuuden avulla voitaisiin mahdollisesti vastata näihin 

ongelmakohtiin. Haasteet eivät ole toisistaan erillään olevia osa-alueita, vaan niillä huomattiin 

olevan syy-seuraussuhteita toistensa kanssa. Tämä näkyi siinä, että esimerkiksi kysynnän 

vaihtelu voi johtaa resurssien riittävyys ongelmiin.  

 

Mittaristokokonaisuuden suunnitteluvaiheessa oli myös tärkeää ottaa huomioon yrityksen 

olemassa olevat mittarit. Yrityksen sen hetkinen mittaaminen koettiin olevan ennemminkin 

johdon työkalu. Henkilöstön näkökulmasta mittaaminen koettiin kaukaisena. Yrityksellä oli 

käytössään Balance scorecard -mittaristo, jossa huoltoprosessin kannalta olennaisena mittarina 

käytettiin prosessin alkupään läpimenoajan mittaamista. Sen mittaaminen toteutettiin 

yrityksessä manuaalisesti muodostettavana keskiarvona.  

 

Mittariston suunnitteluvaiheen lopuksi valittiin mittauskohteet ja mittarit ottaen huomioon 

yllämainitut tekijät. Mittaristokokonaisuuteen kuuluu 7 kategoriaa ja 34 mittaritietoa. 

Mittaritiedot jaettiin luokkiin yksi, kaksi ja kolme. Luokassa yksi on määrältään pienin osuus 

tärkeimpiä mittareita, josta mittareiden kokonaismäärä nousee ja tärkeysaste laskee mennessä 

suurempaan luokkaan. Luokkaan yksi kuuluu kahdeksan mittaritietoa: tuotetieto, huoltotarve, 

prosessivaihetieto, hyllypaikka, varaosatieto ja alihankintojen tilanne, työjonot, työmäärä ja 

läpimenoajat. Näiden mittaritietojen avulla voidaan toteuttaa tuotteiden ja prosessin 



93 

 

reaaliaikainen seuranta. Niiden avulla saadaan tietoa huoltotuotteista, tuotteiden 

tilanteesta/vaiheesta, tuotteiden sijainnista, tuotteiden liikkumisesta prosessissa, vaiheisiin 

kuluneista läpimenoajoista ja vaiheissa olevista työkuormista. Mittaritiedot ovat myös sellaisia, 

jotka koettiin kaikkien haastateltavien kohdalla tärkeiksi. Ne ovat myös sellaisia, mitkä 

voitaisiin jakaa molemmille henkilöstölle ja johdolle, sekä tulevaisuudessa jopa asiakkaalle. 

 

Luokkaan kaksi kuuluu resurssitarpeen määrä, resurssien käytettävyys, tulevat huollot, 

poikkeamamittarit, paikkatieto, saadut tilaukset, tilauskanta, laskutus ja myyntikate. Näiden 

mittareiden avulla saadaan tarkempaa tietoa prosessin tilanteesta ja toimivuudesta sekä 

huoltotoiminnan kannattavuudesta. Tämän kategorian mittareiden käyttöoikeuksia saatetaan 

joutua jakamaan osasto- ja organisaatiotasokohtaisesti. Myös mittareiden tärkeys vaihtelee 

yrityksessä osastokohtaisesti.  Viimeiset neljä mittaritietoa on kohdistettu nimenomaan 

myyntiosastolle. Myyntiosasto korosti etenkin myyntikatemittarin merkitystä hinnoittelun 

tukijana. Resurssitarpeet on kohdistettu johdon käyttöön, ja resurssien käytettävyydestä, kuten 

resurssitilanne ja varausaste, hyötyy ennen kaikkea yrityksen suunnitteluosasto. 

 

Luokkaa kolme kuuluvat loput tutkimuksessa esille tulleet mittaritiedot: työmäärä verrattuna 

kapasiteettiin, varastossa olevien tuotteiden määrä, varastossa olevien tuotteiden tilanne, 

välivarastojen arvot, varastopaikkojen tilanne, suorituskykymittari, tuottavuusmittari, 5S-

mittari, työturvallisuus/tapaturmamittari, joustavuusmittari, teemakohtainen mittari, happy-or-

not-mittari, myyntiennusteet, myyntibudjetit, yleinen taloudellinen näkymä, reklamaatiomittari 

ja asiakaspalautemittari. Tässä luokassa ovat jo yrityksessä olemassa olevat mittarit, kaikki 

esiintyneet mittaritoiveet sekä aiemmissa tutkimuksissa esiintyneet mahdolliset mittaritiedot. 

Tämän luokan mittaritiedot eivät ole suuressa roolissa mittariston käyttöönoton alkuvaiheessa 

reaaliaikaisen seurannan toteuttamisessa, vaan mittariluokkien voidaan nähdä olevan 

ennemminkin täydentävässä ja tukevassa roolissa. Mittaristokokonaisuuden 

käyttöönottovaiheessa yrityksessä voidaan valita muutamia täydentäviä mittaritietoja tästä 

kategoriasta. Lisäksi, mikäli yritys haluaa lisätä olemassa olevia mittareita kokonaisuuteen, 

voidaan tästä kategoriasta valita oleellisimmat. 

