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Tiivistelma

Toiminnan kehittdminen on nykyaikaisiin laatujarjestelmiin yleisesti sisallytetty asia, joka tulee ottaa huomioon
jokaisessa kehityshaluisessa yrityksessa ja yhteisdssa. Toiminnan kehittdmisen tarve on kasvanut viime vuosina ja
yritysten tueksi on perustettu monia konsulttiyrityksia. Jatkuva globaali kasvu on ajanut yritykset siihen pistee-
seen, ettad kehittdmistoimia on tehtava, jotta yrityksen toiminta pysyy kannattavana. Toiminnan kehittamista voi
tehda pienin askelin tai yksittaisina kehitysloikkina. Usein molempien yhdistdminen antaa parhaan tuloksen. Ta-
man tydn kohdeyritys Morehouse Oy on hakenut kannattavuutta ja kasvua asiakkaan tarpeeseen perustuvilla
tuotteilla. Teknologinen kehitys maailmalla on kuitenkin ollut koko ajan potentiaalisessa kasvussa, joten asiakas-
tarpeetkin ovat kehittyneet. Morehouse haluaakin tarjota jatkossa asiakkailleen teknologisesti pitkélle vietyja asia-
kastarpeen tayttavia tuotteita, joitten valmistusaika on suhteellisen lyhyt.

Tyo toteutettiin kvalitatiivisen tapaustutkimuksen keinoin. Se aloitettiin etsimalla keinoja ja toimintamalleja teo-
riatiedon avulla Morehouse Oy:n projektoiman kehitysloikan, MORE 2.0:n saavuttamiseksi. Itse konkreettiseen
tyohon sisdltyi laaja kirjo erilaisia kehittamistoimenpiteitd, jotka haluttiin tehda kaikki kerralla. Kehittdmistoimien
vastuut jaettiin yrityksen toimihenkildiden kesken. Tyo kertoo laatujarjestelman auditointiin tahtadvasta toimin-
nasta, tuotetiedonhallintaohjelmiston integroimisesta yrityksen tietojarjestelmdan seka uuden tuotteen suunnitte-
luun sisaltyvisté karikoista mutta my6s onnistumisista. Ty6ta tehtiin pienryhmissa ja asiat kasiteltiin useita kertoja
viikossa jarjestetyissa palavereissa. Ty6té ohjasivat pakolliset aikarajat, kuten uuden tuotteen esittelytilaisuus-
seka laatujarjestelman auditoimisajankohta. Tyota varten kirjattiin ylos asioita kahdenkeskisista keskusteluista,
pienryhmdkeskusteluista ja palavereista. Palavereissa kirjoitettiin kokouspoytdkirjoja ja keskusteluissa kirjattiin
asiat ylés omiin muistiinpanoihin.

Tyon tuloksina olivat toiminnan kehittamiseen liittyva kirjallinen teoriaosuus, joka painottuu Lean managementiin,
jatkuvaan parantamiseen seka itsensa johtamiseen, seka konkreettisiin kehittémisen tavoitteina olleisiin tuloksiin.
Tuloksia olivat uusi tuote, laatujarjestelman auditointi, tuotetiedonhallintajarjestelméan kayttéénotto, projekti-pro-
sessin kehittdminen, ja ongelmanratkaisumenetelmien kdytdn vakiointi. Tuloksiin liittyivat my6s mittaristojen
luonti, tuotannon layoutin kehitys, materiaalin virtauttaminen sekd organisaation kehitys.
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Abstract

Developing of operations is a commonly included issue in modern quality systems which must be taken into ac-
count in all companies and communities that are willing to develop. The need for developing of operations has
increased during the last years, and to support companies, many consultancy companies have been set up. Con-
tinuous global growth has accelerated the companies to the point where developing actions are compulsory so
that the operation of the company will remain profitable. Development can be done in small steps or as a sepa-
rate bigger step. Often the combination of both gives the best result. The studied company, Morehouse Oy, has
sought profitability and growth with products based on customer’s needs. Technological development in the
world, however, has been in potential growth all the time so also the customers’ needs have evolved. In future
Morehouse Oy wishes to offer its customers’ technologically advanced products that meet the needs of customers
and have relatively short production time.

The study was carried out by methods of a qualitative case study tool. It was started by looking for ways and
approaches by means of theoretical knowledge to achieve a development project, MORE 2.0 by Morehouse Oy.
The concrete work itself contained a wide spectrum of different measures that all were wanted to be done at
once. The responsibilities of the developing actions were shared among the company’s employees. This study
describes the actions aiming to audit the quality system, integrating the product information management soft-
ware into the company’s information system and the challenges but also the success with planning a new pro-
duct. The study was accomplished in small groups and the issues were discussed several times a week at mee-
tings. The study was guided by mandatory deadlines, such as the launching event of a new product and auditing
time for the quality system. The points made in dialogues, group discussions and meetings were written down for
the study. At the meetings protocols were written and during the discussions the points were noted.

The results of the study were a written theoretical part related to the development of the activity with focus on
the lean management, continuous improvement and self-management together with the concrete results that
were the goal of the project. The results were a new product, the audit of the quality management, the introduc-
tion of the product information management system, the development of project-process and the standardization
of problem solving methods. The creation of a scorecard, the development of production’s layout, the streaming
of the material and the development of the organization were also related to the results.
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1 JOHDANTO

Taman paivan maailmassa puhutaan kilpailukyvysta. Yleensa talla kilpailukyvylla tarkoitetaan kan-
santalouksien ja etenkin niiden vientisektorien kilpailukykya. Yksittdisen yrityksen kilpailukyky kasit-
taa sekd Suomen sisdisen kilpailukyvyn, etta kansainvalisen kilpailukyvyn. Yleisimmin yritykset kilpai-
levat hinnalla. Etenkin Suomessa, jossa tydvoimakustannukset ovat korkeat, on tuotteen hinta usein
liian korkea. My0s raaka-aineiden ja ostokomponenttien hinnat vaikuttavat yrityksen kilpailukykyyn.
Yritys voi laskea tuotteidensa tai palveluittensa hintoja, mikali se pystyy tuottamaan samalla tyonte-
kijamaaralla samassa ajassa enemman tuotteita. Tuottavuutta voidaan parantaa tehokkaammilla

koneilla tai osaavilla ja motivoituneilla tyontekij6illa. (Taloustieto.fi, ei pvm)

Tyontekijan motivaatio, eli yksi osa kilpailukyvysta voidaan rinnastaa tyossa jaksamiseen. Outi Ryyp-

poa, kirjassa Merkityksen kokemus, on siteerattu seuraavasti:

“Kun ihmisille antaa edellytykset ja tilaisuuden, motiivin ja merkityksen, melkein mikd tahansa on
mahdollista™Outi Ryyppd (Aaltonen, 2015, s. 77).

Perinteinen ajatus on ollut, ettd tyd on raatamista, puurtamista, valttématdn paha, arjen suoritta-
mista ja jotain, jonne on raahauduttava joka aamu. Lomalla ladataan akkuja ja rentoudutaan.

(Aaltonen, 2015, s. 79). Tdssa tydssa halutaan l6ytaa tahan ajattelumalliin muutos.

1.1 Teoriaosan ja analysoinnin tavoitteet

Teoriaosassa selvitetdan mita sisdltyy toiminnan kehittamiseen. Siina esitelldan standardit, jotka on
kehitetty yritysten toiminnan kehittamista ja parantamista varten. Tydssa otetaan selvaa Lean Mana-
gementin mahdollisuuksista jatkuvan parantamisen saralla. Osuudessa selvitetdan onko muita toi-
minnan kehittdmisen tapoja olemassa ja kuinka ne eroavat Lean Managementista. Teoriaosassa pa-
neudutaan myoés ihmisten johtamiseen, seka itsensa johtamiseen. Selvitetddn mitd tydkaluja ja kei-
noja tahdn on olemassa. Yhtend osa-alueena on projektinhallinta ja se, kuinka projektista saadaan
tehtya toimiva prosessi. Lopuksi esitelldan kuinka kaikki ndma nivoutuvat toisiinsa. Analysointiosassa
pohditaan mihin kaikkeen nama ratkaisumallit soveltuvat. Ovatko ne spesifioitu vain joillekin tekemi-

sen aloille vai ovatko ne yleispatevia.

1.2 Projektin rajaus ja tavoitteet

Morehouse Oy toteutti tdmdn kehitystydn. Projektissa tarkastellaan Morehouse Oy:n sisdiseen toi-
mintaan liittyvid haasteita ja pyritdén ratkaisemaan ne. Haasteet jakautuvat seka valmistavan tuo-
tannon, etta tietotyén puolelle mutta asioiden samankaltaisuuksien vuoksi molemmat osa-alueet
ovat tassa tydssa mukana. Osa-alueet ovat toisiinsa vahvasti kytkodksissa yrityksen jokapaivdisessa
toiminnassa, joten niiden erottaminen toisistaan tassa tutkimuksessa ei ole jarkevaa. Projektin haas-
teena on saada Morehouse Oy:n sisdiset toiminnot toimimaan siten, ettd tuotantokapasiteetti kasvaa

ilman, ettd tydvoimaa lisatdén merkittdvasti. Haasteena on myds saada aikaiseksi toimintamalli joka
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estaa sen, ettad tehokkuutta ei “revita tydntekijan selkdnahasta”. Kasvavilla markkinoilla kapasiteetti-
tarpeen nopeaan kasvuun tulee reagoida. Tulevaisuudessa siintdvan ulkomaanmyynnin kappalemaa-
rat ovat viela arvoitus. Ei riita, ettd tuotteita valmistetaan nykyiselld tahdilla. Tarvitaan kasvua, jotta
asiakastarpeet pystytaan tyydyttamaan kilpailukykyisesti. Morehousen tavoitteena on pienentaa
tuotteen ldpimenoaikaa neljannekseen nykyisesta. Tavoite on kova, mutta jatkuvan benchmarkkauk-

sen tuloksena tallaiseen lukuun on paadytty ja todettu sen olevan mahdollista.

