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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 yrityksissä kasvaa jatkuvasti. Kilpailukyvyn säilyttäminen ja kas-

vattaminen ovat edellytyksiä yrityksen jatkuvalle ja kannattavalle toiminnalle, joten kil-

pailukyvyn säilyttämisen eteen ollaan valmiita tekemään toimenpiteitä ja tehostamaan 

työtä. Toimenpiteet ja työn tehostaminen kasvattavat arvoa tuottavien työvaiheiden mer-

kitystä ja syrjäyttää arvoa tuottamattomat työvaiheet. Työvaiheita on kehitettävä läpi ti-

laus-toimitusketjun yksittäisten työvaiheiden kehityksen sijaan ja työvaiheiden on edet-

tävä parhaalla mahdollisella tavalla palvellen aina seuraavaa työvaihetta. Näin voidaan 

tarjota ulkoiselle loppuasiakkaalle laadukas lopputuote. Edellä mainitut asiat johtavat lo-

pulta kokonaisvaltaisesti tehokkaampaan toimintaan ja auttavat yritystä säilyttämään kil-

pailuedun markkinoilla. 

Yhteistyön tasolla ja toiminnalla on suuri merkitys yrityksen onnistumisen ja toiminnan 

kannalta. Nykyään erityisesti yrityksen sisäisen yhteistyön merkitys on ymmärretty ja si-

säisen yhteistyön tehokkuudella ja sisäisellä asiakkuusajattelulla pystytään tehostamaan 

toimintaa ja saavuttamaan ennalta asetettuja tavoitteita. Sisäistä yhteistyötä ja tiimien toi-

mintaa pystytään tehostamaan Lean-johtamisfilosofian erilaisilla työkaluilla ja tässä tut-

kimuksessa on pyritty hyödyntämään Lean-johtamisfilosofian oppeja ja teorioita sekä työ-

kaluja. 

Keskeisiä teemoja tässä tutkimuksessa ovat tiimit ja niiden toiminta. Tiimien toiminnan 

kehittäminen ja tiimien välinen yhteistyö ja sisäinen asiakkuus organisaatiossa nousevat 

tutkimuksen merkittäviksi kohteiksi. Tiimien välistä yhteistyötä ja toimintamalleja ja -

tapoja halutaan miettiä Lean-johtamisfilosofian kautta, joten tutkimuksen kehittämistoi-

menpiteet luodaan Lean-menetelmän oppeja ja työkaluja mukaillen. 

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

käytettyjä metodeja ja tutkimuksen rakennetta. Diplomityö on toteutettu yhdessä Konec-
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ranes Finland Oy:n kanssa. Tutkimuksessa käydään läpi nykyisiä toimintatapoja ja tiimi-

työn merkitystä sekä ehdotetaan uusi, tuotantoa tukeva tiimien välisen yhteistyön toimin-

tamalli. Tutkimuksen aikana aihetta käsitellään tieteellisen kirjallisuuden sekä haastatte-

lujen pohjalta. 

 

1.1. Tutkimuksen tausta, tavoitteet ja rajaus 

 

Konecranes Finland Oy:n Hyvinkään sähkölaitetehdas, CHE, on siirtynyt syksyllä 2017 

toimimaan Lean-ajattelun periaatteita hyödyntäen tuotannon puolella. Tässä muutoksessa 

tavoitellaan joustavuutta, läpinäkyvyyttä ja kaikin puolin kehittyneempiä tuotantotapoja. 

Tehtaalle halutaan luoda myös jatkuvan parantamisen ilmapiiri ja korostetaan työntekijöi-

den osallistumisen ja luovuuden tärkeyttä. 

Yllä esitetyt tavoitteet vaativat koko työyhteisöltä laajan, kokonaisvaltaisen ja vahvan si-

toutumisen sekä jatkuvaan kehittymiseen alttiin työilmapiirin ja asenteen. Sitoutumisen 

täytyy olla tuotannon rajat ylittävää ja yhteiseen kehittämiseen on saatava mukaan val-

mistavan tuotannon lisäksi toimistoprosessit, jotka tukevat tuotannon tekemistä ja luovat 

tuotannolle edellytykset sujuvaan työskentelyyn. Tiimien toimintatavat ovat Konecranes 

Finland Oy:llä Hyvinkäällä ollut vuosien ajan samanlaiset ja kehittämistoimenpiteet ovat 

keskittyneet selkeämmin tuotannon toimintatapoihin. Nyt ollaan havaittu, että aiemmat 

toimiston puolella suoritettavat työvaiheet, jotka mahdollistavat tuotannon, eivät tue par-

haalla mahdollisella tavalla tuotannon toimintaa ja nykyiset toimintamallit aiheuttavat ris-

kejä, haasteita ja ongelmia, joita halutaan minimoida. 

Yhteistyökyvykkyys on nykypäivän vuorovaikutteisessa yhteiskunnassa avainsana ja tii-

miyhteistyön sekä sisäisen asiakkuuden kehittäminen ja toimintatapojen modernisointi 

ovat välttämättömiä suorituskyvyn ylläpitämistä ajatellen. Tiimien välisen yhteistyön ke-

hitystoimilla ja kehittyneellä yhteistyöllä pystytään saavuttamaan erilaisia hyötyjä ja saa-

vutetaan mahdollisuus haasteiden ja ongelmien selättämiseen. Lean-ajattelulla pystytään 
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luomaan suunnitelmallisempaa ja kehittyneempää tiimien välistä yhteistyötä ja toiminta-

tavoista tulee läpinäkyviä, joustavia, harkittuja sekä standardeja. Kun edellä mainitut ad-

jektiivit sisältyvät sisäisen yhteistyön laatuun, voidaan saavuttaa merkittäviä kustannus-

säästöjä ja menestyä paremmin markkinoilla. Yhteistyön ja tiimien välisen toiminnan ke-

hittämisessä on perimmäisenä ajatus, jokaisen työyhteisön jäsenen työskentelyn helpotta-

minen ja sujuvoittaminen. 

 

Taulukko 1. Tutkimustyölle asetetut tavoitteet 

TUTKIMUSTYÖN PÄÄTAVOITTEET 

• Läpinäkyvyyden lisääminen läpi prosessin 

• Tiedonkulun nopeuttaminen 

• Ongelmien esiin tuominen ja reagoiminen yhteistyössä 

 

Tutkimustyölle asetettiin toimeksiantajan puolelta kolme päätavoitetta, joihin haluttiin 

keskittyä. Tavoitteet on tiivistetty yllä olevaan taulukkoon 1. Laajemmin kuvattuna työllä 

tavoitellaan tutkittavan prosessin kokonaisvaltaista läpinäkyvyyden lisäämistä johtoon 

asti. Läpinäkyvyyden lisäämisellä pyritään vähentämään hukkaa prosessissa. Läpinäky-

vyyden lisäämisen lisäksi halutaan nostaa ongelmat esiin niiden piilottamisen ja peittelyn 

sijaan. Tämä tavoitteen tarkoituksena on tehostaa reagointinopeutta sekä kasvattaa yhteis-

työn määrää ja laatua. Lisäksi tiedonkulkuun liittyviin toimintatapoihin sekä tiedonkulun 

nopeuteen halutaan paneutua. Tutkimustyön tavoitteena on yhtenäistää, nopeuttaa ja su-

juvoittaa tiedonkulkua. Tavoitteet pystytään täyttämään vain tiimien välisellä yhteistyöllä, 

joten tiimien välinen yhteistyön kehittäminen on avainasemassa tutkimuksessa.  
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Taulukko 2. Tutkimusta ohjaavat kysymykset. 

TUTKIMUSTYÖTÄ OHJAAVAT KYSYMYKSET 

• Miten Lean-ajattelu tuo lisäarvoa toimistotyöhön ja kuinka sitä tulisi 

hyödyntää tiimien välisessä yhteistyössä? 

• Kuinka luodaan tiimien välille tehokkaampi ja tiiviimpi toimintamalli? 

• Mitä haasteita nykyinen toimintamalli aiheuttaa? 

• Mitä etuja ja lisäarvoa tutkimuksessa tehdyillä ehdotuksilla voidaan 

saavuttaa? 

 

Tavoitteen saavuttamiseksi on luotu tutkimuskysymyksiä, joihin pyritään tässä tutkimuk-

sessa vastaamaan ja niiden kautta kehittämään toimintaa (Taulukko 2). Tutkimuskysy-

mykset ohjaavat tutkimusta oikeaan suuntaan ja auttavat luomaan ehdotuksen tai ratkaisun 

taulukkoon 1 listattuihin päätavoitteisiin.  

Ehdotus toimintatapojen kehittämisestä tiimien välisessä yhteistyössä luo Konecranes 

Finland Oy:n Hyvinkään sähkölaitetehtaasta yhteistyön pioneeritehtaan. Ehdotuksesta ha-

luttiin luoda sellainen, että myös muut Konecranes Finland Oy Hyvinkään tiimiyhteisöt 

voivat hyödyntää ehdotusta. 

 

1.2. Tutkimuksen toteutus 

 

Kohdeyritys, jolle tämä 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 suorituskykyä sekä liiketoi-

mintaa. Konecranes on suomalainen pörssiyhtiö, jonka toiminta perustuu nostoratkaisujen 
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suunnitteluun, nostolaitteiden valmistamiseen ja nostolaitteisiin liittyvien kunnossapito-

palveluiden tarjoamiseen. Yhtiön asiakaskuntaan lukeutuvat muun muassa satamat, ter-

minaalit ja telakat sekä koneenrakennus- ja prosessiteollisuus. (Konecranes vuosikerto-

mus 2017).  

Konecranes Finland Oy:n kuuluva KHC (Hyvinkää Component Factory), eli hyvinkään 

komponenttivalmistus toimii ETO (engineer to order) -mallin mukaisesti, eli suunnittelu 

toteutetaan tilauskohtaisesti asiakkaalle luotujen uniikkien ratkaisujen ja tarpeiden takia. 

Työntekijämäärä KHC:lla on yhteensä noin 220 henkilöä, joista noin 30 % on toimihen-

kilötyössä ja loput noin 70 % työskentelee komponenttivalmistuksen parissa. Hyvinkään 

komponenttivalmistus, KHC, koostuu kolmesta eri valmistavasta tehtaasta. Tämä tutki-

mus toteutettiin Hyvinkäällä sijaitsevalle sähkölaitetehtaalle. Tutkimus käsittelee sähkö-

laitetehtaan toimihenkilöstön työvaiheita sekä sähkölaitetehtaan lähimpien yhteistyötii-

mien, eli sisäisten sidosryhmien työvaiheita 

Tutkimus on koostettu kahdesta eri kokonaisuudesta. Tutkimuksen alussa on teoreettinen 

osuus ja tutkimuksen loppuosa koostuu empiirisestä tutkimuksesta. 

Tutkimuksen teoreettinen kokonaisuus koostuu käsitteistä, termeistä ja teorioista, jotka 

ovat merkittäviä tuntea ja hallita empiirisen osuuden ymmärtämiseksi. Teoriaosuuden on 

tarkoitus toimia opettavana osana ja valmistella lukija ymmärtämään empiirinen osuus 

tutkimuksesta. Teoreettinen osuus on kooste, joka on rakennettu eri teoksista, kirjoista ja 

artikkeleista löytyvistä näkökulmista ja teorioista liittyen tämän tutkimustyön aiheeseen. 

Empiirisen tutkimusosuuden puolella perehdytään reaalimaailmaan ja käsitellään tutki-

muksen aihetta todellisten tapahtumien ja toimintojen kautta. Empiirinen osuus koostuu 

kohdeyrityksen päivittäisestä toiminnasta ja sen arvioimisesta ja havainnoimisesta. Tiedot 

empiiriseen osuuteen on kerätty pääosin kvalitatiivisin tutkimusmenetelmin. Tutkimusta 

tehdessä toteutettiin kvalitatiivinen kyselytutkimus Konecranes Finland Oy:n henkilöstö-

ryhmälle, joka rajattiin tätä tutkimusta varten optimaaliseksi. Kyselytutkimuksen lisäksi 

empiirisen osuuden koostamiseen järjestettiin haastatteluja. Tutkimukseen sisältyvät 

haastattelut kohdistuivat samaan henkilöstöryhmään kuin kyselytutkimus. Tutkimustyötä 
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varten valittu henkilöstöryhmä koostui tietyistä tiimeistä, jotka ovat tämän tutkimustyön 

kohderyhmiä ja joiden toimintaan haluttiin perehtyä. Myös tutkimuksen tekijällä on oma-

kohtainen kokemus nykyisestä toiminnasta, jota voitiin hyödyntää tutkimuksen empiiri-

sessä osuudessa. 

 

1.3. Tutkimuksen rakenne ja rajaus  

 

Tutkimus rakentuu yhteensä yhdeksästä luvusta, jotka sisältävät eri määrän alalukuja. Tut-

kimus sisältää kaksi laajempaa kokonaisuutta; ensimmäinen kokonaisuus on teoreettinen 

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

Luvussa 1- Johdanto, käsitellään tämän tutkimuksen aihetta, sisältöä ja lopullisia tavoit-

teita. Lisäksi luvussa yksi kuvataan työn toteutustavat sekä työn rakenne. Johdanto-luku 

esittelee myös kohdeyrityksen, jolle tutkimus on tehty. Johdannon jälkeen siirrytään tar-

kemmin tutkimusosuuteen, joka jakautuu teoreettiseen osuuteen luvuissa 2-3. Luku 4 siir-

tää tutkimustyön empiiriselle puolelle ja se kuvaa nykyisiä toimintatapoja ja malleja. Ny-

kyisten toimintatapojen pohjalta synnytetään ehdotus uudesta toimintamallista, joka on 

esitetty luvussa 6. Luvussa 7 arvioidaan aiemmassa luvussa esitettyä ehdotusta ja esitetään 

mahdollisia jatkotoimenpiteitä, joita on syntynyt tämän tutkimustyön tekemisen yhtey-

dessä. Luvussa 8, eli työn viimeisessä luvussa tehdään yhteenveto koko tutkimuksesta. 

Yhteenvedossa tunnistetaan ja kuvataan tutkimustyön pääkohdat. 

Tutkimus rajattiin käsittelemään vain tiettyä osaa kohdeyrityksen tilaus-toimitusprosessia. 

Tutkimustyön tarkoituksena oli kehittää tilaus-toimitusprosessia ennalta määriteltyjen tii-

mien osalta, joista jokainen tiimi työskentelee toimiston puolella. Tutkimuksesta rajattiin 

tietoisesti pois fyysistä lopputuotetta valmistava tuotanto-osuus, sillä tilaus-toimituspro-

sessin siinä osuudessa kehitystöitä on vuosien aikana tehty enemmän ja toimistoposessien 

tarkastelu on jäänyt vähäisemmälle. Nykypäivänä organisaatiossa ollaan tietoisempia 
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siitä, että tuotantotyön lisäksi myös toimistoposesseissa voidaan hyödyntää Lean-filoso-

fian työkaluja ja toimistotyötä voidaan kehittää ja tehostaa, jonka takia rajaus tehtiin tar-

kasti tuotantotyön ulkopuoleisiin prosessin vaiheisiin. 
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2. LEAN-AJATTELU 

 

Luvussa kaksi käsitellään teoreettisesta näkökulmasta Lean-johtamisfilosofiaa ja Lean-

ajattelun toimintatapojen käytön kasvavaa merkitystä organisaatiossa. Lean-ajattelu on 

syntynyt aikana, jolloin liiketoiminta oli monin tavoin puutteellista ja sitä pyrittiin kehit-

tämään tehostamalla yleisesti liiketoimintaa. Nykyään Lean-ajattelulla pyritään säilyttä-

mään ja kasvattamaan kilpailuetua markkinoiden pysähtymättömän kasvun sekä jatkuvan 

kilpailun kiristymisen takia. Usein tänä päivänäkin vielä Lean-filosofia mielletään vir-

heellisesti pelkästään valmistavan tuotannon ajattelu- ja toimintatavaksi tai sarjaksi työ-

kaluja, joiden avulla pystytään tehostamaan tuotantotyötä ja tuotannosta syntyvää fyysistä 

lopputuotetta. Lean-ajattelun merkitys kuitenkin hiljalleen alkaa muuttua ja tänä päivänä 

kasvavissa määrin sitä ajatellaan johtamisstrategiana holistisessa mittakaavassa. 

Lean-ajattelun merkitys myös hallinnollisessa työssä ja toimiston puolella on ymmärretty, 

sillä useiden tutkimusten mukaan Lean-ajatteluun sisältyviä työkaluja voidaan soveltaa 

myös valmistavaa työtä edeltävissä toimiston työvaiheissa. Lean-ajattelun työkalujen 

käyttäminen toimistossa yleistyy, sillä yritysmaailmassa on kilpailun ja tason koventuessa 

ymmärretty, että se on keino luoda paremmat edellytykset valmistavalle tuotannolle ja se 

mahdollistaa jatkuvaan toimintatapojen ja käytäntöjen arvioimiseen, jolla tavoitellaan täy-

dellistä, koko ajan kehittyvää ja muuttuvaa työympäristöä, joka tuottaa laadultaan asiak-

kaalle mahdollisimman täydellisen tuotteen tai palvelun. Tiivistetysti esitettynä Lean-ajat-

telu on lähestymistapa, jonka avulla pystytään saavuttamaan nykyisillä tai pienemmillä 

resursseilla parempi lopputulos, mutta onnistumiseen edellytetään kokonaisvaltaista si-

toutumista toimintaan. 
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2.1. Lean-filosofia kokonaisvaltaisesti organisaatiossa 

 

Työ- ja toimintatapoja on helppo muuttaa organisaation sisällä, mutta koko ajattelumallin 

muuttaminen organisaatiossa on työläämpi prosessi, johon jokaisen henkilön organisaa-

tion tasosta riippumatta on sitouduttava onnistumisen takia. Organisaation jokaisen tason 

sitoutumisella luodaan kokonaisvaltainen muutos ja pystytään muuttamaan yrityskulttuuri 

pysyvästi. (Womack at al 1990). Kokonaisvaltaisesti toimivaa Lean-ajattelua voidaan kut-

sua toimintatavaksi, joka edellyttää toinen toistaan tukemista kaikilta prosessin osilta ja 

kaikilta organisaation eri prosesseilta. Kun kaikki prosessit organisaation sisällä noudat-

tavat Lean-ajattelun oppeja, voidaan luoda toisiaan tukevien prosessien vahva koko-

naisuus, jonka avulla organisaatiolla on mahdollisuus saavuttaa merkittäviä tuloksia. Li-

ker (2006, s. 7) myös esittää, että Lean-ajattelusta saadaan perimmäinen hyöty tuotettua 

organisaatiolle, kun ymmärretään, että sen oppeja täytyy soveltaa holistisessa mittakaa-

vassa ja jokaisella organisaation eri tasolla. Lisäksi on merkittävää huomata, että Lean-

filosofian menetelmiä ei ole luotu käytettäviksi yksittäisinä työkaluina vaan ne luovat 

koko organisaation toimintaa tukevan kattavan kokonaisuuden, joiden avulla vaikutetaan 

lopulta koko organisaatiokulttuuriin (Liker 2006, s. 106). Lean-ajattelun menetelmissä on 

lukuisia työkaluja, joiden avulla saadaan luotua koko organisaatiota palveleva toiminta-

malli ja Lean-menetelmää voidaankin kutsua kokonaisvaltaiseksi prosessien hallinnaksi, 

kun sitä noudatetaan jokaisella organisaation tasolla.  

Myös Muukkonen (2010) on sitä meiltä, että Lean-menetelmä ei toimi johdon käskystä ja 

alempien organisaatiotasojen toteutuksesta, vaan sen täytyy pohjautua koko organisaation 

sitoutumiseen yhdessä toimimiseen ja jatkuvaan kehittämiseen. Johtamisen ja operatiivi-

sen toiminnan yhteen linkittämisen lisäksi esimiesten tuen näkyminen ja esillä olo työyh-

teisössä ovat Lehikoisen ja Sinivuoren (2014, s.114) mukaan merkittäviä tekijöitä yritys-

kulttuurin ja työyhteisön luottamuksen rakentamisessa. Lähiesimiesten sekä ylemmän 

johdon sitoutuminen edesauttavat merkittävästi koko työyhteisön sitoutuneisuutta muu-

tokseen ja uusiin toimintatapoihin ja sitoutuneisuus pitää olla havaittavissa. Parhaiten si-

toutuneisuus tuodaan näkyville siten, että lähiesimiehet ja ylempi johto ovat fyysisesti 
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läsnä toteuttavan työn parissa, ja näin saadaan minimoitua hierarkkisuus yrityksessä. 

