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This Study focuses on a company’s order-delivery process stages that are implemented
prior to manufacturing production. The objective was to create a proposal for order
tracking that will make cooperation between teams, activities and communications
more transparent, agile, and performance-driven, in line with the Lean management
philosophy.

The research material for this Master’s Thesis was collected from literature, personal
experiences, qualitative questionnaire research, and interviews. The empirical part of
the Thesis described the current approach and - based on the observations gathered - a
proposal was created that corresponds to the objectives set for the Thesis and the prob-
lems of the present state.

The end product of the Study was a proposal for an approach designed to improve co-
operation between teams in order tracking and to make activities more systematic and
transparent. The basic idea of the proposal was to facilitate the work of every member
of the research team. The proposal enables to release resources for value-adding activ-
ities and to transform activities from reactive to proactive. By meeting the objectives

and expectations, the proposal shall have an impact on employee performance, team

effectiveness, and thus on a company’s performance and achievements.
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1. JOHDANTO

Tehokkuuden merkitys yrityksissé kasvaa jatkuvasti. Kilpailukyvyn sdilyttdminen ja kas-
vattaminen ovat edellytyksia yrityksen jatkuvalle ja kannattavalle toiminnalle, joten kil-
pailukyvyn séilyttdmisen eteen ollaan valmiita tekemaan toimenpiteitd ja tehostamaan
ty6td. Toimenpiteet ja tyon tehostaminen kasvattavat arvoa tuottavien tydvaiheiden mer-
Kitystd ja syrjayttad arvoa tuottamattomat tyovaiheet. Tydvaiheita on kehitettava lapi ti-
laus-toimitusketjun yksittéisten tydvaiheiden kehityksen sijaan ja tyGvaiheiden on edet-
tava parhaalla mahdollisella tavalla palvellen aina seuraavaa tydvaihetta. N&din voidaan
tarjota ulkoiselle loppuasiakkaalle laadukas lopputuote. Edelld mainitut asiat johtavat lo-
pulta kokonaisvaltaisesti tehokkaampaan toimintaan ja auttavat yritysta sailyttamaan kil-

pailuedun markkinoilla.

Yhteistyon tasolla ja toiminnalla on suuri merkitys yrityksen onnistumisen ja toiminnan
kannalta. Nykyadn erityisesti yrityksen sisaisen yhteistyon merkitys on ymmérretty ja si-
séisen yhteistydn tehokkuudella ja sisdisella asiakkuusajattelulla pystytddn tehostamaan
toimintaa ja saavuttamaan ennalta asetettuja tavoitteita. Sisdista yhteisty6té ja tiimien toi-
mintaa pystytadn tehostamaan Lean-johtamisfilosofian erilaisilla tyokaluilla ja tassé tut-
kimuksessa on pyritty hyddyntaméén Lean-johtamisfilosofian oppeja ja teorioita seka tyo-

kaluja.

Keskeisid teemoja tassa tutkimuksessa ovat tiimit ja niiden toiminta. Tiimien toiminnan
kehittdminen ja tiimien valinen yhteisty0 ja sisdinen asiakkuus organisaatiossa nousevat
tutkimuksen merkittaviksi kohteiksi. Tiimien vélista yhteisty6téd ja toimintamalleja ja -
tapoja halutaan miettid Lean-johtamisfilosofian kautta, joten tutkimuksen kehittdmistoi-

menpiteet luodaan Lean-menetelman oppeja ja tyokaluja mukaillen.

Johdanto-luku esittelee tarkemmin tutkimuksen taustaa, tavoitteita, tutkimuksen aikana

kéytettyjd metodeja ja tutkimuksen rakennetta. Diplomity® on toteutettu yhdessa Konec-



ranes Finland Oy:n kanssa. Tutkimuksessa kayddan lapi nykyisié toimintatapoja ja tiimi-
tyon merkitystd sekd ehdotetaan uusi, tuotantoa tukeva tiimien valisen yhteistyon toimin-
tamalli. Tutkimuksen aikana aihetta késitellaén tieteellisen kirjallisuuden seka haastatte-

lujen pohjalta.

1.1. Tutkimuksen tausta, tavoitteet ja rajaus

Konecranes Finland Oy:n Hyvinkdan séhkolaitetehdas, CHE, on siirtynyt syksylla 2017
toimimaan Lean-ajattelun periaatteita hyddyntden tuotannon puolella. Tassa muutoksessa
tavoitellaan joustavuutta, l&pinékyvyytté ja kaikin puolin kehittyneempid tuotantotapoja.
Tehtaalle halutaan luoda myos jatkuvan parantamisen ilmapiiri ja korostetaan tyontekijoi-

den osallistumisen ja luovuuden tarkeytta.

Y14 esitetyt tavoitteet vaativat koko tydyhteisolta laajan, kokonaisvaltaisen ja vahvan si-
toutumisen sekd jatkuvaan kehittymiseen alttiin tydilmapiirin ja asenteen. Sitoutumisen
taytyy olla tuotannon rajat ylittdvaa ja yhteiseen kehittdmiseen on saatava mukaan val-
mistavan tuotannon lisaksi toimistoprosessit, jotka tukevat tuotannon tekemisté ja luovat
tuotannolle edellytykset sujuvaan tyéskentelyyn. Tiimien toimintatavat ovat Konecranes
Finland Oy:11&a Hyvink&éll& ollut vuosien ajan samanlaiset ja kehittdmistoimenpiteet ovat
keskittyneet selkedmmin tuotannon toimintatapoihin. Nyt ollaan havaittu, ettd aiemmat
toimiston puolella suoritettavat tyévaiheet, jotka mahdollistavat tuotannon, eivét tue par-
haalla mahdollisella tavalla tuotannon toimintaa ja nykyiset toimintamallit aiheuttavat ris-

kejd, haasteita ja ongelmia, joita halutaan minimoida.

Y hteistydokyvykkyys on nykypéivan vuorovaikutteisessa yhteiskunnassa avainsana ja tii-
miyhteistyon seké& sisdisen asiakkuuden kehittdminen ja toimintatapojen modernisointi
ovat valttaméattdmia suorituskyvyn yllapitamista ajatellen. Tiimien vélisen yhteistyon ke-
hitystoimilla ja kehittyneelld yhteisty6ll& pystytddn saavuttamaan erilaisia hyo6tyja ja saa-

vutetaan mahdollisuus haasteiden ja ongelmien selattdmiseen. Lean-ajattelulla pystytaan



luomaan suunnitelmallisempaa ja kehittyneempéa tiimien vélista yhteisty6té ja toiminta-
tavoista tulee l&pindkyvid, joustavia, harkittuja seka standardeja. Kun edellda mainitut ad-
jektiivit sisaltyvét sisdisen yhteistyon laatuun, voidaan saavuttaa merkittavia kustannus-
s&astoja ja menestya paremmin markkinoilla. Yhteistyon ja tiimien vélisen toiminnan ke-
hittdmisesséd on perimmaisend ajatus, jokaisen tydyhteison jasenen tyoskentelyn helpotta-

minen ja sujuvoittaminen.

Taulukko 1. Tutkimustyo6lle asetetut tavoitteet

* Léapindkyvyyden lisddminen ldpi prosessin
* Tiedonkulun nopeuttaminen

* Ongelmien esiin tuominen ja reagoiminen yhteisty0ssa

Tutkimustyolle asetettiin toimeksiantajan puolelta kolme péaatavoitetta, joihin haluttiin
keskittya. Tavoitteet on tiivistetty ylla olevaan taulukkoon 1. Laajemmin kuvattuna tyolla
tavoitellaan tutkittavan prosessin kokonaisvaltaista lapindkyvyyden lisddmistd johtoon
asti. Lapinakyvyyden lisadmiselld pyritdan vahentamaan hukkaa prosessissa. Lapinaky-
vyyden lisdamisen lisaksi halutaan nostaa ongelmat esiin niiden piilottamisen ja peittelyn
sijaan. Td&ma tavoitteen tarkoituksena on tehostaa reagointinopeutta seka kasvattaa yhteis-
tyon maaréa ja laatua. Lisaksi tiedonkulkuun liittyviin toimintatapoihin seké& tiedonkulun
nopeuteen halutaan paneutua. Tutkimustyon tavoitteena on yhtendistad, nopeuttaa ja su-
juvoittaa tiedonkulkua. Tavoitteet pystytaan tayttamaan vain tiimien valisella yhteistyolla,

joten tiimien vélinen yhteistyon kehittdminen on avainasemassa tutkimuksessa.



Taulukko 2. Tutkimusta ohjaavat kysymykset.

* Miten Lean-ajattelu tuo lisdarvoa toimistoty6hon ja kuinka sitd tulisi

hy6dyntia tiimien vélisessd yhteistydssi?
* Kuinka luodaan tiimien viélille tehokkaampi ja tiiviimpi toimintamalli?

* Mitd haasteita nykyinen toimintamalli aiheuttaa?

*  Mitd etuja ja lisdarvoa tutkimuksessa tehdyilld ehdotuksilla voidaan

saavuttaa?

Tavoitteen saavuttamiseksi on luotu tutkimuskysymyksid, joihin pyritaan tassa tutkimuk-
sessa vastaamaan ja niiden kautta kehittdméaan toimintaa (Taulukko 2). Tutkimuskysy-
mykset ohjaavat tutkimusta oikeaan suuntaan ja auttavat luomaan ehdotuksen tai ratkaisun

taulukkoon 1 listattuihin padtavoitteisiin.

Ehdotus toimintatapojen kehittdmisesta tiimien véalisessa yhteistydssé luo Konecranes
Finland Oy:n Hyvinkaan sahkolaitetehtaasta yhteistyon pioneeritehtaan. Ehdotuksesta ha-
luttiin luoda sellainen, ettd myds muut Konecranes Finland Oy Hyvinkéan tiimiyhteisot

voivat hyddynta4 ehdotusta.

1.2. Tutkimuksen toteutus

Kohdeyritys, jolle tdma tutkimus toteutettiin, on Konecranes Finland Oy, joka on osa Ko-
necranes-konsernia. Konecranes on yli 80 vuoden ajan toimittanut globaalisti eri teolli-
suudenaloille ratkaisuja, joilla asiakas pystyy tehostamaan suorituskykya seké liiketoi-

mintaa. Konecranes on suomalainen porssiyhtio, jonka toiminta perustuu nostoratkaisujen



suunnitteluun, nostolaitteiden valmistamiseen ja nostolaitteisiin liittyvien kunnossapito-
palveluiden tarjoamiseen. Yhtion asiakaskuntaan lukeutuvat muun muassa satamat, ter-
minaalit ja telakat sekd koneenrakennus- ja prosessiteollisuus. (Konecranes vuosikerto-
mus 2017).

Konecranes Finland Oy:n kuuluva KHC (Hyvinkad Component Factory), eli hyvinkaan
komponenttivalmistus toimii ETO (engineer to order) -mallin mukaisesti, eli suunnittelu
toteutetaan tilauskohtaisesti asiakkaalle luotujen uniikkien ratkaisujen ja tarpeiden takia.
Tyontekijamaara KHC:lla on yhteensa noin 220 henkil6a, joista noin 30 % on toimihen-
Kilotyossa ja loput noin 70 % tydskentelee komponenttivalmistuksen parissa. Hyvinkaan
komponenttivalmistus, KHC, koostuu kolmesta eri valmistavasta tehtaasta. Tamé tutki-
mus toteutettiin Hyvinkaalla sijaitsevalle sahkolaitetehtaalle. Tutkimus késittelee sahko-
laitetehtaan toimihenkildston tydvaiheita seka sahkolaitetehtaan lahimpien yhteistyotii-

mien, eli sisaisten sidosryhmien tydvaiheita

Tutkimus on koostettu kahdesta eri kokonaisuudesta. Tutkimuksen alussa on teoreettinen

osuus ja tutkimuksen loppuosa koostuu empiirisesta tutkimuksesta.

Tutkimuksen teoreettinen kokonaisuus koostuu késitteistd, termeista ja teorioista, jotka
ovat merkittavia tuntea ja hallita empiirisen osuuden ymmartdmiseksi. Teoriaosuuden on
tarkoitus toimia opettavana osana ja valmistella lukija ymmartdmaan empiirinen osuus
tutkimuksesta. Teoreettinen osuus on kooste, joka on rakennettu eri teoksista, Kirjoista ja

artikkeleista 16ytyvistad ndkokulmista ja teorioista liittyen tdmén tutkimustydn aiheeseen.

Empiirisen tutkimusosuuden puolella perehdytaan reaalimaailmaan ja kasitellaan tutki-
muksen aihetta todellisten tapahtumien ja toimintojen kautta. Empiirinen osuus koostuu
kohdeyrityksen péivittaisesta toiminnasta ja sen arvioimisesta ja havainnoimisesta. Tiedot
empiiriseen osuuteen on keratty padosin kvalitatiivisin tutkimusmenetelmin. Tutkimusta
tehdessa toteutettiin kvalitatiivinen kyselytutkimus Konecranes Finland Oy:n henkilGsto-
ryhmalle, joka rajattiin tata tutkimusta varten optimaaliseksi. Kyselytutkimuksen liséksi
empiirisen osuuden koostamiseen jarjestettiin haastatteluja. Tutkimukseen siséltyvat

haastattelut kohdistuivat samaan henkilostérynmaan kuin kyselytutkimus. Tutkimustyota



varten valittu henkildstoryhma koostui tietyista tiimeistd, jotka ovat tamén tutkimustyon
kohderyhmié ja joiden toimintaan haluttiin perehtya. Myds tutkimuksen tekijalla on oma-
kohtainen kokemus nykyisesta toiminnasta, jota voitiin hyddyntaa tutkimuksen empiiri-

sessa osuudessa.

1.3. Tutkimuksen rakenne ja rajaus

Tutkimus rakentuu yhteensa yhdeksésta luvusta, jotka siséltavat eri maaran alalukuja. Tut-
kimus sisaltdd kaksi laajempaa kokonaisuutta; ensimmainen kokonaisuus on teoreettinen

osuus, joka valmistelee lukijaa tutkimuksen toiseen, eli empiiriseen osuuteen.

Luvussa 1- Johdanto, ké&sitelld&n tdméan tutkimuksen aihetta, siséltod ja lopullisia tavoit-
teita. Lisaksi luvussa yksi kuvataan tyon toteutustavat seka tyon rakenne. Johdanto-luku
esittelee myos kohdeyrityksen, jolle tutkimus on tehty. Johdannon jalkeen siirrytéan tar-
kemmin tutkimusosuuteen, joka jakautuu teoreettiseen osuuteen luvuissa 2-3. Luku 4 siir-
t&a tutkimustyon empiiriselle puolelle ja se kuvaa nykyisié toimintatapoja ja malleja. Ny-
kyisten toimintatapojen pohjalta synnytetdan ehdotus uudesta toimintamallista, joka on
esitetty luvussa 6. Luvussa 7 arvioidaan aiemmassa luvussa esitettya ehdotusta ja esitetdan
mahdollisia jatkotoimenpiteitd, joita on syntynyt tdmén tutkimustyon tekemisen yhtey-
dessd. Luvussa 8, eli tyon viimeisessd luvussa tehddén yhteenveto koko tutkimuksesta.

Yhteenvedossa tunnistetaan ja kuvataan tutkimustyon paékohdat.

Tutkimus rajattiin késittelemaan vain tiettyd osaa kohdeyrityksen tilaus-toimitusprosessia.
Tutkimustyon tarkoituksena oli kehittéa tilaus-toimitusprosessia ennalta maariteltyjen tii-
mien osalta, joista jokainen tiimi tydskentelee toimiston puolella. Tutkimuksesta rajattiin
tietoisesti pois fyysista lopputuotetta valmistava tuotanto-osuus, silla tilaus-toimituspro-
sessin siind osuudessa kehityst6itd on vuosien aikana tehty enemman ja toimistoposessien

tarkastelu on jaanyt vahdisemmalle. Nykypéivand organisaatiossa ollaan tietoisempia



siité, ettd tuotantotyon lisaksi myos toimistoposesseissa voidaan hyddyntaa Lean-filoso-
fian tyokaluja ja toimistoty6té voidaan kehittda ja tehostaa, jonka takia rajaus tehtiin tar-

kasti tuotantotydn ulkopuoleisiin prosessin vaiheisiin.



2. LEAN-AJATTELU

Luvussa kaksi kasitelladn teoreettisesta ndkdkulmasta Lean-johtamisfilosofiaa ja Lean-
ajattelun toimintatapojen kayton kasvavaa merkitystd organisaatiossa. Lean-ajattelu on
syntynyt aikana, jolloin liitketoiminta oli monin tavoin puutteellista ja sita pyrittiin kehit-
tdmaan tehostamalla yleisesti liiketoimintaa. Nykyaan Lean-ajattelulla pyritdén séilytta-
maan ja kasvattamaan kilpailuetua markkinoiden pysédhtymattomén kasvun seké jatkuvan
Kilpailun Kiristymisen takia. Usein tana péivanakin vield Lean-filosofia mielletdan vir-
heellisesti pelk&stdédn valmistavan tuotannon ajattelu- ja toimintatavaksi tai sarjaksi tyo-
kaluja, joiden avulla pystytédén tehostamaan tuotantoty6té ja tuotannosta syntyvéa fyysista
lopputuotetta. Lean-ajattelun merkitys kuitenkin hiljalleen alkaa muuttua ja tané péivana

kasvavissa méaarin sité ajatellaan johtamisstrategiana holistisessa mittakaavassa.

Lean-ajattelun merkitys myds hallinnollisessa tydssa ja toimiston puolella on ymmarretty,
silla useiden tutkimusten mukaan Lean-ajatteluun sisaltyvia tytkaluja voidaan soveltaa
my0s valmistavaa tyotd edeltdvissa toimiston tyovaiheissa. Lean-ajattelun tydkalujen
kayttdminen toimistossa yleistyy, silla yritysmaailmassa on kilpailun ja tason koventuessa
ymmarretty, ettd se on keino luoda paremmat edellytykset valmistavalle tuotannolle ja se
mahdollistaa jatkuvaan toimintatapojen ja kaytantdjen arvioimiseen, jolla tavoitellaan tay-
dellistd, koko ajan kehittyvaa ja muuttuvaa ty0ympaéristod, joka tuottaa laadultaan asiak-
kaalle mahdollisimman taydellisen tuotteen tai palvelun. Tiivistetysti esitettynd Lean-ajat-
telu on lahestymistapa, jonka avulla pystytdan saavuttamaan nykyisilla tai pienemmilléa
resursseilla parempi lopputulos, mutta onnistumiseen edellytetdédn kokonaisvaltaista si-

toutumista toimintaan.



2.1. Lean-filosofia kokonaisvaltaisesti organisaatiossa

Ty06- ja toimintatapoja on helppo muuttaa organisaation sisalld, mutta koko ajattelumallin
muuttaminen organisaatiossa on tyolaampi prosessi, johon jokaisen henkildn organisaa-
tion tasosta riippumatta on sitouduttava onnistumisen takia. Organisaation jokaisen tason
sitoutumisella luodaan kokonaisvaltainen muutos ja pystytdan muuttamaan yrityskulttuuri
pysyvasti. (Womack at al 1990). Kokonaisvaltaisesti toimivaa Lean-ajattelua voidaan kut-
sua toimintatavaksi, joka edellyttada toinen toistaan tukemista kaikilta prosessin osilta ja
kaikilta organisaation eri prosesseilta. Kun kaikki prosessit organisaation sisalla noudat-
tavat Lean-ajattelun oppeja, voidaan luoda toisiaan tukevien prosessien vahva koko-
naisuus, jonka avulla organisaatiolla on mahdollisuus saavuttaa merkittavia tuloksia. Li-
ker (2006, s. 7) myds esittad, ettd Lean-ajattelusta saadaan perimmaéinen hydty tuotettua
organisaatiolle, kun ymmarretaan, ettd sen oppeja taytyy soveltaa holistisessa mittakaa-
vassa ja jokaisella organisaation eri tasolla. Liséksi on merkittdvéda huomata, etta Lean-
filosofian menetelmi& ei ole luotu kéytettaviksi yksittaisina tyokaluina vaan ne luovat
koko organisaation toimintaa tukevan kattavan kokonaisuuden, joiden avulla vaikutetaan
lopulta koko organisaatiokulttuuriin (Liker 2006, s. 106). Lean-ajattelun menetelmissa on
lukuisia tyokaluja, joiden avulla saadaan luotua koko organisaatiota palveleva toiminta-
malli ja Lean-menetelm&& voidaankin kutsua kokonaisvaltaiseksi prosessien hallinnaksi,

kun sitd noudatetaan jokaisella organisaation tasolla.

Myds Muukkonen (2010) on sitd meiltg, ettd Lean-menetelmé ei toimi johdon késkysté ja
alempien organisaatiotasojen toteutuksesta, vaan sen taytyy pohjautua koko organisaation
sitoutumiseen yhdessa toimimiseen ja jatkuvaan kehittdmiseen. Johtamisen ja operatiivi-
sen toiminnan yhteen linkittamisen lisaksi esimiesten tuen ndkyminen ja esill& olo tydyh-
teisdssé ovat Lehikoisen ja Sinivuoren (2014, s.114) mukaan merkittavia tekijoita yritys-
kulttuurin ja tydyhteison luottamuksen rakentamisessa. L&hiesimiesten sekd ylemman
johdon sitoutuminen edesauttavat merkittavasti koko tydyhteison sitoutuneisuutta muu-
tokseen ja uusiin toimintatapoihin ja sitoutuneisuus pitaa olla havaittavissa. Parhaiten si-

toutuneisuus tuodaan nakyville siten, ettd I&hiesimiehet ja ylempi johto ovat fyysisesti



l4snd toteuttavan tyon parissa, ja ndin saadaan minimoitua hierarkkisuus yrityksessé.
(O’Reilly, 2017).

Paivittdinen vuorovaikutus esimiehen ja tyontekijoiden vélilla luo dialogia seké avointa
yhteistyoilmapiirid, joka taas luo edellytykset osallistavalle tydyhteisélle, jossa tyonteki-
jan mielipidettd arvostetaan ja tyontekija kokee tulleensa huomioiduksi ja kuulluksi. (Le-
hikoinen, R., Sinivuori, S., 2014, s. 114-115.) Ndin pystytd&n ehkaisem&én ongelmia hel-
pommin ja ratkaisemaan ongelmat nopeammin, kun lahiesimiehet ja johtotaso ovat val-
mistavan tyon tavoitettavissa ja heidat koetaan helposti lahestyttavina. Tutkijoiden mu-
kaan johtajat ja esimiehet halutaan mieltaa osaksi tydyhteisod, jolloin asioiden esille tuo-
minen helpottuu. L&hiesimiesten ja johdon sitoutuneisuus seké& fyysinen lasndolo kasvat-
tavat yhtendistd yrityskulttuuria, kaventavat kuilua tyontekijoiden ja johdon valilla sek&
edesauttavat tyoyhteison kokonaisvaltaista muutosta reagoivasta ennakoivaksi. (O’Reilly,
2017).

Vuorovaikutteinen tydyhteiso ja johtamistavat ja -menetelmat vaikuttavat myos henkilds-
ton strategiaymmarrykseen seka tavoitteiden ymmartdmiseen ja niiden eteen tydskente-
lyyn. (Lehikoinen, R., Sinivuori, S., 2014, s. 114-115.) O'Reillyn (2017) mukaan kaikkien
organisaatiossa on ymmadrrettdva toiminnan tavoite ja pystyttdvd muokkaamaan omia
tyoskentelytapoja tavoitteen eteen tyoskennelldkseen, mutta johtajan rooli on istuttaa
edelld mainitut asiat tyontekijoiden ymmarrykseen ja toimintatapoihin. Lahiesimiesten ja
johtajien on térked saada alaiset ymmartdmaan, etta yhteistyolla ja siséiselld asiakkuudella
paastaan parhaisiin tuloksiin ja pystytdan saavuttamaan enemman. Tyontekijoiden on ym-
marrettava, ettd tavoitteet ovat aina lopulta yhteisid, vaikka henkilokohtaisia kannustimia
olisikin luotu. Henkilokohtaiset kannustimet pitdd luoda aina yrityksen yhteista ja kor-
keinta tavoitetta mukaillen. (O’Reilly, 2017).