 

Mittariston suunnitteluvaiheessa otettiin huomioon myös yrityskohtaiset tekijät liittyen 

mittaristotietoon ja digitaaliseen visualisointijärjestelmään. Tutkimuksessa selvitettiin, mitkä 

ovat yrityksen asettamat ominaisuudet ja toiveet visualisointijärjestelmän toteuttamiselle. Osio 
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on tärkeässä roolissa, jotta järjestelmä voidaan muokata yrityksen tarpeisiin sopivaksi. 

Tutkimuksessa esille tulleet ominaisuudet ja toiveet kategorisoitiin kolmeen ryhmään: 

järjestelmäkohtaiset ominaisuudet, järjestelmän käyttöön liittyvät toiveet ja järjestelmän tietoon 

liittyvät toiveet. Järjestelmäkohtaisia ominaisuuksia olivat seuraavat: mahdollisuus katsoa 

visualisointia usealta päätelaitteelta, muodostaa erilaisia tilanäkymiä, siirtyä yleisnäkymästä 

syvemmille tasoille, rajoittaa tiedon näkyvyys käyttäjäryhmien mukaan, lisätä uusia mittareita 

ja tuoda uutta tietoa, käyttää järjestelmää mobiililaitteella ja testata järjestelmää ennen lopullista 

toteutusmuotoa. Järjestelmän käyttämistä kuvattiin seuraavien termien avulla: nopeus, 

helppokäyttöisyys, muokattavuus, saatavuus, yksinkertaisuus ja ymmärrettävyys sekä 

todenmukaisuus ja luotettavuus. Viimeinen kategoria eli tiedon sisältö kattoi toiveet 

visualisoinnin sisällöstä. Kategorian mukaan tieto näkyisi vaihe-, tuote-, asiakas- ja 

työntekijäkohtaisesti, reaaliaikaisesti ja historianäkökulmasta sekä keskiarvoina ja trendeinä. 

Lisäksi visualisoinnissa näkyisi perusprosessit ja muut työt, läpimeno- ja tavoiteajat, ongelmat 

ja myöhästymiset sekä prosessin kuormitustilanne ja erilaiset ennusteet. Kategorian sisältö ei 

niinkään liittynyt itse mittaritietoihin, vaan pikemminkin tiedon esittämisen sisältöön ja 

muotoihin. 

 

8.3 Visuaalisuuden tuoma lisäarvo  

 

Visuaalisuuden hyödyntäminen on yleistä Lean-tuotannossa. Se tulisi nähdä osana Lean-

organisaation rakennetta tukien organisaation toimintakykyä ja ollen mahdollistajana muille 

Lean-käytännöille (van Assen & de Mast 2018). Visualisointi voidaan määritellä seuraavasti: 

visualisointi on datan, informaation ja tiedon esittämistä graafisessa muodossa, jonka avulla 

edesautetaan oivalluksien hankkimista, elävän kuvan luomista, ymmärryksen kehittymistä ja 

kokemusten välittämistä (Lengler & Eppler 2007). Visuaalisuuden lisäksi tässä tutkimuksessa 

tarkastellaan visuaalista hallintaa, jota voidaan pitää yhtenä Lean-menetelmänä. Se ei ole uusi 

konsepti, vaan sitä on esiintynyt vuosituhansien ajan. Modernit visuaalisen hallinnan käytännöt 

ovat kehittyneet 1940-luvulta eteenpäin, jolloin myös Lean-tuotantoperiaatteet saivat alkunsa 

(Eidgah ym. 2016). Visuaalinen hallinta voidaan määritellä eri tavoin. Yhteenvetona voidaan 

todeta visuaalisen hallinnan olevan kokonaisuus sisältäen erilaisia työkaluja informaation 

visualisoimiseen ja toiminnan ohjaamiseen. 
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Visuaalinen hallinta toteutetaan käyttämällä erilaisia visuaalisia työkaluja ja tekniikoita. Näitä 

hyödynnetään muun muassa ohjeistamiseen, suunnitteluun, organisointiin ja merkinantoon.  

Tässä tutkimuksessa visuaalista hallintaa hyödynnetään prosessin seurannan tehostamiseen. 

Visuaalinen hallinta toteutetaan mahdollisesti hyödyntäen Digital-Twin -teknologiaa. 

Käytännön visualisoinnin toteutus ei kuitenkaan kuulu tutkimukseen, vaan sen suorittaa 

ulkopuolinen taho. Vaikka toteutus ei kuulu tämän tutkimuksen piiriin tutkimuksessa oli 

tarkoitus kartoittaa, millaista lisäarvoa digitaalinen visualisointi mahdollisesti toisi 

palveluliiketoimintaan. Tapaustutkimuksen tuloksena saadut digitaalisen visualisoinnin hyödyt 

jaettiin sidosryhmäkohtaisesti ja organisaation tasokohtaisesti.  

 

Digitaalisen visualisoinnin mahdolliset hyödyt jaettiin sidosryhmäkohtaisesti kolmeen 

ryhmään: johto, työntekijä ja asiakas. Johto koki digitaalisen visualisoinnin olevan hyödyllinen 

päivittäisjohtamisen työkalu, joka tukee faktoihin perustuvaa johtamista, vallan ja vastuun 

jakamista, päätöksien tekemistä, toiminnan ohjaamista ja yrityksen nykytilanteen parempaa 

ymmärtämistä. Työntekijöihin kohdistuvat hyödyt voidaan jakaa seuraaviin: muistamisen 

parantuminen, ymmärryksen parantuminen ja yhdenmukaistuminen, yhdessä tekemisen ja 

toisten auttamisen lisääntyminen, motivoiminen, oppiminen, huomion kiinnittäminen oikeisiin 

asioihin ja tavoitteiden saavuttaminen. Myös asiakashyödyt nousivat tutkimuksessa esille, 

vaikka niihin ei erityisemmin keskitytty. Niiden tarkastelu rajoittui yrityksen sisäiseen 

näkökulmaan. Hyödyiksi koettiin seuraavat: asiakassuhteen parantuminen, nopeutunut 

reagointiaika, lisääntynyt prosessiymmärrys, asiakastyytyväisyyden lisääntyminen ja 

asiakasarvon lisääntyminen.  