(O’Reilly, 2017). 

Päivittäinen vuorovaikutus esimiehen ja työntekijöiden välillä luo dialogia sekä avointa 

yhteistyöilmapiiriä, joka taas luo edellytykset osallistavalle työyhteisölle, jossa työnteki-

jän mielipidettä arvostetaan ja työntekijä kokee tulleensa huomioiduksi ja kuulluksi.  (Le-

hikoinen, R., Sinivuori, S., 2014, s. 114-115.) Näin pystytään ehkäisemään ongelmia hel-

pommin ja ratkaisemaan ongelmat nopeammin, kun lähiesimiehet ja johtotaso ovat val-

mistavan työn tavoitettavissa ja heidät koetaan helposti lähestyttävinä. Tutkijoiden mu-

kaan johtajat ja esimiehet halutaan mieltää osaksi työyhteisöä, jolloin asioiden esille tuo-

minen helpottuu. Lähiesimiesten ja johdon sitoutuneisuus sekä fyysinen läsnäolo kasvat-

tavat yhtenäistä yrityskulttuuria, kaventavat kuilua työntekijöiden ja johdon välillä sekä 

edesauttavat työyhteisön kokonaisvaltaista muutosta reagoivasta ennakoivaksi. (O’Reilly, 

2017). 

Vuorovaikutteinen työyhteisö ja johtamistavat ja -menetelmät vaikuttavat myös henkilös-

tön strategiaymmärrykseen sekä tavoitteiden ymmärtämiseen ja niiden eteen työskente-

lyyn. (Lehikoinen, R., Sinivuori, S., 2014, s. 114-115.) O'Reillyn (2017) mukaan kaikkien 

organisaatiossa on ymmärrettävä toiminnan tavoite ja pystyttävä muokkaamaan omia 

työskentelytapoja tavoitteen eteen työskennelläkseen, mutta johtajan rooli on istuttaa 

edellä mainitut asiat työntekijöiden ymmärrykseen ja toimintatapoihin. Lähiesimiesten ja 

johtajien on tärkeä saada alaiset ymmärtämään, että yhteistyöllä ja sisäisellä asiakkuudella 

päästään parhaisiin tuloksiin ja pystytään saavuttamaan enemmän. Työntekijöiden on ym-

märrettävä, että tavoitteet ovat aina lopulta yhteisiä, vaikka henkilökohtaisia kannustimia 

olisikin luotu. Henkilökohtaiset kannustimet pitää luoda aina yrityksen yhteistä ja kor-

keinta tavoitetta mukaillen. (O’Reilly, 2017). 

O’Reilly (2017) myös esittää, että Lean-menetelmiä käyttävä johtaja haluaa tuoda esiin 

työntekijöiden osaamisen ja kyvyt ja kannustaa kokeilemaan uusia asioita, tavoitellen vir-

heettömyyttä. Kuitenkin uusista kokeiluista ja toimintatavoista syntyy väistämättä vir-
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heitä, ja ne ovat sallittuja. On tärkeää ymmärtää virheettömyyden tavoittelemisen ja vir-

heiden hyväksymisen erot, jolloin voidaan saavuttaa virheistä oppiva ja kehittyvä kult-

tuuri. Virheistä oppivassa Lean-menetelmiä hyödyntävässä työkulttuurissa virheiden 

esille tuominen on tärkeää ja niiden esimerkillinen käsitteleminen on omaksuttava, jotta 

pysytään jatkuvassa parantamisessa ja kehityksessä sekä oman työn arvioimisessa mu-

kana. Kiihtyvästi kehittyvä 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 työtä 

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

 

2.2. Lean-filosofia toimistoprosesseissa mukana 

 

Torkkolan (2014) mukaan Lean-ajattelun menetelmien käyttäminen ja etenkin käyttöön-

otto tuovat toimistotyössäkin haasteita niin motivaatiopuutteen, kuin muutosvastarinnan, 

sekä osaamattomuuden ja tietämättömyyden takia, mutta kaikki edellä mainituista haas-

teista ovat selätettävissä tavoitteellisella ja tehokkaalla ohjauksella. Muutosvastarinta ja 

epäilykset uutta toimintatapaa kohtaan johtuvat usein siitä, että toimistotyössä työskente-

levä työntekijä on saanut luoda itselleen sopivat työskentelyajat ennalta laaditun liukuman 

puitteissa ja on oppinut omat työkuorman hallintakeinon sekä henkilökohtaiset työsken-

telytavat, joista luopuminen on hankalaa ja koetaan työläänä. Lisäksi toimistotyössä työn-

tekijän työstämä lopputuote on usein tieto, ja harvemmin konkreettinen tuote, joten ajat-

telu oman työ ja tuloksen tuottamisesta on haasteellisempi, kuin konkreettisen tuotteen 

kohdalla. Lean-filosofian toimintatapoja soveltaessa on merkittävää ymmärtää Lean-ajat-

telun toimintatapojen mukana tuleva aiempaa ohjatumpi ja säädellympi työrytmi, jossa 

syklitetään ja rytmitetään työtehtävät uudestaan ja uudestaan toistuviksi ketjuiksi ja näin 

pystytään hallitsemaan työtehtäviä helpommin. Kyse on ajankäytön hallinnasta ja työn 

rytmittämisen taidosta, joka johtaa tehokkaampaan työskentelyyn sekä standardoi toimin-

tatapoja ja luo työskentelystä tehokkuuden lisäksi helpommin seurattavaa ja mitattavaa. 
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(Torkkola, 2015). Työtehtävien standardointi toimistotyössä ja tiimien sisällä yhtenäistää 

toimintatapoja sekä lisää pysyvyyden tunnetta. (Roser 2016). 

Monet Lean-filosofian työkaluista on kehitetty tuotantotyön tarkoituksiin, mutta niiden 

käyttö on laajentunut toimiston puolelle ja useat työkalut ovat modifioitavissa erilaisiin 

työvaiheisiin ja -tehtäviin sopiviksi. Torkkolan (2015) lisäksi myös Roser (2016) esittää, 

että Lean-ajattelun työkalujen soveltaminen toimistotyön puolella on haasteellisempaa ja 

vaatii laajemmin soveltamista ja kokeilemista, innovointia sekä mielikuvitusta, kun taas 

tuotantotyön puolella työkalujen käyttö on suoraviivaisempaa ja työkalut soveltuvat hel-

pommin tuotantotyön luonteeseen. 

 

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

MAHDOLLISIA LEAN-AJATTELUN TOIMINTOJA JA TAVOITTEITA TOI-

MISTOTYÖSSÄ 

• Hukan eliminointi 

• Laadun parantaminen 

• Ihmisten oikeudenmukainen kohteleminen 

• Fyysinen läsnäolo ja dialogi työntekijöiden kanssa 

• Työn imuohjaaminen ja keskeneräisen työn vähentäminen 

• Työkuorman tasoittaminen 

• Työn visuaalinen ohjaaminen ja esittäminen 

• Yksityiskohtien huomioiminen 
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Roserin (2016) mukaan työkaluja on kuitenkin useita, joiden käyttö nähdään mahdollisena 

toimistotyössä tuotantotyön lisäksi ja yllä olevassa taulukossa 3 on listattu Roserin mie-

lestä toimistotyöhön sopivia tavoitteita ja toimintoja. Roserin (2016) lisäksi myös Tork-

kola (2014) pitää työkuorman tasoittamista, työtehtävien standardointia, visuaalisia oh-

jausmenetelmiä sekä imuohjausta tai toiselta nimeltään työn virtauttamista toimistotyöhön 

soveltuvina Lean-ajattelun toimintatapoina. Lisäksi Torkkola (2014) esittää PDSA, plan-

do-study-act-syklin käyttömahdollisuuden toimistotyössä. 

Seuraavissa alaluvuissa kuvataan tarkemmin toimistotyöhön soveltuvia Lean-filosofian 

toimintatapoja ja tavoitteita, joita Lean-ajattelun eri työkaluilla pystytään saavuttamaan ja 

joiden avulla yrityksen toimintaa voidaan tehostaa. Alla esitettyjen toimintatapojen ja työ-

kalujen toteuttaminen ja käyttäminen luovat mahdollisuuden työn sekä lopputuotteen laa-

dun parantamiseen. Toimintoja ja työkaluja on laaja kattaus, mutta toimintojen ja työka-

lujen valinta tämän tutkimuksen alalukuihin on työn rajallisuuden takia supistettu sellai-

siin, jotka voidaan nähdä mahdollisina kohdeyrityksen käytössä ja jotka ovat merkittäviä 

tämän kyseisen tutkimuksen kannalta.  

 

2.2.1. Hukan tunnistaminen ja eliminointi 

 

Sanalla hukka kuvataan prosessissa olevaa työtä ja toimintoja, jotka kasvattavat kustan-

nuksia ja lisäävät prosessin kokonaisaikaa kasvattamatta tuotteen tai palvelun lopullista 

arvoa. Hukan eliminointi prosesseista on Lean-periaatteen perusta ja onnistumalla hukan 

eliminoimisessa pystytään kasvattamaan läpimenoa, pienentämään läpimenoaikoja sekä 

lisäämään lopputuotteen arvoa. Lisäksi hukkaa poistamalla säästetään aikaa ja näin lisä-

tään tuottavan työn aikaa. Perimmäinen ajatus hukasta on, että se on seurausta jostakin 

ongelmasta, joka on tuotava tietoisuuteen, jolloin ongelma voidaan poistaa ja näin 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 

seitsemän, mutta listaan on monen asiaan perehtyneen toimesta lisätty vielä kahdeksas 

hukka. Kourin (2009, s. 10) ja Bichenon ja muiden (2016) mukaan hukat on jaettu: 

• turhiin varastoihin, jotka kasvattavat kustannuksia ja vaikuttavat negatiivisesti 

läpimenoaikaan. Lisäksi tarpeeton varastoiminen piilottaa ongelmia, jotka halu-

taan tuoda esille ja ylimääräinen varastointi ei tuo esille työn vaihtelua ja heilah-

telua. Turhat varastot ovat usein yhteydessä toiseen hukkaan, ylituotantoon. Konk-

reettisten tuotteiden ja puolivalmisteiden sekä materiaalien lisäksi turha varasto 

voi olla aineetonta esimerkiksi tietoa, kuten sähköpostiin kertyneet tiedostot, esi-

merkiksi tarjoukset, jotka ovat turhaan varastoituneena ja käsittelemättömänä. 

 

• ylimääräiseen ja tarpeettomaan liikkumiseen, jota aiheutuu esimerkiksi epä-

siististä työympäristöstä tai informaation tai työvälineiden etsimisestä. Työväli-

neet ja tieto täytyy sijoittaa työn suorittajaa ajatellen optimaaliseen paikkaa, jotta 

ylimääräistä liikettä ei synny. 

 

• yliprosessointiin, joka on asiakkaan näkökulmasta tarpeetonta työtä ja ei vaikuta 

tuotteen tai palvelun laatuun positiivisesti. Yliprosessointi on usein toimenpiteitä 

tai työvaiheita, jotka eivät näy asiakkaalle ja on näin ollen prosessissa hukattua 

aikaa ja tuhlattuja resursseja. Yliprosessointi syntyy usein silloin, kun toimintaoh-

jeet ovat epäselvät, jolloin tehdään yliprosessointia varmuuden vuoksi. 

 

• ylituotantoon, jolla tarkoitetaan asiakastarpeen ylittävää tuottamista. Kysynnän 

yli tuottaminen kasvattaa muun muassa varastoa, sitoo pääoma ja on monin tavoin 

riski muiden hukkien syntymiselle. 
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• viivästyksiin ja odottamiseen, jotka voivat johtua muun muassa materiaalipuut-

teista tai informaation tai ihmisten odottamisesta ja nämä pidentävät läpimenoai-

kaa. Odottaminen johtuu monesti muiden työvaiheiden stabiilittomuudesta, jolloin 

odottelu ja viivästyminen on seuraus jonkun muun työvaiheen ongelmasta. 

 

• huonoon laatuun sekä laatuvirheisiin, jotka johtavat tyytymättömyyteen asia-

kaspäässä. Virheellinen tuote aiheuttaa asiakasreklamaation, jolloin käytetään uu-

destaan aikaa samaan asiaan ja näin ollen laatuvirhe luetaan hukaksi eli tuottamat-

tomaksi työksi. Laatuvirheen aiheuttamien kustannusten lisäksi virhe luo riskin 

asiakkaan menettämisestä sekä asiakastyytyväisyydestä ja virheet hukkaavat käy-

tettävissä olevaa kapasiteettia sekä materiaaleja. 

 

• tarpeettomaan kuljettamiseen, jota syntyy usein sopivan välivaraston puuttumi-

sen tai toimimattoman layoutin takia. Tarpeeton kuljettaminen voi sisältää myös 

ylimääräistä dokumentointia liittyen kuljettamiseen, joka on turhaa työtä eli re-

surssien hukkaamista. 

Yllä olevan listan lisäksi yhä useammassa lähteessä luovuuden tai innovaatiokyvykkyy-

den hukkaaminen on listattu yhdeksi hukaksi. Tällä halutaan tarkoittaa olemassa olevien 

resurssien hukkaamista. Työntekijöiden taidot ja resurssit on osattava hyödyntää ja työn-

tekijöitä on kannustettava aloitteellisuuteen ja innovointiin. Kaikki yllä 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 löydetään prosessista todellista lisäarvoa tuottavat toiminnot, 

on tarkasteltava yrityksen toimintaa ja prosesseja asiakaslähtöisesti eli asiakkaan näkö-

kulmasta ja mietittävä vaiheita tuottavuuden ja lisäarvon kannalta. Prosesseista on löydet-

tävä arvoa tuottamattomat vaiheet ja niitä 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 työntekijällä on vastuu toiminnan kehittämi-

sestä ja jokaisen tulee tuoda omasta työstään löytämiä ongelmia esille, jotta niitä voidaan 

systemaattisesti kehittää. (Peter & Taylor, 2000, s. 9) Jatkuvan parantamisen lähtökohta 

on aina realistisesti nykytilan tunteminen. Jotta parantaminen voidaan aloittaa ja siitä voi-

daan tehdä jatkuvaa, täytyy tuntea nykyiset prosessit ja niiden eteneminen. (Kouri, 2010, 

s. 14-15)   

PDCA-syklin (Kuvio 1), toiselta nimeltään Demingin kehän tai kolmannelta nimeltään 

Shewhartin kehittämisympyrän tarkoituksena on toimia jatkuvan parantamisen toiminta-

mallina, ongelmanratkaisumallina ja kehittämismallina.  Edellä mainittujen käyttökohtei-

den lisäksi kehää käytetään myös suunnittelussa ja päätöksenteossa. PDCA-kehän lisäksi 

samasta kehästä käytetään myös lyhennettä PDSA-kehä. PDCA sekä PDSA ovat toimin-

noiltaan samanlaiset, vaikka kirjainsarjan kolmas kirjain kuvastaa eri sanaa, S=Study, 

C=Check. Teollisessa ympäristössä PDCA-sykli-nimitykseen törmää PDSA-sykliä use-

ammin. 

 

Kuvio 1. PDCA-sykli (Haverila ym. 2009, 382.) 

Plan
suunnittele

Do
Tee

Check
Tarkista

Act
Toimi
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Syklin ensimmäinen vaihe on Plan, jossa on tarkoituksena suunnitella kehittämiskohteena 

olevaan työvaiheeseen tai ongelmaan ratkaisu. Plan-vaiheessa mietitään mahdollisia rat-

kaisuvaihtoehtoja ja suljetaan pois epäoptimaalisia vaihtoehtoja. Tarkoitus on löytää op-

timaalisin ratkaisu kyseiseen ongelmaan ja miettiä mahdollisuuksia sekä tehdä kehityseh-

dotukselle mahdollisimman hyvä suunnitelma. Do-vaiheessa tehdään kokeilu, jossa pilo-

toidaan ensimmäisen vaiheen suunnitelmaa. Tarkoituksena on tuoda käytännön tasolla 

ongelmakohdat esille ja huomata kehityksen onnistumiset. Do-vaihetta seuraa Check-

vaihe, jossa arvioidaan kehityksen toimintaa. Check-vaiheessa on vielä mahdollista tehdä 

muutoksia ja kehittää suunnitelmaa tarpeen mukaan. Act-vaiheessa uusi ehdotus on käy-

tössä, mutta nykytilaan ei voi pelkästään tyytyä vaan on tavoiteltava täydellistä toiminta-

mallia ja mietittävä kehittämistä jatkuvasti. PDCA-kehä kiertää jatkuvasti ympyrää paran-

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

Lean-ajattelussa ongelmanratkaisusta muodostuu systemaattinen toimintatapa ja Liker ja 

Convis (2012) esittävät, että ongelmanratkaisumalli ja sen systemaattisuus on jokaisen 

johtajan hallittava, sillä se on Lean-ajattelua noudatettaessa keskeinen osa johtoa. Se aut-

taa johtajia esittämään oikeat kysymykset ongelmien edessä ja näin ollen johdattaa yri-

tystä menestyksekkäämpään toimintaan. (Liker & Convis 2012, 83-84.) 

 

2.2.3. Visuaalinen ohjaus 

 

Viestinnän ja informaation kulun yrityksessä tulee olla selkeää, kaikkien ymmärrettävissä 

sekä tarpeeksi yksityiskohdatonta, jotta se on tehokasta. Edellä mainitut vaatimukset on-

nistutaan täyttämään käyttämällä visuaalista ohjausta ja esittämistä. Visuaalisen ohjauk-

sen lisäksi samasta aihealueesta voidaan käyttää synonyymejä, kuten visuaalinen johtami-

nen, visuaalinen tuotanto, visuaalinen työkalu ja visuaalinen kommunikointi. (Jaca et al., 

2014) 
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Visuaalinen ohjaaminen kuvataan organisaation toimintatavaksi, jota voidaan hyödyntää 

organisaation tyypistä ja organisaation tasosta riippumatta ja sen avulla tehostetaan kom-

munikointia, viestintää ja informaatiovirtaa ja lopulta pystytään vaikuttamaan kohotta-

vasti suorituskykyyn. Visuaalisessa ohjaamisessa viestintä on näkyvää ja visuaaliset kei-

not viestivät eri tavalla kuin verbaalinen viestintä. Tutkitusti ihmisen visuaalinen havain-

tojärjestelmä on kaikkein tehokkain ja sanotaankin, että visuaalinen esitystapa ja visuaa-

linen viestintä ovat kaikista tehokkaimpia viestintätapoja muun muassa ymmärtämisen ja 

muistamisen takia. (Jaca et al., 2014; Torkkola, 2015) 

Torkkolan (2015) mukaan visuaalisuus on Lean-ajattelun yksi perusoppi ja sitä käytettä-

essä pyritään luomaan visuaalisesti tehokas ohjausmenetelmä, jossa tarvittava informaatio 

on julkista ja se on kaikkien saatavilla helposti ilman informaation suurempaa etsimistä. 

Lisäksi informaation tulee tavoittaa kaikki, jotka tarvitsevat kyseisen informaation ajasta 

ja paikasta riippumatta. (Torkkola, 2015.). Jacan ja muiden (2014) havainnollistava kuvio 

2 esittää alla visuaalisen ja ei-visuaalisen ohjauksen merkittävimmät erot. 