O’Reilly (2017) myos esittdd, ettd Lean-menetelmid kéyttdva johtaja haluaa tuoda esiin
tyontekijoiden osaamisen ja kyvyt ja kannustaa kokeilemaan uusia asioita, tavoitellen vir-

heettdmyyttd. Kuitenkin uusista kokeiluista ja toimintatavoista syntyy véistamaétta vir-
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heitd, ja ne ovat sallittuja. On tarkedd ymmaértaa virheettomyyden tavoittelemisen ja vir-
heiden hyvaksymisen erot, jolloin voidaan saavuttaa virheistd oppiva ja kehittyva kult-
tuuri. Virheista oppivassa Lean-menetelmida hyddyntdvassd tyokulttuurissa virheiden
esille tuominen on térke&d4 ja niiden esimerkillinen ké&sitteleminen on omaksuttava, jotta
pysytéén jatkuvassa parantamisessa ja kehityksessa sek& oman tyon arvioimisessa mu-
kana. Kiihtyvasti kehittyva teknologia ja muut yritysmaailman muutokset vaativat orga-
nisaatioita olemaan valmiudessa nopeatempoisiin muutoksiin ja jatkuvaan kehitykseen ja
Lean-toimintamallia soveltamalla se on mahdollista, kun arvioidaan koko ajan omaa ty6ta

ja kehitetddn toimintatapoja jatkuvasti tarpeen mukaan. (O’Reilly, 2017)

2.2. Lean-filosofia toimistoprosesseissa mukana

Torkkolan (2014) mukaan Lean-ajattelun menetelmien kayttdminen ja etenkin kayttoon-
otto tuovat toimistotydssékin haasteita niin motivaatiopuutteen, kuin muutosvastarinnan,
sekd osaamattomuuden ja tietdmattémyyden takia, mutta kaikki edella mainituista haas-
teista ovat selatettavissa tavoitteellisella ja tehokkaalla ohjauksella. Muutosvastarinta ja
epéilykset uutta toimintatapaa kohtaan johtuvat usein siité, etta toimistotydssa tyoskente-
leva tyontekija on saanut luoda itselleen sopivat tydskentelyajat ennalta laaditun liukuman
puitteissa ja on oppinut omat tyokuorman hallintakeinon seké henkildkohtaiset tydsken-
telytavat, joista luopuminen on hankalaa ja koetaan ty6laana. Liséksi toimistoty®ssa tyon-
tekijan tyostamé lopputuote on usein tieto, ja harvemmin konkreettinen tuote, joten ajat-
telu oman tyo6 ja tuloksen tuottamisesta on haasteellisempi, kuin konkreettisen tuotteen
kohdalla. Lean-filosofian toimintatapoja soveltaessa on merkittavaa ymmartaa Lean-ajat-
telun toimintatapojen mukana tuleva aiempaa ohjatumpi ja saadellympi tyérytmi, jossa
syklitetdan ja rytmitetddn tyotehtévat uudestaan ja uudestaan toistuviksi ketjuiksi ja néin
pystytadn hallitsemaan ty6tehtévid helpommin. Kyse on ajankdyton hallinnasta ja tyon
rytmittdmisen taidosta, joka johtaa tehokkaampaan tyoskentelyyn seka standardoi toimin-

tatapoja ja luo tydskentelysta tehokkuuden lisdksi helpommin seurattavaa ja mitattavaa.
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(Torkkola, 2015). Tyo6tehtdvien standardointi toimistoty6ssa ja tiimien sisélla yhtendistaa

toimintatapoja seka lisdd pysyvyyden tunnetta. (Roser 2016).

Monet Lean-filosofian tydkaluista on kehitetty tuotantotyon tarkoituksiin, mutta niiden
kayttd on laajentunut toimiston puolelle ja useat tyokalut ovat modifioitavissa erilaisiin
tybvaiheisiin ja -tehtaviin sopiviksi. Torkkolan (2015) lisaksi myds Roser (2016) esittéa,
etta Lean-ajattelun tydkalujen soveltaminen toimistotyon puolella on haasteellisempaa ja
vaatii laajemmin soveltamista ja kokeilemista, innovointia seka mielikuvitusta, kun taas
tuotantotyon puolella tydkalujen kéytté on suoraviivaisempaa ja tydkalut soveltuvat hel-

pommin tuotantotydn luonteeseen.

Taulukko 3. Toimistoon soveltuvia Lean-filosofian toimintoja (Roser 2016)

MAHDOLLISIA LEAN-AJATTELUN TOIMINTOJA JA TAVOITTEITA TOI-

MISTOTYOSSA

¢ Hukan eliminointi

* Laadun parantaminen

¢ Thmisten oikeudenmukainen kohteleminen

* Fyysinen ldsndolo ja dialogi tyontekijoiden kanssa

* Tyon imuohjaaminen ja keskenerdisen tyon vihentdminen

* Tydkuorman tasoittaminen

* Tyon visuaalinen ohjaaminen ja esittiminen

*  Yksityiskohtien huomioiminen
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Roserin (2016) mukaan tyokaluja on kuitenkin useita, joiden kayttd ndhdaan mahdollisena
toimistotydssé tuotantotyon liséksi ja ylla olevassa taulukossa 3 on listattu Roserin mie-
lestd toimistotyéhon sopivia tavoitteita ja toimintoja. Roserin (2016) lisdksi myds Tork-
kola (2014) pitaa tyokuorman tasoittamista, tyotehtavien standardointia, visuaalisia oh-
jausmenetelmi& sekd imuohjausta tai toiselta nimeltdan tyon virtauttamista toimistoty6hon
soveltuvina Lean-ajattelun toimintatapoina. Lisaksi Torkkola (2014) esittdd PDSA, plan-

do-study-act-syklin kayttomahdollisuuden toimistotyossa.

Seuraavissa alaluvuissa kuvataan tarkemmin toimistotyohon soveltuvia Lean-filosofian
toimintatapoja ja tavoitteita, joita Lean-ajattelun eri tyokaluilla pystytdan saavuttamaan ja
joiden avulla yrityksen toimintaa voidaan tehostaa. Alla esitettyjen toimintatapojen ja tyo-
kalujen toteuttaminen ja kdyttdminen luovat mahdollisuuden ty6n seka lopputuotteen laa-
dun parantamiseen. Toimintoja ja tydkaluja on laaja kattaus, mutta toimintojen ja tyoka-
lujen valinta tdmén tutkimuksen alalukuihin on tyon rajallisuuden takia supistettu sellai-
siin, jotka voidaan ndhdd mahdollisina kohdeyrityksen kaytdssé ja jotka ovat merkittavia

tdman kyseisen tutkimuksen kannalta.

2.2.1. Hukan tunnistaminen ja eliminointi

Sanalla hukka kuvataan prosessissa olevaa ty6té ja toimintoja, jotka kasvattavat kustan-
nuksia ja lisdévét prosessin kokonaisaikaa kasvattamatta tuotteen tai palvelun lopullista
arvoa. Hukan eliminointi prosesseista on Lean-periaatteen perusta ja onnistumalla hukan
eliminoimisessa pystytdan kasvattamaan l&pimenoa, pienentdmaén lapimenoaikoja seka
lisdédmaan lopputuotteen arvoa. Lisdksi hukkaa poistamalla saastetddn aikaa ja ndin lisa-
tdén tuottavan tyon aikaa. Perimmainen ajatus hukasta on, ettd se on seurausta jostakin
ongelmasta, joka on tuotava tietoisuuteen, jolloin ongelma voidaan poistaa ja nain elimi-
noida hukkaa. (Kouri 2009, s. 9-10).
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Kourin (2009, s. 10) mukaan tunnistettavia hukkia Lean-ajattelussa on alun perin ollut

seitseman, mutta listaan on monen asiaan perehtyneen toimesta lisétty vielda kahdeksas
hukka. Kourin (2009, s. 10) ja Bichenon ja muiden (2016) mukaan hukat on jaettu:

turhiin varastoihin, jotka kasvattavat kustannuksia ja vaikuttavat negatiivisesti
ldpimenoaikaan. Lisaksi tarpeeton varastoiminen piilottaa ongelmia, jotka halu-
taan tuoda esille ja ylimaarédinen varastointi ei tuo esille tyén vaihtelua ja heilah-
telua. Turhat varastot ovat usein yhteydessé toiseen hukkaan, ylituotantoon. Konk-
reettisten tuotteiden ja puolivalmisteiden sekd materiaalien liséksi turha varasto
voi olla aineetonta esimerkiksi tietoa, kuten sahkdpostiin kertyneet tiedostot, esi-

merkiksi tarjoukset, jotka ovat turhaan varastoituneena ja kasittelemattémana.

ylimaaraiseen ja tarpeettomaan liikkumiseen, jota aiheutuu esimerkiksi epé-
siistista tyoymparistostd tai informaation tai tydvalineiden etsimisesta. Tyovéli-
neet ja tieto taytyy sijoittaa tyon suorittajaa ajatellen optimaaliseen paikkaa, jotta

yliméaaraista liiketta ei synny.

yliprosessointiin, joka on asiakkaan ndkokulmasta tarpeetonta tyota ja ei vaikuta
tuotteen tai palvelun laatuun positiivisesti. Yliprosessointi on usein toimenpiteita
tai tyOvaiheita, jotka eivat ndy asiakkaalle ja on ndin ollen prosessissa hukattua
aikaa ja tuhlattuja resursseja. Yliprosessointi syntyy usein silloin, kun toimintaoh-

jeet ovat epaselvét, jolloin tehddén yliprosessointia varmuuden vuoksi.

ylituotantoon, jolla tarkoitetaan asiakastarpeen ylittdvaa tuottamista. Kysynnan
yli tuottaminen kasvattaa muun muassa varastoa, sitoo pddoma ja on monin tavoin

riski muiden hukkien syntymiselle.
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e viivastyksiin ja odottamiseen, jotka voivat johtua muun muassa materiaalipuut-
teista tai informaation tai ihmisten odottamisesta ja nama pidentavat Iapimenoai-
kaa. Odottaminen johtuu monesti muiden tydvaiheiden stabiilittomuudesta, jolloin

odottelu ja viivastyminen on seuraus jonkun muun tydvaiheen ongelmasta.

e huonoon laatuun seka laatuvirheisiin, jotka johtavat tyytymattomyyteen asia-
kaspaassa. Virheellinen tuote aiheuttaa asiakasreklamaation, jolloin kaytetdan uu-
destaan aikaa samaan asiaan ja néin ollen laatuvirhe luetaan hukaksi eli tuottamat-
tomaksi tyoksi. Laatuvirheen aiheuttamien kustannusten liséksi virhe luo riskin
asiakkaan menettamisesté seké asiakastyytyvéisyydesta ja virheet hukkaavat kay-

tettdvissa olevaa kapasiteettia sekd materiaaleja.

e tarpeettomaan kuljettamiseen, jota syntyy usein sopivan valivaraston puuttumi-
sen tai toimimattoman layoutin takia. Tarpeeton kuljettaminen voi siséltdd myds
ylimé&araista dokumentointia liittyen kuljettamiseen, joka on turhaa tyoté eli re-

surssien hukkaamista.

Y& olevan listan lisaksi yhd useammassa ldhteessa luovuuden tai innovaatiokyvykkyy-
den hukkaaminen on listattu yhdeksi hukaksi. Talla halutaan tarkoittaa olemassa olevien
resurssien hukkaamista. Tyontekijoiden taidot ja resurssit on osattava hyddynta ja tyon-
tekijoitd on kannustettava aloitteellisuuteen ja innovointiin. Kaikki ylla tunnistetut hukat
eliminoituina kasvattavat yrityksen toiminnan, tuotteen ja palvelun laatua ja voivat vai-
kuttaa positiivisesti yrityksen taloudelliseen kehitykseen (Bichenon 2016 verkkoartikkeli;
Peter & Taylor 2000, s. 110).

Jotta hukat nousevat esille ja I6ydetaan prosessista todellista lisdarvoa tuottavat toiminnot,
on tarkasteltava yrityksen toimintaa ja prosesseja asiakasléhtoisesti eli asiakkaan nako-
kulmasta ja mietittdva vaiheita tuottavuuden ja lisdarvon kannalta. Prosesseista on [6ydet-
tdva arvoa tuottamattomat vaiheet ja niitd on systemaattisesti eliminoitava, jotta resurssit
vapautuvat ja ne voidaan suunnata arvoa tuottavien prosessivaiheiden toteuttamiseen. (Pe-
ter & Taylor 2000, s. 5)
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2.2.2. Jatkuva parantaminen ja PDCA-sykli

Jatkuva parantaminen on perus periaate Lean-ajattelussa ja -toiminnassa. Jatkuvaa paran-
tamista noudatettaessa yrityksen jokaisella tyontekijalla on vastuu toiminnan kehittami-
sestd ja jokaisen tulee tuoda omasta tyostaan loytamia ongelmia esille, jotta niita voidaan
systemaattisesti kehittdd. (Peter & Taylor, 2000, s. 9) Jatkuvan parantamisen ldhtokohta
on aina realistisesti nykytilan tunteminen. Jotta parantaminen voidaan aloittaa ja siita voi-
daan tehdé jatkuvaa, taytyy tuntea nykyiset prosessit ja niiden eteneminen. (Kouri, 2010,
s. 14-15)

PDCA-syklin (Kuvio 1), toiselta nimeltddn Demingin kehén tai kolmannelta nimeltaan
Shewhartin kehittamisympyréan tarkoituksena on toimia jatkuvan parantamisen toiminta-
mallina, ongelmanratkaisumallina ja kehittdmismallina. Edelld mainittujen kayttokohtei-
den lisaksi kehaa kaytetadn myos suunnittelussa ja paatoksenteossa. PDCA-kehan liséksi
samasta kehéasté kaytetddn myos lyhennetta PDSA-kehd. PDCA seka PDSA ovat toimin-
noiltaan samanlaiset, vaikka kirjainsarjan kolmas kirjain kuvastaa eri sanaa, S=Study,
C=Check. Teollisessa ymparistossa PDCA-sykli-nimitykseen tormaa PDSA-syklia use-

ammin.

Plan

suunnittele

Act Do
Toimi Tee

\

\./

Check

Tarkista

Kuvio 1. PDCA-sykli (Haverila ym. 2009, 382.)
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Syklin ensimmainen vaihe on Plan, jossa on tarkoituksena suunnitella kehittdmiskohteena
olevaan tyovaiheeseen tai ongelmaan ratkaisu. Plan-vaiheessa mietitddn mahdollisia rat-
kaisuvaihtoehtoja ja suljetaan pois epéoptimaalisia vaihtoehtoja. Tarkoitus on 0yt&a op-
timaalisin ratkaisu kyseiseen ongelmaan ja miettia mahdollisuuksia seké tehda kehityseh-
dotukselle mahdollisimman hyvé suunnitelma. Do-vaiheessa tehd&an kokeilu, jossa pilo-
toidaan ensimmaisen vaiheen suunnitelmaa. Tarkoituksena on tuoda kaytannon tasolla
ongelmakohdat esille ja huomata kehityksen onnistumiset. Do-vaihetta seuraa Check-
vaihe, jossa arvioidaan kehityksen toimintaa. Check-vaiheessa on vielda mahdollista tehda
muutoksia ja kehittdd suunnitelmaa tarpeen mukaan. Act-vaiheessa uusi ehdotus on kay-
t0ssé, mutta nykytilaan ei voi pelkéstaéan tyytyd vaan on tavoiteltava taydellisté toiminta-
mallia ja mietittdva kehittamista jatkuvasti. PDCA-keha kierta4 jatkuvasti ympyraé paran-

taen prosesseja ja kehittden toimintaa. (Kouri, 2010, s. 15)

Lean-ajattelussa ongelmanratkaisusta muodostuu systemaattinen toimintatapa ja Liker ja
Convis (2012) esittavat, ettd ongelmanratkaisumalli ja sen systemaattisuus on jokaisen
johtajan hallittava, silld se on Lean-ajattelua noudatettaessa keskeinen osa johtoa. Se aut-
taa johtajia esittaméan oikeat kysymykset ongelmien edessa ja néin ollen johdattaa yri-

tystd menestyksekkédampaan toimintaan. (Liker & Convis 2012, 83-84.)

2.2.3. Visuaalinen ohjaus

Viestinnén ja informaation kulun yrityksessa tulee olla selkead, kaikkien ymmarrettavissa
seka tarpeeksi yksityiskohdatonta, jotta se on tehokasta. Edelld mainitut vaatimukset on-
nistutaan tayttamaan kayttdmalla visuaalista ohjausta ja esittdmista. Visuaalisen ohjauk-
sen liséksi samasta aihealueesta voidaan kayttad synonyymeja, kuten visuaalinen johtami-
nen, visuaalinen tuotanto, visuaalinen tyokalu ja visuaalinen kommunikointi. (Jaca et al.,
2014)
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Visuaalinen ohjaaminen kuvataan organisaation toimintatavaksi, jota voidaan hyodyntaa
organisaation tyypisté ja organisaation tasosta riippumatta ja sen avulla tehostetaan kom-
munikointia, viestintdd ja informaatiovirtaa ja lopulta pystytdan vaikuttamaan kohotta-
vasti suorituskykyyn. Visuaalisessa ohjaamisessa viestintd on nékyvéa ja visuaaliset kei-
not viestivat eri tavalla kuin verbaalinen viestintd. Tutkitusti ihmisen visuaalinen havain-
tojarjestelma on kaikkein tehokkain ja sanotaankin, ettd visuaalinen esitystapa ja visuaa-
linen viestinta ovat kaikista tehokkaimpia viestintatapoja muun muassa ymmartamisen ja
muistamisen takia. (Jaca et al., 2014; Torkkola, 2015)

Torkkolan (2015) mukaan visuaalisuus on Lean-ajattelun yksi perusoppi ja sita kéytetta-
essé pyritadn luomaan visuaalisesti tehokas ohjausmenetelma, jossa tarvittava informaatio
on julkista ja se on kaikkien saatavilla helposti ilman informaation suurempaa etsimisté.
Liséksi informaation tulee tavoittaa kaikki, jotka tarvitsevat kyseisen informaation ajasta
ja paikasta riippumatta. (Torkkola, 2015.). Jacan ja muiden (2014) havainnollistava kuvio

2 esittad alla visuaalisen ja ei-visuaalisen ohjauksen merkittdvimmat erot.

Ei-visuaalinen ohjaus \ / Visuaalinen ohjaus \

@@H
LU

Yksﬂcllmeﬂ tietimys Keskitetty ﬁetﬁny \ Julkinen tietdmys /

Kuvio 2. Ohjaustapojen havainnollistaminen. (Jaca et al., 2014).
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Ei-visuaalisessa tiedon esittdmisessa ja ohjaamisessa tieto voi olla yksilollista. Jokaisella
tyontekijalla on omaa tietoa asioista, mutta se ei ole muiden kéytettavissa. Lisaksi keski-
tetylla tietdmykselld tarkoitetaan yhden ihmisen, usein johtajan omistamaa tietoa, joka ei
saavuta muita tyontekijoita. Ja kuvassa oikealla on visuaalisen ohjauksen malli, joka ku-
vastaa sitd, ett4d sama tieto on julkista ja samalla kaikkien tyontekijoiden ulottuvilla ja
kaytettavissa. (Jaca et al., 2014)

Visuaalinen ohjaaminen ja visuaalinen viestinta siirtavét informaation jakamisen vastuun
organisaation korkeimmilta tasoilta, alemmas tiimeihin, joissa tiimin jésenet saavat suu-
remman vastuun visuaalisesta viestinnasta ja siitd, etta tieto on kaikkien saatavilla. Nain
tyontekijat pystyvat tekemé&an myos organisaation alemmilla tasoilla nopeita ja itsendisia
ratkaisuja. Visualisoinnin perimmaéinen tarkoitus on luoda informaatiosta niin nakyvéaa,
ettd sen voi havaita jo nopealla vilkaisulla. (Torkkola, 2015). Torkkolan (2015) mukaan
visuaalisuudella onnistutaan luomaan kokonaiskuvasta selkeampi ja informaatio muuttuu
reaaliaikaisemmaksi. Lisaksi prosessissa esiintyvat ongelmat seka pullonkaulat havaitaan
visuaalisella ohjaamisella nopeammin kuin perinteisilla ohjaustyyleilla. (Torkkola, 2015).
Visuaalista ohjaamista voidaan soveltaa kayttdmalla viestinndssa muun muassa kuvia,
postereita, erilaisia merkkivaloja, digitaalisia nayttdja, kaavioita ja diagrammeja, kanban

tauluilla sek& monilla muilla erilaisilla keinoilla. (Jaca et al., 2014)

Jaca ja muut (2014) kuvailevat visuaalisen ohjauksen hyétyja ja esittavat, ettd sita kéaytta-
malla prosessin ongelmakohdat tunnistetaan helposti ja nopeasti. My6s Torkkola (2015)
on asiasta samaa mieltd. Ongelmakohdat tunnistamisen jalkeen myds kasitellaan visuaa-
lisessa ohjauksessa tavanomaista ohjausmenetelmaa nopeammin ja sen avulla pystytaan
minimoimaan lisdarvoa tuottamatonta ty6td. Kun organisaation ohjausmenetelmét mukai-
levat holistisesti visuaalista ohjausta, etuja pystytdédn nimedmaan enemmankin: tyontekija
on osallistuvampi ja sitoutuneempi organisaatioon, seka tyontekijoiden osaamisen taso
kasvaa ja ndin ollen tyontekijéiden hyvinvointi ja ty6tyytyvaisyys ovat nousussa. Pysty-
td&dn myos luomaan jatkumo kehittdmiselle, tunnistetaan asiakkaan tarpeet paremmin ja

pystytddn kohottamaan asiakastyytyvdisyyttd. Vanha sanonta “kuva kertoo enemmén kuin
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tuhat sanaa” esitetddn myos Jacan ja muiden (2014) tutkimuksessa ja he listaavat visuaa-
lisen esittdmisen eduiksi myds kuville ja visuaalisuudelle altistumisen, eli kuvat ja visu-

aaliset esitysmuodot ovat usein jatkuvasti esilla niin sanotusti muistuttamassa ja herétte-
leméssa. (Jaca et al., 2014).

2.2.4. Tyon standardointi ja virtaaminen

Valmistavassa, tuotantotydssé tydvaiheet etenevét usein standardissa jarjestyksessd, kun
taas toimistotydssa tyojarjestys harvoin pystytdan luomaan standardiksi. Juuri standar-
doimisen vaikeus seka virtauksen epavakaisuus luovat haasteen Lean-ajattelun luomiselle
toimistoon. Alla esitetty kuvio 3 on tehty Roserin (2016) kuvan pohjalta ja sen tarkoituk-

sena on visuaalisesti esittad tavoiteltu tyon virtaus, seka virtaamattoman tyon eteneminen.

Kuvio 3. Toimistoprosessien ja informaation virtaus (Roser 2016).

Ylhaalla olevassa kuviossa 3 musta katkoviiva kuvaa toimiston tyévaiheiden seka infor-
maation etenemistd. Yleensa prosessi on suunniteltu kulkemaan tiettyyn suuntaan, tietty-

jen tyovaiheiden l&pi, mutta huonosti virtaavassa tyoymparistdssa prosessin mukaisesti
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suunniteltua etenemista ei tapahdu, vaan mustan katkoviivan ja nuolien mukaisesti tyo-
vaiheiden ja jarjestykselld ja informaation kulkusuunnalla ei ole merkitysta. Tydvaiheet
voivat olla péinvastaiset, ja silloin kuljetaan vastavirtaa prosessissa. Virtauksen epaonnis-
tuminen voi johtua joidenkin toisten tyovaiheiden epéstabiilista tilasta, muiden ty6vaihei-
den odottelusta tai tyontekijoiden prosessituntemuksen puutteesta. Virtaamaton tyo luo
aina riskin muille hukille. Kuvassa oleva yhtendinen viiva kuvastaa tyén johdonmukai-
suutta ja tyovaiheiden etenemisté loogisessa jarjestyksessa ja virtausta ajatellen oikeassa
suunnassa. Kun virtaus toimii, prosessit seké informaatiovirrat ovat lapinékyvié seké hel-
posti seurattavissa. Lisdksi virtauksen toimiessa prosessissa on harvemmin poikkeamia ja

nain resurssit pystytdadn hyodyntdmaan oikeaan paikkaan ja tarpeeseen. (Roser, 2016).