 

Sidosryhmien lisäksi visualisoinnin hyötyjä tarkasteltiin prosessi- ja organisaatiotasolta. 

Päähyötynä nähtiin prosessin seurannan tehostuminen, joka on yhteydessä muihin 

prosessihyötyihin. Näitä prosessihyötyjä ovat ongelmien havaitseminen, reagoinnin 

tehostuminen, toimitusvarmuuden parantuminen, ennakoinnin helpottuminen, virheiden 

vähentyminen, läpinäkyvyyden parantuminen, virtauksen tehostuminen, ajansäästö, toiminnan 

kehittyminen, syy-seuraussuhteiden havaitseminen, turhan viestinnän vähentyminen, tiedon 

saatavuuden parantuminen ja prosessin yksinkertaistuminen. Prosessin tehostuminen vaikuttaa 

koko huollon- ja organisaation toimintaan, sen tehokkuuden parantumiseen, tuottavuuden 

parantumiseen, asiakastyytyväisyyden parantumiseen ja kannattavuuden parantumiseen, jotka 

lopulta johtavat kokonaisvaltaisen suorituskyvyn parantumiseen ja Lean-toiminnan viidennen 
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periaatteen mukaiseen täydellisyyden tavoittelemiseen. Hyödyt ja niiden syy-seuraussuhteet 

voidaan tiivistää kuvan 19 strategiakartan mukaisesti. 

 

 

Kuva 19 Prosessin seurannan tehostumisen vaikutukset yrityksen toimintaan 

 

Digitaalisen visualisoinnin hyötyjä voidaan tehostaa liittämällä järjestelmä osaksi organisaation 

muita järjestelmiä. Tässä tutkimuksessa voidaan nähdä digitaalisessa 

visualisointijärjestelmässä yhdistyvän suorituskyvyn mittaaminen ja visuaalinen hallinta, jossa 

suunniteltu mittarikonsepti tuottaa panokset visuaaliselle hallinnalle. Nämä kaksi järjestelmää 

tulisi liittää myös osaksi yrityksen jatkuvaa kehittämistä, jotta tutkimuksen tuloksena saadut 

hyödyt voidaan maksimoida. Jatkuva kehittäminen tarkoittaa jatkuvaa pyrkimystä etsiä ja 

muokata toimintatapoja prosessiparannuksien saavuttamiseksi. Se voidaan nähdä myös Lean-

toiminnan pääperiaatteena, joka edes auttaa yrityksen täydellisyyden tavoittelua. Jatkuvan 

kehittämisjärjestelmän voidaan nähdä vastaanottavan panoksen digitaalisesti toteutetulta 

seurantajärjestelmältä. Yrityksen tulee hyödyntää näitä panoksia muokatessaan prosessiaan 

jatkuvan kehittämisen projekteissa.  

 



97 

 

Tilaus-toimitusprosessin avulla hallitaan materiaali-, tieto- ja rahavirrat koko ketjussa (Sakki 

2014). Eigdahin ja kollegoiden (2016) mukaan integroitu visuaalinen hallinta tarjoaa yrityksille 

ratkaisun erityisesti informaation virtauksien hallintaongelmiin. Digitaalisen visualisoinnin 

voidaan nähdä tämän tutkimuksen mukaan tarjoavan lisäarvoa myös materiaalin hallintaan. 

Tämä näkyy esimerkiksi tutkimuksen tuloksiin viitaten prosessin virtauksen parantumisena, 

joka saavutetaan muun muassa reagoinnin tehostumisen ja virheiden vähentymisen 

seurauksena. Tähän ja aiempiin tutkimuksiin peilaten visuaalinen hallinta kokonaisuus on oiva 

työkalu tilaus-toimitusprosessin hallintaan. Hallintakokonaisuudessa yhdistyy suorituskyvyn 

mittaaminen, visuaalinen hallinta ja jatkuva kehittäminen. Tutkimuksen yhteenvetona voidaan 

todeta visuaalisen hallintakokonaisuuden olevan hyödyllinen järjestelmä tarjoamaan oikeaa 

informaatiota oikeaan aikaan oikeille sidosryhmille prosessin toiminnasta. Lisäksi tutkimuksen 

yhteenvetona voidaan todeta visuaalisen hallintakokonaisuuden tukevan Leanin kolmannen 

pääperiaatteen mukaista virtauksen tehostamista hukkaa poistamalla. Tutkimuksessa tämä 

näkyi mahdollisesti esimerkiksi prosessivirheiden ja turhan viestinnän vähentymisenä. 