 

Kuvio 2. Ohjaustapojen havainnollistaminen. (Jaca et al., 2014). 
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Ei-visuaalisessa tiedon esittämisessä ja ohjaamisessa tieto voi olla yksilöllistä. Jokaisella 

työntekijällä on omaa tietoa asioista, mutta se ei ole muiden käytettävissä. Lisäksi keski-

tetyllä tietämyksellä tarkoitetaan yhden ihmisen, usein johtajan omistamaa tietoa, joka ei 

saavuta muita työntekijöitä. Ja kuvassa oikealla on visuaalisen ohjauksen malli, joka ku-

vastaa sitä, että sama tieto on julkista ja samalla kaikkien työntekijöiden ulottuvilla ja 

käytettävissä. (Jaca et al., 2014) 

Visuaalinen ohjaaminen ja visuaalinen viestintä siirtävät informaation jakamisen vastuun 

organisaation korkeimmilta tasoilta, alemmas tiimeihin, joissa tiimin jäsenet saavat suu-

remman vastuun visuaalisesta viestinnästä ja siitä, että tieto on kaikkien saatavilla. Näin 

työntekijät pystyvät tekemään myös organisaation alemmilla tasoilla nopeita ja itsenäisiä 

ratkaisuja. Visualisoinnin perimmäinen tarkoitus on luoda informaatiosta niin näkyvää, 

että sen voi havaita jo nopealla vilkaisulla. (Torkkola, 2015). Torkkolan (2015) mukaan 

visuaalisuudella onnistutaan luomaan kokonaiskuvasta selkeämpi ja informaatio muuttuu 

reaaliaikaisemmaksi. Lisäksi prosessissa esiintyvät ongelmat sekä pullonkaulat havaitaan 

visuaalisella ohjaamisella nopeammin kuin perinteisillä ohjaustyyleillä. (Torkkola, 2015). 

Visuaalista ohjaamista voidaan soveltaa käyttämällä viestinnässä muun muassa kuvia, 

postereita, erilaisia merkkivaloja, digitaalisia näyttöjä, kaavioita ja diagrammeja, kanban 

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

Jaca ja muut (2014) kuvailevat visuaalisen ohjauksen hyötyjä ja esittävät, että sitä käyttä-

mällä prosessin ongelmakohdat tunnistetaan helposti ja nopeasti. Myös Torkkola (2015) 

on asiasta samaa mieltä. Ongelmakohdat tunnistamisen jälkeen myös käsitellään visuaa-

lisessa ohjauksessa tavanomaista ohjausmenetelmää nopeammin ja sen avulla pystytään 

minimoimaan lisäarvoa tuottamatonta työtä. Kun organisaation ohjausmenetelmät mukai-

levat holistisesti visuaalista ohjausta, etuja pystytään nimeämään enemmänkin: työntekijä 

on osallistuvampi ja sitoutuneempi organisaatioon, sekä työntekijöiden osaamisen taso 

kasvaa ja näin ollen työntekijöiden hyvinvointi ja työtyytyväisyys ovat nousussa. Pysty-

tään myös luomaan jatkumo kehittämiselle, tunnistetaan asiakkaan tarpeet paremmin ja 

pystytään kohottamaan asiakastyytyväisyyttä. Vanha sanonta ”kuva kertoo enemmän kuin 
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tuhat sanaa” esitetään myös Jacan ja muiden (2014) tutkimuksessa ja he listaavat visuaa-

lisen esittämisen eduiksi myös kuville ja visuaalisuudelle altistumisen, eli kuvat ja visu-

aaliset esitysmuodot ovat usein jatkuvasti esillä niin sanotusti muistuttamassa ja herätte-

lemässä.  (Jaca et al., 2014). 

 

2.2.4. Työn standardointi ja virtaaminen 

 

Valmistavassa, tuotantotyössä työvaiheet etenevät usein standardissa järjestyksessä, kun 

taas toimistotyössä työjärjestys harvoin pystytään luomaan standardiksi. Juuri standar-

doimisen vaikeus sekä virtauksen epävakaisuus luovat haasteen Lean-ajattelun luomiselle 

toimistoon. Alla esitetty kuvio 3 on tehty Roserin (2016) kuvan pohjalta ja sen tarkoituk-

sena on visuaalisesti esittää tavoiteltu työn virtaus, sekä virtaamattoman työn eteneminen.  

 

 

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

 

Ylhäällä olevassa kuviossa 3 musta katkoviiva kuvaa toimiston työvaiheiden sekä infor-

maation etenemistä. Yleensä prosessi on suunniteltu kulkemaan tiettyyn suuntaan, tietty-

jen työvaiheiden läpi, mutta huonosti virtaavassa työympäristössä prosessin mukaisesti 
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suunniteltua etenemistä ei tapahdu, vaan mustan katkoviivan ja nuolien mukaisesti työ-

vaiheiden ja järjestyksellä ja informaation kulkusuunnalla ei ole merkitystä. Työvaiheet 

voivat olla päinvastaiset, ja silloin kuljetaan vastavirtaa prosessissa. Virtauksen epäonnis-

tuminen voi johtua joidenkin toisten työvaiheiden epästabiilista tilasta, muiden työvaihei-

den odottelusta tai työntekijöiden prosessituntemuksen puutteesta. Virtaamaton työ luo 

aina riskin muille hukille. Kuvassa oleva yhtenäinen viiva kuvastaa työn johdonmukai-

suutta ja työvaiheiden etenemistä loogisessa järjestyksessä ja virtausta ajatellen oikeassa 

suunnassa. Kun virtaus toimii, prosessit sekä informaatiovirrat ovat läpinäkyviä sekä hel-

posti seurattavissa. Lisäksi virtauksen toimiessa prosessissa on harvemmin poikkeamia ja 

näin resurssit pystytään hyödyntämään oikeaan paikkaan ja tarpeeseen.  (Roser, 2016). 

Virtaava työ pystytään standardoimaan helpommin kuin ei-virtaava työ. Standardointi tuo 

myös virtauksen lisäksi omat edut prosessiin, kuten heilunnan ja vaihtelun minimoinnin, 

parhaiksi todettujen työtapojen vakiinnuttamisen, turvallisen työympäristön luomisen 

sekä koulutuksen ja perehdytyksen yksinkertaistuksen. Työvaiheiden ja työn standardoin-

nilla pystytään tehostamaan toimintaa ja lyhentämään läpimenoaikaa. Lisäksi työn stan-

dardointi tuo esille asiakkaalle arvoa tuottavat prosessin vaiheet ja auttaa havaitsemaan 

prosessin hukkaa sekä minimoimaan sitä. (Tapping & 

Shuker, 2003, s. 106-108)  

 

2.2.5. Läpimenoajan lyhentäminen 

 

Resurssien tehostamisella ja työn virtaamisella pystytään saavuttamaan lyhyemmät läpi-

menoajat. Tämä pätee tuotannossa sekä toimistotyössä. Modig ja Åhlström (2014, s. 34) 

esittävät, että kolmella eri tavalla voidaan vaikuttaa läpimenoaikaan:  

● Littlen laki sanoo, että läpimenoaika on kasvava, kun keskeneräisen työn määrä 

on suuri ja läpimenoajalla tarkoitetaan keskeneräistä työn ja työn jaksoajan 

osamäärää, kuten alla oleva kaava matemaattisessa esitystavassa kuvaa. 
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𝐿ä𝑝𝑖𝑚𝑒𝑛𝑜𝑎𝑖𝑘𝑎 =
𝑘𝑒𝑠𝑘𝑒𝑛𝑒𝑟ä𝑖𝑛𝑒𝑛 𝑡𝑦ö

𝑡𝑦ö𝑛 𝑗𝑎𝑘𝑠𝑜𝑎𝑖𝑘𝑎
 

 

Työn jaksoajan lyhentäminen on haasteellisempaa kuin keskeneräisen työn vähen-

täminen, joten keskeneräisen työn määrää pitää pystyä vähentämään. On merkit-

tävää muistaa, että työtehtäviä pitäisi suorittaa yksi kerrallaan ja ”lopeta aloittami-

nen ja aloita lopettaminen” -sanonta pätee tässä tapauksessa. Tällä halutaan tar-

koittaa uusien työtehtävien jatkuvan aloittamisen lopettamista ja valmiiden töiden 

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

• Modig sekä Åhlstöm (2014) esittävät toiseksi läpimenoaikaan vaikuttavaksi teki-

jäksi pullonkaulojen lain. Pullonkaulojen lain mukaan läpimenoaika on seurausta 

siitä vaiheesta prosessia, jossa on prosessin vaiheiden pitkäkestoisin jaksoaika. 

Pullonkaula tarkoittaa kohtaa prosessissa, jossa työn virtaus hidastuu tai pysähtyy 

kokonaan.  (Torkkola, 2015 s.59) 

● Vaihtelun laki on kolmas läpimenoaikaan vaikuttava tekijä. Läpimenoaika on pi-

dempi, mitä enemmän vaihtelua prosesseissa on. Vaihteluun voidaan vaikuttaa 

työn standardoinnilla, josta on mainittu luvussa 2.2.4. Työn standardointi ja vir-

taaminen. (Torkkola, 2015 s.59). 

 

Yllä mainittujen seikkojen lisäksi läpimenoaikaan voi vaikuttaa toimiston työvaiheissa 

muun muassa tehostamalla kokouskäytäntöjä. Monissa organisaatioissa kokouskäytännöt 

vievät työntekijöiltä paljon aikaa varsinaisen työn tekemisestä ja usein työntekijä päätyy 

kuuntelijaksi kokoukseen omistamatta roolia kokouksessa. Useissa kokouksissa tavoite 

jää saavuttamatta, eli sen aikana ei saada muodostettua päätöstä. Turha ja tuottamaton 

kokous on aina pois varsinaisesta työajasta. Niemelä ja muut (2008, s 124-126) määritte-

levät tehokkaan kokouksen olevan hyvin toimivan työyhteisön ja työaikojen resursoinnin 

kulmakivi. Kokoukset on tarkoitettu suunnitelmien luomiseen, tavoitteiden asettamiseen 

ja niiden seurantaa. (Niemelä at al. 2008, s. 124-126) 
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3. TIIMIEN VÄLINEN YHTEISTYÖ JA SISÄINEN ASIAKKUUS  

 

Luku 2 käsitteli Lean-ajattelua, joka on saanut alkunsa Toyotan poikkeuksellisista mutta 

menestyksekkäistä ohjaustavoista ja työskentelymenetelmistä. Yksi Lean-filosofian kes-

keinen oppi ja ajatus on tiimityöllä kasvatettu kehitys ja osaaminen. Tiimityöstä ja sen 

merkityksestä puhutaan paljon ja sen hyödyt on ymmärretty, mutta todellisuudessa useat 

näennäiset tiimit koostuvat yksilöistä, jotka työskentelevät omaa etuaan tavoitellen, koska 

eivät ole tietoisia todellisesta tiimityöskentelyn hyödystä. (Convis & Liker, 2012, s. 30). 

Tiimityöskentelyssä on tärkeää, että koko prosessi toimii tiimiajatuksella, ja tiimien pe-

rimmäinen tarkoitus ymmärretään. Tiimityöskentelyssä merkittävää on ymmärtää ajatus 

siitä, että yksilö kehittyy tiimissä ja tiimin tulos kehittyy yksilön osaamisen kasvaessa. 

(Convis & Liker, 2012, s. 32-33) 

Tämä luku esittelee kirjallisten teosten ja tutkimusten kautta tiimejä ja tiimien tavoitteita 

ja toimintaa. Lean-filosofian oppeihin kuuluu vahvasti myös tiimityöskentelyn lisäksi 

toisten ihmisten ja työtehtävien kunnioittaminen sekä arvostaminen ja sitä kautta sisäisen 

asiakkuuden merkitys Lean-ajattelun menetelmiä noudattaessa kasvaa. Tutkimuksen kan-

nalta siis merkittävää on myös ymmärtää luvussa 3 käsitelty sisäinen asiakkuusajattelu 

sekä organisaation sisäisten tiimien välinen yhteistyö. Edellä mainitut asiat ovat nousseet 

merkittäviksi ja kriittisiksi kilpailutekijöiksi jatkuvaa kehitystä tavoittelevassa organisaa-

tiossa, joka ymmärtää asiakasvaatimusten tiukentumisen sekä kilpailijoiden määrän jat-

kuvan kasvun. Tutkimuksen teoriaosuudessa esitetyt kokonaisuudet ja termit ovat tärkeä 

tuntea, jotta niitä voidaan soveltaa tutkimuksen kohdeyrityksen toiminnassa. 

 

3.1. Tiimi  

 

Tiimi-käsitettä käytetään niin työelämässä, kuin vapaa-ajallakin ja sille löytyy monia eri-

laisia merkityksiä eri kirjallisuuslähteistä. Käsitteen merkitys on kontekstista riippuen 
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vaihtelevaa ja käsitettä ”tiimi” voidaan käyttää hyvin kevyesti keskustelussa tai laajemmin 

teoreettisessa tutkimuksessa. Tiivistetysti Robbinsin ja Finleyn (2000, s. 13) mukaan tii-

min tekee se, että tehdään ja toteutetaan asiaa yhdessä, yhteistä tavoitetta kohti, eli tiimi 

on joukko ihmisiä tekemässä yhdessä. 

 

Tiimi yleensä kuvataan olevan vaihtelevan kokoinen joukko ammattitaitoisia ihmisiä, 

jotka työskentelevät yhteistä tavoitetta kohti noudattaen yhteisiä toimintatapoja. (Heik-

kilä, 2002, s. 17.). Spiik (Spiik, 2004, s. 39) esittää tiimin toimivan vahvasti itseohjautu-

vasti ja olevan suhteellisen pysyvä ryhmä, joka suorittaa ennalta rajattuja työkokonaisuuk-

sia alusta loppuun saakka itsenäisesti. Tiimillä on vapaus päättää tai vähintään vaikuttaa 

tiimin omiin sisäisiin toimintatapoihin ja tämä johtaa vastuuseen toteutuneesta tuloksesta. 

(Viitala & Jylhä, 2006, s. 2013.) Myös Fisher (Fisher, 1994, s. 243.) on Spiikin kanssa 

termin merkityksestä jokseenkin samaa mieltä, ja esittää tiimin olevan joukko työnteki-

jöitä, jotka itseohjautuvasti, ilman esimiehen ohjausta, ovat vastuussa omasta työstään. 

Usein tiimeille on lisäksi luotu omat tiimikohtaiset tavoitteet, bonusjärjestelmä sekä bud-

jetti. (Viitala & Jylhä 2006, s. 213.). Joidenkin lähteiden mukaan tiimillä voidaan tarkoit-

taa ihmisjoukkoa, jolla on yhteinen päämäärä, mutta tiimi on koottu taitojen mukaan, si-

ten, että tiimin jäsenet täydentävät toistensa osaamista. (Katzenbach & Smith, 1993, s. 

57.). Itseohjautuvuuden rinnalle nousee tiimin oma vastuu kehittää tiimille sopivat työn 

ohjaustavat ja työskentelymenetelmät, jotka kunnioittavat organisaation arvoja ja toimin-

tatapoja. (Spiik, 2004, s. 39.) Tiimit toimivat pääsääntöisesti itsenäisesti, mutta vastaavat 

tuloksestaan tiimin ulkopuolella olevalle taholle. Itsenäisestä toiminnasta huolimatta Spiik 

(2004) muistuttaa, että jokaisen tiimin toiminta on koko organisaatiolle merkityksellinen 

ja yksittäisten tiimien tavoitteet pohjautuvat organisaation korkeimpaan tavoitteeseen. It-

seohjautuvasti toimiakseen tiimien jäsenten välillä täytyy vallita luottamus ja jäsenten tu-

lee ymmärtää, että ovat yhteisvastuussa tiimin suorituksista ja tuloksista. (Spiik, 2004). 

 

Helinin (Helin, 2006, s. 214) mukaan tiimityöskentelymuodossa vastuullisuus ja sitoutu-

minen saattavat lisääntyä eksponentiaalisesti suhteessa perinteisiin työskentelymenetel-

miin ja se onkin hänen mielestään suurin hyöty tiimityössä. Tiimin jokaisella jäsenellä on 
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ymmärrys oman työn merkityksestä sekä vaikutuksesta tiimin yhteiseen lopputulokseen 

ja vastuun kantaminen omista työtehtävistä yksilönä tiimin sisällä on tärkeää, sillä tiimi-

työskentelyssä yhden yksilön heikko suoritus vaikuttaa koko tiimin tulokseen. (Spiik 

2003, s. 135-140.) Hyvin toimivissa ja tasapainoisissa tiimeissä vuorovaikutus on dynaa-

mista ja kokonaisvastuun määrä on korkea, kun taas epätasapainoisessa ja huonosti suo-

riutuvassa työskentelytavassa vuorovaikutus on puutteellista ja vastuuta ei anneta suoraan 

työn toteuttajalle. (Helin, 2006, s. 214.). Kun tiimi on itse vastuussa oman työn tuloksesta, 

on mahdollisuus parantaa laatua, tehostaa toimintaa sekä toimia luovemmin. (Viitala & 

Jylhä, 2006, 214.) Viitalan ja Jylhän näkemyksen lisäksi Katzenbach & Smith (1993) ovat 

esittäneet oman näkemyksensä alla olevan kuvion 4 mukaisesti koskien tiimien tehok-

kuutta ja sen suhdetta suorituskykyyn. 

 

 

Kuvio 4. Tiimin suorituskyky kuvaajassa (Katzenbach & Smith mukaillen, 1993.) 
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Näennäinen tiimi, joka koostuu yksilöistä, jotka työskentelevät omaa etuaan tavoitellen, 

eivät saavuta merkittävää suorituskyvykkyyttä. Näennäisen suorituskyvyn tiimin vasta-

kohta on korkean suoritustason tiimi, joka kokee olevansa yhtenäinen ja työskentelee yh-

teisen tavoitteen eteen. Näin ollen suorituskyky tiimissä on korkeampi. Kuviosta 4 voi-

daan huomata, että tiimin tehokkuus on suoraan verrannollinen suorituskykyyn. (Katzen-

bach & Smith, 1993, s. 84.). 

 

Mäkisalo esittää (Mäkisalo 2003, s. 92), että hyvin toimivan tiimin perusta on vuorovai-

kutussuhteet ja niiden toimivuus. Tiimit koostuvat usein erilaisista ihmisistä, joka halu-

taan nähdä rikkautena, sillä erilaisilla ihmisillä on erilaiset osaamisen tasot, persoonalli-

suudet sekä vahvuudet, joita pystytään hyödyntämään tiimin toiminnassa. Erilaisten ih-

misten kirjo tiimissä voi aiheuttaa ristiriitoja, mutta avoimella asenteella tiimi pystyy me-

nestymään. Erilaisuudesta huolimatta tiimityössä tiimin jäsenten tulee tukea toisiaan sekä 

tehdä yhteistyötä suorittaakseen tiimille tarkoitetut tehtävät. Tiimin jäsenillä on vastuu 

oman ammattitaidon puuttumisen havaittua pyytää apua tai opastusta muilta osaavam-

milta, jotta työn laatu säilyy. (Spiik, 2003, s. 133-138.). Yhteistyötä tehdessä yksilön osaa-

minen kasvaa sekä kommunikointikyvyt kehittyvät, jolloin työskentelystä tulee helpom-

paa ja näin ollen tehokkaampaa. Tämä myös sitoo tiimin jäseniä vahvemmin toisiin ja 

kehittää tiimin tehokkuutta (Mäkisalo 2003, s. 92.). Tiimityöskentelyssä myönteisen asen-

teen avulla ja yhteistyöhalukkuudella saavutetaan osaava sekä luova työskentelyilmapiiri, 

joka luo mahdollisuuden uusiin innovaatioihin sekä halun toimintatapojen kehittämiseen. 

Oppimishaluinen ja aloitteellinen tiimi tunnistaa tarpeettomat rutiinit ja pystyy poista-

maan niitä päivittäisestä toiminnasta, jolloin työskentely tehostuu ja tätä kutsutaan kor-

kean suoritustason tiimiksi. (Viitala & Jylhä, 2006, s. 214-215.). 

 

Kun tiimin sisäinen dynamiikka on tasapainossa, tiimi pystyy toimimaan yhteistyössä 

muiden tahojen, tässä tutkimuksessa muiden tiimien kanssa. Toisten tiimien ja sidosryh-

mien välisen yhteistyön ymmärtäminen on merkittävää, sillä se luo perustan kommuni-

koimiselle ja informaation jakamiselle. Tasapainoiset ja tehokkaat tiimit yhdessä toimies-

saan pystyvät saavuttamaan ennennäkemättömiä tuloksia yrityksen toimintaa ajatellen. 
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Lisäksi tiimien välisellä yhteistyöllä pystytään lisäämään työhyvinvointia ja työviihty-

vyyttä. Lean-filosofian oppien mukaan tiimien välistä yhteistyötä saadaan tehostettua, kun 

ajattelu muutetaan asiakkuusajatteluksi, ja jokainen tiimi ja tiimin jäsen kokee palvele-

vansa asiakasta ja saavansa asiakaspalvelua ja haluaa luoda asiakkaalle, eli toiselle tiimille 

parhaan mahdollisen asiakaskokemuksen. 