Opinndytetyon perimmaisena tavoitteena on tehda yrityksen asettaman kehitysprojektin mukaiset
tyotehtavat yhtena yrityksen tydntekijana huomioiden normaalien paivittadisten tydtehtdvien, seka
niiden aikarajojen asettamat vaatimukset. Tyon aluksi selvitetdan toiminnan nykytila. Nykytila selvi-
tetdan yrityksen tunnuslukujen avulla seka projektipalavereissa esille tulleiden mielipiteiden seka
faktojen avulla. Tydssa otetaan selvaa millaisia ongelmia kohdataan tamanhetkisessa paivittaisessa
tekemisessa, kuinka ne ilmenevat ja miten ne on aiemmin ratkaistu. Lopuksi analysoidaan erilaisilla
ongelmanratkaisutekniikoilla, missa ongelmia syntyy ja miksi. Tydn tuloksien avulla tullaan kehitta-
maan ratkaisumallit Morehouse Oy:n toiminnan parantamiseksi. Tydn lopussa analysoidaan teoria-
osuudessa esitettyjen ratkaisumallien toimivuutta Morehouse Oy:n toiminnassa. Tyon konkreettisina
tavoitteina on saada yritykselle auditoitu laatujarjestelmd, kehittda uusi tuote tulevaisuuden asiakas-
markkinoille, nopeuttaa tarjous-/tilaus-/toimitusprosessia, kehittaa sisdista johtamista, ottaa kayt-
toon uusi tuotteen elinkaarenhallinnan ohjelmisto, kehittda organisaatiota, kehittad tuotantoproses-
sia ja tuotannon layoutia, parantaa prosessien mittareita ja asettaa prosesseille tavoitteita seka no-
peuttaa sisaista logistiikkaa. Edella olevat asiat eivat ole toisistaan irrallisia asioita vaan ne nivoutu-

vat toisiinsa. Yhta asiaa kehittémalld eteenpdin joudutaan kehittémaan myds muita asioita.

Tama tutkimus kasittaa valikoidun osan Morehouse Oy:n monisdikeisestd kehitysprojektista. Koko-
naisuudessaan kehitysprojektiin kuuluivat: tuotekehitys, tuotannon kehitys, johtamiskdytannét, tie-
donhallinnan kehitys seka ulkomaan markkinoinnin kehityshanke. Tassa opinnaytetydssa tutkitaan
erityisesti johtamiskaytantdja seka tiedonhallintaa Lean-periaatteiden mukaisesti. Lisaksi selvitetaan
mitd muutoksia ja ratkaisuja yrityksen taytyy tehda, jotta se saa jatkuvan parantamisen keinot pai-
vittdiseen kayttodnsa.

Tama tyd kohdistuu tydntekijan jokapaivaiseen tekemiseen, asioiden johtamiseen seka itsensa joh-
tamiseen. Tydssa tullaan keskittymaan kokonaisvaltaiseen toiminnan parantamiseen pienen Pk-yri-

tyksen nakdkulmasta.

Tyon padkysymys, johon haetaan vastausta, on:

- Mitkd ovat ne keinot joilla Pk-yritys voi parantaa ja kehittéda toimintaansa.

Lisdksi haetaan vastausta kahteen tyontekijan kannalta olennaiseen kysymykseen.

- Mika on ty6ntekijan osuus kehitysty6ssa ja kuinka hanet otetaan huomioon?

- Millaista johtamisen tulee olla silloin, kun halutaan kehittaa yritysta ja tydyhteis6a?
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1.3 Yritysesittely

Kohdeyrityksena tassa tydssa on Morehouse Oy. Yritys sijaitsee Sisa-Savossa Rautalammin kun-
nassa. Rautalampi on pieni maaseutukunta keskella Suomea. Teollisuutta sielld on vahan. Kunta si-
jaitsee tien 69 kupeessa, josta on kohtuulliset kulkuyhteydet mm. Kuopioon ja Jyvaskylaan ja sita
kautta muuhun Suomeen. Yrittajaystavallisyyteen kunnassa on panostettu paljon.
(www.rautalampi.fi, ei pvm). Rautalampi on ollut Morehouse Oy:n kotikunta koko yrityksen historian

ajan.

Morehouse Oy on perustettu vuonna 1995. Yritys perustettiin yhden innovatiivisen tuotteen, levitet-
tavan kontin ympadrille. Yrityksen perustajista on mukana enaa toimitusjohtaja Pekka Tuomela. Han
on myos itse paatuotteen kehittdja. Yksi legendoista on nykyaankin asiakaspalavereissa kerrottu
juttu, jossa Pekka Tuomela yrityksen alkutaipaleella oli kertonut tuoteideastaan ja sai tyrmaavan
vastauksen. "Tallaista tuotetta ette saa ikind myytya yhtadn kappaletta”. Tana padivana vastaavia

tuotteita on myyty yli 300 kpl.

Kaksi ensimmaista levitettavaa konttia, myyntinimikkeeltadn M50 toimitettiin rauhanturvatehtaviin
Makedoniaan. Sarjan kolmas kontti oli testikdytdssa Niinisalossa. Ensimmainen suurempi 16 kappa-
leen sarja toimitettiin maailman ruokaohjelma WFP:lle Afganistaniin. Samana vuonna toimitettiin
my6s 30 kappaleen sarja rauhanturvaoperaatioon Bosnia-Herzegovinaan. Tasta lahtien Morehouse

on toimittanut kontteja jokaiseen rauhanturvaoperaatioon, jossa suomalaiset ovat olleet mukana.

Ensimmaisena toimintavuotenaan Morehouse Oy sai Innosuomi-kunniakirjan “tunnustuksena ja kan-

nustuksena ansiokkaasta ja innovatiivisesta yrittajyydesta.

M50-mallin levitettdvaa konttia Morehouse valmisti noin sata kappaletta. 1998 lanseerattiin M75-

malli. Samana vuonna alkoi tiivis yhteistyd Suomen Ilmavoimien kanssa. Yhteisty6 jatkuu edelleen.

Vuonna 1998 Morehouse palkittiin Kultaisella avaimella osoituksena “merkittévasta, ennakkoluulotto-

masta ja kannustavasta panoksesta suomalaisen yhteiskunnan rakentamisessa”

Morehouse on innovaatiopohjainen yritys, joten sen piti olla myds ajan tasalla suunnittelun tyoka-
luissa. 1998 vuonna siirryttiin sahkdiseen suunnitteluun. Tydkaluksi otettiin Autocad LT. Aiemmin oli
kaytetty piirustuspoytéd. Tama piirustuspoyta on edelleenkin olemassa yrityksen tiloissa. Vuonna
2002 siirryttiin 3D-suunnitteluun eritoten tarjouspiirustusten osalta. Vuonna 2008 mukaan tuli para-

metrinen mallinnus, tyékaluna Solidworks.

2000-luvun taitteessa toiminta kehittyi erittéin voimakkaasti, joten tuotantotiloja laajennettiin kak-
sinkertaisiksi. Samalla rakennettiin toimistosiipi neuvottelutiloineen. Asiakkaan vierailut koettiin tar-
keiksi ja niihin haluttiin panostaa. Samaan aikaan otettiin kayttéon sahkdinen taloushallinto. Myds

laatujarjestelmiin perehdyttiin tarkasti vaikkakin itse sertifiointi tapahtui myéhemmin.
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Yrityksen liikevaihto on historian saatossa vaihdellut. Kuviosta 1 ndemme suuren vaihtelun, vaikka
yritys itsessaan ei ole kasvanut. Syyna vaihteluun on ollut Suomen Puolustusvoimien kulloinkin ase-
tetut budjetit. Puolustusvoimien osuus yrityksen liikevaihdosta on n. 80 %. Ulkomaankauppaa ei ole

paljoa. Suurimpana oli vuonna 2006 Irlannin armeijalle toimitetut erikoiskontit.

5M
aM O
3M
2M O—
™
2012 2013 2014 2015 2016

KUVIO 1. Morehouse Oy:n liikevaihto 2012-2016

1.4  Yhteistybkumppanit ja tekijanoikeuksien haltijat tai muut tahot

Tassa tydssa yhteistydkumppanina toimii Morehouse Oy, seka Suomen Osaamistalo Oy.

1.5 Tausta-aineistot

Aineisto kerataan tekijan henkildkohtaisen tytn tuloksina seka yhteistydyrityksen sisélla toimivien
tiimien avulla. Yrityksen sisdista verkkolevylla sijaitsevaa tietomateriaalia kaytetadn hyvaksi tietopoh-
jan saamiseksi. Teoriaosuuden siséltd kerataan laatuun liittyvisté standardeista, Lean Managemen-
tista seka itsensa johtamiseen liittyvasta kirjallisuudesta. Opinndytetydn tulokset kerdtdan projekti-

palavereiden ja projektityon tuloksista.