Virtaava ty6 pystytdén standardoimaan helpommin kuin ei-virtaava ty6. Standardointi tuo
myos virtauksen lisaksi omat edut prosessiin, kuten heilunnan ja vaihtelun minimoinnin,
parhaiksi todettujen ty6tapojen vakiinnuttamisen, turvallisen tydympériston luomisen
seka koulutuksen ja perehdytyksen yksinkertaistuksen. TyGvaiheiden ja tyon standardoin-
nilla pystytdan tehostamaan toimintaa ja lyhentdaméén lapimenoaikaa. Liséksi tyon stan-
dardointi tuo esille asiakkaalle arvoa tuottavat prosessin vaiheet ja auttaa havaitsemaan
prosessin hukkaa seka minimoimaan Sita. (Tapping &
Shuker, 2003, s. 106-108)

2.2.5. Lapimenoajan lyhentaminen

Resurssien tehostamisella ja tyon virtaamisella pystytdén saavuttamaan lyhyemmét l&pi-
menoajat. TAmA pétee tuotannossa seka toimistotydssa. Modig ja Ahlstrém (2014, s. 34)

esittavat, etta kolmella eri tavalla voidaan vaikuttaa l&pimenoaikaan:

e Littlen laki sanoo, etta l&pimenoaika on kasvava, kun keskenerdisen tyon maéra
on suuri ja lapimenoajalla tarkoitetaan keskenerdista tyon ja tyon jaksoajan

osamaarad, kuten alla oleva kaava matemaattisessa esitystavassa kuvaa.
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keskenerdinen tyo

Lipi g —
apumenoatia tyon jaksoaika

Tyon jaksoajan lyhentdminen on haasteellisempaa kuin keskeneréisen tyon vahen-
tdminen, joten keskenerdisen tyon maaraa pitdd pystya vahentdamaan. On merkit-
tavaa muistaa, etté tyotehtavié pitdisi suorittaa yksi kerrallaan ja ”lopeta aloittami-
nen ja aloita lopettaminen” -sanonta patee tassa tapauksessa. Télla halutaan tar-
koittaa uusien ty6tehtdvien jatkuvan aloittamisen lopettamista ja valmiiden toiden

loppuun saattamista ennen uuden aloittamista. (Torkkola, 2015 s.51-52)

Modig seké Ahlstdm (2014) esittavat toiseksi lapimenoaikaan vaikuttavaksi teki-
jaksi pullonkaulojen lain. Pullonkaulojen lain mukaan l&pimenoaika on seurausta
siitd vaiheesta prosessia, jossa on prosessin vaiheiden pitkékestoisin jaksoaika.
Pullonkaula tarkoittaa kohtaa prosessissa, jossa tyon virtaus hidastuu tai pyséhtyy
kokonaan. (Torkkola, 2015 5.59)

Vaihtelun laki on kolmas lapimenoaikaan vaikuttava tekija. L&pimenoaika on pi-
dempi, mitd enemmén vaihtelua prosesseissa on. Vaihteluun voidaan vaikuttaa
tyon standardoinnilla, josta on mainittu luvussa 2.2.4. Tyon standardointi ja vir-
taaminen. (Torkkola, 2015 s.59).

Y114 mainittujen seikkojen liséksi lapimenoaikaan voi vaikuttaa toimiston tyovaiheissa

muun muassa tehostamalla kokouskaytantdja. Monissa organisaatioissa kokouskaytannot

vievat tyontekijoilta paljon aikaa varsinaisen tyon tekemisesta ja usein tyontekija paatyy

kuuntelijaksi kokoukseen omistamatta roolia kokouksessa. Useissa kokouksissa tavoite

jaa saavuttamatta, eli sen aikana ei saada muodostettua pé&atostd. Turha ja tuottamaton

kokous on aina pois varsinaisesta tydajasta. Niemeld ja muut (2008, s 124-126) méaritte-

levat tehokkaan kokouksen olevan hyvin toimivan tydyhteison ja tydaikojen resursoinnin

kulmakivi. Kokoukset on tarkoitettu suunnitelmien luomiseen, tavoitteiden asettamiseen
janiiden seurantaa. (Niemeld at al. 2008, s. 124-126)
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3. TIIMIEN VALINEN YHTEISTYO JA SISAINEN ASIAKKUUS

Luku 2 késitteli Lean-ajattelua, joka on saanut alkunsa Toyotan poikkeuksellisista mutta
menestyksekkéistd ohjaustavoista ja tydskentelymenetelmista. Yksi Lean-filosofian kes-
keinen oppi ja ajatus on tiimity6lla kasvatettu kehitys ja osaaminen. Tiimityosté ja sen
merkityksesté puhutaan paljon ja sen hyddyt on ymmérretty, mutta todellisuudessa useat
naenndiset tiimit koostuvat yksiloistd, jotka tyoskentelevat omaa etuaan tavoitellen, koska
eivét ole tietoisia todellisesta tiimityoskentelyn hyddysta. (Convis & Liker, 2012, s. 30).
Tiimityoskentelyssa on tarkeéd, ettd koko prosessi toimii tiimiajatuksella, ja tiimien pe-
rimmaéinen tarkoitus ymmérretaan. Tiimityoskentelysséd merkittdvad on ymmaértaa ajatus
siitd, etta yksilo kehittyy tiimissé ja tiimin tulos kehittyy yksilon osaamisen kasvaessa.
(Convis & Liker, 2012, s. 32-33)

Tama luku esittelee Kirjallisten teosten ja tutkimusten kautta tiimeja ja tiimien tavoitteita
ja toimintaa. Lean-filosofian oppeihin kuuluu vahvasti myos tiimityoskentelyn lisaksi
toisten ihmisten ja tyotehtavien kunnioittaminen seké arvostaminen ja sité kautta sisaisen
asiakkuuden merkitys Lean-ajattelun menetelmié noudattaessa kasvaa. Tutkimuksen kan-
nalta siis merkittdvaa on myods ymmartaa luvussa 3 kasitelty sisainen asiakkuusajattelu
sekd organisaation siséisten tiimien valinen yhteistyd. Edell& mainitut asiat ovat nousseet
merkittaviksi ja kriittisiksi kilpailutekijoiksi jatkuvaa kehitysta tavoittelevassa organisaa-
tiossa, joka ymmartaa asiakasvaatimusten tiukentumisen seka kilpailijoiden méarén jat-
kuvan kasvun. Tutkimuksen teoriaosuudessa esitetyt kokonaisuudet ja termit ovat tarkeé

tuntea, jotta niitd voidaan soveltaa tutkimuksen kohdeyrityksen toiminnassa.

3.1. Tiimi

Tiimi-késitettd kaytetddn niin tydelamassd, kuin vapaa-ajallakin ja sille 16ytyy monia eri-

laisia merkityksia eri kirjallisuuslahteista. Kasitteen merkitys on kontekstista riippuen
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vaihtelevaa ja késitettd “tiimi” voidaan kayttad hyvin kevyesti keskustelussa tai laajemmin
teoreettisessa tutkimuksessa. Tiivistetysti Robbinsin ja Finleyn (2000, s. 13) mukaan tii-
min tekee se, ettd tehddén ja toteutetaan asiaa yhdessd, yhteisté tavoitetta kohti, eli tiimi

on joukko ihmisid tekeméssé yhdessa.

Tiimi yleensa kuvataan olevan vaihtelevan kokoinen joukko ammattitaitoisia ihmisié,
jotka tydskentelevét yhteistd tavoitetta kohti noudattaen yhteisia toimintatapoja. (Heik-
kilg, 2002, s. 17.). Spiik (Spiik, 2004, s. 39) esittad tiimin toimivan vahvasti itseohjautu-
vasti ja olevan suhteellisen pysyva ryhma, joka suorittaa ennalta rajattuja tyokokonaisuuk-
sia alusta loppuun saakka itsendisesti. Tiimilla on vapaus paattéa tai vahintaén vaikuttaa
tiimin omiin siséisiin toimintatapoihin ja tdima johtaa vastuuseen toteutuneesta tuloksesta.
(Viitala & Jylha, 2006, s. 2013.) Myos Fisher (Fisher, 1994, s. 243.) on Spiikin kanssa
termin merkityksesta jokseenkin samaa mieltd, ja esittdd tiimin olevan joukko tydnteki-
JOIt4, jotka itseohjautuvasti, ilman esimiehen ohjausta, ovat vastuussa omasta tyostaan.
Usein tiimeille on lisaksi luotu omat tiimikohtaiset tavoitteet, bonusjarjestelma seka bud-
jetti. (Viitala & Jylhé 2006, s. 213.). Joidenkin lahteiden mukaan tiimilla voidaan tarkoit-
taa ihmisjoukkoa, jolla on yhteinen pd&maéard, mutta tiimi on koottu taitojen mukaan, si-
ten, ettd tiimin jasenet tdydentdvat toistensa osaamista. (Katzenbach & Smith, 1993, s.
57.). Itseohjautuvuuden rinnalle nousee tiimin oma vastuu kehittéa tiimille sopivat tyén
ohjaustavat ja tyoskentelymenetelmaét, jotka kunnioittavat organisaation arvoja ja toimin-
tatapoja. (Spiik, 2004, s. 39.) Tiimit toimivat paasaéntoisesti itsendisesti, mutta vastaavat
tuloksestaan tiimin ulkopuolella olevalle taholle. Itsendisestd toiminnasta huolimatta Spiik
(2004) muistuttaa, ettd jokaisen tiimin toiminta on koko organisaatiolle merkityksellinen
ja yksittdisten tiimien tavoitteet pohjautuvat organisaation korkeimpaan tavoitteeseen. It-
seohjautuvasti toimiakseen tiimien jasenten valilla tdytyy vallita luottamus ja j&senten tu-
lee ymmartd4, ettd ovat yhteisvastuussa tiimin suorituksista ja tuloksista. (Spiik, 2004).

Helinin (Helin, 2006, s. 214) mukaan tiimitydskentelymuodossa vastuullisuus ja sitoutu-
minen saattavat lisdantya eksponentiaalisesti suhteessa perinteisiin tydskentelymenetel-

miin ja se onkin h&dnen mielestaan suurin hyoty tiimitydssa. Tiimin jokaisella jasenelld on
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ymmarrys oman tyon merkityksestd sekd vaikutuksesta tiimin yhteiseen lopputulokseen
ja vastuun kantaminen omista tyotehtavistd yksilona tiimin sisalla on tarkeaa, silla tiimi-
tyoskentelyssa yhden yksilon heikko suoritus vaikuttaa koko tiimin tulokseen. (Spiik
2003, s. 135-140.) Hyvin toimivissa ja tasapainoisissa tiimeissa vuorovaikutus on dynaa-
mista ja kokonaisvastuun mééra on korkea, kun taas epétasapainoisessa ja huonosti suo-
riutuvassa tyoskentelytavassa vuorovaikutus on puutteellista ja vastuuta ei anneta suoraan
tyon toteuttajalle. (Helin, 2006, s. 214.). Kun tiimi on itse vastuussa oman tyon tuloksesta,
on mahdollisuus parantaa laatua, tehostaa toimintaa seké toimia luovemmin. (Viitala &
Jylhg, 2006, 214.) Viitalan ja Jylhdn ndkemyksen lisaksi Katzenbach & Smith (1993) ovat
esittdneet oman nakemyksensa alla olevan kuvion 4 mukaisesti koskien tiimien tehok-

kuutta ja sen suhdetta suorituskykyyn.

Tiimin tehokkuuden vaikutus suorituskykyyn

VAIEUTUS SUORITUSKYKEYYN

Korkean suoritustason timi

Potentiaalinen tiimi

TIIMIN TEHOKKUUS

Nienniistiimi

Kuvio 4. Tiimin suorituskyky kuvaajassa (Katzenbach & Smith mukaillen, 1993.)

25



Né&enndinen tiimi, joka koostuu yksiloistd, jotka tyoskentelevat omaa etuaan tavoitellen,
eivat saavuta merkittavad suorituskyvykkyytta. Néenndisen suorituskyvyn tiimin vasta-
kohta on korkean suoritustason tiimi, joka kokee olevansa yhtendinen ja tyoskentelee yh-
teisen tavoitteen eteen. Nain ollen suorituskyky tiimissa on korkeampi. Kuviosta 4 voi-
daan huomata, etté tiimin tehokkuus on suoraan verrannollinen suorituskykyyn. (Katzen-
bach & Smith, 1993, s. 84.).

Méakisalo esittdd (Mékisalo 2003, s. 92), ettd hyvin toimivan tiimin perusta on vuorovai-
kutussuhteet ja niiden toimivuus. Tiimit koostuvat usein erilaisista ihmisisté, joka halu-
taan ndhda rikkautena, sillé erilaisilla ihmisilla on erilaiset osaamisen tasot, persoonalli-
suudet sekd vahvuudet, joita pystytdan hyodyntamaan tiimin toiminnassa. Erilaisten ih-
misten Kirjo tiimissa voi aiheuttaa ristiriitoja, mutta avoimella asenteella tiimi pystyy me-
nestymaan. Erilaisuudesta huolimatta tiimitydssa tiimin jasenten tulee tukea toisiaan seka
tehda yhteistyOtd suorittaakseen tiimille tarkoitetut tehtavat. Tiimin jasenilla on vastuu
oman ammattitaidon puuttumisen havaittua pyytda apua tai opastusta muilta osaavam-
milta, jotta tyodn laatu sdilyy. (Spiik, 2003, s. 133-138.). Yhteistyota tehdessa yksilon osaa-
minen kasvaa sekd kommunikointikyvyt kehittyvét, jolloin tyoskentelysté tulee helpom-
paa ja néin ollen tehokkaampaa. Tdm& myos sitoo tiimin j&senid vahvemmin toisiin ja
kehittéa tiimin tehokkuutta (Makisalo 2003, s. 92.). Tiimitydskentelyssa myonteisen asen-
teen avulla ja yhteistydhalukkuudella saavutetaan osaava seké luova tyoskentelyilmapiiri,
joka luo mahdollisuuden uusiin innovaatioihin sekd halun toimintatapojen kehittdmiseen.
Oppimishaluinen ja aloitteellinen tiimi tunnistaa tarpeettomat rutiinit ja pystyy poista-
maan niita paivittaisesta toiminnasta, jolloin tydskentely tehostuu ja tata kutsutaan kor-
kean suoritustason tiimiksi. (Viitala & Jylha, 2006, s. 214-215.).

Kun tiimin sisdinen dynamiikka on tasapainossa, tiimi pystyy toimimaan yhteistydssa
muiden tahojen, tdssé tutkimuksessa muiden tiimien kanssa. Toisten tiimien ja sidosryh-
mien valisen yhteistyén ymmartdminen on merkittdvaa, silla se luo perustan kommuni-
koimiselle ja informaation jakamiselle. Tasapainoiset ja tehokkaat tiimit yhdessé toimies-

saan pystyvat saavuttamaan ennenndkemattomié tuloksia yrityksen toimintaa ajatellen.
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Lisaksi tiimien vélisella yhteistyolla pystytadn lissdmadn tyohyvinvointia ja tyoviihty-
vyyttd. Lean-filosofian oppien mukaan tiimien valista yhteistyota saadaan tehostettua, kun
ajattelu muutetaan asiakkuusajatteluksi, ja jokainen tiimi ja tiimin jasen kokee palvele-
vansa asiakasta ja saavansa asiakaspalvelua ja haluaa luoda asiakkaalle, eli toiselle tiimille
parhaan mahdollisen asiakaskokemuksen.

Organisaation sisalla toimivien tiimien yhteistyén merkitys on huomattu ja sen eteen ol-
laan valmiita tydskentelemaan. Kujalan (Kujala, 2007) mukaan perusteet yrityksen toi-
minnan tehokkuudelle luodaan tiimien véliselld yhteisty6ll& ja toimiakseen tiimien véli-
nen yhteisty0 vaatii aktiivista oman tiimin rajoja ylittdvdd kommunikointia, seké dialogia,

jossa tuodaan molemminpuolisesti avoimesti esille tiimin toiminnot, tavoitteet seka riskit.

3.2. Sisainen asiakas

Asiakkaalla tarkoitetaan paaséantoisesti aina organisaation ulkopuolelta tulevaa tahoa,
joko yksittéista ihmista tai organisaatiota, joka tuo rahaa palvelua tai tuotetta tarjoavalle
organisaatiolle. Storbackan ja Lehtisen (Storbacka & Lehtinen, 2006) mukaan organisaa-
tion ja asiakkaan valistd suhdetta ollaan valmiita kehittdmaan ja vaalimaan pitkélle ja asia-
kaskokemuksesta on luotava niin positiivinen, etta asiakas palaa tuotteen- tai palveluntar-
joajan luokse uudestaan. Siséisen asiakkuuden rooli ja sen ymmartdminen ovat korkeassa
roolissa organisaatiossa, jossa toimitusketju on pitka ja yksittaisen tiimin tekema tyGvaihe
vaikuttaa toimitusketjussa seuraavan tiimin tyohon. Sisdinen asiakassuhde kuitenkin eroaa
ulkoisesta asiakassuhteesta jo siind méaarin, ettd asiakkuus tapahtuu organisaation rajojen
sisdpuolella ja se ei suoranaisesti tuo rahaa yritykselle. (Storbacka and Lehtinen, 2006, s.
21-22). Gronroosin (Gronroos, 2000) mukaan organisaatio koostuu toinen toisiaan tuke-
vista sisdisistd asiakassuhteista ja -kokemuksista, jotka luovat edellytykset ulkoisen asi-
akkaan kanssa kommunikoinnille ja sisdisen asiakaspalvelun laatu on suoraan verrannol-

linen ulkoisen asiakaspalvelun toimintakykyyn ja tehokkuuteen. Cook (Cook, 2011, s. 34)
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esittad teoksessaan seké havainnollistaa alla olevassa kuviossa 5 sisdisen ja ulkoisen asi-

akkaan eroa organisaatiossa.

Ulkoinen

asiakas

Sisdinen asiakas

Sisdinen asiakas

Kuvio 5. Sisdisten asiakkaiden toiminta synnyttdd lopputuotteen ulkoiselle asiakkaalle (mukaillen Cook

2011, s. 34.)

Kuviossa viisi on laatikko, joka sisaltda sisaisid asiakkaita. Nama sisaiset asiakkaat ovat
organisaation sisalla tydskentelevia tiimeja tai eri tyvaiheita, jotka palvelevat toinen toi-
siaan ja muodostavat eri toiminnoillaan siséisten asiakkaiden ketjun. Sisdisten asiakkaiden
ketju yhdessé tuottaa lopulta toiminnallaan palvelun tai tuotteen loppuasiakkaalle, joka on
yleensd asiakas organisaation ulkopuolelta ja néin ollen tuo rahaa organisaatioon. (Cook,
2011, s. 34).

28



Tyontekijan voi olla vaikea kasittad seuraavan tyovaiheen olevan asiakas, jota pitaa pal-
vella, ja tyontekijan asenne voi olla ymmartdmattomyyden takia negatiivinen asiaa koh-
taan. Kun sisdinen asiakkuus késitteend otetaan organisaation kayttoon, pystytaan tdsmen-
tdmaan tyontekijoille sisdisen asiakaspalvelun merkitysta ja jalkauttamaan sisdinen asia-
kaspalveluajattelu tyontekijoille, esittdd Gronroos. (Gronroos, 2000). Kun sisdinen asia-
kaspalveluajattelu on saatu juurrutettua organisaatioon, tyontekijat ymmartavét, etta si-
séisten asiakkaiden palveleminen on yhté tarkeéssa roolissa organisaatiossa, kuin ulkoisen
asiakkaan palveleminenkin. Lahtokohtaisesti asennemuutos sisdista asiakkuusajattelua
kohtaan l&htee asian ymmartdmisesta ja tyontekijan on ymmarrettava, ettd jokaisella or-
ganisaation jasenelld on yhtalainen vastuu tuottaa hyvaa palvelua, oli asiakkaana sitten
sisdinen tai ulkoinen taho. (Grénroos, 2000, s. 255-256).

Gronroosin (Gronroos, 2015, s. 414) mukaan organisaation sisalla tyoskenteleva ihminen
ei aina tyoskentele vuorovaikutuksessa suoraan ulkoisen asiakkaan kanssa, joten tyonte-
Kijan on vaikea ymmartad oman tyotehtavan merkitysté toimitusketjussa. Sisaisella asiak-
kuusajattelulla pystytddn ymmartdmaan paremmin toimitusketjua kokonaisuutena ja
oman tyon tarkeyden ymmartdminen toimitusketjussa korostuu. Rautakorpi (Rautakorpi,
2014 verkkoartikkeli) esittéa, ettd siséisessé asiakkuudessa on oman tyon suorittamisen
lisaksi ymmarrettava, ettd olet lahimpien tiimien asiakaskokemus ja lahtdkohta sisdisen
asiakkuuden toimivuudelle on asiakkaiden eli toisten tyontekijoiden ja tiimien kunnioit-
taminen. On merkittdvad ymmartaa, ettd asiakkuussuhteessa haetaan aina molemminpuo-
lista tehokkuutta, sdéstoa seka laadukasta lopputulosta. (Rautakorpi, 2014 Verkkoartik-
keli)

3.2.1. Yhteistyon ja sisdisen asiakkuuden merkitys ja edut organisaatiossa
Organisaatiossa toisten tiimien kanssa yhteistydssa toimiminen mahdollistaa uusien, eri-

laisten ndkemysten esille nousua, joita ei tiimin sisalla valttaméttd osata huomioida. Yh-

teisty0 eri tiimien kanssa kasvattaa myos kommunikointikykya seka vuorovaikutustaitoja,
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kun jaetaan ndkemyksié ja kokemuksia, ongelmia ja toimintatapoja ja niiden avulla pys-
tytddn luomaan avoimempi yrityskulttuuri. Tiimien valilla molemminpuolinen tarpeiden
ymmartaminen ja huomioiminen on keskeista, silla se mahdollistaa tuottavuuden kasvun
janéin ollen on avain taloudellisen tuloksen kasvuun. (Kujala, 2007, s. 2, 4, 6-7). Kujalan
lisdksi myds Huo (Huo, 2012, s. 63) esittad tutkimuksessaan taloudellisen suorituskyvyn
olevan kytkoksissé yrityksen tiimien rajapintoja ylittdvaan siséiseen yhteistyohon. Kuja-
lan (2007, s. 6-7) sek& Huon (2012, s. 63) liséksi monet muut tiimien vélisen ja sisdisen
yhteistydn merkitysta tutkineet tutkijat ovat havainneet tiimien valisen yhteistyon ja suo-
rituskyvyn yhteyden. Asiakkaalle tarjotun palvelun taso pystytdén pitdmaan korkealla,
seka suorituskykyé voidaan kasvattaa, kun yrityksen siséisten tiimien vélinen yhteistyo
toimii ja on tehokasta. Edelld mainittujen seikkojen lisaksi tiimien valisella yhteisty6lla
on kyky vaikuttaa yrityksen toimintaan ja taloudelliseen tulokseen. Kuitenkaan tehokas
tiimien vélinen yhteisty0 ei ole tae asiakastyytyvaisyydestd, mutta sen avulla saavutetaan
motivoituneempi sekd tehokkaampi tydyhteiso ja usein yhteisty0dssé toimivat tiimit tarjoa-
vat niin sisdisille, kuin ulkoisille asiakkaille paremman kokemuksen ja lopputuloksen.
(Reed & Freeman 1983, Savage 1991.)