 

Organisaation sisällä toimivien tiimien yhteistyön merkitys on huomattu ja sen eteen ol-

laan valmiita työskentelemään. Kujalan (Kujala, 2007) mukaan perusteet yrityksen toi-

minnan tehokkuudelle luodaan tiimien välisellä yhteistyöllä ja toimiakseen tiimien väli-

nen yhteistyö vaatii aktiivista oman tiimin rajoja ylittävää kommunikointia, sekä dialogia, 

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

 

3.2. Sisäinen asiakas 

 

Asiakkaalla tarkoitetaan pääsääntöisesti aina organisaation ulkopuolelta tulevaa tahoa, 

joko yksittäistä ihmistä tai organisaatiota, joka tuo rahaa palvelua tai tuotetta tarjoavalle 

organisaatiolle. Storbackan ja Lehtisen (Storbacka & Lehtinen, 2006) mukaan organisaa-

tion ja asiakkaan välistä suhdetta ollaan valmiita kehittämään ja vaalimaan pitkälle ja asia-

kaskokemuksesta on luotava niin positiivinen, että asiakas palaa tuotteen- tai palveluntar-

joajan luokse uudestaan. Sisäisen asiakkuuden rooli ja sen ymmärtäminen ovat korkeassa 

roolissa organisaatiossa, jossa toimitusketju on pitkä ja yksittäisen tiimin tekemä työvaihe 

vaikuttaa toimitusketjussa seuraavan tiimin työhön. Sisäinen asiakassuhde kuitenkin eroaa 

ulkoisesta asiakassuhteesta jo siinä määrin, että asiakkuus tapahtuu organisaation rajojen 

sisäpuolella ja se ei suoranaisesti tuo rahaa yritykselle. (Storbacka and Lehtinen, 2006, s. 

21-22). Grönroosin (Grönroos, 2000) mukaan organisaatio koostuu toinen toisiaan tuke-

vista sisäisistä asiakassuhteista ja -kokemuksista, jotka luovat edellytykset ulkoisen asi-

akkaan kanssa kommunikoinnille ja sisäisen asiakaspalvelun laatu on suoraan verrannol-

linen ulkoisen asiakaspalvelun toimintakykyyn ja tehokkuuteen. Cook (Cook, 2011, s. 34) 
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esittää teoksessaan sekä havainnollistaa alla olevassa kuviossa 5 sisäisen ja ulkoisen asi-

akkaan eroa organisaatiossa.   

 

 

 

Kuvio 5. Sisäisten asiakkaiden toiminta synnyttää lopputuotteen ulkoiselle asiakkaalle (mukaillen Cook 

2011, s. 34.) 

 

Kuviossa viisi on laatikko, joka sisältää sisäisiä asiakkaita. Nämä sisäiset asiakkaat ovat 

organisaation sisällä työskenteleviä tiimejä tai eri työvaiheita, jotka palvelevat toinen toi-

siaan ja muodostavat eri toiminnoillaan sisäisten asiakkaiden ketjun. Sisäisten asiakkaiden 

ketju yhdessä tuottaa lopulta toiminnallaan palvelun tai tuotteen loppuasiakkaalle, joka on 

yleensä asiakas organisaation ulkopuolelta ja näin ollen tuo rahaa organisaatioon. (Cook, 

2011, s. 34). 
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Työntekijän voi olla vaikea käsittää seuraavan työvaiheen olevan asiakas, jota pitää pal-

vella, ja työntekijän asenne voi olla ymmärtämättömyyden takia negatiivinen asiaa koh-

taan. Kun sisäinen asiakkuus käsitteenä otetaan organisaation käyttöön, pystytään täsmen-

tämään työntekijöille sisäisen asiakaspalvelun merkitystä ja jalkauttamaan sisäinen asia-

kaspalveluajattelu työntekijöille, esittää Grönroos. (Grönroos, 2000). Kun sisäinen asia-

kaspalveluajattelu on saatu juurrutettua organisaatioon, työntekijät ymmärtävät, että si-

säisten asiakkaiden palveleminen on yhtä tärkeässä roolissa organisaatiossa, kuin ulkoisen 

asiakkaan palveleminenkin. Lähtökohtaisesti asennemuutos sisäistä asiakkuusajattelua 

kohtaan lähtee asian ymmärtämisestä ja työntekijän on ymmärrettävä, että jokaisella or-

ganisaation jäsenellä on yhtäläinen vastuu tuottaa hyvää palvelua, oli asiakkaana sitten 

sisäinen tai ulkoinen taho. (Grönroos, 2000, s. 255-256). 

 

Grönroosin (Grönroos, 2015, s. 414) mukaan organisaation sisällä työskentelevä ihminen 

ei aina työskentele vuorovaikutuksessa suoraan ulkoisen asiakkaan kanssa, joten työnte-

kijän on vaikea ymmärtää oman työtehtävän merkitystä toimitusketjussa. Sisäisellä asiak-

kuusajattelulla pystytään ymmärtämään paremmin toimitusketjua kokonaisuutena ja 

oman työn tärkeyden ymmärtäminen toimitusketjussa korostuu. Rautakorpi (Rautakorpi, 

2014 verkkoartikkeli) esittää, että sisäisessä asiakkuudessa on oman työn suorittamisen 

lisäksi ymmärrettävä, että olet lähimpien tiimien asiakaskokemus ja lähtökohta sisäisen 

asiakkuuden toimivuudelle on asiakkaiden eli toisten työntekijöiden ja tiimien kunnioit-

taminen. On merkittävää ymmärtää, että asiakkuussuhteessa haetaan aina molemminpuo-

lista tehokkuutta, säästöä sekä laadukasta lopputulosta. (Rautakorpi, 2014 Verkkoartik-

keli)  

3.2.1. Yhteistyön ja sisäisen asiakkuuden merkitys ja edut organisaatiossa 

 

Organisaatiossa toisten tiimien kanssa yhteistyössä toimiminen mahdollistaa uusien, eri-

laisten näkemysten esille nousua, joita ei tiimin sisällä välttämättä osata huomioida. Yh-

teistyö eri tiimien kanssa kasvattaa myös kommunikointikykyä sekä vuorovaikutustaitoja, 
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kun jaetaan näkemyksiä ja kokemuksia, ongelmia ja toimintatapoja ja niiden avulla pys-

tytään luomaan avoimempi yrityskulttuuri. Tiimien välillä molemminpuolinen tarpeiden 

ymmärtäminen ja huomioiminen on keskeistä, sillä se mahdollistaa tuottavuuden kasvun 

ja näin ollen on avain taloudellisen tuloksen kasvuun. (Kujala, 2007, s. 2, 4, 6-7). Kujalan 

lisäksi myös Huo (Huo, 2012, s. 63) esittää tutkimuksessaan taloudellisen suorituskyvyn 

olevan kytköksissä yrityksen tiimien rajapintoja ylittävään sisäiseen yhteistyöhön. Kuja-

lan (2007, s. 6-7) sekä Huon (2012, s. 63) lisäksi monet muut tiimien välisen ja sisäisen 

yhteistyön merkitystä tutkineet tutkijat ovat havainneet tiimien välisen yhteistyön ja suo-

rituskyvyn yhteyden. Asiakkaalle tarjotun palvelun taso pystytään pitämään korkealla, 

sekä suorituskykyä voidaan kasvattaa, kun yrityksen sisäisten tiimien välinen yhteistyö 

toimii ja on tehokasta. Edellä mainittujen seikkojen lisäksi tiimien välisellä yhteistyöllä 

on kyky vaikuttaa yrityksen toimintaan ja taloudelliseen tulokseen. Kuitenkaan tehokas 

tiimien välinen yhteistyö ei ole tae asiakastyytyväisyydestä, mutta sen avulla saavutetaan 

motivoituneempi sekä tehokkaampi työyhteisö ja usein yhteistyössä toimivat tiimit tarjoa-

vat niin sisäisille, kuin ulkoisille asiakkaille paremman kokemuksen ja lopputuloksen. 

(Reed & Freeman 1983, Savage 1991.) 

 

Suorituskyky pystytään pitämään korkealla tasolla ja lisäksi pystytään luomaan palvelu-

tasosta korkea, kun yrityksen sisäisten tiimien välinen yhteistyö toimii. Tiimien välistä 

yhteistyötä pystytään tehostamaan tiimien välisellä sisäisellä asiakkuusajattelulla. Hyvin 

jalkautetulla sisäisellä asiakkuusajattelulla pystytään myötävaikuttamaan organisaation 

toiminnan laatuun ja tehokkuuteen sekä lopputulokseen. Lähtökohta toimivalle sisäiselle 

asiakkuudelle on toimitusketjun eri tiimien, yhteisten tavoitteiden ja toimintatapojen tun-

teminen sekä tiimien välisen yhteistyön tärkeyden ymmärtäminen ja toisten työntekijöi-

den, eli asiakkaiden kunnioittaminen. Kunnioittaminen on Lean-ajattelussa yksi keskei-

simmistä arvoista ja kunnioittamisen tulee ulottua oman työyhteisön rajapintojen yli, jol-

loin voidaan päästä parempiin suorituksiin. (Convis & Liker, 2012, s. 33) Kun toisen työn-

tekijän tai tiimin, eli asiakkaan tarpeet tunnetaan, ja toisen työntekijän työtä ja panosta 

arvostetaan ja kunnioitetaan, voi organisaation sisäinen palvelun tarjoaja vastata tarpee-
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seen ja näin syntyy sisäinen asiakassuhde. Tiimien välisellä yhteistyöllä ja sisäisellä asi-

akkuusajattelulla voidaan vaikuttaa positiivisesti muun muassa tuottavuuteen, laatuun, 

motivaatioon sekä tehokkuuteen ja näin ollen kasvattaa kilpailuetua. (Heikkilä, 2002, s. 

16-17.) 

 

Grönroos (Grönroos, 2015, s. 431, 433) on esittänyt teoksessaan sisäisen asiakkuuden 

merkityksen olevan perusedellytys ulkoisen palvelun tai tuotteen luomisessa. Ja jotta ulos-

päin näkyvää toimintaa tai lopputuotetta voidaan kehittää, on kehityksen lähdettävä liik-

keelle sisäisestä asiakkuudesta ja sen merkityksen ymmärtämisestä. Lisäksi ulkoisten sekä 

sisäisten asiakassuhteiden odotukset sekä toimintaperiaatteet organisaatiossa ovat lähellä 

toisiaan; molemmissa asiakaspalvelu sekä yhteistyö ja toisen tarpeen ymmärtäminen ovat 

keskiössä. (Grönroos, 2015, s. 401, 404-405, 433). Grönroosin lisäksi myös Viitala (Vii-

tala, 2003, s. 178) esittää, että ulkoisen asiakkaan asiakastyytyväisyys on yksi organisaa-

tion kannattavuuden edellytys, mutta sen lisäksi sisäinen asiakastyytyväisyys on merkit-

tävässä roolissa, sillä sisäisen asiakaspalvelun laatu heijastuu suoraan ulkoiseen asiakas-

palveluun.  

 

Sisäinen asiakkuus organisaatiossa kasvattaa yhteenkuuluvuuden tunnetta sekä luotta-

musta muita organisaation sisällä toimivia tiimejä kohtaan, kun jokainen ottaa vastuun 

omista työtehtävistään ja tarjoaa seuraavalle työvaiheelle, eli usein toiselle tiimille tai yk-

sittäiselle työntekijälle, toisin sanoen asiakkaalle parasta mahdollista palvelua. Sisäisessä 

asiakkuudessa ei ole kuitenkaan kyse pelkästään yhteistyön toimivuudesta vaan tavoittei-

den ymmärtämisestä ja niiden saavuttamisen eteen työskentelemisestä sekä yhteisten toi-

mintatapojen noudattamisesta. (Grönroos, 2015, s. 401, 404-405, 433). 

 

3.2.2. Sisäinen asiakastyytyväisyys  

 

Asiakastyytyväisyydellä yleensä tarkoitetaan asiakkaan ennakko-odotusten ja käytännön 

kokemuksen välistä suhdetta. Asiakastyytyväisyys muodostuu yksilön kokemuksesta ja 
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on henkilökohtainen ja subjektiivinen näkemys kokemastaan palvelusta ja se on joko po-

sitiivinen tai negatiivinen. (Rope 2000, 537, 577.). 

 

Bitnerin ja muiden (2009) mukaan työntekijä, joka tuntee olonsa tyytyväiseksi, pystyy 

tuottamaan omalle asiakkaalleen parempaa palvelua. Tämä koskee niin sisäisiä kuin ul-

koisia asiakassuhteita. Tutkijat lisäävät myös, että yrityksen ulkopuolella oleva tyytyväi-

nen asiakas luo tyytyväisyyttä lisää yrityksen sisällä työskenteleville henkilöille ja näin 

ollen sisäinen sekä ulkoinen asiakastyytyväisyys ovat kytköksissä toisiinsa kuvion 6 mu-

kaisesti (Bitner ym. 2009, 354-355.). 

 

 

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

 

Yllä olevan kuvion 6 mukaisesti sisäisen palvelun taso on kytköksissä sisäiseen asiakas-

tyytyväisyyteen, joka taas on kytköksissä suoraan ulkoisen palvelun laatuun. Ulkoisen 

palvelun laatu muodostaa taas loppuasiakkaalle oman näkemyksen yrityksen toiminnasta 

ja näin ollen muodostuu ulkoisen asiakkaan tyytyväisyys, joko negatiivinen tai positiivi-

nen. Lopulta ulkoisen asiakkaan asiakastyytyväisyys vaikuttaa suoraan sisäiseen asiakas-

tyytyväisyyteen, joko pidempänä asiakassuhteena tai asiakassuhteen päättymisenä (Bitner 

ym. 2009, 354-355). Merkittävää on kuitenkin muistaa, että sisäisen asiakastyytyväisyy-
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den ja lopulta ulkoisen asiakastyytyväisyyden luomiseen vaikuttaa koko organisaatio, yh-

den työntekijän toiminta ei luo holistista asiakastyytyväisyyttä vaan se muodostuu asia-

kastyytyväisyyden ketjusta. (Rope 2000, 577-578.) 
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4. NYKYINEN TOIMINTA 

 

Tässä luvussa kuvataan sanallisesti sekä kuvalla (kuvio 7) havainnollistaen tätä tutkimus-

työtä käsittelevien prosessivaiheiden eteneminen sekä yksittäisten tiimien toiminta, joilla 

on merkittävä rooli sähkölaitetehtaan tuotannon suoriutumisessa. Tutkimukseen on valittu 

vahvimmin sähkölaitetehtaan tuotantoon vaikuttavat prosessin vaiheet ja lähimmin yhteis-

työssä olevat tiimit, joiden toiminnalla on näkyvää vaikutusta sähkölaitetehtaan tuotan-

toon.  

Nykyisen toiminnan kuvaamisen avuksi teetettiin kvalitatiivinen kyselytutkimus, joka on 

keskeinen osa tutkimustyötä. Kvalitatiivisen kyselytutkimuksen lisäksi järjestettiin haas-

tatteluja eri tiimien henkilöille, sillä koettiin, että realistisen nykytilan kuvaamiseen tarvi-

taan työn suorittajilta ammattimainen ja osaava näkemys. Luvun neljä alussa käydään läpi 

ensin tutkimusmenetelmät ja niiden tuloksia, jonka jälkeen luvun neljä loppu osassa esi-

tellään mahdollisimman realistinen kuva nykytilasta.  

 

4.1. Kyselytutkimus 

 

Tutkimustyötä tehdessä sekä nykytila-analyysia luodessa nähtiin tarpeelliseksi tehdä kva-

litatiivinen kyselytutkimus, johon jokaisen tutkimuksen alla olevan tiimin jäsen pääsi vas-

taamaan. Kyselypohja oli kaikille tutkittaville tiimeille sama, mutta kysymyksiä jouduttiin 

modifioimaan, jotta ne kohdistuvat jokaiselle eri tiimille optimaalisesti. Tiimin sisällä 

kaikki jäsenet saivat kuitenkin identtisen kyselyn. Kyselytutkimuksella haluttiin kartoittaa 

nykyinen toiminta ja tutkia tiimien välistä yhteistyötä ja sen tasoa sekä laajuutta. Kyselyllä 

pyrittiin löytämään myös vastaukset informaation nykyiseen kulkuun, sisältöön sekä mää-

rään. Kyselyn tarkoituksena oli myös saada selville eroavat toimintatavat tiimin jäsenten 

välillä. Eroavien toimintatapojen ilmentyessä päädyttiin tekemään lisäksi kvalitatiivisia 
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haastatteluja, joiden avulla selvitettiin syyt eroaville toimintatavoille. Kyselyyn osallistu-

ville välitetty viesti koskien kyselyä sekä kysymykset löytyvät tutkimuksen liitteestä 1. 

Kyselytutkimus lähetettiin yhteensä neljälle tutkittavalle tiimille, joiden koko on vaihte-

leva. Yhteensä kyselyitä lähetettiin 19 kappaletta, joista 13 henkilöä vastasi kyselyyn. 

Kolme kyselyn aloittanutta jätti vastaamisen kesken, joten loppuun saakka täytettyjä ky-

selyitä tuli yhteensä 10. Myös kesken jätettyjä kyselyitä käytiin läpi tulosten analysoin-

nissa siltä osin, mihin saakka kyselyä oli täytetty. Kokonaisvastausprosentiksi kyselylle 

muodostui 52,6 %, laskettuna loppuun saakka suoritetuista kyselyistä ja 68,4 % kaikista 

kyselyyn jollakin tasolla vastanneista. Vastausprosentti oli odotusten mukainen, sekä koh-

tuullinen, joten kyselytutkimuksen tuloksia on voitu pitää luotettavina. Alla oleva tau-

lukko 4. erittelee lähetettyjen kyselyiden määrän sekä vastaajien määrän tiimeittäin.  

 

Taulukko 4. Kyselytutkimuksen osallistumisprosentit tiimeittäin. 

 

 

Korkein vastausprosentti, 71,4 % tuli tilauksenkäsittelyn tiimiltä, GOM:lta. Kyseisen tii-

min jäsenet olivat motivoituneita vastaamaan kyselyyn ja antoivat kattavia vastauksia ky-

symyksiin. Kyselyitä GOM:in tiimille lähetettiin yhteensä seitsemän, joista kuusi on vas-
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tannut jollakin tasolla kyselyyn. Näistä kuudesta vastaajasta yksi keskeytti kyselyn. Muu-

tama vastaajista kysyi vielä sähköpostitse tarkentavia kysymyksiä koskien kyselyä, jotta 

voivat antaa kattavan vastauksen ja vastaajat halusivat varmistaa, että ovat ymmärtäneet 

kysymyksen oikein. 

Sähkölaitetehtaan työsuunnittelijoista (CHE PE) 50 % vastasi kyselyyn. 50 %:n vastaus-

prosentti on melko matala huomioon otettaessa se, että työsuunnittelijoiden rooli tutki-

muksessa on merkittävä. Kyselyyn vastanneet olivat kuitenkin paneutuneet kyselyyn ja 

antoivat kattavia vastauksia kysymyksiin. 

Ostotiimin (MM) vastausprosentti oli kyselyyn kaikista tutkittavista tiimeistä matalin, ku-

ten yllä olevasta taulukosta 4 voidaan havaita. Kyselyyn vastanneiden lopullinen vastaus-

prosentti oli 33,3 %, sillä kaksi keskeytti kyselyyn vastaamisen. Vastausprosentin heik-

kouden lisäksi vastaukset olivat suppeita muihin tiimeihin verrattuna, joka voi johtua ajan 

tai motivaation puutteesta. Vastaukset on kuitenkin analysoitu ja niitä on hyödynnetty tut-

kimuksessa. 

Tuotannonsuunnittelijoista (CHE PP) vain yksi vastasi kyselyyn, jolloin vastausprosen-

tiksi muodostui 50 %. Vastaajien vähäisestä määrästä ja kyselytutkimuksen kohderyhmän 

pienuudesta huolimatta vastaukset olivat laajat ja niiden avulla nykytilasta sai melko kat-

tavan kuvan toiminnasta. 