1.6  Tutkimusmenetelmat

Tutkimusmenetelmat jaotellaan yleisesti kahteen alaluokkaan, jotka ovat kvalitatiiviset ja kvantitatii-
viset menetelmat. Naiden kahden tutkimusmenetelman erot esitetaan taulukon 1 mukaisesti seuraa-

vasti.
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TAULUKKO 1. Tutkimusmenetelmat. Mukaillen Rasanen H. Kvalitatiiviset tutkimusmentelmat.pdf

Kvantitatiiviset menetelmat

Painotus ymmartamisessa

Painotus kokeilemisessa ja todentamisessa

Painotus vastaajan ndakdkannan ym-

martamisessa

Keskittyminen faktoissa ja sosiaalisten tilanteiden

syissa

Tulkinta ja rationaalinen lahestyminen

Looginen ja krittinen ldhestymistapa

Havainnot ja mittaukset luonnollisessa

ymparistdssa

Kontrolloitu mittaus

Subjektiivinen “sisapiirin nakokulma”.

Tiedon laheisyys

Objektiivinen “ulkopuolinen nakékulma”. Etaalla tie-

dosta

Tutkiva suuntautuminen

Hypoteettinen-deduktiivinen; keskittyminen hypoteesi-

testauksessa

Prosessisuuntautuminen

Tulossuuntautuminen

Holistinen nakokanta

Tarkka ja analyyttinen

Yleistys yksilollisen organismin ominai-

Populaation kautta tapahtuva yleistaminen

suksien ja sisallén kautta tapahtuva

yleistaminen

Case-Morehouse -nimitys kertoo, ettd tama tutkimus on kvalitatiivinen. Téama johtuu sitd, etta itse
tutkija on ko. yrityksen tydntekija ja ns. sisapiirin nakdkulma on vallitseva. Kvalitatiivinen menetelma
tulee kyseeseen silloin, kun tutkijan aiempi kokemus on merkitseva tai tutkimusongelmat keskittyvat
henkilon kokemuksen tai kayttaytymisen paljastamiseen, tai kun haluamme paljastaa tai ymmartaa
iimiéta, mista ei tiedetd paljoa. Kvalitatiivisen tutkimuksen paatekijat ovat: tieto, joka on usein ke-
ratty haastattelujen ja havainnoinnin kautta, tulkitseva tai analyyttinen toimenpide, jota kasit-
teellistavat tekniikat tai teorioista I6ydetyn tiedon analysointi seka raportti, joka on kirjoitettu tai
suullinen. Opiskelijoiden tapauksessa raportti kirjoitetaan opinnaytetyon tai projektin muodossa.
(Rasdnen, 2009, s. 6)

Tata opinndytetydta kasitelladn tdssa tapaustutkimuksena. Case-Morehouse on tapaus, jollaisia ei
ole muita. Samankaltaisia tapauksia on toki olemassa, mutta niita kasitellddn aina omina erillisina
tapauksinaan. Tapaustutkimuksessa keskeista on juuri tutkittava “tapaus”, jonka maarittelylle tutki-
muskysymys, tutkimusasetelma tai aineistojen analyysit perustuvat. Tapauksen keskeisyys tutkimus-
asetelmassa erottaa tapaustutkimuksen muista tutkimuksellisista l1ahestymistavoista. (Eriksson,
2014)

Tarkeaa ja oleellista on, etta tutkija saa ja joutuu aina itse maarittelemdan tutkittavan tapauksen.
Hanen on myds perusteltava tutkittavan tapauksen hyddyllisyys ja jarkevyys. Tapausta ei valtta-
mattd maaritelld etukdteen vaan se voi syntya myds tutkimuksen aikana tai sen jalkeen. Tapauksen
maarittdminen on itsessaan jo prosessi joka jatkuu Iapi koko tutkimuksen (Eriksson, 2014) (Ragin.
CC, 1992).
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2 TOIMINNAN KEHITTAMISEN KEINOT JA TYOKALUT

Ymparistdssa on aina kaynnissa muutosprosessi. Muutos voi olla niin hidas tai hienovarainen, ettd
tapa tehda asioita ei nayttaydy ongelmana, ennen kuin on liian mydhaista. Olosuhteiden muutosta
on mahdotonta ennustaa. Ihmisilla ei ole kykya ennustaa tulevaisuutta. Tasta seuraa, ettd mikali
haluamme yrityksemme, tai organisaatiomme menestyvan pitkalla tahtdimelld, meille on tarkeda
miten olemme vuorovaikutuksessa yrityksen sisdisten ja ulkoisten olosuhteiden kanssa. Pelkka ta-
voite, eli maali ei riita. Tavoitteena ei ole voitto, vaan se on kehittda organisaatiolle kyky jatkaa pa-
rantamista, mukautumista ja asiakkaiden vaatimusten tyydyttamistd. Jatkuvan parantamisen kyky

on ehka kestavan kilpailuedun ja yrityksen selviytymisen paras tae (Rother, 2011, ss. 8-9).

Kustannus- ja laatukilpailukyky ovat usein seurausta pienistd kehityksen askelista. Niiden saavutta-
minen kestaa yleensa huomattavan kauan. Tastd syysta laadun parantamisen tuloksia on vaikea ko-
pioida. Kilpailevassa ymparistossa yrityksen on hyddyllisté yhdistda innovaatiopyrkimykset kustan-

nus- ja laatukilpailukyvyn paattymattomaan parantamiseen (Rother, 2011, ss. 9-10).

Yleensa parantamista pidetdan ajoittain tapahtuvana toimenpiteena. Parantamishankkeella tai -kam-
panjalla on yleensé lyhyet seuraukset. Jotain asiaa parannetaan hetkellisesti, jonka jalkeen helposti
palataan vanhaan toimintatapaan. Pysytdén paikallaan, vaikka ymparistd on koko ajan liikkeessa.
Yleensa ei ole mahdollista yllapitad prosessin suorituskykytasoa. Silla on taipumus heiketa kaikesta
huolimatta, vaikkakin jokin ohje olisi maaritelty, selitetty ja asetettu nakyville. Tama ei johdu huo-
nosta kurista, eika tydntekijoista itsestd, vaan vuorovaikutusten seurauksista ja entropiasta. Jokai-
sella organisoidulla prosessilla on taipumus rappeutua, jos se jatetdan oman onnensa nojaan. Jokai-
sessa yrityksessa on pienia ongelmia jokaisessa prosessissa. Tyontekijoilla on aikaa korjata ongelmat
silla pieteetilld, ettd tydnteon keskeytys on mahdollisimman pieni mutta heilld ei ole aikaa syventya
ongelmiin, ymmartaa niita ja eliminoida niitd. Prosessiin kulkeutuu ylimaaraisia puskurivarastoja, tila-
pdisratkaisuja ja jopa ylimaaraisia ihmisid. Monessa organisaatiossa tilanteeseen on totuttu ja sita ei
enaa huomata (Rother, 2011, ss. 10-11).

2.1  Standardit toiminnan kehittamisessa

Toiminnan kehitysaskelmia mietittdessa ei heti tule mieleen, etté siihen soveltuu standardien hyvak-
sikayttd. Jokaisella yrityksella tulisi olla jonkinlainen jarjestelma, jolla hallitaan laatua ja sen tuotto-
kykya. ISO:n tekninen komitea on laatinut standardin laadunhallintajarjestelmille. Tama laadunhal-
lintastandardi kantaa nimed SFS-EN ISO 9001, josta viimeisin versio on pdivitetty vuonna 2015.
Tama standardi on hyva lahtdkohta yrityksen toiminnan laadun kehittdmisessa. Useimmissa kilpailu-
tuksen alla olevissa hankkeissa ISO 9001 standardin noudattamista edellytetaan yrityksilta. (SFS,
2015, s. 5).
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Organisaatio tekee strategisen paatdksen ottaessaan kayttéon laadunhallintajarjestelman. Tama
paatos voi auttaa parantamaan yrityksen kokonaisvaltaista suorituskykyd. ISO 9001 mukaisen laa-

dunhallintajérjestelman kdytdsta on organisaatiolle seuraavia hyotyja:

- kyky tuottaa tuotteita ja palveluja, jotka tayttévat asiakasvaatimukset seka lakien ja viranomais-
ten vaatimukset.

- mahdollisuus lisatd asiakastyytyvaisyytta.

- toimintaymparistdon ja tavoitteisiin liittyva riskien ja mahdollisuuksien kasittely.

- kyky osoittaa, laadunhallintajarjestelmaa koskevien vaatimusten noudattaminen.
(SFS, 2015, s. 7)

Laadunhallinnan periaatteisiin kuuluu asiakaskeskeisyys, johtajuus, ihmisten taysipainoinen osallistu-
minen, prosessimainen toimintamalli, parantaminen, nayttdon perustuva paatéksenteko ja suhteiden
hallinta. (SFS, 2015, s. 8)

SFS-EN ISO 9001:n mukaan laadunhallintaan liittyvat seuraavat tekijat:

Organisaation toimintaymparistd
Johtajuus

Suunnittelu

Tukitoiminnot

Toiminta

Suorituskyvyn arviointi ja

N o ks w N

Parantaminen

2.2 Prosessimainen toimintamalli

Toisiinsa liittyvien toimintojen sekd niiden vuorovaikutusten jarjestelmallinen madarittely ja hallinta
liittyvat prosessimaiseen toimintamalliin. Tata mallia kdyttdmalla on mahdollista ymmartaa ja tayt-
taa vaatimukset, arvioida prosesseja niiden tuottaman lisdarvon mukaan, saavuttaa vaikuttava toi-
mintojen sisdinen, seka niiden valinen suorituskyky, seké parantaa prosesseja datan ja informaation

analysoinnin perusteella. Kuviossa 2 on esitetty yksittdiseen prosessiin liittyvat tekijat. (SFS, 2015, s.