 

Tutkimuksen seuraavana vaiheena voidaan nähdä olevan suunnitteluprosessin loppuun 

vieminen tapausyrityksessä, johon kuuluu erilaisten käyttöperiaatteiden yksityiskohtaisempi 

suunnittelu. Käyttöperiaatteiden suunnitteluun kuuluu muun muassa se, mistä data saadaan, 

ketkä ovat mittariston vastuuhenkilöitä, mitkä ovat mittareiden tavoitearvot ja se mitkä ovat 

lopulliset mittarit. Jatkotutkimuksena suositellaan myös tutkimuksia liittyen palveluprosessin 

digitaalisen visualisoinnin toteuttamiseen, käyttöönottoon ja käyttämiseen. Millaisia 

prosessivaiheita nämä pitävät sisällään ja mitä tekijöitä tulee ottaa huomioon visuaalista 

järjestelmää toteuttaessa? Lisäksi suositellaan myös käytännön tutkimuksia digitaalisen 

visualisointijärjestelmän hyödyistä, joita voidaan verrata tässä tutkimuksessa saatuihin 

tuloksiin. Hyötyjen lisäksi tulisi myös ymmärtää paremmin mahdolliset riskit, joita järjestelmän 

käyttöön sisältyy.  
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9 YHTEENVETO 

 

Digitalisaatio muuttaa yritysten toiminta- ja kilpailuympäristöä. Sitä voidaan pitää 

liiketoiminnan uudistamisen välineenä, jonka avulla lisätään kasvua, kannattavuutta ja 

kilpailukykyä. Digitalisaatio on myös digitaalisen tiedon hallintaa yrityksen lukuisissa 

tietojärjestelmissä sekä uuden arvon tuottamista digitaalisen tiedon avulla. Tässä tutkimuksessa 

keskityttiin digitaalisen visualisoinnin mahdollisuuksiin teollisuusyrityksessä. Tutkimuksen 

tavoitteena oli kartoittaa, kuinka digitaalisen visualisoinnin avulla voidaan kehittää 

teollisuusyrityksen toimintaa. Tavoitteeseen pyrittiin tapausyrityksen huoltopalveluprosessin 

seurantaa tehostamalla. Seurannan tehostamisen toteuttamiseksi etsittiin sopivat 

suorituskykymittarit viestimään päivittäin reaaliaikaista tietoa yrityksen toiminnasta, joka 

muodostui tutkimuksen yhdeksi päätutkimuskysymykseksi. Lisäksi tutkimuksen toisena 

tutkimuskysymyksenä arvioitiin digitaalisen visualisoinnin tuomaa lisäarvoa tapausyrityksen 

toimintaan.  

 

Tutkimuksen kohdeyrityksenä oli kansainvälinen teknologiateollisuudessa toimiva yritys. 

Tutkimus toteutettiin tapaustutkimuksena hyödyntäen kvalitatiivista eli laadullista 

tutkimuslinjaa. Tapaustutkimus valittiin tutkimusmenetelmäksi, koska tarkoituksena oli 

ymmärtää tutkimuskohdetta eli yrityksen huoltoprosessia syvällisesti huomioiden sen 

konteksti. Tutkimuksen laadullinen aineisto kerättiin havainnoinnin, haastatteluiden ja 

sekundääridatan kokoamisen avulla. Haastattelut toteutettiin teemahaastatteluina, joissa teemat 

pysyivät samoina mutta kysymysten tarkka muoto ja järjestys vaihtelivat. Teemahaastatteluiden 

ja muiden laadullisten menetelmien käyttäminen takasi sen, että tutkimukseen osallistuvien 

henkilöiden näkökulmat tulivat kuulluksi.  

 

Tutkimus eteni viiden päävaiheen mukaan, joita olivat tutkimustiedon kartoittaminen, 

yritystapaamiset, havainnointivaihe ja sekundääridatan kokoaminen, haastattelut ja analysointi. 

Näiden vaiheiden lopputuloksena muodostettiin yritykselle mittaristokonsepti tukemaan 

huoltopalvelun reaaliaikaista seurantaa. Mittaristokonseptin muodostamista tuki yrityksen 

prosessivaiheiden, tietotarpeiden, haasteiden, ja visualisoinnille esitettyjen toiveiden 

analysointi ja määrittäminen. Lisäksi tutkimuksessa analysoitiin, millaista lisäarvoa 

palveluprosessin visualisoiminen toisi yrityksen toimintaan. Hyötyjen analysoinnin avulla 

muodostettiin strategiakartta yrityksen toiminnan tueksi. 
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Suorituskyvyn mittaamisen ensimmäinen päävaihe on mittariston suunnittelu, johon tämä 

tutkimus keskittyi. Tässä vaiheessa on tärkeää löytää sopivat suorituskykymittarit, joiden avulla 

voidaan viestiä todenmukaista, luotettavaa ja helposti ymmärrettävää tietoa prosessin 

toiminnasta. Mittareiden valinnassa otettiin huomioon yrityksen ihmiset, prosessit, 

infrastruktuuri ja kulttuuri, jotta ne tukevat sen onnistunutta toteuttamista. Tutkimuksessa 

analysoitiin yrityksen huoltoprosessia, henkilöstön tietotarpeita ja toiveita, huoltoprosessin 

haasteita ja aiempia mittareita, jotta sopiva mittaristokokonaisuus voitiin muodostaa.  