 

4.2. Haastattelut 

 

Haastatteluilla täydennettiin kyselytutkimuksen tuloksia sekä omaan kokemukseen poh-

jautuvaa tietoa. Haastattelujen tuella pystyttiin luomaan kattava kokonaiskuva tutkimuk-

sen kohteena olevasta prosessista. Haastatteluja ja kyselyitä teetettiin tutkimuksen koh-

teena olevien tiimien jäsenille satunnaisesti ja pääsääntöisesti tarpeen vaatiessa, kun ko-

ettiin, että joltakin tiimiltä tai henkilöltä tarvitaan tai voidaan saada lisätietoja jostakin 
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asiasta.  Haastattelut auttoivat luomaan kuviossa 7 esitetyn prosessikuvauksen mahdolli-

simman realistisesti, sillä sitä tutkittaessa hyödynnettiin tiimissä työskentelevien henki-

löiden tietoa ja heidän omia kokemuksia. Prosessikuvauksen lisäksi haastattelut toimivat 

tukena kyselytutkimukselle. Haastattelujen avulla pystyttiin täsmentämään useita asioita, 

jotka nousivat kyselytutkimuksessa pinnalle. Kyselytutkimuksen tulokset muodostuivat 

kattavammiksi haastattelujen ja suullisten lisäkyselyiden ja keskustelujen avulla. Haastat-

telut eivät pohjautuneet valmiiseen pohjaan, jonka mukaan haastattelussa olisi edetty, 

vaan haastattelut etenivät ilman erillistä pohjaa johdonmukaisesti keskustelun yhteydessä 

dialogina. Haastattelussa esitettyjen kysymysten lisäksi yritettiin herättää pohdintaa ny-

kytilasta ja mahdollisesta tulevaisuudesta sekä haastattelujen tarkoituksena oli löytää nä-

kökulmia tutkimuksen ehdotusta ajatellen. 

 

4.3. Prosessikuvaus 

 

Tässä tutkimuksessa ei kuvata sidosryhmien kokonaistoimenkuvia, vaan luvussa kuvataan 

tutkittavien tiimien työtehtäviä, jotka näkyvät sähkölaitetehtaan tuotannossa tai kriittisesti 

voivat vaikuttaa tuotannon onnistumiseen. Tarkoituksena on luoda lukijalle mahdollisim-

man totuudenmukainen ja selkeä kuva tutkimukseen ennalta rajatusta prosessista. Luki-

jalle muodostuu tämän luvun lukemisen yhteydessä ymmärrys tutkimukseen rajatusta pro-

sessista ja siihen sisältyvistä tiimeistä ja niiden toiminnasta.  

 

Kuvio 7. Tutkittavan prosessin eteneminen 
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Tutkimuksen kohteeksi valittu prosessi on määritelty ennalta työn rajallisuuden sekä ta-

voitteen takia. Rajallisuudesta huolimatta tavoitteena on luoda Konecranes Finland Oy:n 

Hyvinkäällä tapahtuvalle tilaus-toimitusprosessille kokonaisvaltainen kuvaus, arvio ja ha-

vainnot, poissulkien tuotanto-osuus sähkölaitetehtaalla. Tutkimus on rajattu käsittelemään 

tuotantoa edeltäviä työvaiheita kuvion 7 mukaisesti tilauksen käsittelystä, tuotannonsuun-

nittelun kautta hankintaan ja lopulta tuotannon ohjaukseen. Kyseiset työvaiheet ovat edel-

lytys fyysisen lopputuotteen valmistumiselle. Seuraavat alaluvut kuvaavat tarkemmin pro-

sessin sisältämien tiimien toimintaa ja niiden merkitystä prosessin toiminnassa. Alaluvut 

kuvaavat prosessin eri vaiheiden normaalin toiminnan, eikä kuvauksissa ole huomioitu 

poikkeustapauksia. 

Tiimi-käsite on määritelty tämän tutkimuksen teoreettisessa osiossa tarkemmin luvussa 

3.1. Tiimillä tarkoitetaan tässä tutkimuksessa yksittäistä toimintayksikköä, joka toteuttaa 

ennalta rajatun työvaiheen alusta loppuun saakka itsenäisesti. Tiimi tai tiimin jäsen työl-

lään luo tuotteen tai palvelun sisäiselle asiakkaalle, eli toimitusketjussa seuraavalle tii-

mille tai prosessin seuraavassa vaiheessa työskentelevälle henkilölle. Organisaation si-

sällä tapahtuva tiimien välinen yhteistyö nousee organisaation toiminnan ja tuloksen kan-

nalta merkitykselliseksi, sillä jokainen vaihe prosessista on riippuvainen edellisen tiimin 

työstä.  

 

4.3.1. GOM (Global Order Management), tilauksenkäsittely 

 

Global Order Management-tiimi tuottaa myyntitilauksen sisäiselle asiakkaalleen. Kysei-

sessä tiimissä toimivan projekti-insinöörin rooli on ostotilauksen käsitteleminen, kompo-

nenttien oikea-aikaisen valmistuksen ja toimituksen kontrolloiminen projektin tarpeeseen 

nähden, komponenttibudjetin ja toimitusaikataulun pitäminen, sekä valmistavan tuotan-

non, logistiikan ja etulinjan välissä toimiminen. GOM (Global Order Management) -tiimi 

koostuu esimiehen lisäksi hinnoitteluinsinööreistä sekä projekti-insinööreistä. Projekti-in-

sinöörit käsittelevät ennaltamääritellysti regioonittain tilaukset sähkölaitetehtaalle, eli 
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GOM:n lopputuote, jonka tiimi tuottaa prosessin seuraavalle työvaiheelle on kuvion 8 

mukaisesti SAP-toiminnanohjausjärjestelmään luotu myyntitilaus. Ilman toiminnanoh-

jausjärjestelmään luotua myyntitilausta seuraava työvaihe ei pysty etenemään, joten pro-

jekti-insinöörin toteuttama työvaihe koko tilaus-toimitusprosessia ajatellen on merkittävä 

ja kriittinen. Tässä osassa lukua kuvataan seuraavaksi projekti-insinöörin toteuttama työ-

vaihe, joka mahdollistaa prosessissa seuraavan tiimin työtehtävien toteuttamisen. 

 

Kuvio 8. Projekti-insinöörin luoma lopputuote on myyntitilaus. 

 

Toteutuneen kaupan jälkeen myydystä tilauksesta pidetään kick-off meeting, eli aloitus-

tapaaminen, jossa on paikalla tilauksen parissa työskentelevää henkilöstöä. Lehikoinen ja 

Sinivuori (2014) kuvaavat kick-off meetingin olevan projektin onnistumisen kannalta tär-

keä ja luottamuksellisuutta herättävä aloitustapaaminen, joka käynnistää projektin ja 

jonka tarkoituksena on saattaa kaikkien osallistujien tietoon projektin tavoitteet sekä toi-

minta- ja etenemistavat. Konecranes Finland Oy:n aloitustapaamisessa käydään mahdol-

lisimman yksityiskohtaisesti läpi kokonaisuus, joka asiakkaalle on myyty, tulevan projek-

tin luonne ja prosessi, jota kyseinen lopputuote palvelee. Näin pystytään käsittelemään 

mahdollisimman realistisesti asiakkaan toiveet sekä odotukset ja vastaamaan niihin lop-
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putuotteen muodossa. Lisäksi tapaamisessa kootaan ennalta rakennettuun kick-off -muis-

tiopohjaan projektikohtaisesti suunnittelun aikataulu, toimitusten aikataulu, dokumentaa-

tio- ja mahdolliset erikoisvaatimukset, budjetti sekä muita projektiin liittyviä asioita. Ti-

laisuudessa laadittu muistio, sekä muut projektikohtaiset dokumentit tallennetaan projek-

tikansioon myöhempää käyttöä varten. Projektikohtaisiin kansioihin pääsy on rajattu ja 

kansioiden sisältöä pääsee hyödyntämään vain osa tilauksen parissa työskentelevistä hen-

kilöistä. 

Aloitustapaamisen jälkeen alkaa projektikokonaisuuden suunnittelutyö, johon aloitusta-

paamisessa ennustetaan pääsuunnittelijoiden toimesta tarvittavat työtunnit. Projektiku-

vien valmistuttua projekti-insinööri saa kuvat sekä EBOM-rakenteet (engineering bill of 

materials, suunnittelun tekninen materiaaliluettelo) TeamCenter-järjestelmään (tuote- ja 

suunnittelutiedon hallintajärjestelmä), joiden avulla projekti-insinööri käsittelee myynti-

tilausrivit SAP-toiminnanohjausjärjestelmään ja suorittaa SAP-toiminnanohjausjärjestel-

mässä myyntitilausriveille vaaditut toimenpiteet, jotta myyntitilausrivit voidaan ohjata 

prosessin seuraavaan vaiheeseen. Kun projekti-insinööri on saattanut myyntitilausrivit 

SAP-toiminnanohjausjärjestelmään siihen tilaan, että työsuunnittelu voidaan suorittaa, 

projekti-insinööri ilmoittaa sähköpostitse sähkölaitetehtaan tuotantoinsinöörille, eli työ-

suunnittelutiimin työntekijälle tilausrivien käsittelymahdollisuudesta. Sähköposti-ilmoi-

tuksessa projekti-insinööri voi tarvittaessa jakaa projektiin liittyviä lisätietoja ja mahdol-

lisia erikoisvaateita, jotka tulee huomioida tilauksen työsuunnittelussa.  

Tilauksen edetessä projekti-insinöörin ja tuotantoinsinöörin välinen yhteydenpito tapah-

tuu pääsääntöisesti sähköisessä muodossa. Työsuunnitteluvaiheessa kommunikointi koos-

tuu pääosin projektin aikatauluista, SAP-toiminnanohjausjärjestelmään avatuista riveistä 

ja lisäselvitystä vaativista asioista. Kun projekti on työsuunniteltu ja komponentit saatettu 

hankintaan, projekti-insinöörin ja tuotantoinsinöörin välinen kommunikoinnin määrä 

yleensä vähenee. Tilauksen edetessä tuotantoon, tilausta koskeva kommunikointi jälleen 

lisääntyy molemminpuolisesti ja kommunikoinnin sisältö koostuu pääosin ongelmatilan-

teista ja epäkohdista tuotannossa sekä projektin kuvissa, komponenttipuutteista sekä aika-

taulumuutoksista ja aikataulutietojen kyselemisestä ja yleisesti tuotannon etenemisestä. 



 

41 

 

GOM:n Projekti-insinööreillä ja sähkölaitetehtaan tuotantoinsinööreillä on viikoittain 

puolen tunnin Skype-palaveri, jossa käydään läpi pintapuolisesti tulevia projekteja ja nii-

den aikataulua. Fyysisiä tapaamisia projekti-insinööreillä ja tuotantoinsinööreillä ei pää-

sääntöisesti ole vaan kaikki kommunikointi käydään sähköisten työkalujen välityksellä. 

 

4.3.2. PE (Production Engineering), työsuunnittelu 

 

Tilauksen käsittelyn jälkeen prosessin seuraava vaihe on työsuunnittelu. Työsuunnitte-

lussa tilauksesta muokataan sellainen, että se voidaan fyysisesti toteuttaa tuotannossa. 

Työsuunnittelutiimin tuotantoinsinöörin tuottama ensisijainen lopputuote on ostoehdotus-

ten luominen, kuten kuvio 9 alla esittää. Ja asiakas, jota tuotantoinsinööri palvelee, on 

ostotiimi.  

Sähkölaitetehtaan työsuunnittelu koostuu tiiminvetäjän lisäksi tuotantoinsinööreistä. Tuo-

tantoinsinööri eli työsuunnittelija (PE, Production Engineer) toteuttaa suunnittelun laati-

mien projektikuvien ja EBOM-rakenteiden pohjalta projekti-insinöörin toiminnanohjaus-

järjestelmään avaamalle myyntitilaukselle työvaiheet, jotka synnyttävät projektille tuotan-

totilausta (production order) edeltävän suunnitellun tilauksen (planned order). Suunniteltu 

tilaus SAP-toiminnanohjausjärjestelmässä synnyttää komponenttivaraukset varastokom-

ponenteille sekä projektikohtaiset hankintaehdotukset eli ostoehdotukset. 
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Kuvio 9. Työsuunnittelun luoma lopputuote sisäiselle asiakkaalle on ostoehdotus. 

 

Projekti-insinöörin tekemän myyntitilauksen ja projekti-insinööriltä sähköpostitse saadun 

ilmoituksen jälkeen tuotantoinsinööri voi alkaa työstämään työsuunnittelua tilaukselle. 

Työsuunnittelu tarkoittaa tilauksen saattamista ja työstämistä eri järjestelmissä siihen 

muotoon, että se voidaan saattaa lopulta tuotantoon ja sen pohjalta toteutetaan lopullinen, 

fyysinen tuote.  

Suunnittelija luo tilaukselle kuvat sekä EBOM-rakenteen TeamCenter järjestelmään, 

jonka pohjalta projekti-insinööri avaa myyntitilausrivit edeltävän luvun (luku 4.3.1) mu-

kaisesti tuotantoinsinöörin työvaihetta varten. Tuotantoinsinööri luo TeamCenter-järjes-

telmässä suunnittelun tekemästä EBOM-rakenteesta projektikuvien avulla MBOM-raken-

teen (manufacturing bill of materials, valmistuksen materiaaliluettelo). MBOM-rakenne 

on materiaaliluettelo, joka sisältää komponentit sekä kokoonpanot, joiden avulla täydelli-

nen lopputuote voidaan valmistaa ja lähettää asiakkaalle. MBOM-rakenne siirretään 

TeamCenter-järjestelmästä SAP-toiminnanohjausjärjestelmään, jossa siirretyille 

MBOM:lle luodaan routing, eli tuotannon eri työsolujen läpi kulkeva suunniteltu valmis-

tusreitti. 
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Kun tuotantoinsinööri on suorittanut tarvittavat työvaiheet luomalleen MBOM:lle SAP-

toiminnanohjausjärjestelmässä, luodaan planned order (suunniteltu tilaus). Planned orde-

rin luominen järjestelmässä aiheuttaa komponenttivaraukset varastokomponenteille sekä 

synnyttää projektikohtaisten komponenttien hankintaehdotukset ostajien henkilökohtai-

siin ostojonoihin. Tuotantoinsinööri pääsääntöisesti voi luottaa ostajien löytävän ostoeh-

dotus omista ostojonoistaan SAP-toiminnaohjausjärjestelmässä, joten erikseen uusien os-

toehdotusten syntymisestä ei tarvitse ostajia informoida. Erityishuomiota vaativissa kom-

ponenttihankinnoissa tuotantoinsinööri kommunikoi ostajalle joko sähköpostitse tai SAP-

toiminnanohjausjärjestelmän välityksellä lisäinformaation. 

Tuotantoinsinööri luo oman työvaiheen suorittamisen aikana hankintaehdotukset sekä 

komponenttivaraukset, eli palvelee ensisijaisesti prosessin seuraavaa vaihetta, sisäistä 

asiakasta eli ostotiimiä. Tämän lisäksi tuotantoinsinööri palvelee suorittamansa työvai-

heen kautta toistakin sisäistä asiakasta, tuotannonsuunnittelijaa (production planner), luo-

malla planned orderin, jota tuotannonsuunnittelija tarvitsee toteuttaakseen oman työvai-

heensa. Tuotannonsuunnittelija ei kuitenkaan pysty toteuttamaan omaa työvaihettaan 

suunnitellun tilauksen pohjalta vaan ostotiimin on suoritettava oma työvaiheensa ennen 

tuotannonsuunnittelijan työvaihetta. Ostotiimin työvaihe kuvataan seuraavassa luvussa 

4.3.3. 

Kahden sisäisen asiakkaan palvelemisen lisäksi työsuunnittelijan työhön kuuluu suunnit-

telun kanssa kommunikointia sekä tuotannon työntekijöiden kanssa kommunikointia. Li-

säksi tuotantoinsinööri on tuotannonsuunnittelijan apuna tarvittaessa projektiin liittyvissä 

asioissa läpi projektin etenemisen työsuunnittelusta valmistumiseen saakka. Säännöllisiä 

ja toistuvia palavereja tuotanoinsinöörillä ei ole palvelemiensa sisäisten asiakkaiden 

kanssa, vaan kommunikointi tapahtuu pääosin kasvotusten keskustelemalla samassa toi-

mistossa tai sähköpostin välityksellä.  
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4.3.3.  MM (Materials Management), osto 

 

Ostotiimi koostuu esimiehen lisäksi ostajista, joille on jaettu toimittajakohtaiset ostovas-

tuut. Kukin ostaja vastaa omalla vastuullaan olevien toimittajien nimikkeiden ostamisesta. 

Prosessin edellinen työvaihe, työsuunnittelu luo ostajalle edellytyksen työn toteuttami-

seen, eli ostoehdotuksen. Ostajan sisäinen asiakas toimistossa on tuotannonohjaaja ja lop-

putuote, jonka ostaja työllään luo, on ostotilaus (Kuvio 10). Ostotilausten tekeminen on 

edellytys tuotannonohjaajan työvaiheen suorittamiselle. Oston työvaihe on tässä osassa 

lukua kuvattu yksityiskohtaisemmin.  

 

Kuvio 10. MM-tiimin tuottama lopputuote on ostotilaus. 

 

Kun ostajan ostojonoon päätyy nimike, jota on ostettu jo aikaisemmin, ostaminen on 

melko suoraviivaista, sillä nimikkeen data on SAP-toiminnanohjausjärjestelmässä jo kun-

nossa ja SAP-toiminnanohjausjärjestelmä osaa hyödyntää nimikkeelle aiemmin syötettyä 

dataa. Kun tuotantoinsinööri on tehnyt työsuunnittelun tilaukselle, ja vapauttanut kompo-

nenttivaraukset järjestelmään sekä ostoehdotukset ostajien jonoon, SAP-toiminnanoh-
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jausjärjestelmä ajoittaa ostoehdotukset ja ostojen tekemisen optimaalisimpaan aikaan tuo-

tannon tarvetta ajatellen. Ohjeistuksen mukaan ostaja kuitenkin tekee oston mahdollisim-

man pian ostoehdotuksen syntymisestä, jotta komponentti saadaan todennäköisemmin 

ajallaan ja minimoidaan komponenttien myöhästymäriskit, jotka voivat johtua muun mu-

assa toimittajan ongelmista tai kuljetushaasteista. Ohjeistuksen mukaan osto pitää olla 

tehtynä kahden päivän sisään ostoehdotuksen syntymisestä, jos komponentilla on tiedot 

järjestelmässä ajan tasalla ja viiden päivän sisällä, jos komponentin tiedot eivät ole kun-

nossa ja komponentille joudutaan pyytämään toimittajalta tarjous. Ostotilauksen tekemi-

sen jälkeen ostaja saa toimittajalta vahvistuksen, joka pitää saada 48 tunnin sisään osto-

ehdotuksen tekemisestä. Ostajan vastuulla on syöttää järjestelmään toimittajan antama 

vahvistus. 

Projektikohtaiset ostot vaativat usein spesifimpää tarkkailua ja huomiota ostajilta ja ne 

sisältävät usein lisätietoja, joita ostaja tarvitsee hankkiakseen oikean nimikkeen. Lisätie-

dot ostaja löytää TeamCenter-järjestelmästä tai saa vaihtelevasti tuotantoinsinööriltä säh-

köpostitse. Osa tuotantoinsinööreistä laittaa lisätiedot myös ostoehdotuksen tietoihin 

SAP-toiminnanohjausjärjestelmään, josta ostaja pystyy katsomaan tiedot. Ostajan tarvit-

semat lisätiedot voivat olla ennalta pyydettyjä tarjouksia tai erityisvaatimuksia materiaa-

leissa. Joidenkin spesifikomponenttien kohdalla projektin suunnittelija saattaa hyödyntää 

jo ennalta ostajan ammattitaitoa ja osaamista suunnitteluvaiheessa, jolloin ostaja on tie-

toinen, millaisia erityishuomiota vaativia nimikkeitä on ostettavaksi tulossa.  