9)
Panokset tai Lahtétietojen tai pa- . Tuotosten
Toiminnot Tuotokset
lahtotiedot nosten Iahtest | vastaanottajat
I

Aing, energia, Aine, energia, i Seuraavat proses-

]
]
Edelliset prosessit :
]
]
]

[

palvelu, pastas

r i
' ' [
i ! .
informaatio. Mate- | | Alupiste | | Loppupiste | | mormaatio.Tuole, || sit Sisaisettai uk
P L b i : koiset asiakkaat
0 0 ! i

S i riaalit, resurssit

e | S

_______________________

KUVIO 2. Yksittdisen prosessin osat. Mukaillen SFS-EN ISO 9001 s.7
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Prosessien tunnistaminen on ensiarvoisen tarkeaa. Myds tunnistaminen missa kehitysvaiheessa yri-
tyksen prosessit ovat, on avainasemassa. On nahtdava missa ollaan ja minne haluamme menna.
Useissa julkaisussa prosessien kypsyys on esitetty kuvion 3 mukaisesti. Kuviossa alimmalla portaalla
on prosessoimaton toiminta, jossa tehdyt toimenpiteet ovat riippuvaisia ympériston tekemista toi-
menpiteista ilman ennakoimista. Ylin porras kertoo sen mihin kaikilla organisaatioilla on mahdolli-

suus paastd, mikali niin haluaa.

y

5. Maailman-
‘ luokkatason
4. Ennakoiva prosessien
: prosessien hallintaa
3. Prosessien hallinta toimii
hallinta aluillaan
2. Ajatus
— prosessien
1. Tulipalojen hallinnasta
sammuttamista syntyy

KUVIO 3. Prosessien kypsyysasteikko. Mukailtu A Cassidy ym. Information systems Process Impro-
vement 2001.

Edelliset portaat voidaan viela tarkemmin jasentad seuraavasti:

1. Tulipalojen sammuttamista
e taitoperustainen toiminta
e toimitaan tilanteen mukaan
e vahan mittareita kaytossa
e jarjestelmia ei ole integroitu
e automatisointi vahaista

e onnistuminen riippuu yksildiden tekemisista ja “sankariteoista”.

2. Ajatus prosessien hallinnasta syntyy
e taitoperustainen toiminta
e joitakin prosesseja on maaritelty
o toistettavuus on hieman lisdantynyt
e jarjestelmia ei ole integroitu
e automatisointi on vahaista
e mittarit on kytketty seuraavan vaiheen tarpeisiin

e parannusmahdollisuuksia tunnistetaan.

3. Prosessien hallinta aluillaan
o taito- ja prosessipohjaista toimintaa

e useimmat prosessit madaritelty ja toistettavissa
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e useita mittareita kdytdssa

e jonkin verran jarjestelmien integrointia

e jonkin verran automatisointia kaytossa

e keskitason esimiehet johtavat toimintaa prosessien kautta

e prosessin parannushankkeita priorisoidaan datan perusteella.

4. Ennakoiva prosessien hallinta toimii
e prosessipohjaista toimintaa
o kaikki tarpeelliset prosessit on madaritelty
e kattava mittaristo ja tavoitteet on kayttssa
e jatkuva parantaminen on osa kulttuuria
e jarjestelmat paasaantoisesti integroitu yhteen
e automatisointi kdytossa

e prosessin suorituskyky on tilastollisesti stabiilia ja asiakasvaatimukset tayttavaa.

5. Maailmanluokkatason prosessien hallintaa
e prosessipohjaista toimintaa
e taysin dokumentoidut tarpeelliset prosessit
e hairiéraportointi toimii
e taysin kattava BSC (Balanced Score Card) -mittaristo kaytossa
e jarjestelmat ovat tdysin integroituja
e jarjestelmat ovat tdysin automatisoituja
o kayttajat ja IT on taysin nivottu prosessijohtamista tukemaan
e prosessissa tehddan innovatiivista ja lapimurtoja aikaansaavaa kehitystyé6ta

e prosessin tuotteet ja palvelut ylittdvat laatutavoitteet.

PDCA-malli

PDCA-malli tulee sanoista PLAN, DO, CHECK ja ACT. Suomeksi tdma on suunnittele, toteuta, arvioi
ja toimi. Mallia voidaan soveltaa kaikkiin prosesseihin ja koko laadunhallintajarjestelmaan (SFS,
2015). ISO-EN SFS 9001 kansainvalisessa standardissa PDCA-malli on esitetty KUVIO 4 mukaisesti.
PDCA-mallia kuvataan myos nimilla laatuympyra, PDAC-kehityssykli ja Demingin kehd. Teoksessa
Lean asiantuntijatyén johtamisessa Sari Torkkola on valinnut nimitykseksi PDSA-version, koska
study~sana korostaa pysahtymista kokeen tulosten analysointiin ennen paatoksia jatkosta. (Torkkola,
2017, s. 29)

Torkkola on jakanut PDSA-vaiheet seuraavasti:

Plan - Suunnittele koe
Suunnitteluvaiheessa on olemassa parannusidea, jonka kelpoisuuden testaaminen taytyy suunnitella.
Suunnittelu tarkoittaa, ettd kokeen tavoite eli hypoteesi maaritelldadn, mittaamisen rakentamista ja

sen miettimistd, mistd tiedamme, ettd koe onnistui. Kaytédnnéssa tama vaihe pakottaa todistamaan
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hypoteesin oikeaksi, kun taas tavanomaisessa suunnittelussa mietitédn vain miten muutos toteute-
taan. Hypoteesi kuvaa syy-seuraus-suhdetta, jota kutsutaan tieteelliseksi ajatteluksi. Mikali koe on-
nistuu, tuloksena on usein uusia kysymyksia, joihin taas voidaan suunnitella koe, niiden selvitta-

miseksi.

Do — Toteuta koe kdytdnnossa

Tassa vaiheessa on mietittavd, mika on pienin mahdollinen kokeilu, jolla saa lisdtietoa hypoteesista.
Koe pitda toteuttaa mahdollisimman pienessa mittakaavassa. Se on joko; yksi henkil®, yksi osasto,

yksi tunti tai yksi pdiva. Usein ajatellaan asioita liian laajasti, jolloin tastd vaiheesta tulee liian hidas

ja liian kallis.

Study — Tutki, mita tapahtui
Tutkimisvaiheessa on pysahdyttava miettimaan: Onnistuiko koe? Saavutettiinko odotettu tulos? Mita
uusia esteita ja ongelmia l6ytyi? Mika meni pieleen? Voiko tulos olla vain sattumaa, vaikka se nayt-

taisi siltd, mita halutaan.

Act — Paata, otetaanko muutos osaksi kaytantoa

Lopuksi on aika paattéd, otetaanko muutos laajempaan kayttdon. Valinta on ennuste. Testin perus-
teella ennustetaan, onko muutos jarkeva vai onko sen toteuttamatta jattdminen sittenkin parempi
paatoés. Alkuperdisen idean selkea hylkdaminen auttaa organisaatiota jatkamaan tehokkaasti eteen-

pain.

PDSA-kehd on laitettava pyérimaan mahdollisimman nopeasti. Sen pitda pyoria kerran tunnissa, ker-
ran paivassd, kerran viikossa tai kerran vuodessa, riippuen tapauksesta. Tarpeeksi pienilla kokeilla

keha saadaan pydrimaan tehokkaasti (Torkkola, 2017, ss. 30-32).