Suorituskyky pystytaan pitamaan korkealla tasolla ja liséksi pystytdan luomaan palvelu-
tasosta korkea, kun yrityksen sisaisten tiimien vélinen yhteisty6 toimii. Tiimien vélista
yhteistyoté pystytdan tehostamaan tiimien vélisell& sisdisella asiakkuusajattelulla. Hyvin
jalkautetulla sisdisella asiakkuusajattelulla pystytddn myotavaikuttamaan organisaation
toiminnan laatuun ja tehokkuuteen seké lopputulokseen. Lahtokohta toimivalle siséiselle
asiakkuudelle on toimitusketjun eri tiimien, yhteisten tavoitteiden ja toimintatapojen tun-
teminen seké tiimien vélisen yhteistyon tarkeyden ymmartdminen ja toisten tyontekijoi-
den, eli asiakkaiden kunnioittaminen. Kunnioittaminen on Lean-ajattelussa yksi keskei-
simmisté arvoista ja kunnioittamisen tulee ulottua oman tydyhteison rajapintojen vli, jol-
loin voidaan paasté parempiin suorituksiin. (Convis & Liker, 2012, s. 33) Kun toisen tyon-
tekijan tai tiimin, eli asiakkaan tarpeet tunnetaan, ja toisen tyontekijén tyotd ja panosta

arvostetaan ja kunnioitetaan, voi organisaation sisdinen palvelun tarjoaja vastata tarpee-
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seen ja ndin syntyy sisdinen asiakassuhde. Tiimien véliselld yhteistyo6ll4 ja sisdisella asi-
akkuusajattelulla voidaan vaikuttaa positiivisesti muun muassa tuottavuuteen, laatuun,
motivaatioon seké tehokkuuteen ja néin ollen kasvattaa kilpailuetua. (Heikkil&, 2002, s.
16-17.)

Gronroos (Gronroos, 2015, s. 431, 433) on esittdnyt teoksessaan sisdisen asiakkuuden
merkityksen olevan perusedellytys ulkoisen palvelun tai tuotteen luomisessa. Ja jotta ulos-
pain nakyvaa toimintaa tai lopputuotetta voidaan kehittdd, on kehityksen lahdettava liik-
keelle siséisestd asiakkuudesta ja sen merkityksen ymmartdmisesté. Lisaksi ulkoisten seka
sisdisten asiakassuhteiden odotukset sekd toimintaperiaatteet organisaatiossa ovat lahella
toisiaan; molemmissa asiakaspalvelu seka yhteistyo ja toisen tarpeen ymmartaminen ovat
keskitssad. (Gronroos, 2015, s. 401, 404-405, 433). Gronroosin lisaksi myos Viitala (Vii-
tala, 2003, s. 178) esittad, ettd ulkoisen asiakkaan asiakastyytyvaisyys on yksi organisaa-
tion kannattavuuden edellytys, mutta sen lisaksi siséinen asiakastyytyvéisyys on merkit-
tavassa roolissa, silla sisdisen asiakaspalvelun laatu heijastuu suoraan ulkoiseen asiakas-

palveluun.

Sisdinen asiakkuus organisaatiossa kasvattaa yhteenkuuluvuuden tunnetta sek& luotta-
musta muita organisaation sisélla toimivia tiimeja kohtaan, kun jokainen ottaa vastuun
omista tydtehtavistaan ja tarjoaa seuraavalle tydvaiheelle, eli usein toiselle tiimille tai yk-
sittaiselle tyontekijélle, toisin sanoen asiakkaalle parasta mahdollista palvelua. Siséisessa
asiakkuudessa ei ole kuitenkaan kyse pelkastaan yhteistyon toimivuudesta vaan tavoittei-
den ymmartamisesta ja niiden saavuttamisen eteen tyoskentelemisestd seka yhteisten toi-
mintatapojen noudattamisesta. (Gronroos, 2015, s. 401, 404-405, 433).

3.2.2. Sisdinen asiakastyytyvaisyys

Asiakastyytyvaisyydelld yleensé tarkoitetaan asiakkaan ennakko-odotusten ja kdytannon

kokemuksen vélista suhdetta. Asiakastyytyvaisyys muodostuu yksilon kokemuksesta ja
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on henkil6kohtainen ja subjektiivinen nakemys kokemastaan palvelusta ja se on joko po-
sitiivinen tai negatiivinen. (Rope 2000, 537, 577.).

Bitnerin ja muiden (2009) mukaan tyontekija, joka tuntee olonsa tyytyvéiseksi, pystyy
tuottamaan omalle asiakkaalleen parempaa palvelua. Tdma koskee niin sisdisia kuin ul-
koisia asiakassuhteita. Tutkijat lisadvat myos, etta yrityksen ulkopuolella oleva tyytyvai-
nen asiakas luo tyytyvaisyytta lisaa yrityksen sisalla tyoskenteleville henkildille ja nain
ollen siséinen seké ulkoinen asiakastyytyvaisyys ovat kytkoksissa toisiinsa kuvion 6 mu-
kaisesti (Bitner ym. 2009, 354-355.).

Sisdisen palvelun Sisidinen Ulkoisen palvelun
taso asiakastyytyviisyys taso

T

Kuvio 6. Asiakastyytyvaisyyden kierto. (mukaillen Bitner ym. 2009)

Y114 olevan kuvion 6 mukaisesti siséisen palvelun taso on kytkoksissa siséiseen asiakas-
tyytyvaisyyteen, joka taas on kytkoksissa suoraan ulkoisen palvelun laatuun. Ulkoisen
palvelun laatu muodostaa taas loppuasiakkaalle oman ndkemyksen yrityksen toiminnasta
ja ndin ollen muodostuu ulkoisen asiakkaan tyytyvaisyys, joko negatiivinen tai positiivi-
nen. Lopulta ulkoisen asiakkaan asiakastyytyvéisyys vaikuttaa suoraan siséiseen asiakas-
tyytyvaisyyteen, joko pidempéna asiakassuhteena tai asiakassuhteen p&attymisena (Bitner

ym. 2009, 354-355). Merkittdvaa on kuitenkin muistaa, etta sisdisen asiakastyytyvaisyy-
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den ja lopulta ulkoisen asiakastyytyvaisyyden luomiseen vaikuttaa koko organisaatio, yh-
den tyontekijan toiminta ei luo holistista asiakastyytyvaisyyttd vaan se muodostuu asia-
kastyytyvaisyyden ketjusta. (Rope 2000, 577-578.)
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4. NYKYINEN TOIMINTA

Tassa luvussa kuvataan sanallisesti seka kuvalla (kuvio 7) havainnollistaen tata tutkimus-
tyota kasittelevien prosessivaiheiden eteneminen seka yksittaisten tiimien toiminta, joilla
on merkittava rooli sdhkolaitetehtaan tuotannon suoriutumisessa. Tutkimukseen on valittu
vahvimmin séhkdlaitetehtaan tuotantoon vaikuttavat prosessin vaiheet ja lahimmin yhteis-
ty6ssa olevat tiimit, joiden toiminnalla on ndkyvaa vaikutusta sahkolaitetehtaan tuotan-

toon.

Nykyisen toiminnan kuvaamisen avuksi teetettiin kvalitatiivinen kyselytutkimus, joka on
keskeinen osa tutkimustyota. Kvalitatiivisen kyselytutkimuksen lisaksi jérjestettiin haas-
tatteluja eri tiimien henkildille, sill& koettiin, ettd realistisen nykytilan kuvaamiseen tarvi-
taan tyon suorittajilta ammattimainen ja osaava ndkemys. Luvun nelja alussa kdydaan lapi
ensin tutkimusmenetelmét ja niiden tuloksia, jonka jalkeen luvun nelj& loppu osassa esi-

tell&&n mahdollisimman realistinen kuva nykytilasta.

4.1. Kyselytutkimus

Tutkimustyota tehdessé seké nykytila-analyysia luodessa néhtiin tarpeelliseksi tehda kva-
litatiivinen kyselytutkimus, johon jokaisen tutkimuksen alla olevan tiimin jasen paasi vas-
taamaan. Kyselypohja oli kaikille tutkittaville tiimeille sama, mutta kysymyksia jouduttiin
modifioimaan, jotta ne kohdistuvat jokaiselle eri tiimille optimaalisesti. Tiimin sisall4
kaikki jasenet saivat kuitenkin identtisen kyselyn. Kyselytutkimuksella haluttiin kartoittaa
nykyinen toiminta ja tutkia tiimien vélista yhteistyotd ja sen tasoa seka laajuutta. Kyselylla
pyrittiin I16ytdamaan myos vastaukset informaation nykyiseen kulkuun, siséltoon sek& méaa-
réan. Kyselyn tarkoituksena oli myos saada selville eroavat toimintatavat tiimin jasenten

vélill&. Eroavien toimintatapojen ilmentyessd p&édyttiin tekemaan liséksi kvalitatiivisia
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haastatteluja, joiden avulla selvitettiin syyt eroaville toimintatavoille. Kyselyyn osallistu-

ville valitetty viesti koskien kyselyé seké kysymykset 16ytyvat tutkimuksen liitteesta 1.

Kyselytutkimus l&hetettiin yhteensa neljalle tutkittavalle tiimille, joiden koko on vaihte-
leva. Yhteensd kyselyita lahetettiin 19 kappaletta, joista 13 henkildd vastasi kyselyyn.
Kolme kyselyn aloittanutta jatti vastaamisen kesken, joten loppuun saakka taytettyja ky-
selyitd tuli yhteens&d 10. My6s kesken jatettyja kyselyita kaytiin Iapi tulosten analysoin-
nissa silt4 osin, mihin saakka kyselya oli taytetty. Kokonaisvastausprosentiksi kyselylle
muodostui 52,6 %, laskettuna loppuun saakka suoritetuista kyselyisté ja 68,4 % kaikista
kyselyyn jollakin tasolla vastanneista. Vastausprosentti oli odotusten mukainen, seké koh-
tuullinen, joten kyselytutkimuksen tuloksia on voitu pitdd luotettavina. Alla oleva tau-
lukko 4. erittelee lahetettyjen kyselyiden maaran seka vastaajien madrén tiimeittain.

Taulukko 4. Kyselytutkimuksen osallistumisprosentit tiimeittain.

o Kyselyita Vastauksia . Keskeytettyja Lopullinen

Tiimi . " Vastausprosentti . q
yhteensa yhteensa vastauksia vastausprosentti

GOM 7 6 85,7% 1 71,4%

CHE PE 4 2 50,0% 0 50,0%

MM 6 4 66,7% 2 33,3%

CHE PP 2 1 50,0% 0 50,0%

Yhteensa: 19 13 68,4% 3 52,6%

Korkein vastausprosentti, 71,4 % tuli tilauksenkésittelyn tiimiltd, GOM:Ita. Kyseisen tii-
min jasenet olivat motivoituneita vastaamaan kyselyyn ja antoivat kattavia vastauksia ky-

symyksiin. Kyselyitda GOM:in tiimille l1&hetettiin yhteensa seitseman, joista kuusi on vas-
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tannut jollakin tasolla kyselyyn. Naist4 kuudesta vastaajasta yksi keskeytti kyselyn. Muu-
tama vastaajista kysyi viel& sahkopostitse tarkentavia kysymyksié koskien kyselya, jotta
voivat antaa kattavan vastauksen ja vastaajat halusivat varmistaa, ettd ovat ymmartaneet

kysymyksen oikein.

Sahkolaitetehtaan tydsuunnittelijoista (CHE PE) 50 % vastasi kyselyyn. 50 %:n vastaus-
prosentti on melko matala huomioon otettaessa se, ettd tydsuunnittelijoiden rooli tutki-
muksessa on merkittavd. Kyselyyn vastanneet olivat kuitenkin paneutuneet kyselyyn ja

antoivat kattavia vastauksia kysymyksiin.

Ostotiimin (MM) vastausprosentti oli kyselyyn kaikista tutkittavista tiimeista matalin, ku-
ten ylla olevasta taulukosta 4 voidaan havaita. Kyselyyn vastanneiden lopullinen vastaus-
prosentti oli 33,3 %, silla kaksi keskeytti kyselyyn vastaamisen. Vastausprosentin heik-
kouden liséksi vastaukset olivat suppeita muihin tiimeihin verrattuna, joka voi johtua ajan
tai motivaation puutteesta. Vastaukset on kuitenkin analysoitu ja niitd on hyddynnetty tut-

kimuksessa.

Tuotannonsuunnittelijoista (CHE PP) vain yksi vastasi kyselyyn, jolloin vastausprosen-
tiksi muodostui 50 %. Vastaajien vahaisestd maarasta ja kyselytutkimuksen kohderyhman
pienuudesta huolimatta vastaukset olivat laajat ja niiden avulla nykytilasta sai melko kat-

tavan kuvan toiminnasta.

4.2. Haastattelut

Haastatteluilla tdydennettiin kyselytutkimuksen tuloksia sekd omaan kokemukseen poh-
jautuvaa tietoa. Haastattelujen tuella pystyttiin luomaan kattava kokonaiskuva tutkimuk-
sen kohteena olevasta prosessista. Haastatteluja ja kyselyita teetettiin tutkimuksen koh-
teena olevien tiimien jasenille satunnaisesti ja paasaantoisesti tarpeen vaatiessa, kun ko-

ettiin, ettd joltakin tiimilta tai henkil6lta tarvitaan tai voidaan saada lisétietoja jostakin
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asiasta. Haastattelut auttoivat luomaan kuviossa 7 esitetyn prosessikuvauksen mahdolli-
simman realistisesti, silla sita tutkittaessa hyddynnettiin tiimissé tydskentelevien henki-
I6iden tietoa ja heiddn omia kokemuksia. Prosessikuvauksen lisdksi haastattelut toimivat
tukena kyselytutkimukselle. Haastattelujen avulla pystyttiin tissmentdamé&én useita asioita,
jotka nousivat kyselytutkimuksessa pinnalle. Kyselytutkimuksen tulokset muodostuivat
kattavammiksi haastattelujen ja suullisten lisdkyselyiden ja keskustelujen avulla. Haastat-
telut eivéat pohjautuneet valmiiseen pohjaan, jonka mukaan haastattelussa olisi edetty,
vaan haastattelut etenivét ilman erillistd pohjaa johdonmukaisesti keskustelun yhteydessa
dialogina. Haastattelussa esitettyjen kysymysten liséksi yritettiin herdttd4 pohdintaa ny-
kytilasta ja mahdollisesta tulevaisuudesta sek& haastattelujen tarkoituksena oli 10ytaa na-

kdkulmia tutkimuksen ehdotusta ajatellen.

4.3. Prosessikuvaus

Tassa tutkimuksessa ei kuvata sidosryhmien kokonaistoimenkuvia, vaan luvussa kuvataan
tutkittavien tiimien tyotehtavia, jotka nakyvat sdhkolaitetehtaan tuotannossa tai kriittisesti
voivat vaikuttaa tuotannon onnistumiseen. Tarkoituksena on luoda lukijalle mahdollisim-
man totuudenmukainen ja selked kuva tutkimukseen ennalta rajatusta prosessista. Luki-
jalle muodostuu tdman luvun lukemisen yhteydessa ymmarrys tutkimukseen rajatusta pro-

sessista ja siihen siséltyvista tiimeista ja niiden toiminnasta.

GOM, CHE PE, MM, CHE PP,
tilauksenkésittely tydsuunnitteln osto tuotannonohjaus

Kuvio 7. Tutkittavan prosessin eteneminen
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Tutkimuksen kohteeksi valittu prosessi on méaéritelty ennalta tyon rajallisuuden seké ta-
voitteen takia. Rajallisuudesta huolimatta tavoitteena on luoda Konecranes Finland Oy:n
Hyvinkaalla tapahtuvalle tilaus-toimitusprosessille kokonaisvaltainen kuvaus, arvio ja ha-
vainnot, poissulkien tuotanto-osuus sahkolaitetehtaalla. Tutkimus on rajattu kasittelemaan
tuotantoa edeltévia tyovaiheita kuvion 7 mukaisesti tilauksen kasittelyst4, tuotannonsuun-
nittelun kautta hankintaan ja lopulta tuotannon ohjaukseen. Kyseiset tydvaiheet ovat edel-
Iytys fyysisen lopputuotteen valmistumiselle. Seuraavat alaluvut kuvaavat tarkemmin pro-
sessin sisdltdmien tiimien toimintaa ja niiden merkitysté prosessin toiminnassa. Alaluvut
kuvaavat prosessin eri vaiheiden normaalin toiminnan, eik& kuvauksissa ole huomioitu

poikkeustapauksia.

Tiimi-kasite on madaritelty tdman tutkimuksen teoreettisessa osiossa tarkemmin luvussa
3.1. Tiimilla tarkoitetaan tassé tutkimuksessa yksittaistd toimintayksikkoa, joka toteuttaa
ennalta rajatun tyovaiheen alusta loppuun saakka itsendisesti. Tiimi tai tiimin jasen tyol-
l4&n luo tuotteen tai palvelun siséiselle asiakkaalle, eli toimitusketjussa seuraavalle tii-
mille tai prosessin seuraavassa vaiheessa tyoskentelevalle henkil6lle. Organisaation si-
sélla tapahtuva tiimien vélinen yhteistyd nousee organisaation toiminnan ja tuloksen kan-
nalta merkitykselliseksi, silla jokainen vaihe prosessista on riippuvainen edellisen tiimin

tyosta.

4.3.1. GOM (Global Order Management), tilauksenkasittely

Global Order Management-tiimi tuottaa myyntitilauksen sisdiselle asiakkaalleen. Kysei-
sessd tiimisséd toimivan projekti-insinddrin rooli on ostotilauksen késitteleminen, kompo-
nenttien oikea-aikaisen valmistuksen ja toimituksen kontrolloiminen projektin tarpeeseen
nahden, komponenttibudjetin ja toimitusaikataulun pitdminen, sek& valmistavan tuotan-
non, logistiikan ja etulinjan vélissé toimiminen. GOM (Global Order Management) -tiimi
koostuu esimiehen liséksi hinnoitteluinsindoreisté seka projekti-insindoreista. Projekti-in-

sindorit kasittelevat ennaltaméaritellysti regioonittain tilaukset séhkolaitetehtaalle, eli
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GOM:n lopputuote, jonka tiimi tuottaa prosessin seuraavalle tyovaiheelle on kuvion 8
mukaisesti SAP-toiminnanohjausjarjestelméén luotu myyntitilaus. llman toiminnanoh-
jausjérjestelméan luotua myyntitilausta seuraava tyovaihe ei pysty etenemaén, joten pro-
jekti-insindorin toteuttama tyOvaihe koko tilaus-toimitusprosessia ajatellen on merkittava
ja kriittinen. Tédssa osassa lukua kuvataan seuraavaksi projekti-insingorin toteuttama tyo-

vaihe, joka mahdollistaa prosessissa seuraavan tiimin tydtehtavien toteuttamisen.

GOM. CHE PE,
tilauksenkésittely tyosuunnittelu

Myyntitilauksen
Inominen
sisdiselle

asiakkaalle

Kuvio 8. Projekti-insinddrin luoma lopputuote on myyntitilaus.

Toteutuneen kaupan jalkeen myydysta tilauksesta pidetédan kick-off meeting, eli aloitus-
tapaaminen, jossa on paikalla tilauksen parissa tyoskentelevaa henkiléstoa. Lehikoinen ja
Sinivuori (2014) kuvaavat kick-off meetingin olevan projektin onnistumisen kannalta tér-
ked ja luottamuksellisuutta herattdva aloitustapaaminen, joka kaynnistdd projektin ja
jonka tarkoituksena on saattaa kaikkien osallistujien tietoon projektin tavoitteet seka toi-
minta- ja etenemistavat. Konecranes Finland Oy:n aloitustapaamisessa kaydaan mahdol-
lisimman yksityiskohtaisesti lapi kokonaisuus, joka asiakkaalle on myyty, tulevan projek-
tin luonne ja prosessi, jota kyseinen lopputuote palvelee. N&in pystytaan kasittelemaan

mahdollisimman realistisesti asiakkaan toiveet sekd odotukset ja vastaamaan niihin lop-
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putuotteen muodossa. Liséksi tapaamisessa kootaan ennalta rakennettuun kick-off -muis-
tiopohjaan projektikohtaisesti suunnittelun aikataulu, toimitusten aikataulu, dokumentaa-
tio- ja mahdolliset erikoisvaatimukset, budjetti seka muita projektiin liittyvia asioita. Ti-
laisuudessa laadittu muistio, sek& muut projektikohtaiset dokumentit tallennetaan projek-
tikansioon myohempaa kayttod varten. Projektikohtaisiin kansioihin padsy on rajattu ja
kansioiden sisaltod padsee hyddyntaméan vain osa tilauksen parissa tydskentelevista hen-

Kiloista.

Aloitustapaamisen jalkeen alkaa projektikokonaisuuden suunnitteluty®, johon aloitusta-
paamisessa ennustetaan paasuunnittelijoiden toimesta tarvittavat tyétunnit. Projektiku-
vien valmistuttua projekti-insind6ri saa kuvat sekd EBOM-rakenteet (engineering bill of
materials, suunnittelun tekninen materiaaliluettelo) TeamCenter-jérjestelméan (tuote- ja
suunnittelutiedon hallintajarjestelma), joiden avulla projekti-insindori késittelee myynti-
tilausrivit SAP-toiminnanohjausjarjestelmaén ja suorittaa SAP-toiminnanohjausjarjestel-
massd myyntitilausriveille vaaditut toimenpiteet, jotta myyntitilausrivit voidaan ohjata
prosessin seuraavaan vaiheeseen. Kun projekti-insin06ri on saattanut myyntitilausrivit
SAP-toiminnanohjausjérjestelméan siihen tilaan, ettd tydsuunnittelu voidaan suorittaa,
projekti-insindori ilmoittaa sdhkopostitse sahkoélaitetehtaan tuotantoinsinddrille, eli tyo-
suunnittelutiimin tyontekijélle tilausrivien kasittelymahdollisuudesta. S&hkoposti-ilmoi-
tuksessa projekti-insindori voi tarvittaessa jakaa projektiin liittyvié lisatietoja ja mahdol-

lisia erikoisvaateita, jotka tulee huomioida tilauksen tydsuunnittelussa.

Tilauksen edetessa projekti-insindorin ja tuotantoinsindorin vélinen yhteydenpito tapah-
tuu paasaantoisesti sahkoisessa muodossa. Tydsuunnitteluvaiheessa kommunikointi koos-
tuu padosin projektin aikatauluista, SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan avatuista riveista
ja liséselvitysta vaativista asioista. Kun projekti on tyésuunniteltu ja komponentit saatettu
hankintaan, projekti-insinddrin ja tuotantoinsindorin valinen kommunikoinnin maara
yleensd véhenee. Tilauksen edetessé tuotantoon, tilausta koskeva kommunikointi jalleen
lisdantyy molemminpuolisesti ja kommunikoinnin sisaltdé koostuu p&éosin ongelmatilan-
teista ja epédkohdista tuotannossa seka projektin kuvissa, komponenttipuutteista seké aika-

taulumuutoksista ja aikataulutietojen kyselemisesté ja yleisesti tuotannon etenemisesta.
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GOM:n Projekti-insintoreilld ja sahkolaitetehtaan tuotantoinsintdreilld on viikoittain
puolen tunnin Skype-palaveri, jossa kdydaan lapi pintapuolisesti tulevia projekteja ja nii-
den aikataulua. Fyysisia tapaamisia projekti-insindoreilld ja tuotantoinsindoreilla ei paa-

séantoisesti ole vaan kaikki kommunikointi kaydaan sahkoisten tyokalujen vélityksella.