Ostaja informoi vaihtelevasta tuotantoinsinöörejä tai tuotannonsuunnittelijaa hankintojen 

poikkeavuuksista, kuten aikataulumuutoksista tai saatavuusongelmista. Informointi on 

vaihtelevaa ja sen toteutuminen sekä laajuus riippuvat jonkin verran työntekijän resurs-

seista, motivaatiosta ja osaamisesta. Informointiin ei ole luotu selkeää toimintatapaa, joten 

jokainen toteuttaa informoinnin haluamallaan tavalla ja osa ostajista jättää informoinnin 

tekemättä. Ostaja harvemmin informoi suoraan GOM-tiimiä ja tämä johtuu siitä, että 

GOM-tiimin projekti-insinööri ei ole ostajalla tiedossa eikä aina välttämättä hahmoteta 

informoitavan asian laajuutta. Ostoon liittyvät GOM:iin informoitavat asiat jäävät pää-

sääntöisesti tuotantoinsinöörin vastuulle. 
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Ostajan työtehtävään kuuluu vahvasti kommunikointi toimittajien suuntaan. Aiemmista 

prosessin vaiheista voi tulla vielä ostotilauksen tekemisen jälkeenkin muutoksia, koskien 

esimerkiksi aikataulua tai komponentin vaatimuksia. Näissä tilanteista ostaja ottaa kom-

munikointivastuun toimittajan suuntaan ja keskustelee toimittajan kanssa, mitä on tehtä-

vissä. Toisin sanoen ostaja on toimittajalle yrityksen kasvot ja yhteyshenkilö. Toimittajan 

ja ostajan väliseen kommunikointiin kuuluu myös reklamointi, jonka ostaja tekee toimit-

tajalle tilanteen niin vaatiessa. 

MM-tiimillä on viikoittain palaveri, johon esimiehen lisäksi kaikki Hyvinkään alueella 

toimivat ostajat osallistuvat. Palaverissa käydään läpi jokainen Hyvinkään tehdas ja teh-

taaseen liittyvät hankinta-asiat, kuten haasteet, mahdolliset myöhästymät ja laatuongel-

mat. Palaverissa käsitellään myös työkuormaan sekä järjestelmään liittyviä asioita sekä 

yleisesti muita tiedotettavia ja huomioitavia asioita. Palaverissa ei ole ostotiimin lisäksi 

muista tiimeistä jäseniä. 

 

4.3.4. PP (Production Planner), tuotannonohjaus 

 

Tuotannonohjauksen työvaiheessa tuotannonsuunnittelijan päävastuu on suunniteltujen ti-

lausten saattaminen tuotantoon. Tuotantotilaus on tuotannonohjaajan tuottama lopputuote 

(kuvio 11), ja se on edellytys fyysisen tuotteen valmistumiselle, joten tuotannonohjauksen 

työvaihe on tuotantoa ajatellen kriittinen osa tilaus-toimitusprosessia. Suunnitellun tilauk-

sen saattaminen tuotantoon edellyttää kuitenkin komponenttien hankintaa, eli valmista-

vaan tuotantoon vapautettava suunniteltu tilaus on tuotantoinsinöörin sekä ostajien yhtei-

nen lopputuote. 
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Kuvio 11. Tuotannonohjaajan tuottama lopputuote on tuotantotilaus. 

 

Tuotannonohjaaja tarvitsee tuotantotilauksen luomiseen kaikkia prosessin aiempia työvai-

heita. Ilman aiempia vaiheita tuotantotilausta ei voida luoda. Tuotantotilauksen luomisen 

lisäksi tuotannonohjaajan työnkuvaan kuuluu komponenttien sekä ostotilausten seuranta. 

Hyvinkään sähkölaitetehtaan tuotannonohjauksen tehtävänä on olla tietoinen prosessin 

etenemisestä projektikohtaisesti. Tuotannonohjaaja tietää työsuunnittelun tilanteen, tuo-

tannon tilanteen sekä oston tilanteen. Tuotannonohjaaja seuraa SAP-toiminnanohjausjär-

jestelmästä tuotantoinsinöörien luomia suunniteltuja tilauksia sekä ostajien tekemiä osto-

tilauksia. Molemmat ovat edellytys tuotannonohjaajan työlle.  

Tuotannonohjaaja tarkkailee kahden viikon aikaikkunalla tuotantoon tulevien projektien 

tilannetta. Jos tässä vaiheessa havaitaan poikkeavuuksia työsuunnittelijan tai oston teke-

missä työvaiheissa, tuotannonohjaaja kommunikoi asiasta asianomaisen kanssa, jotta ti-

lanne saadaan ennen projektin tuotantoon saattamista kuntoon. Tällaisia asioita voivat olla 

esimerkiksi työsuunnittelijoiden tai ostajien inhimillisten virheiden havaitseminen, jotka 

tulee korjata tai aiemmista prosessivaiheista riippumattomia asioita, kuten ostojen myö-

hästyminen toimittajan ongelmien takia. Tuotannonohjaaja yhdessä muiden tiimien edus-

tajien kanssa yrittää selvittää ongelmat luodakseen tuotannolle parhaat mahdolliset edel-
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lytykset toteuttaa fyysisen tuotteen valmistaminen ongelmitta. Vaihtelevasti jo tässä vai-

heessa tuotannonohjaaja informoi tilauksenkäsittelijää mahdollisista ongelmista, jotka 

voivat vaikuttaa lopputuotteen toimitusaikaan. 

Tuotannonohjaajan rooliin kuuluu myös tuotannonaikaisten komponenttimuutosten syöt-

täminen SAP-toiminnanohjausjärjestelmään. Tuotannonaikaiset komponenttimuutokset 

voivat olla tuotannosta tai suunnittelusta lähtöisin olevia muutoksia tai työsuunnittelussa 

tehtyjen virheiden korjauksia. 
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5. HAVAINNOT JA HAASTEET NYKYISESSÄ TOIMINNASSA 

 

Tämä luku kuvaa nykytilaan tutustumisen yhteydessä esille nousseita havaintoja, joihin 

tutkimustyössä etsitään ratkaisua. Prosessin kokonaisvaltaiseen tuntemiseen on tarvittu 

paljon lisätietoa, jotka on kerätty omien kokemusten lisäksi kyselytutkimuksen sekä haas-

tattelujen avulla hyödyntämällä työntekijöiden ammattitaitoa ja osaamista. Kyselytutki-

muksesta sekä haastatteluissa on kerrottu tarkemmin luvuissa 4.1 ja 4.2. Haastattelujen 

yhteydessä on syntynyt tutkimuksen kannalta merkittäviä havaintoja sekä kehitysehdo-

tuksia, joita työn rajallisuuden takia ei ole tähän tutkimukseen sisällytetty. Nämä on kui-

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

 

5.1. Vakiintuneiden käytäntöjen puute 

 

Alla oleva taulukko 5 on koottu kyselytutkimuksen tulosten pohjalta. Taulukko kuvaa tii-

meittäin, mitä tietoja ja toimintoja tiimi tarvitsee toiselta tiimiltä. Lisäksi taulukko kuvaa 

vastaajien tyytyväisyyttä tiedon saamisen ja yhteistyön osalta, jos se on ollut vastuksista 

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

 

Tiimin jäsenten välisissä vastauksissa oli poikkeavuuksia toisistaan, joka viestii vakiintu-

mattomista työskentelytavoista. Toisistaan poikkeavat vastaukset voidaan tulkita siten, 

että jokainen tiimin jäsen työskentelee itselleen mielekkäällä tavalla. Lisäksi vastauksista 

havaittiin, että viestintä ja yhteydenpito tapahtuu myös ilman vakiintuneita käytäntöjä. 

Viestintä tapahtuu erinäisten lähteiden kautta, kuten pikaviestintään tarkoitetun Skypen 

kautta, sähköpostitse, SAP-toiminnanohjausjärjestelmän kautta sekä satunnaisten palave-

rien tai puheluiden kautta. 

Tiimin sisällä jäsenillä on erilaisia toimintatapoja ja mahdollisuuksia suorittaa oma työ-

vaihe. Tämä aiheuttaa sen, että tiimin jäsenillä voi olla erilaiset odotukset toisia tiimejä 

kohtaan ja tyytymättömyyttä joidenkin työntekijöiden suorituksiin, kun odotukset eivät 

ole yhtenäiset ja toimintatavat ovat toisistaan poikkeavat. Haastattelujen yhteydessä kävi 

ilmi, että työntekijästä riippuen odotukset ja mieltymykset olivat erilaiset. Työntekijöiden 

mielipiteet vaihtelivat esimerkiksi viestintämuodon käyttämisessä. Osa työntekijöistä ko-

kee sähköpostilla tehdyn ilmoituksen olevan paras vaihtoehto, kun taas joku toinen halusi 

saada ilmoituksen toiminnanohjausjärjestelmän välityksellä. Lisäksi haastatteluissa kävi 
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ilmi, että sähköpostilla käytyjen keskustelujen jälkiseurattavuus on heikkoa ja altistaa ris-

keille, kuten myöhästymiselle. 

Toimintatavat minkään tiimin sisällä eivät ole standardit, joka mahdollistaa oman harkin-

nan vapauden ja henkilökohtaisten työskentelytapojen toteuttamiseen. Lisäksi jokaisen 

tutkittavan tiimin kohdalla tiimin jäsenten välinen tieto muiden tiimien odotuksista ja tar-

peista oli vaihtelevaa sekä osalle tiimeistä joidenkin toisten roolin merkitys prosessissa oli 

tuntematon. 

 

5.2. Informaatiovirrat 

 

Kyselyyn vastanneiden vastauksista kävi ilmi, että kaikki tutkimuksen kohteena olevat 

tiimit ovat jollakin tavalla tekemisissä kaikkien tutkimukseen valittujen tiimien kanssa. 

Tämä voi kertoa epäselvistä ja hankalista informaatiovirroista. Alla oleva kuvio 12 esittää 

nykyisten informaatiovirtojen kulkua mukaillen aiemmin tutkimuksessa esitettyä Roserin 

(2016) kuviota 3.  

 

 

Kuvio 12. Informaatiovirran nykytila ja prosessin eteneminen. 

 

Prosessit kulkevat pääsääntöisesti johdonmukaisesti vaiheesta toiseen (kuvio 12) mustan 

yhtenäisen viivan mukaisesti, mutta informaation kulku on prosessivaiheiden välillä epä-

johdonmukaista. Informaation kulkua kuvastaa kuvion 11 musta katkoviiva, joka kulkee 
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molemmin suuntaisesti jokaisesta prosessin vaiheesta toiseen. Epäjohdonmukaisuutta in-

formaatiovirtaan luo informaation läpinäkymättömyys sekä puutteellinen prosessitunte-

mus. Puutteellinen prosessituntemus johtaa resurssien väärään ja tehottomaan käyttöön. 

Ihmiset käyttävät ylimääräistä aikaa tiedon etsimiseen ja hankintaan sekä ylimääräiseen 

kyselemiseen. Tiedon pitäisi olla kaikkien saatavilla ja käytettävissä ajasta ja paikasta riip-

pumatta. Lisäksi tiedon saamis- ja jakamisfoorumeita on useita. Viestintä tapahtuu perin-

teisiksi muodostunein yritysviestintä tapojen mukaisesti sähköpostitse sekä pikaviestin-

tään tarkoitetulla työkalulla, kuten sähköpostitse, skypessa, SAP-toiminnanohjausjärjes-

telmässä ja monessa muussa foorumissa, joten tieto ei ole keskittynyt yhteen paikkaan. 

Myös tämä lisää resurssien tehotonta käyttöä, kun tietoa etsitään eri paikoista.  

Vastauksista kävi ilmi, että suurin osa kommunikoinnista ja yhteistyöstä tapahtuu yrityk-

sen sisäiseen viestintään ja kommunikointiin suunnatulla pikaviestintätyökalulla sekä säh-

köpostin välityksellä. Molemmat edellä mainituista kommunikointivälineistä koetaan toi-

miviksi, sillä niistä jää jälki ja niitä voidaan seurata jälkeen päin. Lisäksi pikaviestintään 

tarkoitettua työkalua kuvattiin nopeaksi tiedonvälittämisen ja saamisen kanavaksi. Nämä 

viestintävälineet rajoittavat kuitenkin tiedon käyttämistä, sillä se luo riskin siitä, että tieto 

ei ole kaikkien saatavilla ja käytettävissä. Informaation tulee olla saatavissa helposti ja sen 

tulee olla myös läpinäkyvää. Tieto ei saa olla keskitetysti yhdellä tai muutamilla henki-

löillä, vaan sen tulee olla käytettävissä. Lisäksi vastauksista oli havaittavissa, että tiedon-

kulku on epäsäännöllistä ja työntekijästä riippuvaista. Kaikki tiimin jäsenet toimivat itsel-

leen mieluisimmalla tavalla. 

 

5.3. Kommunikointiin käytetty aika 

 

Kyselytutkimuksessa kartoitettiin myös tiimien välisen kommunikoinnin määrää. Kom-

munikoinnin määrä oli pyydetty arvioimaan jollakin seuraavista vaihtoehdoista: 

• ei kommunikaatiota 

• satunnaista kommunikaatiota 

• kuukausittaista kommunikaatiota 
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• viikoittaista kommunikaatiota 

• päivittäistä tai lähes päivittäistä kommunikaatiota. 

Vaihtoehtojen lisäksi kyselytutkimus pyysi vastaajaa ilmaisemaan ajallisesti, kuinka pal-

jon kommunikointia toisen tiimin kanssa on, jos sitä tapahtuu. Myös nämä aika-arviot 

olivat vaihtelevia. Alla olevassa taulukossa 6 on koostettu tiimien vastaukset koskien yh-

teistyön ja kommunikoinnin määrän aika-arviota viikoittaisella tasolla. 

 

Taulukko 6. Aika-arvio yhteistyön ja kommunikoinnin määrästä. 

 

Toimihenkilöiden viikkotyöaika on 37,5 tuntia, joten kyselytutkimuksen tuloksen mukaan 

tiimien välisen yhteistyön ja kommunikoinnin prosenttiosuus kokonaisviikkotyöajasta tii-

mikohtaisesti on alla olevan taulukon 7 mukainen. 

 

Taulukko 7. Kommunikointiin käytetty aika kokonaisviikkotyöajasta. 
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Kommunikointi tiimien välillä on tärkeää, jotta saavutetaan tavoitteet. Kun kommunikoin-

nin laatu ja keinot eivät ole sopivalla tasolla, voidaan tulkita yllä esitetyistä prosenteista 

merkittävän osuuden olevan resurssien hukkaamista ja tuottamatonta työtä, jota pitää 

Lean-ajattelua noudatettaessa eliminoida ja minimoida. Tällöin resursseja ei hukata arvoa 

tuottamattomiin työtehtäviin, eikä harjoiteta yliprosessointia. 

 

5.4. Odotukset omaa työtä kohtaan ja prosessituntemus 

 

Kyselytutkimuksesta selvisi myös, että vastaajilla ei välttämättä ole selkeää kuvaa odo-

tuksista omaa työtä kohtaan. Sama havainto vahvistui myös haastatteluja tehdessä. Odo-

tukset ja tarpeet muiden tiimien työstä olivat lähes yhtäläiset lukuun ottamatta muutamia 

poikkeuksia, mutta muiden tiimien odotukset omaa työtä kohtaan olivat haastavammat. 

Osa vastaajista ilmaisi suoraan, että eivät tarkkaan tiedä, mitä muut tiimit odottavat omalta 

työltä. Tietämättömyys tässä asiassa voi johtaa siihen, että tietoa tarjotaan liikaa, jolloin 

tiedon jakamiseen käytetään liikaa aikaa, eli yliprosessoidaan tai vaihtoehtoisesti tietoa 

jaetaan liian vähän, joka altistaa muille eri hukille, kuten virheille. Torkkolan (2015, s. 

200) mukaan virheet voivat kasvattaa työhön tarvittavan todellisen ajan jopa 10-30 ker-

taiseksi.  

 

Tietämättömyys oman työn odotuksia kohtaan mahdollisesti viestii heikosta tuntemuk-

sesta prosessia kohtaan. Heikko prosessin tuntemus voi johtaa epäjohdonmukaisesti ete-

nevään prosessiin sekä prosessin eri vaiheiden vastuiden epäselvyyksiin sekä tietämättö-

myyteen oman tai muiden työn odotuksia kohtaan. Haastatteluista kävi ilmi, että joidenkin 

työntekijöiden tuntemus prosessikokonaisuudesta oli puutteellinen. Oma työvaihe ja sen 

sisältö ymmärrettiin, mutta yhteyttä muihin prosessin vaiheisiin tai tiimeihin ei hahmo-

tettu. Oman tiimin työvaihe nähtiin yksilösuorituksena, sekä oma työtehtävä suoritettiin 

yksilönä, eikä tiedosteta, että tiimin tuki on saatavilla ja muiden tiimin jäsenten osaaminen 

on tukena ja hyödynnettävissä tarpeen vaatiessa. Oman tiimin toiminta koettiin irrallisena 
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työvaiheena, jolla on omat tavoitteet. Tiimin työvaihetta ei osattu ajatella osana koko-

naista prosessia, joten oman työvaiheen vaikutus muiden tiimien toimintaan on voinut hä-

märtyä. 
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6. EHDOTUS 

 

Tämä luku käsittelee ehdotusta, joka on syntynyt tämän tutkimustyön tuloksena. Ehdotus 

on uusi toimintamalli, joka kehitettiin nykytila-analyysin sekä empiirisen tutkimuksen 

pohjalta. Toimintamallin perimmäisenä tarkoituksena on kasvattaa läpinäkyvyyttä, no-

peuttaa tiedonkulkua ja nostaa esille ongelmat, jotta reagointinopeus lyhenee ja korjaavien 

toimenpiteiden toteuttaminen nopeutuu. Ennalta määriteltyjen tavoitteiden lisäksi työs-

kentelytavoista tulee toimintamallin avulla johdonmukaisempia, enemmän standardeja 

sekä sen avulla pystytään yleisesti helpottamaan ja sujuvoittamaan tiimien välistä yhteis-

työtä ja kommunikointia. Standardit toimintatavat sekä läpinäkyvät prosessit pienentävät 

tutkitusti mahdollisten virheiden määrää ja voivat vaikuttaa positiivisesti henkilöstön tyy-

tyväisyyteen. (Ritvanen ym. 2011, s. 53.). Toimintamallin avulla mahdollisesti pystytään 

käytännössä tarjoamaan paremmat edellytykset Konecranes Finland Oy:n sähkölaiteteh-

taan valmistavalle tuotannolle. Paremmat edellytykset tuotannolle pystytään luomaan toi-

mitusketjun aiempia työvaiheita kehittämällä ja tässä tutkimuksessa kehittämistä rajattiin 

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

 

Toimintamallia lähdettiin kehittämään miettimällä tutkimuksen tavoitteita ja nykytilaa 

tutkiessa ilmenneitä haasteita. Nykytila-analyysia tehdessä havaittiin epäkohtia, haasteita 

ja ongelmia, joihin haluttiin kehittää toimintamalli, joka vastaa ongelmiin. Lisäksi ehdo-

tuksessa haluttiin noudattaa organisaatiokulttuurin mukaista Lean-ajattelua, jonka poh-

jalta mahdollista työkalua ja toimintamallia mietittiin. Tutkimustyön seurauksena synty-

neen ehdotetun toimintamallin avulla voidaan myötävaikuttaa tavoitteen saavuttamisessa, 

jossa pyritään kehittämään toimintaa reagoivasta ennakoivammaksi. Ehdotus on syntynyt 

tämän tutkimuksen aikana tehdyn teoriaosuuden, nykytilan kuvauksen, kyselytutkimuk-

sen ja haastattelujen pohjalta. 
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6.1. Toimintamalli 

 

Microsoft tarjoaa Office-paketin yhteydessä selainpohjaista työkalua, Planneria. Planne-

ria kuvataan työryhmälle sopivaksi työkaluksi, jonka avulla pystytään muun muassa aika-

tauluttamaan, suunnittelemaan, määrittelemään ja ohjaamaan tehtäviä tietyille henkilöille, 

jakamaan tiedostoja ja seuraamaan tehtävien edistymistä. Planner-työkalu mahdollistaa 

tiimien välisen yhteistyön sekä ajasta ja paikasta riippumattoman tiedonkulun ja tiedon 

jakamisen, sillä tietokoneen lisäksi Planner-työkalua voi käyttää muillakin laitteilla, kuten 

matkapuhelimella. Lisäksi Planner on yhdistetty sähköpostiin, jonka kautta käyttäjä saa 

muistutuksia Plannerista löytyvistä tehtävistä ja niille määritellyistä määräajoista.  Plan-

nerin avulla pystytään kasvattamaan visuaalisuutta sekä läpinäkyvyyttä ja niiden avulla 

mahdollistetaan entistä tehokkaampi työskentely. 