Uuden tiedon luomisessa PDSA-syklin avulla ei valttamatta ole helppoa. Se kohtaa asiantuntijaor-
ganisaatiossa useita haasteita. Hypoteesi voi olla vain jonkun "heitto”. Hyvaltd kuulostava idea tai
aanestyksen voittanut ehdotus, jota Iahdetaéan kiireelld toteuttamaan. Tuntuu, etta liikke on tarkein ja
karsivallisyys ja rohkeus eivat riitda miettimiseen. Organisaatiossa voi olla kdytdssd mielenmalli, jossa
tekeminen perustuu johtajan ndkemykseen ja intuitioon. Silloin ei kyseenalaisteta, testata tai ko-
keilla. Jos kokeilut ovat liian massiivisia ja hitaita, niin silloin PDSA-sykli on liilan hidas. Tyypillinen
hypoteesi on, etta uusi tietojarjestelma korjaa ongelman. Joissain organisaatioissa voi olla myds ole-
tus, etta kaikki suorituskykyyn liittyvat parannukset vaativat investointeja. Esimerkiksi Lean-johta-
mismallissa suurimman osan parannuksista tulee olla ilmaisia tai hyvin halpoja. Halpoja keinoja ovat:
muutokset periaatteisiin, tydn suoritusjarjestykseen, tiedon laadun parantamiseen, tai systeemin
yksinkertaistaminen, kuten kdytdssa olevien sovellusten vahentaminen, tydvaiheiden karsiminen, tai
tiedon siirtojen eliminointi henkildiden valillda. Haasteena on myds oletus, ettd kokeiden pitaisi olla
nayttavia, jolloin niista tulee myds kalliita. Kuitenkin, halvasta kokeilun lopputuloksesta on helpompi
luopua. Kalliin ja ty6ldan hylkadminen on emotionaalisesti, ettd kdytdannollisesti vaikeampaa. Moni-
mutkaisten riippuvuussuhteiden tunteminen on tarkeaéa tuntea. Jos suhteita ei tunneta, onnistu-

neesta kokeesta on mahdoton tietad, mika yksittdinen tekija lopulta aiheutti muutoksen. Ongelmana
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voi olla myds, etta lahtdtasoa ei tiedetd. Lahtétasomittaus plan -vaiheessa vie aikaa ja henkilostosta
tuntuu, ettda muutos ei etene riittdvalla vauhdilla. IIman Iahtétason tuntemusta ei kuitenkaan saada
tietoa mitka asiat aiheuttivat muutoksen ja mihin suuntaan muutos vaikutti. Epdonnistumiseen paas-
taan jos kokeilun jalkeen ei varmisteta, ettd tulokset otetaan kayttoon osaksi yhteistad toimintamallia.
(Torkkola, 2017, ss. 32-34)

-~ - T~ ~
e - =
e Laadunhallintaidrjestelma ™~ .
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KUVIO 4. PDCA-malli. Mukaillen SFS-EN ISO 9001 s.7
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2.4 LEAN-AJATTELU

Edellisissa kappaleissa kerrottiin prosessimaisesta toimintamallista ja huomioitiin, etta ISO 9001 laa-
dunhallintastandardi on ottanut sen paateemakseen. Myds LEAN-toimintamalli pureutuu prosessei-
hin. Prosessi on toisiinsa liittyvien tapahtumien ja tehtavien muodostama kokonaisuus, joka alkaa
asiakkaan tarpeesta ja paattyy asiakkaan tarpeen tyydyttédmiseen. Mikali toimintoja ei johdeta asiak-
kaan nakokulmasta, piilee siina siiloutumisen riski. Toimintoja ei johdeta asiakkaan nakdkulmasta
luonnollisten tyénkulkujen mukaan, vaan tekeminen osaoptimoidaan toiminnoittain. Tasta aiheutuu
huomattavaa prosessin hitautta seka merkittdva maara hukkaa. Esimerkiksi tieto ei kulje, tehdaan
paallekkaista ty6ta, toisilta ei opita jne. Siiloutuneessa organisaatiossa johtaminen on monimutkaista

ja aikaa vievaa (Logistiikan Maailma, 2017).

Lean-ajattelu on Toyotan toimintatapaan perustuva kokonaisvaltainen kehittamisfilosofia, joka on
ollut menestyvien yritysten toiminnan kehittamisen tae. Lean-kasitetta kaytetdadn myds toimitusket-

juajattelussa kuvaamaan kustannustehokasta toimitusketjua. (Logistiikan Maailma, 2017)

Lean-ajattelun perustana on asiakkaan arvo. Yrityksen tarkeimpana tehtdvana on tuottaa asiakkail-
lensa arvoa. Kaikkia yrityksen toimintoja voidaan tarkastella arvontuoton kannalta. Prosesseissa on
arvoa tuottavia aktiviteetteja mutta myds tukitoimintoja, jotka eivat suoranaisesti tuota arvoa mutta
ovat valttdmattomia, jotta arvontuotto olisi mahdollista. Arvontuottoon liittyy vahvana kasitys vir-
taus. Yritykselld on useita virtauksia esim. tilaus-toimitusprosessi, materiaalivirta tai uuden tuotteen
markkinoilletuonti -prosessi, joiden kaikkien paamadrana on tuottaa asiakkaalle arvoa. Myds Lean-
ajattelu, niin kuin ISO 9001 laadunhallintastandardi sisaltavat jatkuvan parantamisen kasitteen.
Lean-ajattelun tarkoituksena on poistaa hukkaa ja parantaa virtausta. Jatkuvasti. Jatkuvaa paranta-
mista mitataan erilaisilla toiminnan mittareilla. Mittarit tuodaan nakyviksi koko organisaatiolle. Lean
ajatteluun liittyy useita erilaisia tydkaluja ja periaatteita, mutta tarkeimpana on ymmarrettdva sen

filosofia. (Logistiikan Maailma, 2017)

2.4.1 Virtaustehokkuus

Ymmartamalla prosessit, saa kasityksen virtaustehokkuudesta, koska ne synnyttavat virtaustehok-
kuuden. Esimerkkeina prosesseista voidaan mainita kehitys-, hankinta-, tuotanto-, toimitus-, ja huol-
toprosessit. Sitd mita prosessissa viedaan eteenpdin, voidaan kutsua virtausyksikoksi. Taulukossa
TAULUKKO 2 on esitetty, ettd virtausyksikkd voi olla materiaalia, informaatiota tai ihmisia. (Modig &
Ahlstém, 2013, s. 19)
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TAULUKKO 2. Virtausyksikot esimerkkeineen. Mukaillen (Modig & Ahlstém, 2013)

Autotehtaassa autot, Laboratori-

ossa naytteet jne

Rakennuslupaa haettaessa lupa-
hakemus informoi eri osapuolia.
Sairaaloissa ja |adkariasemilla [a-
hetteet. Valmistavassa yrityk-

sessa esim. valmistuspiirustukset

Huvipuistossa kavijat ovat virtaus-
yksikoita. Palveluiden asiakkaat

ovat virtausyksikdita

Virtaustehokkuuden ymmartamiseksi on tarkead maaritella prosessi aina virtausyksikdn nakodkul-

masta. Tarkeaa on myds huomata ero resurssitehokkuuden ja virtaustehokkuuden valilla. Teokses-

saan Taté on Lean, Modig ja Ahlstrém erottelevat tehokkuuslajit seuraavasti:

- Hyva resurssitehokkuus tarkoittaa, etta aika, jona resurssit antavat arvoa, on pitké suhteessa

maarattyyn ajanjaksoon. Resurssit antavat mahdollisimman paljon arvoa. Léakarin olalta kuvattu

elokuva on tédynna toimintaa.

- Hyva virtaustehokkuus tarkoittaa, etta aika, jona virtausyksikkd saa arvoa, on pitka maarattyyn

ajanjaksoon verrattuna. Potilaan olalta kuvattu elokuva on taynna toimintaa.

Resurssien ja virtausyksikkdjen riippuvuussuhteiden (KUVIO 5) erilaisuus on avaintekija, jolla voi-

daan erotella tehokkuuden muodot toisistaan.

Resurssitehokkuus ‘

Resurssi

Maksimoidaan resurssin arvoa tuottava aika

v

e

Virtausyksikko Virtausyksikkd Virtausyksikko
‘ Virtaustehokkuus ‘
Resurssi Resurssi Resurssi

Maksimoidaan virtausyksikon arvoa vastaanottava aika

T v A

Virtausyksikkd

KUVIO 5. Resurssi- ja virtaustehokkuuden eroavaisuudet. Mukaillen (Modig & Ahlstém, 2013, s. 21)
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Prosessit ovat joukko toimintoja, joiden lapi virtausyksikkd etenee. Virtaustehokkuus perustuu kah-
teen tarkeadn ulottuvuuteen, jotka ovat arvo ja tarve. Tarkeintd on aika, jona virtausyksikko saa
arvoa. Arvoa muodostuu aina silloin, kun virtausyksikdlle tapahtuu jotain ja kun se etenee (jalostuu).
Saman periaatteen mukaisesti toiminto on arvoa tuottamaton, jos virtausyksikko ei jalostu. Tata
Lean-ajattelu kasittelee hukkana. Ajatuksessa, ettd asiakas saa arvoa, on usein vaikeaa maaritella
kuka tai mika on yrityksen tai organisaation asiakas. On kysyttava minka tarpeen ko. organisaatio
tyydyttad. Prosesseista ylipaatdan on paljon vaarinkasityksia. Usein kasitetdan etta prosessit rajoittu-
vat tydrutiineihin. Tama on kuitenkin kaukana totuudesta. Tyorutiinit kuvaavat, kuinka jokin tehtava
tulee hoitaa. Tyorutiinien kuvauksissa on myds mukana ketka tekevat naita toimintoja ja missa jar-
jestyksessa. Prosessit ovat organisaatioiden perusosia, silla organisaation tyd tehdaan prosesseissa.
Virtaustehokkuus syntyy prosesseissa. Se, kuinka monta prosessia tarvitaan, ei ole yksiselitteista
vastausta. Maara riippuu siitd miten prosessin rajat on maaritelty. Maaran arviointi on aina subjektii-
vista. (Modig & Ahlstém, 2013, ss. 23-24, 28-30)

2.4.2 Prosessien virtaus

Prosessit toimivat tietynlaisten lakien mukaan. Lait ovat yleispdtevia ja ne voidaan todistaa mate-
maattisesti. Modig ja Ahlstrém tarkastelevat teoksessaan Taté on Lean, kolmea prosessien toimin-
taan liittyvaa lakia. Lait ovat nimeltdan Littlen laki, pullonkaulojen laki ja laki vaihtelujen vaikutuk-
sesta prosesseihin. (Modig & Ahlstom, 2013, ss. 31-46)