4.3.2. PE (Production Engineering), tydésuunnittelu

Tilauksen kasittelyn jalkeen prosessin seuraava vaihe on tydsuunnittelu. Tydsuunnitte-
lussa tilauksesta muokataan sellainen, ettd se voidaan fyysisesti toteuttaa tuotannossa.
Tydsuunnittelutiimin tuotantoinsinddrin tuottama ensisijainen lopputuote on ostoehdotus-
ten luominen, kuten kuvio 9 alla esittdd. Ja asiakas, jota tuotantoinsindori palvelee, on

ostotiimi.

Sahkolaitetehtaan tydsuunnittelu koostuu tiiminvetéjéan liséksi tuotantoinsindoreista. Tuo-
tantoinsindori eli tydsuunnittelija (PE, Production Engineer) toteuttaa suunnittelun laati-
mien projektikuvien ja EBOM-rakenteiden pohjalta projekti-insinddrin toiminnanohjaus-
jarjestelmaén avaamalle myyntitilaukselle tyovaiheet, jotka synnyttavat projektille tuotan-
totilausta (production order) edeltdvén suunnitellun tilauksen (planned order). Suunniteltu
tilaus SAP-toiminnanohjausjarjestelmassé synnyttdd komponenttivaraukset varastokom-

ponenteille seké projektikohtaiset hankintaehdotukset eli ostoehdotukset.
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CHE PE, MM,
tyosuunnitteln osto

Ostoehdotusten
luominen
sisdiselle

asiakkaalle

Kuvio 9. Tydsuunnittelun luoma lopputuote siséiselle asiakkaalle on ostoehdotus.

Projekti-insindorin tekemé&n myyntitilauksen ja projekti-insindorilta séhkdpostitse saadun
ilmoituksen jélkeen tuotantoinsindori voi alkaa tydstdmaan tydsuunnittelua tilaukselle.
Ty6suunnittelu tarkoittaa tilauksen saattamista ja tyostdmistd eri jérjestelmissa siihen
muotoon, ettd se voidaan saattaa lopulta tuotantoon ja sen pohjalta toteutetaan lopullinen,

fyysinen tuote.

Suunnittelija luo tilaukselle kuvat sekda EBOM-rakenteen TeamCenter jarjestelmaan,
jonka pohjalta projekti-insin66ri avaa myyntitilausrivit edeltdvan luvun (luku 4.3.1) mu-
kaisesti tuotantoinsindorin tyOvaihetta varten. Tuotantoinsindori luo TeamCenter-jarjes-
telmassa suunnittelun tekemastd EBOM-rakenteesta projektikuvien avulla MBOM-raken-
teen (manufacturing bill of materials, valmistuksen materiaaliluettelo). MBOM-rakenne
on materiaaliluettelo, joka sisaltdd komponentit sekd kokoonpanot, joiden avulla taydelli-
nen lopputuote voidaan valmistaa ja l&hettdd asiakkaalle. MBOM-rakenne siirretdan
TeamCenter-jarjestelmésta  SAP-toiminnanohjausjérjestelmaan, jossa  siirretyille
MBOM:lle luodaan routing, eli tuotannon eri tyésolujen lapi kulkeva suunniteltu valmis-

tusreitti.
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Kun tuotantoinsinédri on suorittanut tarvittavat tyovaiheet luomalleen MBOM:lle SAP-
toiminnanohjausjarjestelmassd, luodaan planned order (suunniteltu tilaus). Planned orde-
rin luominen jérjestelméssa aiheuttaa komponenttivaraukset varastokomponenteille seké
synnyttaa projektikohtaisten komponenttien hankintaehdotukset ostajien henkilokohtai-
siin ostojonoihin. Tuotantoinsindori paasaantoisesti voi luottaa ostajien 16ytavan ostoeh-
dotus omista ostojonoistaan SAP-toiminnaohjausjarjestelmassa, joten erikseen uusien 0s-
toehdotusten syntymisesta ei tarvitse ostajia informoida. Erityishuomiota vaativissa kom-
ponenttihankinnoissa tuotantoinsinddri kommunikoi ostajalle joko sahkopostitse tai SAP-

toiminnanohjausjarjestelman valityksell& lisdinformaation.

Tuotantoinsindori luo oman tydvaiheen suorittamisen aikana hankintaehdotukset seka
komponenttivaraukset, eli palvelee ensisijaisesti prosessin seuraavaa vaihetta, sisdista
asiakasta eli ostotiimia. Taméan lisaksi tuotantoinsindori palvelee suorittamansa tydvai-
heen kautta toistakin sisdista asiakasta, tuotannonsuunnittelijaa (production planner), luo-
malla planned orderin, jota tuotannonsuunnittelija tarvitsee toteuttaakseen oman tydvai-
heensa. Tuotannonsuunnittelija ei kuitenkaan pysty toteuttamaan omaa tyovaihettaan
suunnitellun tilauksen pohjalta vaan ostotiimin on suoritettava oma tyévaiheensa ennen
tuotannonsuunnittelijan tydvaihetta. Ostotiimin tydvaihe kuvataan seuraavassa luvussa
4.3.3.

Kahden sisdisen asiakkaan palvelemisen liséksi tydsuunnittelijan tyohon kuuluu suunnit-
telun kanssa kommunikointia sek& tuotannon tyontekijoiden kanssa kommunikointia. Li-
séksi tuotantoinsindori on tuotannonsuunnittelijan apuna tarvittaessa projektiin liittyvissa
asioissa lapi projektin etenemisen tydsuunnittelusta valmistumiseen saakka. Sédannallisia
ja toistuvia palavereja tuotanoinsindorilla ei ole palvelemiensa siséisten asiakkaiden
kanssa, vaan kommunikointi tapahtuu p&éosin kasvotusten keskustelemalla samassa toi-

mistossa tai sahkopostin valityksella.
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4.3.3. MM (Materials Management), osto

Ostotiimi koostuu esimiehen liséksi ostajista, joille on jaettu toimittajakohtaiset ostovas-
tuut. Kukin ostaja vastaa omalla vastuullaan olevien toimittajien nimikkeiden ostamisesta.
Prosessin edellinen tydvaihe, tydsuunnittelu luo ostajalle edellytyksen tyon toteuttami-
seen, eli ostoehdotuksen. Ostajan siséinen asiakas toimistossa on tuotannonohjaaja ja lop-
putuote, jonka ostaja ty6llaan luo, on ostotilaus (Kuvio 10). Ostotilausten tekeminen on
edellytys tuotannonohjaajan tydvaiheen suorittamiselle. Oston tydvaihe on tdssé osassa

lukua kuvattu yksityiskohtaisemmin.

MM, CHE PP,
osto osto

Ostotilauksen
luominen

(nimikkeiden
hankinta)

Kuvio 10. MM-tiimin tuottama lopputuote on ostotilaus.

Kun ostajan ostojonoon paatyy nimike, jota on ostettu jo aikaisemmin, ostaminen on
melko suoraviivaista, silld nimikkeen data on SAP-toiminnanohjausjarjestelmassé jo kun-
nossa ja SAP-toiminnanohjausjarjestelméa osaa hyodyntéa nimikkeelle aiemmin syotettyé
dataa. Kun tuotantoinsindori on tehnyt tyésuunnittelun tilaukselle, ja vapauttanut kompo-

nenttivaraukset jarjestelméén sekd ostoehdotukset ostajien jonoon, SAP-toiminnanoh-
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jausjérjestelmé ajoittaa ostoehdotukset ja ostojen tekemisen optimaalisimpaan aikaan tuo-
tannon tarvetta ajatellen. Ohjeistuksen mukaan ostaja kuitenkin tekee oston mahdollisim-
man pian ostoehdotuksen syntymisestd, jotta komponentti saadaan todennakdisemmin
ajallaan ja minimoidaan komponenttien myohastymariskit, jotka voivat johtua muun mu-
assa toimittajan ongelmista tai kuljetushaasteista. Ohjeistuksen mukaan osto pita4 olla
tehtynd kahden péivén sisadn ostoehdotuksen syntymisestd, jos komponentilla on tiedot
jarjestelmassa ajan tasalla ja viiden paivén sisélld, jos komponentin tiedot eivat ole kun-
nossa ja komponentille joudutaan pyytdmaén toimittajalta tarjous. Ostotilauksen tekemi-
sen jalkeen ostaja saa toimittajalta vahvistuksen, joka pitdd saada 48 tunnin siséan osto-
ehdotuksen tekemisestd. Ostajan vastuulla on syo6ttaé jarjestelméan toimittajan antama

vahvistus.

Projektikohtaiset ostot vaativat usein spesifimpaa tarkkailua ja huomiota ostajilta ja ne
sisaltavat usein lisatietoja, joita ostaja tarvitsee hankkiakseen oikean nimikkeen. Lisétie-
dot ostaja 16ytad TeamCenter-jarjestelmasta tai saa vaihtelevasti tuotantoinsin6oriltd séh-
kopostitse. Osa tuotantoinsintoreistd laittaa lisatiedot myds ostoehdotuksen tietoihin
SAP-toiminnanohjausjérjestelméaan, josta ostaja pystyy katsomaan tiedot. Ostajan tarvit-
semat lisatiedot voivat olla ennalta pyydettyja tarjouksia tai erityisvaatimuksia materiaa-
leissa. Joidenkin spesifikomponenttien kohdalla projektin suunnittelija saattaa hyodyntéa
Jo ennalta ostajan ammattitaitoa ja osaamista suunnitteluvaiheessa, jolloin ostaja on tie-

toinen, millaisia erityishuomiota vaativia nimikkeité on ostettavaksi tulossa.

Ostaja informoi vaihtelevasta tuotantoinsinddreja tai tuotannonsuunnittelijaa hankintojen
poikkeavuuksista, kuten aikataulumuutoksista tai saatavuusongelmista. Informointi on
vaihtelevaa ja sen toteutuminen seké laajuus riippuvat jonkin verran tydntekijan resurs-
seista, motivaatiosta ja osaamisesta. Informointiin ei ole luotu selke&4 toimintatapaa, joten
jokainen toteuttaa informoinnin haluamallaan tavalla ja osa ostajista jattad informoinnin
tekeméttd. Ostaja harvemmin informoi suoraan GOM-tiimid ja tdma johtuu siitd, ettd
GOM-tiimin projekti-insindori ei ole ostajalla tiedossa eika aina valttaméatta hahmoteta
informoitavan asian laajuutta. Ostoon liittyvat GOM:iin informoitavat asiat jaavat paa-

saantoisesti tuotantoinsinddrin vastuulle.
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Ostajan tyotehtavaan kuuluu vahvasti kommunikointi toimittajien suuntaan. Aiemmista
prosessin vaiheista voi tulla vield ostotilauksen tekemisen jalkeenkin muutoksia, koskien
esimerkiksi aikataulua tai komponentin vaatimuksia. Naissa tilanteista ostaja ottaa kom-
munikointivastuun toimittajan suuntaan ja keskustelee toimittajan kanssa, mita on tehta-
vissé. Toisin sanoen ostaja on toimittajalle yrityksen kasvot ja yhteyshenkil®. Toimittajan
ja ostajan valiseen kommunikointiin kuuluu myoés reklamointi, jonka ostaja tekee toimit-

tajalle tilanteen niin vaatiessa.

MM-tiimill& on viikoittain palaveri, johon esimiehen lisaksi kaikki Hyvinkaan alueella
toimivat ostajat osallistuvat. Palaverissa kdydaan lapi jokainen Hyvinkaén tehdas ja teh-
taaseen liittyvat hankinta-asiat, kuten haasteet, mahdolliset myoh&stymat ja laatuongel-
mat. Palaverissa kasitelladn myods tyokuormaan seka jarjestelmaan liittyvia asioita seké
yleisesti muita tiedotettavia ja huomioitavia asioita. Palaverissa ei ole ostotiimin liséksi

muista tiimeisté jasenia.

4.3.4. PP (Production Planner), tuotannonohjaus

Tuotannonohjauksen tydvaiheessa tuotannonsuunnittelijan padavastuu on suunniteltujen ti-
lausten saattaminen tuotantoon. Tuotantotilaus on tuotannonohjaajan tuottama lopputuote
(kuvio 11), ja se on edellytys fyysisen tuotteen valmistumiselle, joten tuotannonohjauksen
ty6vaihe on tuotantoa ajatellen Kriittinen osa tilaus-toimitusprosessia. Suunnitellun tilauk-
sen saattaminen tuotantoon edellyttdd kuitenkin komponenttien hankintaa, eli valmista-
vaan tuotantoon vapautettava suunniteltu tilaus on tuotantoinsinéérin seka ostajien yhtei-

nen lopputuote.

46



CHE PP,
: Tuotanto
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Tuotantotilauksen
luominen

Kuvio 11. Tuotannonohjaajan tuottama lopputuote on tuotantotilaus.

Tuotannonohjaaja tarvitsee tuotantotilauksen luomiseen kaikkia prosessin aiempia tyovai-
heita. Ilman aiempia vaiheita tuotantotilausta ei voida luoda. Tuotantotilauksen luomisen
lisdksi tuotannonohjaajan tyonkuvaan kuuluu komponenttien seké ostotilausten seuranta.
Hyvinkaan sahkolaitetehtaan tuotannonohjauksen tehtdvanéd on olla tietoinen prosessin
etenemisesta projektikohtaisesti. Tuotannonohjaaja tietdd tydsuunnittelun tilanteen, tuo-
tannon tilanteen seka oston tilanteen. Tuotannonohjaaja seuraa SAP-toiminnanohjausjar-
jestelmésté tuotantoinsinddrien luomia suunniteltuja tilauksia sekd ostajien tekemia osto-

tilauksia. Molemmat ovat edellytys tuotannonohjaajan tyélle.

Tuotannonohjaaja tarkkailee kahden viikon aikaikkunalla tuotantoon tulevien projektien
tilannetta. Jos tassé vaiheessa havaitaan poikkeavuuksia tydsuunnittelijan tai oston teke-
missa tyOvaiheissa, tuotannonohjaaja kommunikoi asiasta asianomaisen kanssa, jotta ti-
lanne saadaan ennen projektin tuotantoon saattamista kuntoon. Téllaisia asioita voivat olla
esimerkiksi tyésuunnittelijoiden tai ostajien inhimillisten virheiden havaitseminen, jotka
tulee korjata tai aiemmista prosessivaiheista riippumattomia asioita, kuten ostojen myo-
hastyminen toimittajan ongelmien takia. Tuotannonohjaaja yhdessé muiden tiimien edus-

tajien kanssa yrittaa selvittdd ongelmat luodakseen tuotannolle parhaat mahdolliset edel-
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Iytykset toteuttaa fyysisen tuotteen valmistaminen ongelmitta. Vaihtelevasti jo tdssa vai-
heessa tuotannonohjaaja informoi tilauksenkasittelijg@ mahdollisista ongelmista, jotka

voivat vaikuttaa lopputuotteen toimitusaikaan.

Tuotannonohjaajan rooliin kuuluu myds tuotannonaikaisten komponenttimuutosten syot-
tdminen SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan. Tuotannonaikaiset komponenttimuutokset
voivat olla tuotannosta tai suunnittelusta I&htdisin olevia muutoksia tai tyésuunnittelussa

tehtyjen virheiden korjauksia.
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5. HAVAINNOT JA HAASTEET NYKYISESSA TOIMINNASSA

Tama luku kuvaa nykytilaan tutustumisen yhteydessa esille nousseita havaintoja, joihin
tutkimustydssa etsitddn ratkaisua. Prosessin kokonaisvaltaiseen tuntemiseen on tarvittu
paljon lisatietoa, jotka on keratty omien kokemusten lisaksi kyselytutkimuksen seka haas-
tattelujen avulla hyodyntdamalla tyontekijoiden ammattitaitoa ja osaamista. Kyselytutki-
muksesta seké haastatteluissa on kerrottu tarkemmin luvuissa 4.1 ja 4.2. Haastattelujen
yhteydessé on syntynyt tutkimuksen kannalta merkittavia havaintoja seka kehitysehdo-
tuksia, joita tyon rajallisuuden takia ei ole tdhén tutkimukseen sisallytetty. Ndma on kui-

tenkin kasitelty luvussa 7, jossa on toimenpide-ehdotuksia tulevaisuutta ajatellen.

5.1. Vakiintuneiden kaytantdjen puute

Alla oleva taulukko 5 on koottu kyselytutkimuksen tulosten pohjalta. Taulukko kuvaa tii-
meittain, mita tietoja ja toimintoja tiimi tarvitsee toiselta tiimilta. Liséksi taulukko kuvaa
vastaajien tyytyvaisyytta tiedon saamisen ja yhteistydn osalta, jos se on ollut vastuksista

luettavissa.
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Taulukko 5. Taulukossa esitetty tiimien tarvitsema tieto toisilta tiimeilta.

Tarvitsee Tilanksenkasittely Tydzuunnitteln Osto Tuetannonohjaus
tietoa >
Keneltd \b
Tilauksen- Tieto knireellisyydesta, Tieto atkatauluista ja Tieto aikatauluista ja
keadsittely aikatauluista, unsista Lisatiedot nimikkeistd muutoksista sekd
tilauksista. 50 % vastaajista vierailjjoista
30 % vastaajista tyytyvaisid 0 %o vastaajista
tyytyvaEisid tyytyvaisia
Tydsuunnitteln Palaute avatuista Lisatiedot nimikheists, Tieto ty&suunnittelun
tilansriveists, engelmista, erikoisvaatimulset, valmistumisesta tai
aikataulurmmtoksista. korvaavan tuotteen mahdollisesta
100 % vastaajista kelpoisuus myéhistymisestd
tyytyvEisid 66 e vastaajista 100 % vastazjista
tyytyvaisid tyytyvaisia
Osto Tieto ostojen aikatauluista, Tieto tolmitusajoista ja Alkataulutiete
Jjos poikkeavuuksia. tolmitusten sisdlldstd ostokomponenteista sekd
20 % vastaajista tyytyvaisid | sekd aikataunlutiedot tieto mydhistymistd
30 % wvastaajista 0 % vastaajista
tyytyvaisid tyytyvaisia
Tuotannon- Tieto tuotannon tilanteesta. Tieto tuotannon Tieto
ohjaus 66 % vastaajista tyytyvaisid | tilanteesta ja tuotanmon atkatanlumuutoksista ja
ongelmista ja kaiittisyydestd
poikkeamista, palaute 50 % vastaajista
omasta tydetd tyytyvaisid
100 % vastaajista
tyytyvaisid

Tiimin jasenten vélisissa vastauksissa oli poikkeavuuksia toisistaan, joka viestii vakiintu-
mattomista tydskentelytavoista. Toisistaan poikkeavat vastaukset voidaan tulkita siten,
etta jokainen tiimin jasen tyoskentelee itselleen mielekkaalla tavalla. Lisaksi vastauksista
havaittiin, ettd viestintd ja yhteydenpito tapahtuu myos ilman vakiintuneita kaytantoja.
Viestinta tapahtuu erindisten lahteiden kautta, kuten pikaviestintdan tarkoitetun Skypen
kautta, sahkopostitse, SAP-toiminnanohjausjarjestelmén kautta seké satunnaisten palave-

rien tai puheluiden kautta.

Tiimin sisalla jasenilla on erilaisia toimintatapoja ja mahdollisuuksia suorittaa oma tyo-
vaihe. Tdma4 aiheuttaa sen, ettd tiimin jasenill& voi olla erilaiset odotukset toisia tiimeja
kohtaan ja tyytymattomyytta joidenkin tyontekijoiden suorituksiin, kun odotukset eivét
ole yhtendiset ja toimintatavat ovat toisistaan poikkeavat. Haastattelujen yhteydessa kévi
ilmi, ettd tyontekijasta riippuen odotukset ja mieltymykset olivat erilaiset. Tyontekijéiden
mielipiteet vaihtelivat esimerkiksi viestintdmuodon kayttamisessa. Osa tyontekijoistd ko-
kee séhkdpostilla tehdyn ilmoituksen olevan paras vaihtoehto, kun taas joku toinen halusi

saada ilmoituksen toiminnanohjausjérjestelman valityksell&. Lisaksi haastatteluissa kévi
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ilmi, ettd sahkopostilla kaytyjen keskustelujen jalkiseurattavuus on heikkoa ja altistaa ris-

keille, kuten mydhastymiselle.

Toimintatavat minkaan tiimin sisélla eivat ole standardit, joka mahdollistaa oman harkin-
nan vapauden ja henkilékohtaisten tydskentelytapojen toteuttamiseen. Liséksi jokaisen
tutkittavan tiimin kohdalla tiimin jasenten valinen tieto muiden tiimien odotuksista ja tar-
peista oli vaihtelevaa sekd osalle tiimeisté joidenkin toisten roolin merkitys prosessissa oli

tuntematon.

5.2. Informaatiovirrat

Kyselyyn vastanneiden vastauksista kavi ilmi, ettd kaikki tutkimuksen kohteena olevat
tiimit ovat jollakin tavalla tekemisissé kaikkien tutkimukseen valittujen tiimien kanssa.
Tama voi kertoa epaselvista ja hankalista informaatiovirroista. Alla oleva kuvio 12 esitt&a
nykyisten informaatiovirtojen kulkua mukaillen aiemmin tutkimuksessa esitettyd Roserin
(2016) kuviota 3.

_———m oL - —EEE=mo
- - -

._.

Kuvio 12. Informaatiovirran nykytila ja prosessin eteneminen.

Prosessit kulkevat paasaantoisesti johdonmukaisesti vaiheesta toiseen (kuvio 12) mustan
yhtendisen viivan mukaisesti, mutta informaation kulku on prosessivaiheiden vélilla epa-

johdonmukaista. Informaation kulkua kuvastaa kuvion 11 musta katkoviiva, joka kulkee
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molemmin suuntaisesti jokaisesta prosessin vaiheesta toiseen. Epdjohdonmukaisuutta in-
formaatiovirtaan luo informaation lapindkymattomyys seka puutteellinen prosessitunte-
mus. Puutteellinen prosessituntemus johtaa resurssien vaaraan ja tehottomaan kayttoon.
Ihmiset kayttavat ylimaaraista aikaa tiedon etsimiseen ja hankintaan seka ylimaaréiseen
kyselemiseen. Tiedon pitdisi olla kaikkien saatavilla ja kaytettavissa ajasta ja paikasta riip-
pumatta. Lisaksi tiedon saamis- ja jakamisfoorumeita on useita. Viestinta tapahtuu perin-
teisiksi muodostunein yritysviestintd tapojen mukaisesti séhkdpostitse seka pikaviestin-
taan tarkoitetulla tyokalulla, kuten sahkopostitse, skypessa, SAP-toiminnanohjausjarjes-
telmé&ssé ja monessa muussa foorumissa, joten tieto ei ole keskittynyt yhteen paikkaan.
Myos tamaé liséa resurssien tehotonta kayttod, kun tietoa etsitadn eri paikoista.

Vastauksista kévi ilmi, ettd suurin osa kommunikoinnista ja yhteistyosta tapahtuu yrityk-
sen sisédiseen viestintaan ja kommunikointiin suunnatulla pikaviestintatydkalulla seké sah-
kdpostin vélityksella. Molemmat edellda mainituista kommunikointivalineista koetaan toi-
miviksi, sill4 niista j&a jalki ja niitd voidaan seurata jalkeen pain. Liséksi pikaviestintdan
tarkoitettua tyokalua kuvattiin nopeaksi tiedonvélittdmisen ja saamisen kanavaksi. Nama
viestintavalineet rajoittavat kuitenkin tiedon kayttamista, silla se luo riskin siitd, etta tieto
ei ole kaikkien saatavilla ja kaytettavissa. Informaation tulee olla saatavissa helposti ja sen
tulee olla myos lapindkyvaa. Tieto ei saa olla keskitetysti yhdell& tai muutamilla henki-
16ill4, vaan sen tulee olla kéytettavissa. Liséksi vastauksista oli havaittavissa, etté tiedon-
kulku on epésaanndllista ja tyontekijasta riippuvaista. Kaikki tiimin jasenet toimivat itsel-

leen mieluisimmalla tavalla.