 

Tutkimustyön tavoitteisiin lukeutuvat läpinäkyvyyden lisääminen, tiedon nopeampi kulku 

sekä ongelmien esille nostaminen ja niihin nopeammin tarttuminen koettiin saatavan Plan-

ner-työkalun avulla täytettyä. Kohdeyrityksen käytössä on jo ennestään Microsoft Officen 

työkaluja, jonka takia Plannerin hyödyntäminen tiimien välisessä yhteistyössä, projektien 

seurannassa ja tutkimustyön ennalta asetettujen tavoitteiden täyttämisessä nousi luonte-

vaksi vaihtoehdoksi.  

 

Planner-työkaluun tutustuttiin ja mietittiin parasta mahdollista rakennetta sille, jotta ti-

lausten seuranta ja tiimien välinen yhteistyö olisi mahdollisimman saumatonta. Lisäksi 

haluttiin rakentaa Planner-pohjasta mahdollisimman visuaalinen ja helppolukuinen, jotta 

tiedon hakeminen sieltä ei vie aikaa ja tavoitteena oli, että tilauksen reaaliaikainen tilanne 

näkyy visuaalisestikin. Plannerin helppokäyttöisyys oli myös houkuttava ominaisuus työ-

kalua valitessa.  

 



 

58 

 

Plannerista haluttiin luoda normaalia tilaus-toimitusprosessia mukaileva seurantatyökalu, 

joten Planneriin luotiin visuaalisuus tavoitteen täyttämiseksi jokaiselle tiimille oma vas-

tuualue prosessin mukaiseen järjestykseen ja vaiheittain spesifioitu seuranta tiimien työ-

vaiheista. Plannerin kautta tilausten seurantaan on laadittu erilliset ohjeet, jotka löytyvät 

tämän tutkimuksen liitteistä (liite 2). Konecranes Finland Oy:n laatupäällikkö teki saman-

aikaisesti Lean Six Sigma-tutkimustyötä, jonka aihe sivusi tätä tutkimustyötä. Plannerin 

käyttöön luodut ohjeet, sekä alusta, joka Planneriin luotiin tilausten seurantaa varten ta-

pahtui osittain yhteistyössä laatupäällikön kanssa. Lisäksi laatupäällikön tutkimustyön ta-

kia Planneriin haluttiin lisätä logistiikan tiimille oma työvaihe, sillä koettiin, että työkalu 

vastaa myös logistiikan tilausten seuranta tarpeeseen. 

 

Tilausten seurantaa varten rakennettiin alusta Planneriin, joka jäljittelee nykyistä proses-

sin etenemistä. Ja Plannerissa prosessi etenee vasemmalta oikealle vaiheittain alla olevan 

kuvion 13 mukaisesti. 

 

 

Kuvio 13. Työvaiheet Planner-työkalussa. 

 

Määriteltiin, että yksi tehtävä Plannerissa vastaa yhtä valmistettavaa myyntitilausta ja 

Planneriin luotiin alla olevan kuvion 14 mukainen pohja kuvaamaan yksittäistä tilausta. 

Jokaiselle prosessin vaiheelle on oma säilö Plannerissa, joten tehtävät säilön sisällä ku-

vastavat kunkin työvaiheen työkuormaa. Yksittäistä tilausta siirrellään Plannerissa pro-

sessin etenemisen mukaisesti säilöstä toiseen, eli tiimistä ja prosessin vaiheesta toiseen 

tilauksen edetessä prosessissa. Tilauksen edetessä prosessissa vastuuhenkilö on myös nä-

kyvissä Planneriin luodussa tehtävässä. Jokainen tehtävä on jatkuvasti jonkun henkilön 

vastuulla ja näin ollen Plannerin kautta nähdään visuaalisesti mitä kukin henkilö työstää 

milläkin hetkellä. 
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Kuvio 14. Toimitettavaa tilausta kuvaava tehtäväpohja Plannerissa. 

 

Kuvion 14 mukaisesti valmiiksi luotuun yhtä tilausta vastaavaan tehtäväpohjaan on mää-

ritelty ennalta asioita, joita tilauksista halutaan seurata. Seurattavia asioita ovat muun mu-

assa tilauksen merkittävät aikataulut, kuten tilauksen lähetyspäivä ja tilauksen valmistu-

mispäivä tehtaalta, sähkölaitetehtaan toimituspiiriin kuuluvat kokonaisuudet, prosessin 

eteneminen tiimeittäin tarkistusluettelon muodossa sekä aikataulussa pysyminen. Tehtä-

väpohja sekä Planneriin määritellyt työvaiheet 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), tilauksenkäsittely  

 

Projekti-insinöörin tehtävä on avata Planneriin tulevat tilaukset FL-orders/hot offers-säi-

löön, jotka ovat vielä suunnittelussa, eikä niitä voida vielä saattaa tuotantoon. Tämän 
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avulla nähdään visuaalisesti tuleva työkuorma FL-orders/hot offers-säilön alta. Tässä vai-

heessa projekti-insinööri kirjaa myös Planner-taskille kick-off meetingissä ennalta sovit-

tuja aikatauluja, jotta ne ovat kaikkien nähtävillä ja seurattavissa. 

 

Suunnittelutyön valmistuttua projekti-insinöörin tehtävänä on siirtää tehtävä ensimmäi-

sestä, FL-orders/hot offers-säilöstä GOM-säilöön. Koko sen ajan, kuin projekti-insinöörin 

työvaihe on kesken, tehtävä on GOM-säilön alla Plannerissa, joka kuvastaa visuaalisesti 

kyseisen tiimin keskeneräistä työtä. Plannerissa työvaiheen eli säilön sisältö on siis ikään 

kuin tietyn tiimin työjono. Kyseinen vaihe Plannerissa kuvaa prosessin vaihetta, jossa 

GOM:n projekti-insinööri avaa myyntitilauksen rivit SAP-toiminnanohjausjärjestelmään 

seuraavan tiimin työstettäväksi. Kun myyntitilausrivit on avattu SAP-tominnanohjausjär-

jestelmään ja tilaus on siinä vaiheessa, että sen voi siirtää seuraavan tiimin vastuulle, pro-

jekti-insinööri kirjaa tehtävälle tilaukseen liittyvät spesifit tiedot koskien aikataulua ja toi-

mitettavia kokonaisuuksia sekä tilaukseen liittyvää henkilöstöä. Lisäksi projekti-insinööri 

merkitsee tehtävän tarkistuslistaan suorittamansa työvaiheet. 

 

Kun projekti-insinööri on saanut toiminnanohjausjärjestelmässä (SAP) tilauksen luotua ja 

tilaus on valmis etenemään prosessin seuraavaan vaiheeseen, projekti-insinööri on taval-

lisesti ilmoittanut asiasta prosessin seuraavalle vaiheelle sähköpostitse. Ehdotuksessa säh-

köposti-ilmoitus korvataan Plannerin käytöllä, jolloin tehtävä, joka kuvastaa tilausta, ase-

tetaan Plannerissa prosessin seuraavan vaiheen tiiminvetäjälle. 

 

6.1.2. PE (Production Engineering), työsuunnittelu 

 

Tiiminvetäjä saa sähköpostin välityksellä Plannerista ilmoituksen, jossa ilmaistaan mah-

dollisuus tuotannonsuunnitteluun. Tiiminvetäjän vastuulla on jakaa oman tiiminsä resurs-

sit, ja Plannerissa se tarkoittaa tehtävien jakamista tiimin jäsenille. Planner tarjoaa tiimin-

vetäjille selkeän näkymän tiimiläisten keskeneräisestä työstä sekä tarjolla olevista työ-

suunnittelun resursseista ja näin ollen helpottaa resursointia.  
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Tiiminvetäjän jaettua tehtävän Plannerissa, tuotantoinsinööri saa sähköpostitse ilmoituk-

sen uudesta tehtävästä sekä löytää sen Plannerista suodattamalla tehtävät omalla nimel-

lään. Tuotannonsuunnittelu tiiminvetäjän vastuulla on merkitä määräpäivä, jolloin tilaus 

pitää olla suunniteltuna tuotantoon, jotta pysytään aikataulussa. Tuotantoinsinöörin tehtä-

vänä on suorittaa prosessin mukaisesti tilaus siihen muotoon järjestelmissä, että se on seu-

raavaksi valmis tuotantoon. Tuotannonsuunnittelua tehdessä ja sen lopulta valmistuessa 

tuotantoinsinöörin vastuulla on nostaa tuotannonsuunnitelun työvaiheessa esille nousseita 

asioita, joita mahdollisesti halutaan seurata tilauksen edetessä. Tässä vaiheessa on tärkeää 

kirjata kommenttiosioon kaikki kriittiset asiat, jotka vaativat joko lisäselvitystä, erityis-

huomiota tai ovat muuten merkittäviä ja niitä tulee seurata. Kun tuotannonsuunnittelu on 

valmistunut, tuotantoinsinööri merkitsee tehtävän tarkistuslistaan suorittamansa työvai-

heet ja siirtää sen prosessin seuraavaan vaiheeseen, eli hankintaan ja asettaa tehtävän oston 

tiimissä työskentelevän ostokoordinaattorin vastuulle. 

 

Jos tuotannonsuunnittelun aikana havaitaan ongelmia, jotka estävät tuotannonsuunnitte-

lun etenemisen ja tarvitaan tukea GOM:sta, tehtävä siirretään Plannerissa takaisin GOM-

säilön alle ja vastuuhenkilöksi määritellään jälleen projekti-insinööri, jonka vastuulla on 

selvittää 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 tehtävää kohden 

suorittaa omat työvaiheet. Tuotannonsuunnittelun jälkeisen kahden viikon aikana ostoeh-

dotukset on pitänyt muuttaa ostotilauksiksi, sekä ostotilausten vahvistukset on pitänyt 

syöttää järjestelmään. Ostokoordinaattori seuraa kaikkien ostotiimin työntekijöiden osto-

jen etenemistä. 
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Ostokoordinaattori seuraa tilaukselle tehtyjen ostojen tilannetta ja eskaloi ne tarvittaessa 

Plannerin kautta kommenttiosioon, jotta mahdolliset ostoon liittyvät ongelmat nousevat 

esille mahdollisimman aikaisessa vaiheessa ja niihin pystytään reagoimaan. Ostokoordi-

naattori päivittää myös tehtävälistaan suorittamansa työvaiheen ja siirtää tehtävän proses-

sin seuraavaan vaiheeseen eteenpäin sekä antaa seuraavalle vaiheelle työajaksi yhden vii-

kon. 

 

6.1.4. PP (Production Planner), tuotannonohjaus 

 

Seuraava vaihe prosessissa on production planning - check-vaihe, joka on määritelty tuo-

tannonohjaajalle. Tuotannonohjaajan tehtävänä on viikon aikana muun muassa tarkistaa 

tuotantoinsinöörin työsuunnittelussa tekemän työn laatu. Laadun tarkastuksella tarkoite-

taan, että tuotannonohjaaja katsoo tuotantoinsinöörin tehneen tilaukselle vaiheketjun sekä 

osaluettelon, jonka mukaan tilaus pystytään tuotannossa konkreettisesti valmistamaan. Li-

säksi tämän check-viikon aikana tuotannonohjaaja katsoo ostokoordinaattorin toimesta 

Planner-tehtäville eli tilauksille lisätyt kommentit, jotka liittyvät ostoon. Tässä vaiheessa 

tuotannonohjaaja voi miettiä tuotannon ajoitusta tai muita toimenpiteitä tilaukseen liit-

tyen, jos esimerkiksi tilauksen ostot sitä vaativat. 

 

Tuotannonohjaajan vastuulla on myös tässä vaiheessa prosessia katsoa tilauksen tilanne 

SAP-toiminnanohjausjärjestelmässä varastosta otettavien komponenttien osalta. Jos jokin 

on poikkeavaa, tuotannonohjaaja nostaa poikkeavuudet kommenttiosiossa esille sekä lisää 

tehtävälle vielä ostokoordinaattorin, joka voi tehdä toimenpiteitä koskien ostoja. Kun 

check-vaiheen tehtävät on hoidettu, tuotannonohjaaja merkitsee tarkistuslistaan suoritta-

mansa vaiheet ja siirtää tehtävän seuraavaan vaiheeseen, PP - Production order ja asettaa 

määräajaksi päivän, jolloin tilaus pitää SAP-toiminnanohjausjärjestelmän mukaan vapaut-

taa tuotantoon.  
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PP - Production order vaiheesta Plannerissa vastuussa on myös tuotannonohjaaja, kuten 

edellisessä PP - Production planning, check- vaiheessa. Tässä vaiheessa tilausta on tarkas-

teltu jo Plannerin muistutusten takia oston sekä tuotannonohjaajan toimesta. PP - produc-

tion order-vaiheessa tilaus odottaa tuotantoon vapautusta. Yhä jos tilauksesta ilmenee jo-

takin poikkeavaa, kirjataan tiedot tehtävän kommenttiosioon, jotta tieto poikkeavuuksista 

nousee esille. Kun tilaus vapautetaan tuotantoon, kirjataan vapautuksen päivämäärä kom-

mentteihin Plannerissa, sekä siirretään tilausta kuvastava tehtävä seuraavaan eli Produc-

tion-säilöön Planner-työkalussa. Jos tilausta ei päästä vapauttamaan SAP-toiminnanoh-

jausjärjestelmän ajoitusten mukaan, Plannerissa aiemmin määritelty määräaika muuttuu 

punaiseksi, eli vapautus tapahtuu myöhässä. Näissä tilanteissa tuotannonohjaajan tehtävä 

on raportoida myöhästymisen syyt. 

 

6.1.5. Production 

 

Tuotannonohjaaja määrittää tehtävän työnjohtajien vastuulle, kun tilaus vapautetaan tuo-

tantoon ja tämän jälkeen Production-vaiheessa tilauksesta on vastuussa tehtaan työnjoh-

tajat. Työnjohtajien on tarkoitus tehtävän kommenttiosion kautta kertoa tilauksen tilan-

teesta sekä etenemisestä. 

 

Työnjohtajat raportoivat tilauksen eri vaiheista ja etenemisestä tehtäväkohtaisesti Planne-

riin sekä käyttävät ennalta määriteltyjä värejä kuvaamaan tilauksen tilannetta (myöhässä, 

riski myöhästymiseen, aikataulussa). Työnjohtajien tehtävä on myös nostaa Plannerin 

kautta esille ongelmat, jotta niihin tartutaan ja ne ovat avoimesti esillä kaikille prosessin 

työvaiheille reaaliaikaisesti. Tilauksen valmistuttua työnjohtajat kertovat kommenttiken-

tässä tilauksen valmistumisesta sekä siirtävät tehtävän prosessin viimeiseen vaiheeseen, 

eli logistiikan vastuulle. 
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6.1.6. Logistics 

 

KHC:n tilaus-toimitusprosessissa viimeisenä työvaiheena on logistiikka. Logistiikka oli 

tutkimuksen alussa päätetty jättää tutkimuksen ulkopuolelle, mutta rinnakkaisen tutkimus-

työn kehotuksesta myös logistiikka sisällytettiin lopulta toimintamalliin ja tämän tutki-

mustyön ehdotukseen, sillä koettiin että toimintamallin kautta jaettava informaatio ovat 

logistiikan kannalta merkittäviä ja hyödyllisiä.  

 

Vaikka Logistics-työvaihe on prosessissa viimeisenä ja virallinen logistiikan työvaihe to-

teutuu vasta tilauksen valmistuttua tehtaalta, voivat logistiikan työntekijät jo prosessin 

muissakin vaiheissa kommentoida tarvittaessa tehtävää, sekä he pystyvät seuraamaan ti-

lauksen etenemistä ja pystyvät suunnittelemaan kuljetusten varaamista. 

 

Työnjohtajan siirrettyä tilausta kuvastava tehtävä Plannerissa logistiikan vastuulle, logis-

tiikan tiimiin kuuluva henkilö kirjaa lähetyksiin liittyvät lisätiedot tilaukselle, kuten tule-

vat lähetyspäivät. Kun tilaus on noudettu, logistiikan tiimissä työskentelevän vastuulla on 

merkitä tehtävä suoritetuksi Plannerissa. 

 

6.2. Toimintamallin edut ja merkitys prosessissa 

 

Ehdotuksen sisältämä toimintamalli keskittyy prosessin arvoa tuottaviin toimintoihin ja 

toimintamallin tavoitteena on saada prosessin eri vaiheissa työskentelevät ihmiset yhdessä 

minimoimaan arvoa tuottamattomiin työvaiheisiin ajan käyttäminen. Näin pystytään kas-

vattamaan tuottavuutta sekä laatua ja lisäksi pystytään työskentelemään tehokkaasti. Eh-

dotus sisältää tarpeeseen räätälöidyn toimintamallin, johon tutkimuksessa olleiden tiimien 

ja henkilöiden tulisi sitoutua. Ehdotus käytännössä ei lisää työtehtävien määrää vaan 

muuttaa nykyisten työvaiheiden muotoa ja paikkaa. Toimintamallin kuvauksen jälkeen 

käsitellään tässä osiossa asiat, joihin toimintamallilla voidaan käytännössä vaikuttaa ja 

mitä nykytila-analyysissa havaittuja epäkohtia voidaan muuttaa. 
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6.2.1. Prosessin ja vastuiden tunteminen 

 

Tutkimustyötä tehdessä kävi ilmi, että työntekijöillä on selkeä ymmärrys omasta työvai-

heesta ja tarvittava osaaminen oman työn suorittamiseen. Kuitenkin monelle työntekijälle 

oli epäselvää, mitä muut prosessin vaiheet odottavat ja toivovat työntekijältä. Samalla 

myös prosessikokonaisuuden hahmottaminen oli monelle haasteellista.  Kun prosessi on 

tuntematon ja vastuut prosessissa epäselvät, asiakastilausten eteneminen sekä sähkölaite-

tehtaan tuotanto altistuvat riskeille.  

 

Jokainen työvaihe prosessissa on osa prosessikokonaisuutta ja prosessikokonaisuuteen 

kuuluva tiimi tuottaa lopputuotteita prosessissa seuraavana olevalle tiimille. Prosessiket-

jussa työskentelevien työntekijöiden tulee ymmärtää oman työvaiheen lisäksi muiden työ-

vaiheiden tärkeys ja merkitys kokonaisuudessa. Tämä on kuvattu luvussa 3 tarkemmin. 

Aiemman tiimin tuottama lopputuote on välttämätön seuraavan tiimin toimintaa ajatellen 

ja tällä tarkoitetaan sisäistä asiakkuusajattelua. Sisäinen asiakkuusajattelu ja sen ymmär-

täminen on keskeinen osa tätä tutkimusta ja prosessikokonaisuuden ja vastuiden tuntemi-

nen on edellytys sisäistä asiakkuusajattelua hyödynnettäessä. 

 

Sisäisellä asiakkuusajattelulla pystytään parantamaan työn laatua, kun ymmärretään, että 

oma työvaihe on kriittinen ja oman työvaiheen laatu vaikuttaa seuraavan työvaiheen to-

teuttamiseen aikataulullisesti kuin myös 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.  

 

Tämän tutkimustyön myötä syntynyt toimintamalliehdotus korostaa visuaalisesti proses-

sin eri vaiheita ja tilausten johdonmukaista etenemistä prosessin eri vaiheisiin. Lisäksi 
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toimintamallin käytön myötä prosessin eri vaiheet ovat näkyvästi jonkun tiimin tai henki-

lön vastuulla. Planneriin luotiin myös valmis tehtäväpohja, joka kuvastaa tilausta. Tehtä-

väpohjaan luotiin tarkastusluettelo (kuvio 15 alla), johon määriteltiin eri tiimeille suori-

tettavia vaiheita. Tämän tarkastusluettelon avulla työntekijöille muodostuu ymmärrys 

siitä, mikä on oman työvaiheen vastuu prosessissa ja lopputuote, joka tuotetaan prosessin 

seuraavassa vaiheessa työskentelevälle sisäiselle asiakkaalle.  