2.4.3 Littlen laki

Littlen laki kasittelee lapimenoaikaa.
“ Lapimenoaika=keskenerdéisten virtausyksikbiden méara x jaksoaika”

Esimerkkina voisi olla kaupan kassajonot, joissa toisessa on 16 henkea jossa yhden henkilon lapime-
noaika on 1 minuutti ja toisessa on 12 henked jossa yhden henkilén keskimdarainen lapimenoaika

on 2 minuuttia. Kaavaan aseteltaessa saadaan seuraavat tulokset:

Ensimmadisen jonon ldpimenoaika = 16 henked x 1 minuutti = 15 minuuttia

Toisen jonon ldpimenoaika = 12 henked x 2 minuuttia = 24 minuuttia

Littlen laki osoittaa, ettd lapimenoaikaan vaikuttaa kaksi asiaa: keskenerdisten eli kasiteltavien vir-
tausyksikdiden lukumaara ja jaksoaika. Jaksoajan piteneminen pidentad lapimenoaikaa. Usein pitka
jaksoaika johtuu siita, etta ei voida tydskennelld nhopeammin tai siitd, etta kapasiteetista on pulaa.
Tasta paasemme paradoksiin, ettd kumpaan panostamme, virtaustehokkuuteen vai resurssitehok-
kuuteen? Valmistavassa yrityksessa virtaustehokkuus on yleensa paras ratkaisu. Palvelualalla voi olla

toimintoja, joissa resurssitehokkuus on tarkedssa asemassa. Palvelualalla ollaan kuitenkin 16ytd-
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massa keinoja virtaustehokkuuden saavuttamiseksi ilman resurssitehokkuuden heikentamista. Yleis-
patevaa vastausta tahan, kumpi on parempi, ei ole olemassa, vaan ratkaisua taytyy iteroida organi-
saatiokohtaisesti. (Modig & Ahlstém, 2013, ss. 34-37)

2.4.4 Pullonkaulojen laki

Virtauksen reitin varrella on usein pysahdyksid, joiden kohdalle muodostuu jonoja. Naitd pysahdyk-
sia kutsutaan pullonkauloiksi. Pullonkaulat rajoittavat lapimenoa, eli pidentavat lapimenoaikaa. Yksit-
taiselld prosessilla on useita vaiheita ja naiden vaiheiden erilliset jaksoajat muodostavat prosessin
lapimenoajan. Se vaihe, jonka jaksoaika on pisin rajoittaa lapimenoaikaa. Toisin sanoen, se proses-
sin vaihe, jossa lapivirtaus on pieninta, on pullonkaula. Prosesseilla, joilla on pullonkaula, on kaksi

ominaispiirretta:

1. Juuri ennen pullonkaulaa muodostuu jono. Jono voi olla materiaalia, informaatiota tai ihmisia.
2. Pullonkaulan jélkeen tulevat toimintovaiheet joutuvat odottamaan vuoroaan, joten niiden hyéty-
suhde laskee.
(Modig & Ahlstém, 2013, s. 38)

Jos emme lyhenna jaksoaikaa (liséamalla resursseja tai jouduttamalla ty6té muilla keinoin), virtaus-
yksikaiden lisaaminen prosessiin pidentdd lapimenoaikaa. (Modig & Ahlstom, 2013, s. 38) Toisin sa-
noen se, ettd on otettu paljon t6itd “siséan” ei kerro organisaation tehokkuudesta tai kannattavuu-

desta mitdan. Tama voi johtaa harkitsemattomiin tila- ja varastolaajennuksiin ja sita kautta kannat-
tavuuden heikkenemiseen. (viite kahvipoytakeskustelu)

Pullonkaulat syntyvét siita, ettd prosessin vaiheet pitad tehda maaratyssa jarjestyksessa. Syyta ei voi
valttda, mutta niihin voidaan vaikuttaa. Organisaatioiden luonteeseen kuuluu jakaa tarvittavat toi-
minnot eri vaiheisiin. Toinen syy pullonkaulojen syntymiseen on se, etta prosessissa on vaihtelua.
Vaihtelusta on periaatteessa mahdoton padsta eroon, ja se vaikuttaa prosesseihin ja virtaustehok-
kuuteen haitallisesti. (Modig & Ahlstdm, 2013, s. 39)

2.4.5 Laki vaihtelun vaikutuksesta prosesseihin

Vaihtelulla on negatiivinen vaikutus organisaatioiden kykyyn yhdistda hyva resurssitehokkuus ja
hyva virtaustehokkuus. Taytyy ymmartaa vaihtelua, jotta voidaan ymmartéa virtaustehokkuutta.
Prosesseissa on aina vaihtelua ja syyt siihen voidaan jakaa kolmeen luokkaan: resurssit, virtausyksi-

kot ja ulkoiset tekijat. Taulukossa 3 naita tekijoitéd on kasitelty tarkemmin.
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TAULUKKO 3. Vaihtelun syyt

Resurssit Kone voi menna epakuntoon
Tietojarjestelma voi olla hidas
Kokemuksen tuoma nopeus vs. kokemattomuuden hitaus

Motivoituneisuus vs. haluttomuus ja vasyneisyys

Virtausyksikot Kaikki asiakkaat eivat halua samaa
Autokorjaamolle tuoduissa autoissa voi olla erilaisia vikoja
Tuoterepertuaari voi olla laaja

Informaatio voi olla vajavaista

Ulkoiset tekijat | Myynti epatasaista
Tekemisen kausiluonteisuus

Maailman tilanne

2.4.6 Hukan maarittely

Jatkuva parantaminen Lean-tydkalujen avulla edellyttad hukan tunnistamista. Valtaosassa proses-
seja on 90 % hukkaa ja 10 % arvoa tuottavaa tekemistd. Hukkaa ovat kaikki toiminnot, jotka lisaa-

vat kustannuksia, mutta eivat tuota lisdarvoa. Leanissa hukat maaritelldén seuraavasti:

1. Ylituotanto - syntyy, kun tuotetaan tarpeetonta, enemman, kuin on tarpeen tai ennen kuin on
tarpeen.

2. Varastointi — on materiaalien, osien, komponenttien, tuotteiden ja vastaavien tilapdista sailyt-
tamista.

3. Kuljetus — tarvitaan osien, materiaalien, komponenttien ja vastaavien siirtelyyn ty6paikalle ja
tyopaikalta pois.

4. Virhekustannukset — muodostuvat laaduttomasta toiminnasta, viallisten tuotteiden tarkasta-
misesta, lajittelusta, korjaamisesta seké asiakasvalituksiin vastaamisesta.

5. Ylimaarainen tekeminen — on tarpeetonta tydstamista, kiillottamista tai puuhastelu, josta
asiakas ei ole kiinnostunut, eika valmis maksamaan. Ylimaardisté on kaikki sellainen, joka ei
anna lisdarvoa asiakkaalle tai yritykselle.

6. Turhat liikkeet — ovat kaikki tytéssa tehdyt toiminnot, jotka eivat tuo lisdarvoa tuotteelle

7. Odottaminen - aiheutuu, kun tekija odottaa koneen suoritusta tai kone tekijan suoritusta.
Odottamista syntyy, kun tydta edeltava vaihe ei ole tehnyt suoritustaan, kuljetusta pitda odottaa
tai henkilo ei ole tullut paikalle.

(Tuominen, 2010, s. 7)

Ennen, kuin hukkaa voidaan poistaa, on prosessi vakautettava esim. mitaten vaihtelua SPC-kdyrien

avulla.
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2.4.7 Hukan tunnistaminen

Usein yrityksissa ja yksittdisen henkilénkin tekemisessa kdytetdan useita ja lian monimutkaisia jar-
jestelmid. Seurannassa on yksikkokustannukset, kustannusten vaihtelut, tilastolliset vaihtelut ja
muita mittareita. Hukan tunnistamiseen ja poistamiseen saa vauhtia, kun ymmartda seurata proses-

sien kulkua, miten tuotteen arvo lisadntyy ja missa vaiheessa syntyy katkoksia ja pysdhtymisia.

Jotta hukka tunnistetaan, taytyy tunnistaa valitén ja valillinen tyd. On pyrittédva vahentamaan valilli-
sen tyon osuutta ja vahentdamaan hukkaa seka valittdmassa, etta valillisessa tydssa. On kysyttdva
aina “miksi?”, niin moneen kertaan, ettad tyon suorittaja seka sina itse ymmarrat, mitd hukka siind
tydssa on ja miten siitd paastaisiin eroon. Mikali ei heti tunnista hukkaa, on tunnistettava arvoa tuot-
tava tyd. Talléin muu on hukkaa. On tuotava hukka esille. Tama edellyttda Leanin periaatteiden mu-
kaista yhden kappaleen virtausta. Useita auki ja kesken olevia toita aiheuttaa hukan katoamisen tun-
nistamattomaksi. On analysoitava nykytilannetta. Tassa voidaan kayttda apuna arvovirtakaaviota.
(Tuominen, 2010, s. 8)

2.4.8 Hukan poistaminen ja ehkdiseminen

Kari Tuominen teoksessaan Tehoa ja laatua hukan vahentdmiseen kertoo, ettd hukan poistamiseen
tarvitaan seka ajattelutavan muuttamista, ettd tutkimista ja jatkuvaa kehittdmistd. On lopetettava

ajattelumalli “nain ennenkin on tehty”. On tutkittava yleisimpia hukan lahteitd, kuten sdilyttamistd,
kuljetuksia, siirtoja, prosessiaikaa ja tarkastamista. On kehitettdva tydliikkeitd, joita tydbmenetelma

vaatii ja kehitettava ihmisen, koneen ja materiaalin valista toimivuutta.