5.3. Kommunikointiin kaytetty aika

Kyselytutkimuksessa kartoitettiin myos tiimien vélisen kommunikoinnin méaraa. Kom-
munikoinnin madré oli pyydetty arvioimaan jollakin seuraavista vaihtoehdoista:

e ei kommunikaatiota

e satunnaista kommunikaatiota

e kuukausittaista kommunikaatiota

52



e viikoittaista kommunikaatiota

e paivittaista tai l&hes paivittaistda kommunikaatiota.
Vaihtoehtojen liséksi kyselytutkimus pyysi vastaajaa ilmaisemaan ajallisesti, kuinka pal-
jon kommunikointia toisen tiimin kanssa on, jos sité tapahtuu. Myds nama aika-arviot
olivat vaihtelevia. Alla olevassa taulukossa 6 on koostettu tiimien vastaukset koskien yh-

teistydn ja kommunikoinnin maéran aika-arviota viikoittaisella tasolla.

Taulukko 6. Aika-arvio yhteistydn ja kommunikoinnin maarésta.

Kuka kommunikoi= | TilauksenKisittely Tydsuunnittelu Osto Tuotannonohjaus
Kenen kanssay,

Tilauksenkiisittely 0,5-1,25h/vk 2,5-10h/ vk 2h/vk
Tybdsuunnittelu 1,25-5h/vk 3-5h/vk Sh/vk
Osto 0,12-0,5h/vk 1.67-10 h/ vk S5hi/vk
Tuotannonohjaus 0.42-1h/vk 0.17-10h/ vk 0.5-3h/vk

Yhteensi 1,79-6,5h/vk 2,34-21,25h/vk 6-18 h/vk 12h/vk

Toimihenkildiden viikkotydaika on 37,5 tuntia, joten kyselytutkimuksen tuloksen mukaan
tiimien valisen yhteistyon ja kommunikoinnin prosenttiosuus kokonaisviikkotydajasta tii-

mikohtaisesti on alla olevan taulukon 7 mukainen.

Taulukko 7. Kommunikointiin kdytetty aika kokonaisviikkotytajasta.

Tiimi Kommunikointiin kiytetty aika
kokonaistydajasta per viikko

Tilauksenkisittely 5%-17%

Tyosuunnittelu 6%-57%

Osto 16 % - 48 %

Tuotannonohjaus noin 32 %
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Kommunikointi tiimien vélill& on tarkea4, jotta saavutetaan tavoitteet. Kun kommunikoin-
nin laatu ja keinot eivét ole sopivalla tasolla, voidaan tulkita yll& esitetyista prosenteista
merkittdvan osuuden olevan resurssien hukkaamista ja tuottamatonta tyotd, jota pitda
Lean-ajattelua noudatettaessa eliminoida ja minimoida. Talldin resursseja ei hukata arvoa

tuottamattomiin tyotehtaviin, eika harjoiteta yliprosessointia.

5.4. Odotukset omaa ty6ta kohtaan ja prosessituntemus

Kyselytutkimuksesta selvisi myGs, ettd vastaajilla ei vélttamatta ole selke&é kuvaa odo-
tuksista omaa ty6té kohtaan. Sama havainto vahvistui myos haastatteluja tehdessa. Odo-
tukset ja tarpeet muiden tiimien tyosta olivat lahes yhtaldiset lukuun ottamatta muutamia
poikkeuksia, mutta muiden tiimien odotukset omaa ty6ta kohtaan olivat haastavammat.
Osa vastaajista ilmaisi suoraan, etta eivét tarkkaan tiedd, mitd muut tiimit odottavat omalta
tyolta. Tietdmattomyys tésséd asiassa voi johtaa siihen, etté tietoa tarjotaan liikaa, jolloin
tiedon jakamiseen kéytetdén liikaa aikaa, eli yliprosessoidaan tai vaihtoehtoisesti tietoa
jaetaan liian vahan, joka altistaa muille eri hukille, kuten virheille. Torkkolan (2015, s.
200) mukaan virheet voivat kasvattaa tyohon tarvittavan todellisen ajan jopa 10-30 ker-
taiseksi.

Tietdmattdomyys oman tyon odotuksia kohtaan mahdollisesti viestii heikosta tuntemuk-
sesta prosessia kohtaan. Heikko prosessin tuntemus voi johtaa epdjohdonmukaisesti ete-
nevaan prosessiin sekd prosessin eri vaiheiden vastuiden epéselvyyksiin seké tietamétto-
myyteen oman tai muiden tyon odotuksia kohtaan. Haastatteluista kévi ilmi, etté joidenkin
tyontekijoiden tuntemus prosessikokonaisuudesta oli puutteellinen. Oma tydvaihe ja sen
sisalté ymmarrettiin, mutta yhteyttd muihin prosessin vaiheisiin tai tiimeihin ei hahmo-
tettu. Oman tiimin tydvaihe nahtiin yksilésuorituksena, sek& oma tyotehtava suoritettiin
yksilond, eiké tiedosteta, ettd tiimin tuki on saatavilla ja muiden tiimin jdsenten osaaminen

on tukena ja hyddynnettavissa tarpeen vaatiessa. Oman tiimin toiminta koettiin irrallisena

54



ty6vaiheena, jolla on omat tavoitteet. Tiimin tyOvaihetta ei osattu ajatella osana koko-
naista prosessia, joten oman tyévaiheen vaikutus muiden tiimien toimintaan on voinut ha-

martya.
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6. EHDOTUS

Tama luku késittelee ehdotusta, joka on syntynyt tdman tutkimustyon tuloksena. Ehdotus
on uusi toimintamalli, joka kehitettiin nykytila-analyysin sek& empiirisen tutkimuksen
pohjalta. Toimintamallin perimmaéisend tarkoituksena on kasvattaa lapinadkyvyytta, no-
peuttaa tiedonkulkua ja nostaa esille ongelmat, jotta reagointinopeus lyhenee ja korjaavien
toimenpiteiden toteuttaminen nopeutuu. Ennalta madriteltyjen tavoitteiden lisaksi tyos-
kentelytavoista tulee toimintamallin avulla johdonmukaisempia, enemman standardeja
seka sen avulla pystytdan yleisesti helpottamaan ja sujuvoittamaan tiimien valist4 yhteis-
ty6té ja kommunikointia. Standardit toimintatavat seka lapindkyvat prosessit pienentavat
tutkitusti mahdollisten virheiden mééraa ja voivat vaikuttaa positiivisesti henkiloston tyy-
tyvaisyyteen. (Ritvanen ym. 2011, s. 53.). Toimintamallin avulla mahdollisesti pystytééan
kaytanndssa tarjoamaan paremmat edellytykset Konecranes Finland Oy:n séhkélaiteteh-
taan valmistavalle tuotannolle. Paremmat edellytykset tuotannolle pystytdan luomaan toi-
mitusketjun aiempia ty6vaiheita kehittdmalla ja tassé tutkimuksessa kehittamista rajattiin

ennalta toimiston tyOvaiheisiin, jotka on esitelty luvussa 4, joka kuvaa nykytilaa.

Toimintamallia lahdettiin kehittdm&an miettimalla tutkimuksen tavoitteita ja nykytilaa
tutkiessa ilmenneitéd haasteita. Nykytila-analyysia tehdesséa havaittiin epékohtia, haasteita
ja ongelmia, joihin haluttiin kehittdd toimintamalli, joka vastaa ongelmiin. Lisaksi ehdo-
tuksessa haluttiin noudattaa organisaatiokulttuurin mukaista Lean-ajattelua, jonka poh-
jalta mahdollista tydkalua ja toimintamallia mietittiin. Tutkimustyon seurauksena synty-
neen ehdotetun toimintamallin avulla voidaan my6tévaikuttaa tavoitteen saavuttamisessa,
jossa pyritaan kehittdmaén toimintaa reagoivasta ennakoivammaksi. Ehdotus on syntynyt
tdman tutkimuksen aikana tehdyn teoriaosuuden, nykytilan kuvauksen, kyselytutkimuk-

sen ja haastattelujen pohjalta.
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6.1. Toimintamalli

Microsoft tarjoaa Office-paketin yhteydessa selainpohjaista tytkalua, Planneria. Planne-
ria kuvataan tyéryhmélle sopivaksi tyokaluksi, jonka avulla pystytddn muun muassa aika-
tauluttamaan, suunnittelemaan, méérittelemaan ja ohjaamaan tehtévia tietyille henkildille,
jakamaan tiedostoja ja seuraamaan tehtévien edistymista. Planner-tyokalu mahdollistaa
tiimien vélisen yhteistyon sekd ajasta ja paikasta riippumattoman tiedonkulun ja tiedon
jakamisen, sill& tietokoneen lisaksi Planner-tydkalua voi kéyttda muillakin laitteilla, kuten
matkapuhelimella. Lisaksi Planner on yhdistetty séhkdpostiin, jonka kautta kayttaja saa
muistutuksia Plannerista [0ytyvista tehtdvista ja niille madritellyista méérdajoista. Plan-
nerin avulla pystytdén kasvattamaan visuaalisuutta sek& lapinakyvyytta ja niiden avulla

mahdollistetaan entista tehokkaampi tydskentely.

Tutkimustyon tavoitteisiin lukeutuvat l&pinékyvyyden lisédminen, tiedon nopeampi kulku
sekd ongelmien esille nostaminen ja niihin nopeammin tarttuminen koettiin saatavan Plan-
ner-tyokalun avulla taytettyd. Kohdeyrityksen kéytéssa on jo ennestdaén Microsoft Officen
tyokaluja, jonka takia Plannerin hyddyntaminen tiimien vélisessa yhteistyssa, projektien
seurannassa ja tutkimustyon ennalta asetettujen tavoitteiden tayttdmisessé nousi luonte-

vaksi vaihtoehdoksi.

Planner-tydkaluun tutustuttiin ja mietittiin parasta mahdollista rakennetta sille, jotta ti-
lausten seuranta ja tiimien valinen yhteistyd olisi mahdollisimman saumatonta. Liséksi
haluttiin rakentaa Planner-pohjasta mahdollisimman visuaalinen ja helppolukuinen, jotta
tiedon hakeminen sieltd ei vie aikaa ja tavoitteena oli, etté tilauksen reaaliaikainen tilanne
nakyy visuaalisestikin. Plannerin helppokayttdisyys oli myds houkuttava ominaisuus tyo-

kalua valitessa.
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Plannerista haluttiin luoda normaalia tilaus-toimitusprosessia mukaileva seurantatyokalu,
joten Planneriin luotiin visuaalisuus tavoitteen tayttamiseksi jokaiselle tiimille oma vas-
tuualue prosessin mukaiseen jarjestykseen ja vaiheittain spesifioitu seuranta tiimien tyo-
vaiheista. Plannerin kautta tilausten seurantaan on laadittu erilliset ohjeet, jotka l0ytyvat
tdman tutkimuksen liitteista (liite 2). Konecranes Finland Oy:n laatupaallikko teki saman-
aikaisesti Lean Six Sigma-tutkimusty6td, jonka aihe sivusi tata tutkimustyotd. Plannerin
kayttoon luodut ohjeet, seka alusta, joka Planneriin luotiin tilausten seurantaa varten ta-
pahtui osittain yhteistyodssa laatupdéllikon kanssa. Lisédksi laatupéallikon tutkimustyon ta-
kia Planneriin haluttiin lisata logistiikan tiimille oma tyovaihe, sill& koettiin, ettd tyokalu

vastaa my0s logistiikan tilausten seuranta tarpeeseen.

Tilausten seurantaa varten rakennettiin alusta Planneriin, joka jaljittelee nykyista proses-
sin etenemisté. Ja Plannerissa prosessi etenee vasemmalta oikealle vaiheittain alla olevan

kuvion 13 mukaisesti.

PP-
production
planning,
check

PE-
planned
order

PP
production
order

FL-orders/

hot offers Production

4 2 4 4 =4

GOM ’c>

MM ’ 2

Logistics ’

Kuvio 13. Tydvaiheet Planner-tyokalussa.

Madriteltiin, ettd yksi tehtdva Plannerissa vastaa yhtd valmistettavaa myyntitilausta ja
Planneriin luotiin alla olevan kuvion 14 mukainen pohja kuvaamaan yksittdista tilausta.
Jokaiselle prosessin vaiheelle on oma séild Plannerissa, joten tehtavat séilon sisallé ku-
vastavat kunkin tyovaiheen tyokuormaa. Yksittdista tilausta siirrelldédn Plannerissa pro-
sessin etenemisen mukaisesti sailosta toiseen, eli tiimistd ja prosessin vaiheesta toiseen
tilauksen edetessa prosessissa. Tilauksen edetesséd prosessissa vastuuhenkilé on myoés na-
kyvissd Planneriin luodussa tehtdvassé. Jokainen tehtdva on jatkuvasti jonkun henkilén
vastuulla ja néin ollen Plannerin kautta ndhdaéan visuaalisesti mitd kukin henkild tyost&é

millakin hetkella.
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LU izems released (GOM

O cpened and OTCC marked (GOM

Kuvio 14. Toimitettavaa tilausta kuvaava tehtdvapohja Plannerissa.

Kuvion 14 mukaisesti valmiiksi luotuun yhtd tilausta vastaavaan tehtavédpohjaan on maa-
ritelty ennalta asioita, joita tilauksista halutaan seurata. Seurattavia asioita ovat muun mu-
assa tilauksen merkittavat aikataulut, kuten tilauksen lahetyspéiva ja tilauksen valmistu-
mispdiva tehtaalta, sahkolaitetehtaan toimituspiiriin kuuluvat kokonaisuudet, prosessin
eteneminen tiimeittain tarkistusluettelon muodossa seka aikataulussa pysyminen. Tehté-
vapohja sekad Planneriin maaritellyt tyovaiheet ja ohjeet luotiin tutkimusosuudessa havait-
tujen asioiden pohjalta vastaamaan ja palvelemaan mahdollisimman hyvin kaikkien tii-

mien tarpeita ja odotuksia.

6.1.1. GOM (Global Order Management), tilauksenkasittely

Projekti-insindorin tehtdva on avata Planneriin tulevat tilaukset FL-orders/hot offers-sai-

60N, jotka ovat vield suunnittelussa, eik& niitd voida vield saattaa tuotantoon. Tdéman

59



avulla ndhdéén visuaalisesti tuleva tyokuorma FL-orders/hot offers-sailon alta. Tassa vai-
heessa projekti-insindori kirjaa myds Planner-taskille kick-off meetingissa ennalta sovit-

tuja aikatauluja, jotta ne ovat kaikkien nahtévilla ja seurattavissa.

Suunnittelutydn valmistuttua projekti-insindorin tehtavana on siirtdd tehtdva ensimmai-
sestd, FL-orders/hot offers-séilostd GOM-sdiloon. Koko sen ajan, kuin projekti-insindorin
tyvaihe on kesken, tehtdva on GOM-sailon alla Plannerissa, joka kuvastaa visuaalisesti
kyseisen tiimin keskenerdista tyota. Plannerissa tyovaiheen eli séilon siséltd on siis ikaan
kuin tietyn tiimin tydjono. Kyseinen vaihe Plannerissa kuvaa prosessin vaihetta, jossa
GOM:n projekti-insindori avaa myyntitilauksen rivit SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan
seuraavan tiimin tyostettavaksi. Kun myyntitilausrivit on avattu SAP-tominnanohjausjar-
jestelméaan ja tilaus on siind vaiheessa, etté sen voi siirtdd seuraavan tiimin vastuulle, pro-
jekti-insindori kirjaa tehtavalle tilaukseen liittyvét spesifit tiedot koskien aikataulua ja toi-
mitettavia kokonaisuuksia seka tilaukseen liittyvaé henkilostod. Lisaksi projekti-insindori

merkitsee tehtavan tarkistuslistaan suorittamansa tydvaiheet.

Kun projekti-insindori on saanut toiminnanohjausjarjestelmassa (SAP) tilauksen luotua ja
tilaus on valmis etenemé&an prosessin seuraavaan vaiheeseen, projekti-insindori on taval-
lisesti ilmoittanut asiasta prosessin seuraavalle vaiheelle sahkopostitse. Ehdotuksessa séh-
kdposti-ilmoitus korvataan Plannerin kayt6lla, jolloin tehtdva, joka kuvastaa tilausta, ase-

tetaan Plannerissa prosessin seuraavan vaiheen tiiminvetéjélle.

6.1.2. PE (Production Engineering), tydsuunnittelu

Tiiminvetdja saa sahkopostin vélitykselld Plannerista ilmoituksen, jossa ilmaistaan mah-
dollisuus tuotannonsuunnitteluun. Tiiminvetdjan vastuulla on jakaa oman tiiminsa resurs-
sit, ja Plannerissa se tarkoittaa tehtavien jakamista tiimin jésenille. Planner tarjoaa tiimin-
vetdjille selkedn ndkyman tiimildisten keskenerdisesta tyostd sekd tarjolla olevista tyo-

suunnittelun resursseista ja nédin ollen helpottaa resursointia.
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Tiiminvetdjan jaettua tehtdvan Plannerissa, tuotantoinsindori saa sahkopostitse ilmoituk-
sen uudesta tehtévasta sekd 1oytaa sen Plannerista suodattamalla tehtavat omalla nimel-
l4&n. Tuotannonsuunnittelu tiiminvetdjan vastuulla on merkitd maarépaiva, jolloin tilaus
pitéé olla suunniteltuna tuotantoon, jotta pysytéan aikataulussa. Tuotantoinsingorin tehta-
vana on suorittaa prosessin mukaisesti tilaus siihen muotoon jarjestelmissé, etté se on seu-
raavaksi valmis tuotantoon. Tuotannonsuunnittelua tehdessa ja sen lopulta valmistuessa
tuotantoinsingdrin vastuulla on nostaa tuotannonsuunnitelun tyévaiheessa esille nousseita
asioita, joita mahdollisesti halutaan seurata tilauksen edetessé. Tassa vaiheessa on tarkeaa
kirjata kommenttiosioon kaikki Kkriittiset asiat, jotka vaativat joko lisaselvitystg, erityis-
huomiota tai ovat muuten merkittévia ja niitd tulee seurata. Kun tuotannonsuunnittelu on
valmistunut, tuotantoinsindori merkitsee tehtdvan tarkistuslistaan suorittamansa tyovai-
heet ja siirtad sen prosessin seuraavaan vaiheeseen, eli hankintaan ja asettaa tehtavan oston

tiimissa tyoskentelevén ostokoordinaattorin vastuulle.

Jos tuotannonsuunnittelun aikana havaitaan ongelmia, jotka estavat tuotannonsuunnitte-
lun etenemisen ja tarvitaan tukea GOM:sta, tehtéva siirretddn Plannerissa takaisin GOM-
séilon alle ja vastuuhenkiloksi méaritelladn jalleen projekti-insindori, jonka vastuulla on

selvittad ongelmaa.

6.1.3. MM (Materials Management), osto

Ostotiimiin on nimetty ostokoordinaattori, jonka vastuulle tilausten tarkastaminen Plan-
nerissa asetetaan. Ostokoordinaattorilla on kaksi viikkoa aikaa jokaista tehtdvad kohden
suorittaa omat tydvaiheet. Tuotannonsuunnittelun jalkeisen kahden viikon aikana ostoeh-
dotukset on pitdnyt muuttaa ostotilauksiksi, sek& ostotilausten vahvistukset on pitanyt
syottaa jarjestelméan. Ostokoordinaattori seuraa kaikkien ostotiimin tydntekijoiden osto-

jen etenemista.
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Ostokoordinaattori seuraa tilaukselle tehtyjen ostojen tilannetta ja eskaloi ne tarvittaessa
Plannerin kautta kommenttiosioon, jotta mahdolliset ostoon liittyvat ongelmat nousevat
esille mahdollisimman aikaisessa vaiheessa ja niihin pystytdan reagoimaan. Ostokoordi-
naattori paivittad myos tehtavalistaan suorittamansa tyovaiheen ja siirtdé tehtdvan proses-
sin seuraavaan vaiheeseen eteenpdin seké antaa seuraavalle vaiheelle tyGajaksi yhden vii-

kon.

6.1.4. PP (Production Planner), tuotannonohjaus

Seuraava vaihe prosessissa on production planning - check-vaihe, joka on maaritelty tuo-
tannonohjaajalle. Tuotannonohjaajan tehtédvana on viikon aikana muun muassa tarkistaa
tuotantoinsingorin tydsuunnittelussa tekemén tyon laatu. Laadun tarkastuksella tarkoite-
taan, ettd tuotannonohjaaja katsoo tuotantoinsindorin tehneen tilaukselle vaiheketjun seka
osaluettelon, jonka mukaan tilaus pystytaan tuotannossa konkreettisesti valmistamaan. Li-
séksi tamén check-viikon aikana tuotannonohjaaja katsoo ostokoordinaattorin toimesta
Planner-tehtaville eli tilauksille lisatyt kommentit, jotka liittyvat ostoon. T&ssé vaiheessa
tuotannonohjaaja voi miettid tuotannon ajoitusta tai muita toimenpiteité tilaukseen liit-

tyen, jos esimerkiksi tilauksen ostot sité vaativat.

Tuotannonohjaajan vastuulla on myos tdssa vaiheessa prosessia katsoa tilauksen tilanne
SAP-toiminnanohjausjérjestelméssa varastosta otettavien komponenttien osalta. Jos jokin
on poikkeavaa, tuotannonohjaaja nostaa poikkeavuudet kommenttiosiossa esille seka liséa
tehtdvalle vield ostokoordinaattorin, joka voi tehdd toimenpiteitda koskien ostoja. Kun
check-vaiheen tehtévat on hoidettu, tuotannonohjaaja merkitsee tarkistuslistaan suoritta-
mansa vaiheet ja siirtdd tehtdvén seuraavaan vaiheeseen, PP - Production order ja asettaa
mé&érdajaksi péivan, jolloin tilaus pitd4d SAP-toiminnanohjausjarjestelmén mukaan vapaut-

taa tuotantoon.
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PP - Production order vaiheesta Plannerissa vastuussa on myos tuotannonohjaaja, kuten
edellisessa PP - Production planning, check- vaiheessa. Téssa vaiheessa tilausta on tarkas-
teltu jo Plannerin muistutusten takia oston sekd tuotannonohjaajan toimesta. PP - produc-
tion order-vaiheessa tilaus odottaa tuotantoon vapautusta. Yha jos tilauksesta ilmenee jo-
takin poikkeavaa, kirjataan tiedot tehtdvan kommenttiosioon, jotta tieto poikkeavuuksista
nousee esille. Kun tilaus vapautetaan tuotantoon, kirjataan vapautuksen paivamaara kom-
mentteihin Plannerissa, seka siirretdén tilausta kuvastava tehtdva seuraavaan eli Produc-
tion-sailoon Planner-tytkalussa. Jos tilausta ei pééstd vapauttamaan SAP-toiminnanoh-
jausjérjestelmén ajoitusten mukaan, Plannerissa aiemmin méaritelty maaréaika muuttuu
punaiseksi, eli vapautus tapahtuu myohdssa. Néissa tilanteissa tuotannonohjaajan tehtava

on raportoida myoéhdstymisen syyt.

6.1.5. Production

Tuotannonohjaaja maarittaa tehtdvan tyonjohtajien vastuulle, kun tilaus vapautetaan tuo-
tantoon ja tdman jalkeen Production-vaiheessa tilauksesta on vastuussa tehtaan tyonjoh-
tajat. Tyonjohtajien on tarkoitus tehtdvan kommenttiosion kautta kertoa tilauksen tilan-

teesta seka etenemisesta.