 

Lopullinen mittaristokokonaisuus sisälsi yhteensä 7 kategoriaa ja 34 mittaritietoa. Mittaritiedot 

jaettiin niiden tärkeyden mukaan kolmeen luokkaan. Luokka yksi sisälsi huoltoprosessin 

reaaliaikaisen seurannan kannalta oleellisimmat mittaritiedot. Näitä tietoja ovat tuotetieto, 

huoltotarve, prosessivaihetieto, hyllypaikka, varaosa-  ja alihankkijatieto, työjonot, työmäärä ja 

läpimenoajat. Nämä mittaritiedot ovat sellaisia, jotka koettiin kaikkien haastateltavien kohdalla 

tärkeiksi sekä niiden jaettavuus on kaikille sisäisille sidosryhmille mahdollista. Luokkaan kaksi 

kuului resurssitarpeen määrä, resurssien käytettävyys, tulevat huollot, poikkeamamittarit, 

paikkatieto, saadut tilaukset, tilauskanta, laskutus ja myyntikate. Näiden mittareiden avulla 

saadaan tarkempaa tietoa prosessin tilanteesta ja toimivuudesta sekä huoltotoiminnan 

kannattavuudesta. Tämän luokan mittaritietojen tärkeys vaihtelee yrityksessä osastokohtaisesti 

ja niiden jaettavuutta saatetaan joutua muokkaamaan käyttöoikeuksien mukaan. Luokkaan 

kolme kuului suurin osa esitetyistä mittaritiedoista. Luokassa kolme ovat jo yrityksessä 

olemassa olevat mittarit, kaikki esiintyneet mittaritoiveet sekä aiemmissa tutkimuksissa 

esiintyneitä mahdollisia mittaritietoja. Tämän luokan mittaritiedot eivät ole suuressa roolissa 

mittariston käyttöönoton alkuvaiheessa reaaliaikaisen seurannan toteuttamisessa, vaan 

mittariluokkien voidaan nähdä olevan ennemminkin täydentävässä ja tukevassa roolissa. 

 

Tutkimuksessa kartoitettiin digitaalisen visualisoinnin tuomaa lisäarvoa yrityksen 

palveluliiketoimintaan. Tutkimustuloksena saadut digitaalisen visualisoinnin hyödyt jaettiin 

sidosryhmäkohtaisesti ja organisaation tasokohtaisesti. Tutkimuksessa hyödyt jaettiin kolmeen 

sidosryhmään: johto, työntekijä ja asiakas.  Tuloksien mukaan visualisointi mahdollisesti 

parantaa yrityksen johtamisen laatua, työntekijöiden motivaatiota ja osaamista sekä kehittää 

yrityksen asiakassuhteita. Sidosryhmien lisäksi visualisoinnin hyötyjä tarkasteltiin prosessi- ja 

organisaatiotasolla. Päähyötynä nähtiin prosessin seurannan tehostuminen, joka on yhteydessä 

muihin prosessihyötyihin. Näitä prosessihyötyjä ovat ongelmien havaitseminen, reagoinnin 
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tehostuminen, toimitusvarmuuden parantuminen, ennakoinnin helpottuminen, virheiden 

vähentyminen, läpinäkyvyyden parantuminen, virtauksen tehostuminen, ajansäästö, toiminnan 

kehittyminen, syy-seuraussuhteiden havaitseminen, turhan viestinnän vähentyminen, tiedon 

saatavuuden parantuminen ja prosessin yksinkertaistuminen. Prosessin tehostumisella on 

vaikutuksia koko huollon- ja organisaation toimintaan, sen tehokkuuden parantumiseen, 

tuottavuuden parantumiseen, asiakastyytyväisyyden parantumiseen ja kannattavuuden 

parantumiseen, jotka lopulta johtavat kokonaisvaltaisen suorituskyvyn parantumiseen ja Lean 

toiminnan viidennen periaatteen mukaiseen täydellisyyden tavoitteluun. 

 

Tutkimuksen mukaan digitaalinen visualisointi on oiva työkalu tilaus-toimitusprosessin 

materiaalin ja informaation hallintaan. Lisäksi sen avulla tehostetaan Lean-toiminnan 

kolmannen pääperiaatteen toteuttamista. Digitaalisen visualisoinnin hyötyjä voidaan tehostaa 

liittämällä järjestelmä osaksi organisaation muita järjestelmiä. Tässä tutkimuksessa voidaan 

nähdä digitaalisessa visualisointijärjestelmässä yhdistyvän suorituskyvyn mittaaminen ja 

visuaalinen hallinta, jossa suunniteltu mittarikonsepti tuottaa panokset digitaalisesti toteutetulle 

visuaaliselle hallinnalle. Nämä kaksi järjestelmää tulisi liittää myös osaksi yrityksen jatkuvaa 

kehittämistä, jotta tutkimuksen tuloksena saadut hyödyt voidaan maksimoida.  

 

Tutkimuksen yhteenvetona todetaan, että digitaalisen visualisoimisen avulla on mahdollista 

tehostaa teollisuusyrityksen palveluliiketoimintaa. Päähyötynä on prosessin seurannan 

tehostuminen, joka edesauttaa yrityksen kokonaisvaltaista kehittymistä. Laadukkaiden 

mittareiden valinta on tärkeässä roolissa, jotta voidaan maksimoida lisäarvon tuotto yritykselle. 