Hukan ehkdisemiseksi on standardisoitava toiminta ja toiminnot. Prosessi ja toiminnot on tehtava
nakyvaksi. On kysyttava viisi kertaa “miksi” ja sen jélkeen “miten”. On kehitettdva jatkuvan paranta-
misen keinoin hukan synnyn ehkaisyn, tunnistamisen ja poistamisen menetelmia. (Tuominen, 2010,
s. 8)

2.4.9 Jatkuvan parantamisen ja Leanin yhtenevyys

Puhutaan jatkuvasta parantamisesta laadunhallinnan osana ja jatkuvasta parantamisesta Leanin
osana. Nama ovat kdytanndssa tdysin samoja asioita. Lean antaa vain jatkuvalle parantamiselle filo-
sofisen madritelman ja tydkalut, joilla jatkuvaa parantamista voidaan tehokkaasti tehda. Jatkuvan

parantamiseen kuuluu seuraavat seitseman kohtaa:

1. Prosessindkdkulma
Tuotteet ja palvelut tuotetaan ja ne etenevat prosessissa siihen tuotettujen inputien avulla. In-
put maarda seuraavan vaiheen onnistumisen. Prosessin kehittdminen on paras keino tunnistaa

ongelmat ja kehittdmisvaatimukset. Paras tapa nopeuttaa, helpottaa, saada edullisemmaksi ja
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parantaa prosessia, on valmistaa yksi tuote kerrallaan tai tietotydssa tehda yksi tehtava kerral-
laan. Alusta loppuun. Usein yksikkékustannusten mittaus antaa vaaraa tietoa prosessista ja lait-
taa asiat vaaraan tarkeysjarjestykseen. On tutkittava kokonaisuutta. Virtauksen saavuttamiseksi
prosessi pitda vakauttaa. Kaytdnnossa tama on standardisointia, ylikuorman eliminointia ja tur-
vallisuuspelkojen poistamista. Poikkeamien tunnistaminen ja niiden valiton korjaaminen on en-
siarvoisen tarkeda. Jatkuva parantaminen edellyttaa, etta kaikki tyéntekijat on koulutettu jarjes-

telmallisten kehittdamismenetelmien kayttdén omassa tydssaan.

Virtaus ja imu

Virtaus tarkoittaa materiaalien, tuotteen tai tiedon kulkua prosessissa. Jos virtaus pysahtyy, se
aiheuttaa hukkaa. Imun avulla tuotetaan kysynnan edellyttdéma maara. Virtaus ja imu edellytta-
vat sitd, ettd vaihtelua ei ole ja toiminnot on standardisoitu. Tall6in ongelmien tunnistaminen on
helpompaa, koska ne tulevat heti ndkyvéksi. Pystytdén reagoimaan ongelmiin heti. Kun virtaus

ja imu on aikaan saatu, on tulosten ennustaminen mahdollista.

Virheellista ei siirretd eteenpain

Virheet ovat hukkaa, jotka voivat nakyéa asiakkaalle asti. Virheet johtuvat tasapainottomuudesta
ja hukasta. Organisaation on kehitettdvé menetelmd, jossa prosessi itse tunnistaa virheen. On
muistettava etta virhe voi olla materiaalissa, tydbmenetelmassa tai mika yleisinta, informaatiossa
(tai sita ei ole). Tarkeaa on, ettd prosessin ei anneta jatkaa, vaan virhe korjataan heti eikéd my6-

hemmin.

Arvovirran jatkuva parantaminen

Jatkuva parantaminen kaynnistyy maarittelemalld prosessin tuottama arvo joko ulkoisen tai si-
saisen asiakkaan silmin. Parhaat tulokset saavutetaan yhdistamalla johdon ja keskijohdon kyvyt,
seka koko henkiloston jarjestelmallinen ajattelu. Itsendisten paatdsten mahdollistava ymparistd
edesauttaa paasya hyviin tuloksiin. Kehittamisen paamaara on tehda asiat helpommaksi, parem-
maksi, nopeammaksi ja halvemmaksi. Nopeus ja joustavuus ovat avainasemassa. Jatkuvaan pa-
rantamiseen kuuluu myos terveys-, turvallisuus-, ja ymparistdasiat. On huomioitava, etté ei-ta-
loudellisten tulosten mittaaminen on kehittamisessa mukana. Miten kokonaiskustannuksiin vai-

kuttaa, jos materiaali ei saavu ajoissa tai tarked informaatio on myohdssa?

Jarjestelmallinen ajattelu
Jarjestelmallisen ajattelun on todistettu tukevan oppimista, ongelmien ymmartamista ja ratkai-
semista. Aiemmin mainittu PDAC-menetelma on yksi jarjestelmallisen ajattelun tyokaluista. Jar-

jestelmallisessa ajattelussa ovat mukana seuraavat elementit:

nykytilanteen ymmartéminen

kuvattu tulevaisuuden tila, joka on liitetty asiakkaan tarpeeseen

tiedon kerdaminen ja raportointi

systemaattisten menetelmien kayttdminen perussyiden tunnistamiseksi

kokeileminen
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parannuksen aiheuttaman tuloksen mittaaminen
tuloksen arvioinnin ja muutostarpeen maarittely

muutosten sisdllyttdminen standardeihin

Jokapaivainen kehittdminen
Kehittamistyo on yhdistettava jokapaivaiseen tyohon. Kehittdmisesta on tultava uusi ajattelu-
tapa. Tyontekijoista tulee kehittdmisen ammattilaisia, jotka kehittavat seka organisaatiota seka

omaa ty6tdan paremmaksi ja helpommaksi.

Taydellisyyteen pyrkiminen
Pyrkimys taydellisyyteen kertoo, ettd aina I0ytyy mahdollisuuksia parantamiseen. Aina loytyy
hukkaa ja sita enemman, mita perusteellisemmin prosessia tutkitaan. Menestyvat organisaatiot

toimivat talla tavalla.
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2.5 TOIMIHENKILOTYON TUOTTAVUUS

Helsingin Sanomien kolumnissaan (Vasama, 2017) Tanja Vasama kertoo, etta kiirettd hehkutetaan
menestyksen merkkinad. Jatkuva kiire kuitenkin aiheuttaa kroonista stressia, joka taasen vahingoittaa
niitd taitoja, jotka ovat ominaisia menestyjille. Kerromme muille olevamme kiireisia mutta viestimme
samalla epdsuorasti olevamme haluttuja, minka taas ajatellaan parantavan sosiaalista asemaamme.
Pitkdkestoinen stressi altistaa sairauksille ja kiihdyttda solujen vanhenemista. Se vahingoittaa muis-
tia, luovuutta seka kykya tehda paatoksia ja ratkaista ongelmia. My6s tapa ajatella uudella tavalla
heikkenee (Vasama, 2017).

TyOssa kuormittumista aiheuttavat fyysiset ja psykososiaaliset kuormitustekijat. Tavallisimpia fyysisia
tekijoita ovat fyysisesti raskas tyd, staattiset ja hankalat tydasennot, jatkuva paikallaan istuminen ja
toistotyd. Henkista kuormitusta eli stressia aiheuttavat tydmaaran kokeminen, huono tydymparisto,
tyon sisaltd ja nyttemmin havaittu primdaritekija, tydn organisointi ja johtaminen. Nyttemmin on
tutkittu, etta tydn maara ei vaikuta tydpaikkamasennukseen, vaan ettd huono kohtelu on vaikutta-
vampi tekija. Jotta henkinen stressi saataisiin minimoitua tai poistettua kokonaan on omassa tydssa
tunnistettava ne voimavarat, joilla tyopdivasta ja tyosta saadaan hallittava. Ty6hyvinvointi, tyon imu
ja flow ovat niita tekijoita, jotka nostattavat esiin onnistumisen tunteita ja lieventda tyén kuormitta-
vuuden vaikutuksia. Ty6hyvinvointia on pidettédva kokonaisuutena, jossa yhdistyvat tyo, terveys, tur-
vallisuus ja hyvinvointi. Jotta tyontekijé paasisi kiinni flow-tilaan, ovat ty6tehtavat oltava sellaisia
ettd ihmisten taidot vastaavat heille syntyvid haasteita. Se tarkoittaa sitd, ettd tyontekija saa keskit-
tya omaan tydhodnsa silla ajalla, joka on hanelle asetettu tai jonka hén on itsellensa asettanut.
(Ty6turvallisuuskeskus, 2017) (Kauppalehti, 2017)

Ehka liian vahan esillad on ollut se, etta tydnantajalla on velvollisuus selvittad, tunnistaa ja arvioida
tyontekijoiden turvallisuudelle ja terveydelle aiheutuvat haitat ja vaarat. Selvittamisvelvollisuus kos-
kee myds tyon kuormitustekijoita. Fyysisten kuormitustekijdiden lisaksi se koskee myds henkisia
kuormitustekijoita. Haitallisesta stressista aiheutuu tydnantajalle kustannuksia mm. sairauspoissa-
oloina mutta my®ds siing, ettd “joukkueen” jasen ei pysty tekemaan tyétdan normaalitahdillaan.