 

 

Kuvio 15. Tarkastusluettelo prosessin vaiheiden ja etenemisen seurantaan. 

 

Toimintamallin avulla kasvatetaan tuntemusta prosessia kohtaan, vastuun jakautumisen 

ymmärtämistä sekä sisäistä asiakasajattelua. Lisäksi poistetaan hukkaa, joka aiheutuu pro-

sessituntemuksen puutteesta. Tällaisia hukkia ovat muun muassa resurssien hukkaaminen 

arvoa tuottamattomaan työhön, kuten tiedon etsintään väärästä paikasta ja vääriltä henki-

löiltä. 

 

6.2.2. Informointi ja tiedonkulku 

 

Viestintäilmapiirin laatu on merkittävä tekijä prosessin etenemisessä ja toimimisessa. Il-

mapiirin on oltava hyvä ja tiedon jakamisen täytyy olla jatkuvaa dialogia, jotta se palve-

lee prosessia. Tiedon jakamisen prosessissa on oltava avointa ja sanaton tieto on pystyt-
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tävä siirtämään näkyväksi.  Realistinen ja ajantasainen faktatieto on edellytys uuden op-

pimiseen sekä kehittymiseen, joten tiedon jakamiseen ja informointiin on keskityttävä, 

jotta prosessi on toimiva.  

 

Epäkohta, joka ilmeni tutkimusta tehdessä, liittyi tiimien väliseen sekä tiimien sisäiseen 

viestintään ja informointiin sekä tiedonkulkuun. Viestintää ja tiedonkulkua on tutkittavien 

tiimien ja työntekijöiden välillä monenlaista ja monen tasoista. Viestintää on paljon, kuten 

kyselytutkimuksen tuloksista luvussa 5 havaitaan. Lisäksi viestintä tapahtuu monen eri 

viestintävälineen kautta, joka on mainittu myös luvuissa 4 ja 5. Viestintä keskittyy tiimien 

välillä pääsääntöisesti virtuaalisten työkalujen varaan ja tiimien väliset yhteiset palaverit 

ovat harvinaisia. Viestintää ei ole standardoitu eikä tarkemmin ohjeistettu, lukuun otta-

matta muutamaa viikoittaista toimintatapaa. Viestinnän standardoinnin ja yhteisten oh-

jeistusten puute aiheuttaa riskin, että tiedonkulku ei päädy kaikille tietoa tarvitseville hen-

kilöille tai jokin tärkeä tieto projektia koskien jää huomioimatta. Lisäksi erilaiset tavat 

tilauksiin liittyvässä viestinnässä voivat hajottaa informaation eri paikkoihin. Nämä riskit 

voivat vaikuttaa muun muassa toimitusaikaan ja laatuun ja niillä voi olla vaikutusta pro-

jektin kustannuksiin. 

 

Suuresta viestinnän määrästä huolimatta tiedonkulku koetaan joiltain osin puutteellisena. 

Tutkimusta tehdessä ilmeni, että viestintään ei haluta käyttää nykyistä enempää aikaa vaan 

siihen käytettyä aikaa haluttaisiin jopa mahdollisuuksien mukaan vähentää ja tiedonkul-

kua ja viestintää helpottaa. Informaation on myös tärkeä olla ajasta ja paikasta riippumatta 

kaikkien saatavilla ja käytettävissä. Näin pystytään vähentämään ylimääräistä ajankäyttöä 

projekteja koskeviin kyselyihin ja kyselyihin vastaamiseen.  

 

Toimintamalli yhtenäistää informoinnin tavan sekä kanavan ja informoinnista tulee enem-

män standardia ja informointiin liittyvissä toimintatavoissa ei ole useita variaatioita. Tut-

kitustikin standardoidut työvaiheet vähentävät hukkariskiä sekä lisäävät työtehoa ja stan-

dardoinnista puhutaan tämän tutkimuksen teoriaosassa enemmän kohdassa 2.2.4. 
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6.2.3. Läpinäkyvyys ja seurattavuus visuaalisin keinoin 

 

Kun tilaukset pystytään esittämään visuaalisesti yhdessä näkymässä, seurannan laatu ja 

helppous kasvaa sekä informaatiovirran katkokset vähenevät, kun tieto on kaikkien saata-

villa ja käytettävissä samassa paikassa. Toimintamallin tarkoituksena on pitää Plannerissa 

tilausten eteneminen reaaliajassa siirtelemällä tilausta kuvaavaa tehtävää prosessin vai-

heesta toiseen. Näin pystytään tarjoamaan kaikille ajasta ja paikasta riippumatta visuaali-

sin esitysmenetelmin ajankohtaiset tiedot ja vähennetään resurssien kuluttamista tiedon 

hankintaan ja etsintään. 

 

Visuaalisen esitystavan avulla pystytään luomaa teoriaosan luvussa 2.2.3 kuvattu julkinen 

tietämys (kuvio 16 alla) yksilöllisen ja keskittyneen tietämyksen sijaan. Tässä tutkimuk-

sessa kehitetyn toimintamallin avulla saavutetaan jaettu ja julkinen tietämys, kun kaikilla 

Planner-ryhmään kuuluvilla jäsenillä on tilausten katselu- sekä muokkausmahdollisuus. 

 

 

 

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

 

Visuaalisen esittämisen avulla tiimien työkuorma hahmottuu selkeämmin ja tiimien jäsen-

ten sekä työtuntien resursointi mahdollistuu. Lisäksi visuaalisen työkalun avulla, johon 

kerätään työntekijöiden tiedot ja tilauksia koskeva data, minimoidaan hukkaa, jota syntyy 
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kyselyistä ja selvittelystä. Visuaalisessa esittämisessä lisäarvoa tuo myös mahdollinen 

työtehtävien vastuiden jako. Kun vastuu työtehtävästä ja sen suorittamisesta jaetaan jul-

kisesti jollekin työntekijälle ja sitä seurataan visuaalisesti, kasvattaa se työntekijän tehok-

kuutta ja tarkkuutta työtehtävien suorittamisessa. 

 

Visuaalisuuden sekä seurattavuuden kasvun lisäksi läpinäkyvyys kasvaa. Tietoja ei haluta 

pitää piilossa vaan ne nostetaan esille kaikkien käyttäjien luettavaksi ja seurattavaksi. Eri-

tyisesti ongelmat halutaan tuoda esille mahdollisimman pian niiden ilmennyttyä, jotta nii-

hin pystytään reagoimaan mahdollisimman pian ja tieto ongelmista tavoittaa oikeat hen-

kilöt. Tutkimustyön ehdotuksella on mahdollista saavuttaa läpinäkyvyys tuotannosta joh-

toon saakka sekä nopeampi tiedonkulku. Lisäksi ehdotuksen avulla ongelmat nostetaan 

esille ja ratkaisua voidaan pohtia nopeammalla tempolla yhdessä tiimien kanssa.  

 

Toimintamalli helpottaa myös tiimien sisäistä sekä tiimien välistä yhteistyötä ja kasvattaa 

yhteistyön laatua. Toisten työntekijöiden poissa ollessa tuuraaja näkee Plannerin kautta 

helposti tilauksen tilanteen ja pystyy hoitamaan poissaolevan kollegan työtehtäviä.  
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7. EHDOTUKSEN ARVIOINTI JA JATKOTOIMENPITEITÄ 

 

Tämä luku käsittelee ehdotuksen toimivuuden arviointia pilotoinnin sekä oletusten kautta. 

Luvussa on myös esitetty tutkimuksen aikana esiin nousseet mahdolliset jatkotoimenpide-

ehdotukset ja mahdollisia jatkotutkimusaiheita, jotka on rajattu tämän tutkimuksen ulko-

puolelle, mutta ovat mahdollisesti tulevaisuutta ajatellen kannattavaa nostaa tutkimuksen 

aiheeksi. 

 

Tilaus-toimitusprosessin vahvempi tunteminen ja sen etenemisen ja vaiheiden ymmärtä-

minen kasvattaa työntekijöiden oman työn merkityksen ymmärtämistä ja lisää työntekijän 

kiinnostusta omaa työtä kohtaan, kun ymmärretään oman työvaiheen olevan edellytys jon-

kin toisen työvaiheen toteuttamiselle. Kun prosessi käsitetään kokonaisuutena ja oman 

työn merkitys ymmärretään osana kokonaisuutta, pystytään sitoutumaan helpommin yh-

teistyöhön muiden samassa prosessissa toimivien tiimien kanssa. Prosessikokonaisuuden 

ymmärtämisen myötä yhteistyö kasvaa ja sen laatu parantuu sekä siitä syntyy lakkaama-

ton, jatkuva ja tavoitteellinen yhteistyösuhde prosessissa toimivien tiimien välille. On ole-

massa riski, että työntekijöitä ei kiinnosta oman työtehtävän ulkopuolella tapahtuvat työ-

vaiheet, jolloin prosessituntemusta ei nähdä hyödyllisenä. Prosessin kokonaisvaltaista 

tuntemisen merkitystä on korostettava ja tuotava esille sisäinen asiakkuusajattelu, jonka 

on Lean-toimintaan sisältyvä tärkeä termi. Näin pystytään realistisesti luomaa työnteki-

jöille kuva kokonaisuudesta, jossa oma työvaihe on tärkeä ja välttämätön osa suurempaa 

kokonaisuutta. Lisäksi prosessikokonaisuuden tunteminen ja tiimirajojen ylittäminen yh-

teistyön merkeissä lisää verkostoitumista yrityksen sisällä. Verkostoitumisen avulla pys-

tytään luomaa dialogi prosesseihin sekä kasvattamaan yhteistyöhalukkuutta. 

 

Ehdotuksissa olevalla työkalulla käytännössä saavutetaan läpinäkyvämpi ja visuaalisempi 

prosessi, joka tukee yhteistyötä ja luo uuden käytännön viestintään ja informointiin. Eh-

dotuksen työkalun avulla tiedottamisesta tulee selkeää, johdonmukaista ja systemaattista 

sekä standardoitua. Ehdotetun työkalun avulla pystytään luomaan tiimien välinen dialogi 
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tilausten ohjauksesta ja pystytään helposti välittämään reaaliaikaisesti totuudenmukaista 

tietoa. Työkalun käyttöönotto lisää luottamusta tiimien välillä, kun kaikki tiimit sitoutuvat 

osaltaan käyttämään työkalua. Sitoutuneisuus on ennen kaikkea tärkeää, sillä sen avulla 

minimoidaan riski pysyä entisessä toimintamallissa, joka koettiin kyselytutkimuksen, 

haastattelujen ja omien kokemusten kautta epäjohdonmukaisena ja jokseenkin epäselvänä. 

Riski entiseen toimintamalliin jäämisestä on olemassa mahdollisen sitoutumisen puutteen 

takia, mutta työkalu pitää osata markkinoida työntekijöille oikealla tavalla. Merkittävim-

mät asiat, mitä yksittäinen työntekijä ehdotuksen avulla saavuttaa, on jokapäiväisen työn 

helpottaminen, prosessin etenemisen visuaalinen hahmottaminen, jälkiseurannan parantu-

minen ja omien resurssien tehokkaampi hyödyntäminen ja niiden ohjaaminen tuottavam-

paan työhön. 

 

Uusi informointiin ja viestintään suunniteltu työkalu tuo edellytykset verkostoitumiselle 

ja tehokkaalla tiimin rajojen ylittävällä yrityksen sisäisellä yhteistyöllä ja verkostoitumi-

sella pystytään saavuttamaan tavoitteita nopeammin sekä laadukkaammin. Yhteistyön 

avulla prosessia pystytään kokonaisvaltaisesti tehostamaan ja ymmärretään, että yhdessä 

toimiminen helpottaa jokaisen päivittäistä työtä ja on lopulta yhteinen etu. Yhteistyön ja 

verkostoitumisen merkitys on ymmärretty olevan osa yrityksen menestystä, mutta sisäisen 

yhteistyön ja verkostoitumisen etujen tunteminen on nykypäivänä vielä melko uusi oival-

lus ja sen tutkiminen on vasta viime vuosien aikana alkanut kasvaa. Yrityksen sisäisellä 

tiimien välisellä yhteistyöllä pystytään yhdistämään kaikkien tiimien ja tiimin jäsenten 

osaaminen ja tiedot ja näin pystytään mahdollistamaan asiakkaan tarpeisiin ja odotuksiin 

parhaalla mahdollisella tavalla vastaaminen. Lähtökohtaisesti tiimien välisellä yhteis-

työllä prosessissa saavutetaan hyöty kaikille osapuolille ja luodaan vahvemmat edellytyk-

set ja mahdollisuudet yrityksen toiminnalle. Yhteistyön tavoitteena ja verkostoitumisella 

pystytään maksimoimaan toimintakyky sekä resurssit saadaan hyödynnettyä mahdollisim-

man hyvin. Lisäksi tiimien välisellä yhteistyöllä ja verkostoitumisella yrityksen sisällä 

luodaan mahdollisuus taloudellisen lisäarvon kasvattamiselle. 
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Tutkimustyön yhteydessä kehitetyn työkalun avulla pystytään saavuttamaan monia erilai-

sia etuja ja havaitsemaan hukkia, joita voidaan systemaattisesti poistaa. Työkalun avulla 

pystytään tarkkailemaan eri tiimien toimintaa ja yhteistyön vahvuutta.  Tulevaisuudessa 

suorituskyvyn mittaaminen on seuraava askel prosessin kehityksessä. Suorituskyvyn mit-

taaminen voidaan ajatella prosessin ohjauksen ja toimivuuden jatkotoimenpiteenä, jonka 

avulla pystytään seuraamaan ja kehittämään prosessin eri vaiheiden suoriutumista, tehok-

kuutta ja tuloksia. Suorituskyvyn mittaaminen voi nostaa esille asioita, joiden pohjalta 

voidaan muun muassa tehostaa resursointia. Lisäksi prosessin suorituskyvyn mittaaminen 

voi nostaa esille ulkoisten sidosryhmien toimintaan, kuten toimittajaverkostoon ja sen te-

hokkuuteen ja luotettavuuteen liittyviä asioita. Suorituskyvyn mittaaminen voi johtaa tu-

levaisuudessa esimerkiksi toimittajaverkoston kartoittamiseen ja tarvittaessa kehittämis-

toimenpiteisiin. 

 

Tutkimusta tehdessä havaittiin, että tiimien välinen yhteistyö on pakollista nykyisellä toi-

mintamallilla ja prosessimallilla. Nykyinen prosessi on toimiva ja sitä saadaan tehostettua 

tiimin rajapintoja ylittävän yhteistyön merkitystä korostamalla. Tiimien välistä yhteistyötä 

voidaan kehittää yhteistyöhön kannustava ilmapiiri. Yhteistyöhön kannustava ilmapiiri on 

haastava luoda ilman houkuttimia, mutta tutkimusten mukaan palkitseminen työyhtei-

sössä toimii tehokkaana kannustimena suurimmalle osalle työntekijöistä, joten sen avulla 

pystytään sitouttamaan työntekijät erilaisiin tavoitteisiin. Jatkotoimenpiteenä voidaan 

nähdä nykyisen palkitsemisjärjestelmän arviointi ja kehittäminen. Voisiko palkitsemisjär-

jestelmän muokkaamisella ja kehittämisellä luoda työyhteisöstä tehokkaampi? Pitäisikö 

palkitsemisjärjestelmän olla laajemmin prosessille räätälöity ja tiimien välistä yhteistyötä 

tukeva? Voisiko palkitsemisjärjestelmän tavoitteet olla yksilö tai yksikkökohtaisten ta-

voitteiden sijaan kattavammin prosessin tavoitteita? Nämä kysymykset voivat nousta 

esille, kun prosessin toimivuutta ja tavoitteita mietitään laajempana kokonaisuutena tiimi-

kohtaisen tai yksilökohtaisen ajattelun sijaan.  
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8. YHTEENVETO 

 

Tämän työn tavoitteena oli luoda kohdeyritykselle ehdotus, jonka avulla koko tilaus-toi-

mitusprosessista ennalta määrättyjen toimistoprosessien yhteistyöstä ja toiminnasta saa-

daan läpinäkyvämpää, ketterämpää ja kaikin puolin suorituskyvykkäämpää, ja joka mu-

kailee Lean-ajattelua. Tutkimukselle asetettujen tavoitteiden, teoreettisen tutkimuksen 

sekä empiirisen tutkimuksen pohjalta muodostui ehdotus, jota Konecranes Finland Oyj:n 

Hyvinkään sähkölaitetehdas ja lähiyhteistyössä toimivat sisäiset sidosryhmät voivat hyö-

dyntää. Jokaisella tutkimukseen valitulla prosessin tiimillä eli sisäisellä sidosryhmällä on 

omat työvaiheet ehdotuksessa luodussa työkalussa ja näin ollen ehdotus sitouttaa proses-

sissa työskentelevät työntekijät käyttämään yhteistä työkalua, Planneria. Tiimien yhteis-

käytössä oleva Planner-työkalu keskittyy pääosin tiedonjakamiseen ja tiedonsaamiseen ja 

toimintatapojen standardointiin. Tutkimuksen rajallisuuden takia ehdotus ja tutkimus on 

luotu vain sähkölaitetehtaalle, mutta ehdotus ei ole sidonnainen tehtaaseen, vaan sitä voi-

daan hyödyntää myös muussa toiminnassa. 

Tämän tutkimuksen ensimmäinen osuus on teoreettinen kokonaisuus, jonka tarkoituksena 

oli toimia muiden kokonaisuuksien pohjana. Teoreettisessa kokonaisuudessa tutustuttiin 

Lean-ajatteluun ja sen hyötyihin yleisesti. Tässä kokonaisuudessa tärkeäksi nousi Lean-

ajattelun kokonaisvaltaisen käytön merkityksen ymmärtäminen sekä Lean-filosofian po-

tentiaalin ymmärtäminen toimistotyössä. Teoreettisen tutkimuksen osuudessa tutustuttiin 

myös tiimeihin ja tiimien väliseen yhteistyöhön, jonka avulla pystytään nostamaan suori-

tuskykyä. Lean-ajattelussa ja tiimien välisessä yhteistyössä keskeistä on sisäinen asiak-

kuusajattelu ja sen ymmärtäminen, joten myös sitä tutkittiin kirjallisuuden kautta tutki-

muksen teoriakokonaisuudessa. 

Teoriaosuutta seurasi tutkimuksessa nykyistä prosessia kuvaava osuus, joka käsitteli tut-

kimukseen valittujen tiimien toimintaa, joka on kriittistä sähkölaitetehtaan tuotannon kan-

nalta. Tässä osuudessa kuvailtiin prosessin eteneminen ja sisäiset asiakkuussuhteet tiimien 



 

74 

 

välillä. Prosessikuvauksen ja tiimiesittelyiden lisäksi nykyistä prosessia tutkittiin haastat-

teluin ja kyselytutkimuksen avulla sekä lisäksi havaintoja oli syntynyt oman kokemuksen 

pohjalta. Myös nämä kuuluvat tutkimuksen toiseen osuuteen. Havainnot ja prosessikuvaus 

yhdessä loi mahdollisimman realistisen kuvan toiminnasta ja havaintojen joukosta pystyt-

tiin poimimaan selkeimmät haasteet prosessista, joihin lähdettiin miettimään kehityseh-

dotusta. 

Tämän tutkimuksen lopputuotteena syntyi ehdotus, jonka tarkoituksena on kehittää tii-

mien välistä yhteistyötä ja tehdä toiminnasta suunnitelmallisempaa ja läpinäkyvämpää. 

Ehdotuksen perimmäisenä ajatuksena oli jokaisen tutkimukseen kuuluvan tiimin jäsenen 

työskentelyn helpottaminen ja sujuvoittaminen. Ehdotuksen avulla pystytään vapautta-

maan resursseja arvoa tuottaviin toimintoihin ja pystytään muuttamaan toimintaa rea-

goivasta ennakoivaksi. Lisäksi ehdotuksen tarkoituksena oli luoda toiminnasta harkitum-

paa ja selkeämpää. Ehdotuksen täyttäessä tavoitteet ja odotukset, pystytään vaikuttamaan 

työntekijöiden toimintaan, tiimien tehokkuuteen ja sitä kautta yrityksen suorituskykyyn ja 

tulokseen.  
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