Jatkotutkimuksena suositellaan digitaalisen visualisoinnin käyttöönottoon ja toteuttamiseen 

liittyvää tutkimusta, jotta voidaan varmistua digitaalisen visualisoinnin tuomasta lisäarvosta 

yrityksen palveluliiketoimintaan. Lisäksi tulisi selventää, millaisten prosessivaiheiden avulla 

digitaalisen visualisoinnin suunnittelu, käyttöönotto ja toteutus voidaan toteuttaa? Mitkä tekijät 

vaikuttavat järjestelmän onnistuneeseen toteutukseen? Mitkä ovat riskit, jotka tulee ottaa 

huomioon suunnittelussa, toteutuksessa ja käytössä? 
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Liite 1. Haastattelurunko 

   

 

Haastattelupohja: Huoltoprosessin digitaalinen visualisointi 

 

Mittareiden ja visuaalisen kokonaisuuden hahmottaminen 

 

Työtehtävätaso 

Nykyinen tila: 

1. Missä prosessin osassa toimit/ mikä on työtehtäväsi? 

 

 

 

2. Millaista tietoa tarvitset suorittaessasi työtehtäviäsi liittyen omaan 

työvaiheeseesi/prosessin osaan?  

 

 

 

3. Millaisia ongelmatilanteita kohtaat työtehtäviäsi suorittaessa liittyen prosessin 

toimivuuteen ja tiedon saatavuuteen?  

 

 

 

Tavoitetila: 

1. Millä tavalla haluaisit tehostaa ja sujuvoittaa toimintaasi? 

 

 

 

2. Millaista tietoa haluaisit nähdä prosessivaiheesta, jonka avulla voit tehostaa 

toimintaasi? Osaatko nimetä mahdollisia mittareita? 

 

 

3. Mistä tieto mahdollisesti saataisiin? 
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Prosessitaso: 

Nykyinen tilanne 

1. Millaista tietoa tarvitset koko prosessin toiminnasta?  

 

 

 

 

2. Millaisia ongelmia/haasteita kohtaat huoltoprosessin toimivuudessa?  

 

 

 

 

 

Tavoitetila: 

1. Millaisena näkisit huoltoprosessin ideaalisen toiminnan eli toiminnan parhaimmassa 

tapauksessa?  

 

 

 

2. Millaista tietoa näkisit prosessin toiminnasta tässä tapauksessa? Osaatko nimetä näille 

mahdollisia mittareita?  

 

 

 

3. Mistä tieto mahdollisesti saataisiin? 

 

 

 

 

 

 

 



Liite 1. Haastattelurunko 

   

 

Visualisointi 

 

1. Millaista hyötyä digitaalinen visualisointi toisi omaan työhösi? 

 

 

 

2. Millaista hyötyä visualisointi toisi koko huoltotoimintaan? 

 

 

 

3. Mitkä ovat visualisoinnille ehdottamasi toiveet, ominaisuudet, vaatimukset?  

 

 

 

4. Millaisena näet digitaalisen visualisoinnin kokonaisuuden? 
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VISUALISOINNIN HYÖDYT SIDOSRYHMIEN, PROSESSIN JA ORGANISAATION 

NÄKÖKULMASTA 

Sidosryhmät 

Työntekijät Muistamisen parantuminen ”Jos mä nään jonkun vihreen tai 

punasen pallon niin sen muistaa 

unissaankin, mut jos mä nään 

mustaa tekstiä valkosella niin se ei 

silleen jää päähän.” 

 Ymmärryksen parantuminen 

Ja yhdenmukaistuminen 

”Tietäisi ja ymmärtäisi paremmin 

oman tarkoituksensa koko 

ketjussa” 

 

”Sen visualisoinnin avulla 

puhuttais samaa kieltä asioista ja 

ymmärretään helpommin 

toisiamme eikä tarvis Aliasta 

pelatan keskustella asioista.” 

 Yhdessä tekemisen lisääntyminen 

ja toisten auttaminen 

”Se lisäis semmosta yhdessä 

tekemisen meininkiä, että auttaa 

kaveria sillon, kun näyttää, että 

kaveri tarvii apua, kun jotkut sitä 

osaa pyytää mutta kaikki ei 

välttämättä.” 

 

”Ymmärtää vähän paremmin 

muidenkin työntekijöiden 

toimintaa, jolloin pystyis itekki 

muuttaa omaa työtä että se 

helpottaisi toisen töitä.” 

 Motivointi ”Se motivois, kun näkis 

minkälailla se normaalisti menee ja 

vertaa sitä siihen omaan touhuun.” 

 Oppimisen lisääntyminen ”Auttaisi ymmärtämään kaikkien 

näkökulmasta toimintaa.” 
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 Huomion kiinnittäminen oikeisiin 

asioihin  

”Mitä mitataan se tuppaa 

parantumaan” 

 Työn selkeytyminen ja 

helpottuminen 

”Kuvittele että näkisi yhdellä 

silmäyksellä tai parilla 

klikkauksella helpommin sitä 

dataa, kun nytten se on aika sellasta 

numeerista että jos se olisi 

visuaalisesti, jossain niin se ois 

helposti ja nopeasti katottavissa 

onko kaikki ok.” 

 Tavoitteiden saavuttaminen ”Kun näkis ollaanko menossa 

siihen tavoitteeseen niin voisi tehdä 

sitä oman työn johtamista niiden 

saavuttamiseksi.” 