Tyonjohtajat raportoivat tilauksen eri vaiheista ja etenemisesté tehtavakohtaisesti Planne-
riin sekd kayttavat ennalta méaariteltyja vareja kuvaamaan tilauksen tilannetta (myohéassa,
riski myohéstymiseen, aikataulussa). Tyonjohtajien tehtdva on my6s nostaa Plannerin
kautta esille ongelmat, jotta niihin tartutaan ja ne ovat avoimesti esilla kaikille prosessin
tyovaiheille reaaliaikaisesti. Tilauksen valmistuttua tyonjohtajat kertovat kommenttiken-
tassa tilauksen valmistumisesta seké siirtavat tehtdvan prosessin viimeiseen vaiheeseen,

eli logistiikan vastuulle.
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6.1.6. Logistics

KHC:n tilaus-toimitusprosessissa viimeisend tydvaiheena on logistiikka. Logistiikka oli
tutkimuksen alussa péétetty jattaa tutkimuksen ulkopuolelle, mutta rinnakkaisen tutkimus-
tyon kehotuksesta myos logistiikka siséllytettiin lopulta toimintamalliin ja tdmén tutki-
mustyon ehdotukseen, silla koettiin ettd toimintamallin kautta jaettava informaatio ovat

logistiikan kannalta merkittavié ja hyodyllisia.

Vaikka Logistics-tyovaihe on prosessissa viimeisend ja virallinen logistiikan tydvaihe to-
teutuu vasta tilauksen valmistuttua tehtaalta, voivat logistiikan tyontekijat jo prosessin
muissakin vaiheissa kommentoida tarvittaessa tehtavaa, seké he pystyvat seuraamaan ti-

lauksen etenemisté ja pystyvét suunnittelemaan kuljetusten varaamista.

Tydnjohtajan siirrettya tilausta kuvastava tehtdva Plannerissa logistiikan vastuulle, logis-
titkan tiimiin kuuluva henkild kirjaa lahetyksiin liittyvat lisatiedot tilaukselle, kuten tule-
vat lahetyspaivat. Kun tilaus on noudettu, logistiikan tiimissé tyoskentelevén vastuulla on

merkita tehtava suoritetuksi Plannerissa.

6.2. Toimintamallin edut ja merkitys prosessissa

Ehdotuksen siséltdma toimintamalli keskittyy prosessin arvoa tuottaviin toimintoihin ja
toimintamallin tavoitteena on saada prosessin eri vaiheissa tyoskentelevat ihmiset yhdessa
minimoimaan arvoa tuottamattomiin tyovaiheisiin ajan kayttdminen. N&in pystytaan kas-
vattamaan tuottavuutta seka laatua ja lisaksi pystytaan tyoskentelemaén tehokkaasti. Eh-
dotus sisélta4 tarpeeseen raataloidyn toimintamallin, johon tutkimuksessa olleiden tiimien
ja henkil6iden tulisi sitoutua. Ehdotus k&ytdnnossé ei lisda tyotehtdvien méarad vaan
muuttaa nykyisten tyovaiheiden muotoa ja paikkaa. Toimintamallin kuvauksen jalkeen
kasitelladn tassd osiossa asiat, joihin toimintamallilla voidaan kdytannossa vaikuttaa ja

mitd nykytila-analyysissa havaittuja epdkohtia voidaan muuttaa.
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6.2.1. Prosessin ja vastuiden tunteminen

Tutkimustyota tehdessa kavi ilmi, ettd tyontekijoilld on selked ymmarrys omasta tydvai-
heesta ja tarvittava osaaminen oman tyon suorittamiseen. Kuitenkin monelle tyontekijélle
oli epéselvad, mita muut prosessin vaiheet odottavat ja toivovat tyontekijaltd. Samalla
my0s prosessikokonaisuuden hahmottaminen oli monelle haasteellista. Kun prosessi on
tuntematon ja vastuut prosessissa epaselvat, asiakastilausten eteneminen seka séahkolaite-

tehtaan tuotanto altistuvat riskeille.

Jokainen tydvaihe prosessissa on osa prosessikokonaisuutta ja prosessikokonaisuuteen
kuuluva tiimi tuottaa lopputuotteita prosessissa seuraavana olevalle tiimille. Prosessiket-
jussa tyoskentelevien tyontekijoiden tulee ymmart&dd oman tyévaiheen lisaksi muiden tyo-
vaiheiden térkeys ja merkitys kokonaisuudessa. T&mé on kuvattu luvussa 3 tarkemmin.
Aiemman tiimin tuottama lopputuote on valttaméaton seuraavan tiimin toimintaa ajatellen
ja talla tarkoitetaan siséistd asiakkuusajattelua. Siséinen asiakkuusajattelu ja sen ymmar-
tdminen on keskeinen osa tata tutkimusta ja prosessikokonaisuuden ja vastuiden tuntemi-

nen on edellytys siséistd asiakkuusajattelua hyddynnettaessa.

Siséiselléd asiakkuusajattelulla pystytdan parantamaan tyon laatua, kun ymmarretaan, etta
oma ty6vaihe on kriittinen ja oman tydvaiheen laatu vaikuttaa seuraavan tyGvaiheen to-
teuttamiseen aikataulullisesti kuin myos laadullisestikin. Kun tarjotaan aina laadultaan pa-
ras mahdollinen lopputuote asiakkaalle, mahdollistetaan prosessin sujuva eteneminen eli
toisin sanoen mahdollistetaan virtauksen luominen, joka on kuvattu tarkemmin teoria-

osuuden luvussa 2.2.4.

Taman tutkimustyon myota syntynyt toimintamalliehdotus korostaa visuaalisesti proses-

sin eri vaiheita ja tilausten johdonmukaista etenemista prosessin eri vaiheisiin. Lisaksi
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toimintamallin k&yton myo6té prosessin eri vaiheet ovat nakyvasti jonkun tiimin tai henki-
I6n vastuulla. Planneriin luotiin myds valmis tehtavépohja, joka kuvastaa tilausta. Tehté-
vapohjaan luotiin tarkastusluettelo (kuvio 15 alla), johon maariteltiin eri tiimeille suori-
tettavia vaiheita. Tdman tarkastusluettelon avulla tyontekijoille muodostuu ymmarrys
siit4, mikd on oman ty6vaiheen vastuu prosessissa ja lopputuote, joka tuotetaan prosessin

seuraavassa vaiheessa tyoskentelevalle sisdiselle asiakkaalle.

Tarkistusluettelz 0 f 8

|:| EBOM in Teamcenter (GOM)

[ Drawings in Teamcenter (GOM)

|:| LLI items released (GOM)

[ s0 epened and OTCC marked (GOM)

[ cHE workplanning done (PE)

|:| Purchases confirmed (MM)

[ Purchases and workplanning checked (PP}

[] Releasad to production (PF)

Kuvio 15. Tarkastusluettelo prosessin vaiheiden ja etenemisen seurantaan.

Toimintamallin avulla kasvatetaan tuntemusta prosessia kohtaan, vastuun jakautumisen
ymmartamista seké sisdisté asiakasajattelua. Liséksi poistetaan hukkaa, joka aiheutuu pro-
sessituntemuksen puutteesta. Tallaisia hukkia ovat muun muassa resurssien hukkaaminen
arvoa tuottamattomaan tyohon, kuten tiedon etsintdén vaarasté paikasta ja vaarilta henki-

16ilta.

6.2.2. Informointi ja tiedonkulku

Viestintailmapiirin laatu on merkittava tekija prosessin etenemisessa ja toimimisessa. 1l-
mapiirin on oltava hyva ja tiedon jakamisen taytyy olla jatkuvaa dialogia, jotta se palve-

lee prosessia. Tiedon jakamisen prosessissa on oltava avointa ja sanaton tieto on pystyt-
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tava siirtéamaan nakyvaksi. Realistinen ja ajantasainen faktatieto on edellytys uuden op-
pimiseen seké kehittymiseen, joten tiedon jakamiseen ja informointiin on keskityttava,

jotta prosessi on toimiva.

Epékohta, joka ilmeni tutkimusta tehdessd, liittyi tiimien véliseen sek& tiimien sisdiseen
viestintdan ja informointiin seka tiedonkulkuun. Viestintaa ja tiedonkulkua on tutkittavien
tiimien ja tyontekijoiden vélilld monenlaista ja monen tasoista. Viestintdd on paljon, kuten
kyselytutkimuksen tuloksista luvussa 5 havaitaan. Liséksi viestintd tapahtuu monen eri
viestintavalineen kautta, joka on mainittu myos luvuissa 4 ja 5. Viestinta keskittyy tiimien
valilla paasaantoisesti virtuaalisten tyokalujen varaan ja tiimien véliset yhteiset palaverit
ovat harvinaisia. Viestintaa ei ole standardoitu eika tarkemmin ohjeistettu, lukuun otta-
matta muutamaa viikoittaista toimintatapaa. Viestinnan standardoinnin ja yhteisten oh-
jeistusten puute aiheuttaa riskin, ettd tiedonkulku ei paédy kaikille tietoa tarvitseville hen-
kiloille tai jokin tarke& tieto projektia koskien ja4 huomioimatta. Liséksi erilaiset tavat
tilauksiin liittyvéssa viestinnassa voivat hajottaa informaation eri paikkoihin. Nama riskit
voivat vaikuttaa muun muassa toimitusaikaan ja laatuun ja niilla voi olla vaikutusta pro-

jektin kustannuksiin.

Suuresta viestinnan méaarasta huolimatta tiedonkulku koetaan joiltain osin puutteellisena.
Tutkimusta tehdessa ilmeni, ettd viestintdan ei haluta kayttaa nykyistad enempéa aikaa vaan
siihen kéytettyé aikaa haluttaisiin jopa mahdollisuuksien mukaan vahentaa ja tiedonkul-
kua ja viestintad helpottaa. Informaation on myds térked olla ajasta ja paikasta riippumatta
kaikkien saatavilla ja kaytettavissa. Ndin pystytaan vahentdmaan yliméaaraista ajankayttoa

projekteja koskeviin kyselyihin ja kyselyihin vastaamiseen.

Toimintamalli yhten&istad informoinnin tavan sek& kanavan ja informoinnista tulee enem-
mén standardia ja informointiin liittyvissa toimintatavoissa ei ole useita variaatioita. Tut-
Kitustikin standardoidut tyOvaiheet vahentavat hukkariskia seka lisdavat tyotehoa ja stan-

dardoinnista puhutaan tdman tutkimuksen teoriaosassa enemman kohdassa 2.2.4.
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6.2.3. Lapindkyvyys ja seurattavuus visuaalisin keinoin

Kun tilaukset pystytaan esittdméan visuaalisesti yhdessa nakymassd, seurannan laatu ja
helppous kasvaa seka informaatiovirran katkokset vahenevat, kun tieto on kaikkien saata-
villa ja kaytettdvissa samassa paikassa. Toimintamallin tarkoituksena on pitéa Plannerissa
tilausten eteneminen reaaliajassa siirtelemélla tilausta kuvaavaa tehtdvaa prosessin vai-
heesta toiseen. Ndin pystytdéan tarjoamaan kaikille ajasta ja paikasta riippumatta visuaali-
sin esitysmenetelmin ajankohtaiset tiedot ja vahennetdédn resurssien kuluttamista tiedon

hankintaan ja etsintaan.

Visuaalisen esitystavan avulla pystytaan luomaa teoriaosan luvussa 2.2.3 kuvattu julkinen
tietdmys (kuvio 16 alla) yksil6llisen ja keskittyneen tietdmyksen sijaan. Téssa tutkimuk-
sessa kehitetyn toimintamallin avulla saavutetaan jaettu ja julkinen tietdmys, kun kaikilla
Planner-ryhmé&én kuuluvilla jasenilla on tilausten katselu- sekd muokkausmahdollisuus.

Visnaalinen ohjaus

Kuvio 16. Visuaalisen ohjauksen avulla tieto on jaettua ja julkista. (Jaca et al, 2014)

Visuaalisen esittdmisen avulla tiimien tydkuorma hahmottuu selkedmmin ja tiimien jasen-
ten seké tyotuntien resursointi mahdollistuu. Lisdksi visuaalisen tydkalun avulla, johon

keratadéan tyontekijoiden tiedot ja tilauksia koskeva data, minimoidaan hukkaa, jota syntyy
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kyselyistd ja selvittelystd. Visuaalisessa esittdmisessé lisdarvoa tuo myds mahdollinen
ty6tehtévien vastuiden jako. Kun vastuu ty6tehtavasta ja sen suorittamisesta jaetaan jul-
kisesti jollekin tyontekijalle ja sitd seurataan visuaalisesti, kasvattaa se tyontekijan tehok-

kuutta ja tarkkuutta tyotehtavien suorittamisessa.

Visuaalisuuden seké seurattavuuden kasvun lisdksi lapindkyvyys kasvaa. Tietoja ei haluta
pitéd piilossa vaan ne nostetaan esille kaikkien kéyttdjien luettavaksi ja seurattavaksi. Eri-
tyisesti ongelmat halutaan tuoda esille mahdollisimman pian niiden ilmennyttyad, jotta nii-
hin pystytdén reagoimaan mahdollisimman pian ja tieto ongelmista tavoittaa oikeat hen-
kilot. Tutkimustyon ehdotuksella on mahdollista saavuttaa lapinakyvyys tuotannosta joh-
toon saakka seka nopeampi tiedonkulku. Liséksi ehdotuksen avulla ongelmat nostetaan

esille ja ratkaisua voidaan pohtia nopeammalla tempolla yhdessa tiimien kanssa.
Toimintamalli helpottaa myds tiimien siséista seka tiimien valista yhteistyoté ja kasvattaa

yhteistyon laatua. Toisten tyontekijoiden poissa ollessa tuuraaja nakee Plannerin kautta

helposti tilauksen tilanteen ja pystyy hoitamaan poissaolevan kollegan ty6tehtavia.
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7. EHDOTUKSEN ARVIOINTI JA JATKOTOIMENPITEITA

Tama luku késittelee ehdotuksen toimivuuden arviointia pilotoinnin seka oletusten kautta.
Luvussa on myos esitetty tutkimuksen aikana esiin nousseet mahdolliset jatkotoimenpide-
ehdotukset ja mahdollisia jatkotutkimusaiheita, jotka on rajattu tdmén tutkimuksen ulko-
puolelle, mutta ovat mahdollisesti tulevaisuutta ajatellen kannattavaa nostaa tutkimuksen

aiheeksi.

Tilaus-toimitusprosessin vahvempi tunteminen ja sen etenemisen ja vaiheiden ymmarta-
minen kasvattaa tyontekijoiden oman tyon merkityksen ymmartamista ja liséa tyontekijan
Kiinnostusta omaa ty6ta kohtaan, kun ymmarretd&n oman tyovaiheen olevan edellytys jon-
kin toisen tydvaiheen toteuttamiselle. Kun prosessi kasitetddn kokonaisuutena ja oman
tyon merkitys ymmarretddn osana kokonaisuutta, pystytdan sitoutumaan helpommin yh-
teistydhon muiden samassa prosessissa toimivien tiimien kanssa. Prosessikokonaisuuden
ymmartamisen myo6téa yhteistyd kasvaa ja sen laatu parantuu seka siita syntyy lakkaama-
ton, jatkuva ja tavoitteellinen yhteistydsuhde prosessissa toimivien tiimien valille. On ole-
massa riski, etta tyontekijoita ei kiinnosta oman ty6tehtdvan ulkopuolella tapahtuvat ty6-
vaiheet, jolloin prosessituntemusta ei ndhda hyodyllisend. Prosessin kokonaisvaltaista
tuntemisen merkitystd on korostettava ja tuotava esille sisdinen asiakkuusajattelu, jonka
on Lean-toimintaan siséltyvéa tarkea termi. Nain pystytaan realistisesti luomaa tyonteki-
joille kuva kokonaisuudesta, jossa oma tydvaihe on tarkeé ja valttdmatdn osa suurempaa
kokonaisuutta. Lisaksi prosessikokonaisuuden tunteminen ja tiimirajojen ylittdminen yh-
teistydon merkeissa lisad verkostoitumista yrityksen sisélld. Verkostoitumisen avulla pys-

tytddn luomaa dialogi prosesseihin sekad kasvattamaan yhteistyohalukkuutta.

Ehdotuksissa olevalla tyokalulla kaytdnnossé saavutetaan lapinakyvampi ja visuaalisempi
prosessi, joka tukee yhteisty6té ja luo uuden kaytdnnon viestintéan ja informointiin. Eh-
dotuksen tyokalun avulla tiedottamisesta tulee selkedd, johdonmukaista ja systemaattista

sekd standardoitua. Ehdotetun tyokalun avulla pystytdan luomaan tiimien vélinen dialogi
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tilausten ohjauksesta ja pystytéan helposti valittdmaan reaaliaikaisesti totuudenmukaista
tietoa. Tyokalun kayttoonotto lisdé luottamusta tiimien vélilla, kun kaikki tiimit sitoutuvat
osaltaan kayttaméaan tydkalua. Sitoutuneisuus on ennen kaikkea tarkea, silla sen avulla
minimoidaan riski pysyé entisessé toimintamallissa, joka koettiin kyselytutkimuksen,
haastattelujen ja omien kokemusten kautta epdjohdonmukaisena ja jokseenkin epaselvéna.
Riski entiseen toimintamalliin jadmisesta on olemassa mahdollisen sitoutumisen puutteen
takia, mutta tyokalu pitda osata markkinoida tyontekijoille oikealla tavalla. Merkittavim-
mat asiat, mité yksittainen tyontekija ehdotuksen avulla saavuttaa, on jokapéaivaisen tyon
helpottaminen, prosessin etenemisen visuaalinen hahmottaminen, jalkiseurannan parantu-
minen ja omien resurssien tehokkaampi hyddyntdminen ja niiden ohjaaminen tuottavam-

paan tyohon.

Uusi informointiin ja viestintdan suunniteltu tyokalu tuo edellytykset verkostoitumiselle
ja tehokkaalla tiimin rajojen ylittavalla yrityksen siséiselld yhteisty6ll& ja verkostoitumi-
sella pystytddn saavuttamaan tavoitteita nopeammin sekéd laadukkaammin. Yhteistyon
avulla prosessia pystytddn kokonaisvaltaisesti tehostamaan ja ymmarretdan, ettd yhdessa
toimiminen helpottaa jokaisen péivittdista tyota ja on lopulta yhteinen etu. Yhteistyon ja
verkostoitumisen merkitys on ymmarretty olevan osa yrityksen menestystéd, mutta sisdisen
yhteistyon ja verkostoitumisen etujen tunteminen on nykypaivéna viela melko uusi oival-
lus ja sen tutkiminen on vasta viime vuosien aikana alkanut kasvaa. Yrityksen sisaisella
tiimien valiselld yhteistyoll& pystytadn yhdistamaan kaikkien tiimien ja tiimin jasenten
osaaminen ja tiedot ja ndin pystytadn mahdollistamaan asiakkaan tarpeisiin ja odotuksiin
parhaalla mahdollisella tavalla vastaaminen. Lahtokohtaisesti tiimien valisella yhteis-
ty6lla prosessissa saavutetaan hyoty kaikille osapuolille ja luodaan vahvemmat edellytyk-
set ja mahdollisuudet yrityksen toiminnalle. Yhteistyon tavoitteena ja verkostoitumisella
pystytdédn maksimoimaan toimintakyky seka resurssit saadaan hyédynnettyd mahdollisim-
man hyvin. Liséksi tiimien véliselld yhteistyolla ja verkostoitumisella yrityksen sisalla

luodaan mahdollisuus taloudellisen lisdarvon kasvattamiselle.
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Tutkimustyon yhteydessa kehitetyn tyokalun avulla pystytdén saavuttamaan monia erilai-
sia etuja ja havaitsemaan hukkia, joita voidaan systemaattisesti poistaa. Tydkalun avulla
pystytéan tarkkailemaan eri tiimien toimintaa ja yhteistyon vahvuutta. Tulevaisuudessa
suorituskyvyn mittaaminen on seuraava askel prosessin kehityksessa. Suorituskyvyn mit-
taaminen voidaan ajatella prosessin ohjauksen ja toimivuuden jatkotoimenpiteend, jonka
avulla pystytdan seuraamaan ja kehittdmaan prosessin eri vaiheiden suoriutumista, tehok-
kuutta ja tuloksia. Suorituskyvyn mittaaminen voi nostaa esille asioita, joiden pohjalta
voidaan muun muassa tehostaa resursointia. Liséksi prosessin suorituskyvyn mittaaminen
voi nostaa esille ulkoisten sidosryhmien toimintaan, kuten toimittajaverkostoon ja sen te-
hokkuuteen ja luotettavuuteen liittyvié asioita. Suorituskyvyn mittaaminen voi johtaa tu-
levaisuudessa esimerkiksi toimittajaverkoston kartoittamiseen ja tarvittaessa kehittamis-

toimenpiteisiin.

Tutkimusta tehdessa havaittiin, ettd tiimien vélinen yhteistyo on pakollista nykyisella toi-
mintamallilla ja prosessimallilla. Nykyinen prosessi on toimiva ja sitd saadaan tehostettua
tiimin rajapintoja ylittdvan yhteistydon merkitysta korostamalla. Tiimien valistd yhteisty6ta
voidaan kehittdd yhteistyohon kannustava ilmapiiri. Yhteistyohon kannustava ilmapiiri on
haastava luoda ilman houkuttimia, mutta tutkimusten mukaan palkitseminen tyoyhtei-
sOssé toimii tehokkaana kannustimena suurimmalle osalle tydntekijoistd, joten sen avulla
pystytdan sitouttamaan tyontekijat erilaisiin tavoitteisiin. Jatkotoimenpiteend voidaan
nahda nykyisen palkitsemisjérjestelméan arviointi ja kehittdminen. Voisiko palkitsemisjar-
jestelmén muokkaamisella ja kehittdmiselld luoda tyoyhteisosta tehokkaampi? Pitéisiko
palkitsemisjarjestelmén olla laajemmin prosessille raataloity ja tiimien valista yhteistyota
tukeva? Voisiko palkitsemisjérjestelmén tavoitteet olla yksild tai yksikkokohtaisten ta-
voitteiden sijaan kattavammin prosessin tavoitteita? Naméa kysymykset voivat nousta
esille, kun prosessin toimivuutta ja tavoitteita mietitddn laajempana kokonaisuutena tiimi-

kohtaisen tai yksilokohtaisen ajattelun sijaan.
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8. YHTEENVETO

Taman tyon tavoitteena oli luoda kohdeyritykselle ehdotus, jonka avulla koko tilaus-toi-
mitusprosessista ennalta méaaréttyjen toimistoprosessien yhteistyosté ja toiminnasta saa-
daan lapinakyvampad, ketterampéé ja kaikin puolin suorituskyvykkadmpéa, ja joka mu-
kailee Lean-ajattelua. Tutkimukselle asetettujen tavoitteiden, teoreettisen tutkimuksen
sekd empiirisen tutkimuksen pohjalta muodostui ehdotus, jota Konecranes Finland Oyj:n
Hyvinkaan séhkolaitetehdas ja lahiyhteistydssa toimivat siséiset sidosryhmaét voivat hyo-
dynté&. Jokaisella tutkimukseen valitulla prosessin tiimilla eli siséisell& sidosryhméll& on
omat tydvaiheet ehdotuksessa luodussa tydkalussa ja nédin ollen ehdotus sitouttaa proses-
sissa tydskentelevat tyontekijat kayttamaan yhteista tyokalua, Planneria. Tiimien yhteis-
kaytossé oleva Planner-tydkalu keskittyy padosin tiedonjakamiseen ja tiedonsaamiseen ja
toimintatapojen standardointiin. Tutkimuksen rajallisuuden takia ehdotus ja tutkimus on
luotu vain séhkolaitetehtaalle, mutta ehdotus ei ole sidonnainen tehtaaseen, vaan sitd voi-

daan hyddyntaa myds muussa toiminnassa.