Johto Päivittäisjohtamisen työkalu ”Se auttaa päivittäisjohtamisessa, 

sillä ideana ei ole että johto käskee 

tekemään jotain, vaan sen pitää olla 

niin että meillä on prosessi, 

jokaisella oma rooli siinä ja me 

annetaan oma panos siihen ja sitten 

tän visualisoinnin ja Leanin avulla 

me pystytään näkemään mitä 

prosessissa oikeesti tapahtuu ja 

reagoimaan siihen.” 

 Vastuun  ja valvonnan jakaminen ”Mun työhön olisi suoraan 

vaikutusta, että mulla jäis aikaa 

muuhun, ku siihen että mä haen 

tuolta yksittäisten huoltoprosessien 

tilannetta ja varmistelen 

henkilökohtaisilla resursseilla että 

ne menee varmasti eteenpäin.” 

 

”Mä uskon että sen avulla vastuu 

jakautuu automaattisesti, liittyen 

just siihen, että mun ei tarviis 

henkilökotaiseti olla vahtimassa ja 

jakamassa sitä vastuuta, vaan 
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uskon että meiän organisaatiossa 

vastuuta otetaan ku se on vaan 

selkeesti näkyvissä.” 

 Faktoihin perustuvan johtamisen 

tukeminen 

”Henkilöjohtamisen näkökulmasta 

se tukisi faktoihin perustuvaa 

johtamista, kun se henkilö näkis 

suoraan sen oman työnsä 

vaikutuksen siinä 

kokonaisuudessa.” 

 Päätöksen teon tukeminen ”Jos se tieto on tossa heti 

kaivamatta, kuten visualisoinnin 

kohdalla se on juurikin se tieto 

mikä siinä on näkyvillä, niin sehän 

on olemassa ja saatavilla jossakin, 

kun yleensä aina se vaatii sen 

ponnistuksen että sä haet sen tiedon 

ja riippuu juuri sen ponnistuksen 

määrästä haetko sä ollenkaa sitä 

tietoa päätöksenteon tueksi vai 

tyydytkö tämmöseen 

mutuarvioon.” 

 Toiminnan ohjaaminen ”Mä vertaan tätä autolla ajamiseen, 

jos sulla on puhdas hyvä tuulilasi ja 

hyvät valot niin sä näät eteenpäin ja 

uskallat varmaan ajaa eteenpäin ja 

todennäköisesti vielä pysyt tiellä ja 

vältät vahinkoja. Niin 

visualisoinnilla on vähän sama 

merkitys” 

 Yrityksen nykytilanteen parempi 

tietämys 

”Mul ois parempi käsitys yrityksen 

nykytilasta, et miten meil menee, 

miten meidän prosessit toimii.” 

Asiakas Asiakassuhteen parantuminen ”Jos asiakkaita tulee käymään 

vierailulle niin se näkis just niistä 

mittareista meidän tilanteen, että 

onko esimerkiksi toimitusajat 

toteutuneet, paljon meillä on 
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tavaraa tullu ja lähtenyt ja niin 

edelleen. Ja myöskin sen avulla 

olisi helpompi esitellä vierailijoille 

meidän meininkiä täällä.” 

 Lisääntynyt prosessiymmärrys, 

nopeampi reagointiaika 

”Ehkä jopa asiakkaalla vois näyttää 

statistiikkaa heidän huolloistaan, 

että mitä hyötyä niiden 

nopeammasta reagointiajasta olisi 

niin hekin voisivat tehostaa 

toimintaa sitä kautta.” 

 Asiakastyytyväisyyden ja arvon 

parantuminen 

”Yritykset, jotka onnistuu niiden 

prosessien kehittämisessä ja sen 

hukan poistamisessa, turhan työn 

tekemisessä niin että kaikki tähtää 

siihen ulkoisen tai sisäisen 

asiakasarvon lisäämiseen.” 

Prosessi 

 Prosessin yksinkertaistuminen ”Meit on monta asentajaa ja monta 

työvaihetta ja työtehtävää niin aina 

se yksinkertaistuis siitä, jos se ois 

koko vyyhti jotenkin visualisoitu ja 

tietty mitä monimutkasempia 

asioita tapahtuu niin sitä enemmän 

tommosta visualisointi tarvis.” 

 Prosessin seurannan tehostuminen ”Tällä hetkellä se on semmosta 

manuaalista seuraamista, jota 

monet ihmiset tekevät ja vahtivat 

että tuleeko esimerkiksi osat 

ajallaan.” 

 

”Pitäisi nähdä jostain odottaako se 

osia ja sitten näkee että mitkä osat 

puuttuu tai on tulematta. Näkisi 

myös vähän että mistä se johtuu et 

asiakkaalle pitää pystyä aika hyvin 
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kertomaan se miks sen tuote ei oo 

vielä lähteny meiltä.” 

 Ongelmien havaitseminen ja 

reagoinnin tehostuminen 

”Voidaan reagoida ongelmakohtiin 

kun siit näkee sit justiinsa et jos 

joku tökkii ja hidastelee, niin se 

näkyis kaikille tuolla.” 

 Toimitusvarmuuden parantuminen ”Toimitusvarmuus varmasti 

paranisi ihan konkreettisesti että, 

jos on aikataulutavoite ja se on 

näkyvissä, jos se aikataulutavoite 

on vielä työkohtaisesti, nii sillä 

pystytään varmistamaan, että se 

etenis työvaihe työvaiheelta 

tavoiteaikataulussa kohti 

valmista.” 

 Ennakoinnin helpottuminen ”Ennakointi helpottuu sillä, kun on 

parempi kuva siitä, että missä 

ollaan just tarkalleen tällä 

hetkellä.” 

 

”Näkisi mitkä tuotteet on 

valmistumassa niin voisi 

ennakoida esim. rahtien 

tilaamisessa, sillä tietyt rahdit pitää 

tilata ennen tiettyä aikaa muuten ne 

viivästyvät taas päivällä.” 

 Virheiden vähentyminen ”Ei jää virheisiin varaa niin paljon, 

jos näkee vaikka visuaalisesti 

jonkun poikkeaman et joku on 

vaikka unohtunut jonnekkin tai 

joku nappula on jäänyt 

painamatta.” 

 Prosessin ja toiminnan 

läpinäkyvyys 

”Hyötynä on semmonen 

läpinäkyvyys, että jos se on kaikille 

saatavilla niin ihmiset pääsee 

kattelee et missä mennään huollon 

suhteen.” 
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 Prosessin virtauksen parantuminen ”Mä uskoisin, että se lyhentäis niitä 

läpimenoaikoja ja sujuvoittais 

toimintaa.” 

 Ajan säästö ”Kun ei tartis käyttää aikaa listojen 

ajamiseen vaan näkis ne suoraan 

että on ne siellä vai ei.” 

 Toiminnan kehittäminen ”Se saattais ainakin visualisoida 

johdolle, että lisäresurssin tarve 

saattas olla.” 

 

”Visualisoinnin kehittäminen ja 

siitä syntyvä läpinäkyvyys vois 

nostaa esiin ilmiöitä, joita me 

voitais kehittää.” 

 Syy-seuraussuhteiden 

havaitseminen 

”Siitä näkee sitten sen, ettei kakkua 

voi syödä ja säästää samaan aikaan, 

että jos on normaaliprosessi ja 

pikaprosessi, jotka tapahtuvat 

samalla linjalla niin visualisointi 

kertoo sen että mihin se pikatyö 

vaikuttaa.” 

 

”Jos sieltä sais tehtyä pitkän ajan 

seurantaa ja arvioitua erilaisia syy-

seuraussuhteita, miksi on mennyt 

näin.” 

 Varoitusjärjestelmänä toimiminen ”Hyvä esimerkki, kun selasin noita 

avoimia tapauksia ja johonkin oli 

unohettu laittaa että vastaanotettu 

niin tuollahan se oli vaan maannu 

kauan eikä kukaan muistanu tehä 

sille mitään… oishan se hyvä että 

se järjestelmä osais varottaa 

semmosesta.” 

 Turhan viestinnän vähentyminen ”Tämmönen epäselvyys jäis pois et 

se ois sitä että vaan jalostais sitä 
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tuotetta eikä vaan pelais sähköposti 

pinkiponkia.” 

 

”Myynti ei kyselisi niin paljoa 

välttämättä perään, kun ne 

näkisivät miten se kuormittaisi 

huoltoa. Ja sitten taas huollon olisi 

helpompi toimi, kun myyjät ei 

pommittaisi heitä jatkuvilla 

kysymyksille esimerkiksi siitä 

missä vaiheessa heidän tuotteensa 

ovat. Molemmista osa puolista 

nämä kysymykset voivat tuntua 

tyhmiltä kun ei ymmärretä täysin 

toisten toimintoja.” 

 Tiedon saatavuuden parantuminen ”Tieto on saatavilla ilman 

kaivamista. Kun se on näkyvillä, se 

on myös olemassa ja saatavilla 

jossakin” 

 

”Ihan kun asentajankin 

näkökulmasta miettii niin näkisi ne 

paikalla olijat ja missä ne on, että 

jos tarvitsee kysyä jostain työstä 

niin näkisi suoraan ruudulta onko 

se paikalla tai esimerkiksi 

palaverissä nii ei tarvii mennä 

pyörimään edes takaisin missä se 

henkilö nyt on ja milloin se tulee.” 

 

”hyötynä olisi, että se kaikki 

oleellinen tieto olisi aikalailla 

samassa paikassa eli se olisi ikään 

kuin yhdellä vilkauksella 

nähtävissä.” 

Organisaatio   
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 Toiminnan tehostuminen ”helpottais aineki sitä ettei tarteis 

soitella ja se keskeytys mikä 

huoltotoimintaan tulis, se jäis pois 

ja tehostais tällä tavalla koko talon 

toimintaa.” 

 Kannattavuuden parantuminen ”Mun mielestä sillä suora hyöty 

kannattavuuteen, kun esimerkiksi 

sä meet jonkun konepajan ovesta 

sisään ja pystyt siinä muutamassa 

minuutissa arvioimaan sen 

prosessien toimintaa, niin sitten 

myös tiedät sen yrityksen 

kannattavuuden. Et jos sen 

yrityksen näkymä on sekava, 

sotkuinen ja epämääräinen niin sä 

tiedät, ettei se voi olla kovin 

kannattavaa… Tai sellanen 

kokemus mulla on, että prosessien 

toimivuudella on suora yhteys 

yrityksen kannattavuuteen.”  

 Asiakastyytyväisyyden ja arvon 

parantuminen 

”Yritykset, jotka onnistuu niiden 

prosessien kehittämisessä ja sen 

hukan poistamisessa, turhan työn 

tekemisessä niin että kaikki tähtää 

siihen ulkoisen tai sisäisen 

asiakasarvon lisäämiseen.” 

 

 