Taman tutkimuksen ensimmainen osuus on teoreettinen kokonaisuus, jonka tarkoituksena
oli toimia muiden kokonaisuuksien pohjana. Teoreettisessa kokonaisuudessa tutustuttiin
Lean-ajatteluun ja sen hyotyihin yleisesti. Tassd kokonaisuudessa tarkeaksi nousi Lean-
ajattelun kokonaisvaltaisen kayton merkityksen ymmartaminen seka Lean-filosofian po-
tentiaalin ymmartadminen toimistotydssa. Teoreettisen tutkimuksen osuudessa tutustuttiin
myaos tiimeihin ja tiimien valiseen yhteistyohon, jonka avulla pystytddn nostamaan suori-
tuskykya. Lean-ajattelussa ja tiimien valisessd yhteistydssd keskeista on sisdinen asiak-
kuusajattelu ja sen ymmartdminen, joten myds sité tutkittiin kirjallisuuden kautta tutki-

muksen teoriakokonaisuudessa.

Teoriaosuutta seurasi tutkimuksessa nykyisté prosessia kuvaava osuus, joka késitteli tut-
kimukseen valittujen tiimien toimintaa, joka on kriittist4 sahkolaitetehtaan tuotannon kan-

nalta. Tass& osuudessa kuvailtiin prosessin eteneminen ja siséiset asiakkuussuhteet tiimien
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valilla. Prosessikuvauksen ja tiimiesittelyiden lisdksi nykyista prosessia tutkittiin haastat-
teluin ja kyselytutkimuksen avulla seka lisaksi havaintoja oli syntynyt oman kokemuksen
pohjalta. My6s nama kuuluvat tutkimuksen toiseen osuuteen. Havainnot ja prosessikuvaus
yhdessa loi mahdollisimman realistisen kuvan toiminnasta ja havaintojen joukosta pystyt-
tiin poimimaan selkeimmaét haasteet prosessista, joihin lahdettiin miettimaén kehityseh-

dotusta.

Taman tutkimuksen lopputuotteena syntyi ehdotus, jonka tarkoituksena on kehitta tii-
mien valista yhteisty6td ja tehda toiminnasta suunnitelmallisempaa ja lapinakyvampaa.
Ehdotuksen perimmaisend ajatuksena oli jokaisen tutkimukseen kuuluvan tiimin jasenen
tyoskentelyn helpottaminen ja sujuvoittaminen. Ehdotuksen avulla pystytdén vapautta-
maan resursseja arvoa tuottaviin toimintoihin ja pystytddn muuttamaan toimintaa rea-
goivasta ennakoivaksi. Liséksi ehdotuksen tarkoituksena oli luoda toiminnasta harkitum-
paa ja selkedmpad. Ehdotuksen tayttdessa tavoitteet ja odotukset, pystytddn vaikuttamaan
tyontekijoiden toimintaan, tiimien tehokkuuteen ja sitd kautta yrityksen suorituskykyyn ja
tulokseen.
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Kyselytutkimus

Hei,

Tyoskentelen lopputydni parissa ja tyon tarkoituksena on tuottaa ehdotus, jonka avulla
pystyttdisiin helpottamaan meidan paivittaista tyontekoa.

Tyoskentelemme paivittdin yhteistydssa erindisten sisdisten sidosryhmien kanssa, ja tar-
koituksena on luoda jatkuvasta yhteistydsta lapindkyvampaa sekd sujuvampaa ja halu-
taan keskittyd informaatiovirtojen kehittamiseen. Tutkimus on rajattu kuvaamaan pro-

sessin vaiheita tilauksen kasittelystd ty6njohtoon saakka, kuten alla on esitetty.

Tynjohto

Kyselyn avulla on tarkoitus selvittdd tapaasi toimia sisdisten sidosryhmien kanssa seka
odotuksiasi sidosryhmia kohtaan. Halutaan selvittdd myds nykyisten informaatiovirtojen
kulkua ja toiveita sekd odotuksia informaationjakamis- sekd vastaanottamistapoja koh-
taan. Kyselyn lisdksi toteutetaan mahdollisesti haastatteluja tutkimusaiheeseen liittyen.
Sinun vastauksiasi ei julkaista missdan nimellisena.

Kyselyyn vastaaminen vie pienen hetken tybaikaasi, mutta tuottamasi vastaus on mer-
kittdva minun lopputydni kannalta. Lisdksi vastaamalla kyselyyn, tulet kuulluksi ja sinulla
on mahdollisuus vaikuttaa jokapéivaisen tydsi sujuvuuteen. Olen todella kiitollinen saa-

mistani vastauksista.

Onko yhteistydsi ja tiedon jakaminen ja vastaanottaminen alla mainitun sidosryhmaén
kanssa kuinka sdaannollista? Valitse listalta yhteistyén ja kommunikoinnin maaraa ku-

vaava vaihtoehto.

¢ Ei yhteistyotd ja kommunikointia

* Satunnaista yhteisty6ta ja kommunikointia

* Kuukausittaista yhteistyota ja kommunikointia
* Viikoittaista yhteistyota ja kommunikointia

* Pdivittdista tai [dhes pdivittaista yhteistydtad ja kommunikointia
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Valitse vaihtoehdoista keinot ja tavat, miten vastaanotat ja jaat tietoa kyseisen sidosryh-

man kanssa.

¢ Sihkopostitse

¢ Puhelimitse

* Skypen valityksella

* Palaverissa kasvokkain tai skypella

® Jonkun muun jarjestelman vélitykselld, minkd? Jollakin muulla keinolla, milla?

Millaisena koet tdman hetken tiedon jakamisen ja vastaanottamisen kyseisen sidosryh-

man ja jasenten ja itsesi valilla?

® Olen tyytyvdinen, yhteistyo seka tiedonjako ja vastaanotto ovat vaivatonta ja suju-
vaa sekd systemaattista

* Parannettavaa on, yhteisty0 seka tiedonjako ja vastaanotto ovat kohtalaisella ta-
solla. Tietoa vastaanotetaan ja jaetaan vaihtelevasti ja epasadannollisesti. Kysytta-
essa tieto on tarjolla, mutta automaattisesti sita ei tarjota.

® En ole tyytyvainen, yhteistyd seka tiedon jakaminen ja vastaanottaminen ovat han-

kalaa, eika sita ole tarjolla.

Kuvaile alle vapaamuotoisesti, mistd kommunikaatio sidosryhmien kanssa koostuu.

Kerro seuraavat asiat:

¢ Mitd tietoa projekteista tarvitset sidosryhmalta? Saatko tarvittavat tiedot auto-
maattisesti ja vaivattomasti?

* Onko asioita, joista kaipaat lisda tietoa kyseiseltd sidosryhmaltd? Jos on, mit3d? Asia
voi liittyd projektien lisdksi muihin yleisiin asioihin.

* Mitd tietoa jaat itse sidosryhmaille? Tieddtkd, mitd sidosryhma odottaa sinulta?

® Mitd mieltd olet timdn hetken tiedonjakamisen ja vastaanottamisen tavoista? Ta-

pahtuuko se oikeaa reittid pitkin ja oikea-aikaisesti?

Kerro vield, mikéli sinulla on kehitysehdotuksia informaation kulun ldpindkyvyyden lisda-
miseen, yhteiseen projektitietojen dokumentoimiseen tai muihin yhteistyéhon liittyviin

asioihin, kuulen ne mielelldnil



Ohjeet Planner-tyokalun kayttoon

1 TARKOITUS

Ohjeen tarkoitus on masrittad Plannerin kiyton perusasiat osana informaation jakamista
myyatitilanksista ja tilausten seurantaa Plannerin kayton tavoite on luoda visuaalinen ja
Iapinakyva tilannekuva myyntitilauksista kaikille koko ajan. Liskesi se parantaa tiedon-
valitystd vahentden sghkdpostin kautta tapahtuvaa tiedon jakamista Planneriin viety
tieto on kaikkien saatavilla ja 1&6ydettavissa myds jalkeenpdin.

2 LAAJUUS
Ohjeen kayttdymparistd on KHC.

3 VASTUU

Vastun ohjeessa maaritettyjen toi p uorittamisesta on kyseisessd roolissa toi-
miva KHC:n tydntekija. Tarkempi vastuu on madritelty ohjeen vaatimuksissa.

4 VAATIMUKSET

4.1 Plannerin kiyttd KHC:n tilaustenkisittelyssi, GOM-
vaihe

4.1.1 Yleistd huomioitavaa
» Kailki yvhden planin sislla olevat kommentit ovat seurattavissa ja lnettavissa out-
lookin Groups-laatikosta.
» Outlookin Groups-laatikon kautta voi myds kirjeittaa kommentin, joka nikyy
Plannerissa sekd sahkdpostin Groups-laatikossa.

» Tapavksissa, joissa seuraava vaihe ei paase etenemain, palautetaan task edelliselle
vaiheelle takaisin ja merkataan assign to -kenft3En edellisen vaiheen henkild,
mutta pidetddn due date samana Juin se oli ko. olevaan vaiheeseen tullessaan.

» Virikoodeista Viclettia varid kivtetiin, jos tilaus jostain syystd laitetazn Holdim

4.1.2 Prosessikuvaus

Planner-prosessi seuraa normaalia KHC:n tilanskasittelyprosessia ja siind olevia vai-
heita. Heratteena toimii avattu myyatitilaus. Ulostulona valmistonut ja [2hetetty myyn-
titilaus.

$ % W e W

4.1.3 GOM:n vastuu plannerissa tilaustenseurannassa

GOM:n projelti-insinGdri avaa jokaisesta vaunun ja s2hkdhuoneen/-letkan myyntitilauk-
sesta taskin Planneriin GOM-s&il55n (bucket). My&s etulinjatilauksista ja hot offereista
avataan task FL-orders / hot offers -sail66n. Myvyatitilauksista, joissa on esimerkiksi use-
ampi vaunw, avataan task jokaista vaunuva kohden. Task luodaan kopioimalla valmiiksi
Iuotn task-pohja, jotta taskejen ulkonakd sailyy samanlaizenz ja selkeani (ORDER
NUMBEE., PROJECT NAME (S80xxx)-nimelld)

4.1.3.1 Taskin avaaminen planneriin
» Kun task pitid kopioida
1. Valitze Board-n3kymast taskin alareunasta kolme pistettd.
2. Valitse Copy task.

3. Mimed vusi Task tilauskohtaisesti seuraavastiz ORDER NUMBEE.,
PROJECT NAME (S0 xxx) (Esimerkiksi: FI32-00949 Chrysler Me-
xico (S0 1009899957) Numedminen on tirkedd, silld kahta samanni-
mistd taskia ei voi samanailcaizesti olla

4. Valitse avautuvasta ikkunasta mitkd ominaisuudet haluat kopioida ja
paina lopuksi Copy.

Copy Task

Lesrtors ot ffers e

CHOR NumBBIR, PAONET RAME 55

[, O
» Taskin avaamizen vhteydess3 taskille maaritetaan:
1. Nimi: Projektin nimi + SO-numero (Jos SO0-numeroa ei vield ole kiyte-
taEn SO0mux)
2. Assign to < oma nimi

ORDER NUMBER, PROJECT NAME (SOuox)

Bucket Start cnte e aate

GoM

& Description-kenttisn on valmiiseen task-pohjaan listattu tiedot, jotka tilauskoh-
taizesti tiydennetdan taskille.

e Start date jatetddn tyhjaksi

# Due date-ksi 3 piivii eteenpdin tavallisille ja 5 piivid eteenpiin erikoisille Ap-
proval for manufacturing- pivisti laskettuna

» Liitteiksi voidaan lisitd projektiin kuuluvat oleelliset dokumentit, joita voidaan
tarvita tulevissa vaiheissa, kuten erikoizet tilauskaavakieet

Liite 2
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4.1.3.2 Myymtitilaus késitelty TC:ssd ja SAP-ssa = tyésuunnittelu on tehtévissd
» Kun myyntitilanz on valmis tydsunnnitteluun:
1. Check listalle kaydaan merkitsemassd GOM:n ty&vaiheen aikana suori-
tetut tySvaiheet
2. kiydazn merklaamassa taskille Assign to -> oma nimi pois ja lisataan
PE:n nimi
= HUOM! Lisaksi on muistettava kommentoida Comments-kent-
tiEn: "Vapautettu PE:lle” tms_ jotta ko. PE saa sihképosti-
ilmoituksen, ettd myyntitilaus on vapautettu.
3. Due Date tyhjennetddn
4. Seki muutetaan
= Bucket/3%il5 2 PE, planned order
= Progress = In progress

=

| st an em

4.1.3.3 LLI-kdsittelyjen oljaaminen Plannerissa

» Taskin avaaminen tehd3n samalla tavalla kuin yll& on ohjeistettu, kopicimalla
valmis task-pohja ja nime&milla se tilanskohtaizesti. Description-kenttidn kir-
jataan tilauksen lisatiedot myds, kuten y11d on ohjeistettu.

o LLI-kasittelyssa GOM:n projekti-insingdri:

1. ilmaisee LLI-osien kisittelymahdollisuuden taskilla (Check list)
2. magrittelee due dateksi 5 paivas eteenpiin
3. Merkkaa Aszign to-Foma nimi pois ja lisitian PE:n nimi
4. Muuttaa
* Progress = In progress
» Bucket/32il5 2 PE, planned order
3. Liz32 Comments-kenttdan kommentin muodossa tisdon LT I-osien kisit-
telymahdollisuudesta

PE lasittelee LLIt ostoon ja timin jilkeen siirtad taskin takaizin GOM:n 53il58n odot-
tamaan kuvia, joilla tydsuunnittelun vol tehdd loppuun. Lisiksi tiss3 vaiheessa PE mer-
Litsee (Assign to) GOM:n projekti-inzindorin lisiksi ostokoordinaattorin taskille, jotta
ostokoordinaattori saa tiedon LLI-osien kasittelysti ostoon. Kun kuvat, joilla tydsuun-
nittelu voidaan toteuttaa, valmistuvat, edetiEn samalla tavalla kuin yll3 on ohjeistettu
taskin avaaminen.

CHM:1le GOM-vaiheen hoitaa vaunulinjan PE, jola kopio CHM:n planiin valmiilesi luo-
dun Task-pohjan (Nimetty: ORDER NUMBER, PROJECT NAME (SOxxx)) ja nimeaa
zen tilavskohtaizesti nudelleen Vaunuvlinjan PE 1is32 taskille First daten alapuolelle
Component need-paivamaaran, jolla tarkoitetaan vaihteen ja telan tarvepaivim3araa. Sa-
moin toimitaan tilanteessa, kun vasnulinja avaa CHE:lle vaununkaappien rivin.

4.1.4 PE:n vastuu plannerissa tilaustenseurannassa

PE zaa Plannerin kautta taskin, joka ilmaiseen myyntitilauksen tySsuunnittelumahdolli-
sunden.

+ PE:n vastuulla on taskin saamizen jalleen
1. Kirjata taskille due datelsi paivam3agra, jolloin myyntitilaus on oftava
viimeistadn tydsuunniteltu, jotta projelti pysyy atkataulussa sekd li-
&t deseription-kentt3&n muut mahdollizet lis3tiedot tilauksesta.

2. CHM:113 ja CHE:1la PE:n vastuulla on ma3ntelld taskille rivit, joiden
alta ostokoordinaattorin tulee ostojen tilannetta seurata

ORDER NUMBER, PROFECT NAME {Rivic 10-40)]

In progeen

» TySsuunnittelun yhteydessi ja sen jalkeen PE paivittis Planneriin Comments-osi-
oon tilavkseen liittyvid mahdollisia epakohtia ja ongelmia

» Eun tySnsuunnittelu on tehty ja tilaus on vapautettu MREP:1le, PE paivittad Taskia
seuraavasti:

Liite 2
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1. Bucket > MM

2. Assign to = oma nimi pois ja lisitdin ostokoordinaattori

3. Due date-kst paivamaara 2 viikloa eteenpiin. (tin3 aikana ostot on pita- . Wt started 8 s
nyt suorittaa ja vahvistukset on saatu) Descroman

Bucioet Progrest Start amte Due date

4. Merkitsee Check listalle tehdyksi toteuttamansa tySvaiheet
3. Comments-kenttidn “vapautettu MEP:lle” tng, jotta ostekoerdinasttori
zaa taskista sEhkSposti-ilmoitulkzen ja kommenteista voidaan seurata
tydzunanittelun tilannetta. Selvennylkaeksi voi myds listata viel2 kom-
mentteihin ostokoordinaattorille seurattavat rivit.
Creckist & /8
B sscstia -
B Dossengiin Topmcantes (GOLL
e s
— - —
L e warkplanring done 76) 4.1.5 MM:n vastuu plannerissa tilaustenseurannassa

ng dane, deem (PE)

Purchares confumed (M)

] Purchases canfirned (MM]
[] Purchases and warkplanning checied (PP}
(] Released 2 production (#F) Ostokoordinaattori raportol ostojen tilanteen viikoittain PPuille viikkopalaverizza (tids-
tzina) sekd tuo esille mahdollizet ongelmat, riskitoimittajat sen hetkizen suorivtumista-
zon perusteslla zeld asiat, joissa osto tarvitsee tukea. PP raportoi ongelmat eteenpdin
Hsmes GOM:lle ja johtoryhmalle.

Add attachment

1 ddd an item

Ostokoordinaattori 2aa Plannerin kautta taskin, joka ilmaizee tietyn tilauksen ostojen tar-
kastamis- ja seurantatarpessta

» CHM maarittelee ostokoordinaattorille seurattavat ostot lisiam3alla ID:t komment-
tikenttaan, esimerkki alla. (Rivi on sama, kuin CHA 1, jonka takia nain toimi- » Ostokoordinaattorin vastuulla on, ettd kaikki myyatitilausta koskevat ostot tulee
taan) i tehdyksi ja vahvistetuksi asetettuun Due Dateen mennessi. Due Datelksi edelli-
e sessd vatheessa PE on magrittanyt 2 viikkoa ty@suunnittelusta eteenpdin. Tuona

Sirtovaihteet E-52324443 vatnistamatta, aikana ostojen aikataulu pitdisi saada selville.
Kuarmapalkidaihiot E-53058265 & E-53055645 vahwistamatta.

o Ostot 2 pivaa

PTS: Sleeve 52721035 ostamatta, release date menl. . . L
o Tarjouskyseltdvat ostot 5 paivaa

Telaputicen hevyt pari pdévad pithaksi, matta timd ok . X X .
o Vahvistukset 5 paiva ostojen jilkeen

4.1.4.1 Taskin avaaminen planneriin (CHA:n komponenttitilaus

CHM:lle ja CHE:lle) s Ostokoordinaattori ilmaisee kommenttikentin kautta tilaukseen sisaltyvat kom-
CHM:1le Taskin avaa vaunulinjan PE, joka kopio CHM:n planiin valmiiksi luodun Task- ponentit, jotka ovat tulossa lilan my&haan pyyntiin nahden. Lisdksi ostokoordi-
pohjan (Nimetty: ORDER NUMBER, PEOJECT NAME (S0mxxx)) ja nime#3 sen tilaus- naattori kommentoi Comments-kentin kautta muita ostoon liittyvid asioita,
kohtaisesti uudelleen. jotka halutaan nostaa esille.
¢ Vaunulinjan PE paivittad taskille » Lopuksi ostokoordinaattori paivittda Taskia seuraavasti:
1. Firzt daten alapuoclelle Component need-paivamasran, jolla tarkoitetaan 1. Bucket = PP — production planning check
komponenttien tarvetta CHAn tuotantoon 2. Assign to = oma nimi pois ja lisitiin PP

2. task siirretain Assing to> oikea yhteyshenkils 3. Due date 1 viikko eteenpiin

3. Merkitin Checklistilta 80O opened” 4. Merkitsee Check listalle tehdvksi toteuttamansa tySvaiheen

4. Bucket>PE-planned order 3. Comments-kentt33n kirjaus "Ostot tarkastettu™ tms. jotta PP zaa tiedon

sahkdpostiin taskin siirtymisestd hinen vastuulleen.
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4.1.6 PP:n vastuu plannerissa tilaustenseurannassa

PP:113 on kaksi eri buckettia plannerissa, joita tulee seurata. PP osallistuu my&s produc-
tion-vaiheen tilannepaivittimiseen plannerizsza yvhdessd tyonjohdon kanssa.
4.1.6.1 PP — production planning, check
Production planning, check-buckettiin PP zaa taskin. Viikon sisalld PP:n tehtivani on:
» Tarkastaa MM:n esille nostamat materiaalien saatavuusongelmat seld infota niista
GOM:1le ja johtoryhmille vilkkopalaverissa
» Tarkastaa myynatitilauksen sisaltd SAP:ssa
o Taszd yhteydessd tarkastetaan mySs varastokemponenttien tilanne ja
nostetaan ne comments-kentin kautta esille ostokoordinaattorille, jos
jotakin poikkeavaa ilmenee
» Tarkastaa tySsuunnittelun laatn SAP:ssa (BOM:t ja routingit OK)
» Merkitd Taskille:
1. “Purchases and workplanning checked (PP)” -check laatikko aktii-
viseksi, kun y113 mainitut asiat on tarkastettu
2. bucket = PP, production order
3. Due date = pEivimaari, jolloin myyntitilaus on vapautettava tuotantoon
(myyntitilauksen ensimmiinen tuotantoon vapautettava osuus)
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4.1.6.2 PP — production order

PP seuraa tuotantoon vapautettavien mywntitilausten tilannetta jatkuvast ja kirjaa ha-
vaintonsa kommentteihin.

» Kun myyntitilaoksen ensimmainen valmistettava csuus vapautetaan tuotantoon:

1. PP kirjaa comments-kenttdan mahdolliset osapuutteet ja estimaatit seka
muut tarvittavat lisitiedot tuctannolle. Myds tuotantoon vapautuspéi-
vamairi kirjataan kommenttikenttaan.

2. Muuttaa taskille bucket = production
3. Merkitsee “Released to production (PP)” laatikon suoritetulsi
4. Muuttaa due date:ksi myyntitilauksen production datemn
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4.1.7 Production — Tyonjohdon vastuu plannerissa
tilaustenkisittelyssi
Tydnjohto ja PP yhdessd osallistuvat tehtaan paivittiizjohtamispalavereihin ja pRivittaa
tuotannosza olevien myvyatitilavsten tilannetta paivittdin.
Ty&njohto (ja PP) patvittavit taskille myvyntitilauksen statulsen tuotannossa virikoodien
avolla:
s Vihred — aikataulussa
o Keltainen - riski myShistymizelle (kommenttikenttdan lisitdin mySs selitys)
» Punainen — mydhassd (svy mybhastymiselle zekd estimoitu valmistumispaiva-
madrd kommenttikenttasn)
s Violetti — jos tilavs on holdissa
PR |
e |

(ORDER MUMBER, PROJECT NAME (50000 Ap—

Kun myyntitilaus valmistuu tuotannosta, tydnjohto (tai PP) merkitsee taskille:
1. Bucket = Logistics (CHM:112 - CHA, jos tilaus menee CHA n tuctantoon)
2. Asszion to = Logistiikan yhteyshenkild, joka koordinoi taskin eteenpdin oikealle
henkildlle
3. Due date -> First date

4. Valmistumispaivimaara comments-kenttdan
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4.1.8 Logistiikan vastuu tilaustenseurannassa
Logistitkleaan lithyvid kommentteja ja lisyksis vol kiydi kirjoittamassa taskeille dese-
ription- tai comments-kenttiin miss3 vaiheezsa vain tilanksen etenemists

Tilauksen valmistuttua logistiikan yhteyshenkild saa taskin plannerissa, jonka avulla il-
maistaan tilauksen valmistuminen. Yhteyshenkildn tehtaving on koordinoida task oike-
alle henkildlle plannerissa (Assign to— oikea henkild), jonka vastuulla on lisata muis-
tiinpanot comments-kenttdan koskien tilansten lghetysta.

Kommentti tallennetaan painamalla Send-nappainta.

ivit 10-30.90 IShtee kontissa 21.12

Myds Logistifklea voi liz&t3 taskille vErikoodeja (esim. Hold, jos asiakas ei ole antanut
Izhetyzlupaa valmiille tuotteelle). Kun lopulliset [3hetyatiedot on lisatty ja tallennettu,
task merkataan valmiilesi:

» Progress = Completed

Bucket Progress
Logistics Completed
Descrkiicn Nt started

First Date:
CHE Prod. da!