(Ty6turvallisuuskeskus, 2017)

Omassa tytssaan, eritoten toimihenkildt tietotydssaan joutuvat asettamaan itsellensa seuraavia ky-
symyksia: Mihin oikein kaytdn aikani ja energiani? Miten panostan tarkeimpiin asioihin? Miksi oman

ajankayton hallinta on vaikeaa? Miten suunnittelen omaa ajankdyttéa? (Alahuhta, 2017)

Mitd sitten on tuottavuus eritoten toimihenkilétyéssa? Tuottavuus on tehokkuuden mittayksikkd siita
etta henkild suorittaa valmiiksi yhden tehtdvan ennalta maaratyssa tai maaraamattémassa aikayksi-
kdssa. Usein kaytetaan kuitenkin vaaraa ajatusmallia. Ajatellaan, etta tuottavuuden tarkoituksena on
saada mahdollisimman paljon tehtyd mahdollisimman lyhyessa ajassa. Kuitenkin térkeintd on saada
tarkeat asiat tehtya johdonmukaisesti. Ei ole valid mita tydntekijalld on tyéssa menneilldaén. On vain
muutamia asioita, jotka ovat oikeasti tarkeitd. Ollakseen tuottava, on pidettava tasaista keskino-

peutta muutamien, tarkeiden asioiden suhteen. Ei maksiminopeudella kaikkea kerralla.
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Ihmisilla on kyky tehda kahta asiaa yhta aikaa. On mahdollista katsoa televisioita ja kokata lounasta
tai vastata sahkopostiin samalla kun juttelee puhelimessa. Se mika on mahdotonta, on keskittya
kahteen asiaan yhta aikaa. Multitaskaus kuormittaa aivoja, kun joudutaan siirtymaéan tehtavasta toi-
seen edestakaisin. Multitaskauksella tydntekija maksaa henkista hintaa joka kerta kun han hyppaa
tehtdvasta toiseen. Tata voidaan yritysmaailmassa kutsua vaihtelun aiheuttamana kuluna. Itsensa
johtaminen vaatii keskittymistd ja johdonmukaisuutta. Tama tarkoittaa sita, ettd tydntekijan taytyy
tietda kuinka hdn saa keskittymisrauhan ja kuinka han saa tehtya yhden tehtavan kerrallaan aloitta-

matta toista tai muita tehtavia. (Clear, 2017)

ITSENSA JOHTAMISEN KEINOT

Digitalisoituneessa tydelamassa erilaisten laitteiden kanssa ollaan tydpaivan aikana entistd enemman
tekemisissa. Teknologiasta on suurta hydtya mutta ihmisella on kuitenkin rajalliset resurssit tarkkaa-
vaisuudessa. havainto-, muisti, ja ajattelukyvyssa. Kognitiivinen ergonomia edesauttaa tydntekijén
jaksamista tydssadn. TTL on listannut keinoja, joilla kognitiivista ergonomiaa voidaan parantaa tyo-
paikoilla: tydymparistén hairididen vahentaminen, téiden jarjestely siten, etta asioita voi hoitaa
enemman omaan tahtiin, sahképostin halytyksen poiskytkeminen, jotta se ei keskeytd muuta tydnte-
koa, sahkdpostien hoitaminen silloin, kun se ei keskeyta hairitsevasti muuta ty6ta ja katkaise aja-
tusta, tyopaikalla sovitut rauhoitetut tyétunnit, jolloin vallitsee keskeyttdmatodn tydrauha ja tyén hoi-
taminen yksi tehtdva kerrallaan (Tekniikka ja Talous, 2017). Hyvia toimintatapoja kognitiiviseen er-
gonomiaan ja itsensa johtamiseen ovat Eisenhowerin laatikko, Buffetin keskittymisen portaat ja puo-

littaisen tyon eliminointi.

Dwight Eisenhower, Yhdysvaltain 34. Presidentti kehitti karkean mutta hyvan keinon priorisoida teh-
tavia asioita. Eisenhowerin tapoja ajanhallinnasta, tehtdvien hallinnasta ja tuottavuudesta on ope-
tettu niin kirjallisuudessa, kuin arvostetuissa yliopistoissakin todella paljon. Hanen suosituin toiminta-
tapa on tunnettu nimelld Eisenhowerin laatikko (Eisenhower Box). Taman tydkalun tarkoitus on
tehda itsensa tuottavammaksi. Samalla se poistaa multitaskauksesta johtuvaa stressia. Eisenhowerin

laatikko on matriisi, joka on jaettu neljaan kenttaan:

Kiireelliset ja tarkeat tehtdvat (tehtavat, jotka taytyy tehda heti)
Tarkedt, mutta ei kiireelliset tehtavat (tehtdvat, jotka voi aikatauluttaa mydhemmin tehtaviksi)

Kiireelliset, mutta ei tarkeat tehtavat (tehtdvat, jotka voit siirtda jollekin toiselle)

H W=

Ei kiireelliset, ei tarkeat tehtdvat (tehtdvat, jotka voit eliminoida kokonaan)
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KIIREELLINEN El KIRREELLINEN

TEE NYT!

POISTA!

KUVIO 6. Eisenhowerin Laatikko. Mukaillen (Clear, 2017)

Tama Eisenhowerin laatikko (KUVIO 6) toimii niin levealld sektorilla tuottavuuden apuvalineend, kuin
viikko- tai paivatasolla jokapaivaisessa tydssa. Se vastaa suoraan kysymykseen: Mitd minun taytyy
tana padivana tehda? (Clear, 2017)

Kiireelliset asiat ovat niita, jotka tuntuvat, etta niihin tdytyy reagoida heti. Sahkdpostit, puhelut,
tekstiviestit tai kollegasi tulee luoksesi kysymaan jotain. Tarkeat tehtavat ovat niitd, jotka edistavat
pitkdn aikavalin tavoitetta, arvoja ja padamaaria. Nopein keino saada jotain tehdyksi on eliminoida
tehtéva kokonaan. Ei ole olemassa nopeampaa keinoa saada tehtdvaa tehdyksi. Tama edellyttaa
sitd, ettd on tehtdva vaikeita paatoksia ja eliminoitava kaikki tehtavat, jotka eivat vie kohti padmaa-
raa. Tyopaivan jatkaminen tai talkoilla tekeminen ei ole hyva ratkaisu tehtavien loppuunsaatta-
miseksi. Silloin on kyseessa prosessitason ongelma, jonka korjaaminen on tehtava koko organisaa-
tion tasolla. (Clear, 2017)

Liian usein kdytdamme tuottavuutta, aikataulutusta ja optimointi- sanahelinda syyna karttaa hankalaa
kysymysta: “Tarvitseeko minun oikeasti tehda tama?” On paljon helpompaa pysytella kiireisena ja
kertoa itselle, etta minun taytyy tehda vain muutama tunti ekstraa tydpaikalla tai kotona, jotta saan
tehtévan tehdyksi. Eisenhowerin metodi on erittdin hyddyllinen, koska se pakottaa kyseenalaista-
maan asiat ja paivittdiset tehtdvat. Todenndkdisesti télld menetelmalla tydntekija pystyy poistamaan

neljanneksen tehtdvistdan ilman, etta silld on negatiivista vaikutusta tuottavuuteen. (Clear, 2017)

Suosittu sijoittajaguru Warren Buffet on kehittédnyt 3-portaisen tuottavuusmenetelman, joka helpot-
taa maarittdmaan tehtavien painopisteet ja niiden toiminnan. Menetelma auttaa tekemaan paatdksia
ja edesauttaa tekemdan yhden tehtdvan kerrallaan valmiiksi. Tama on myos LEAN-mallin johtava
perusajatus. Buffetin menetelmaa voidaan jalostaa kullekin sopivaksi. Seuraavana esimerkki kuinka

se toimii.

Askel 1. Kirjoita yl6s 25 tarkeinta asiaa, jotka haluat saada valmiiksi talla viikolla.

Askel 2. Tarkastele ed. listaa ja ympyr®6i viisi eniten tarkeinta asiaa.
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Askel 3. Nyt on olemassa kaksi listaa. Lista A, jossa on viisi tarkeintad asiaa ja lista B, jossa on
20 talla hetkelld vahemman tarkedtd asiaa. Nyt keskitytadn vain listaan A ja tehdaan
ko. tehtavat kunniakkaasti loppuun. Listasta B tuli nyt sellainen jonka tehtaviin tekijan

ei tule tarttua ollenkaan ennen, kuin lista A on tehty.

Buffetin menetelma on aika tyly tapa toimia, koska siina joudutaan arvottamaan tehtavia rankalla

kadelld. Nain kuitenkin tuottavimmat huippuammattilaiset toimivat.

Nykyaikana, 2010-luvulla on melko tavanomaista etta keskittymisemme hairiintyy jatkuvasti. Samalla
kun yritdmme saada jotain aikaiseksi, puhelut, viestit ja séhkdpostit pommittavat meita vahan valia.
Emme siis kovin helposti pysty sitoutumaan kasilla olevaan tehtdvadmme. Usein joudumme teke-
maan tehtdvamme huonosti, kiireella ja talléin kokonaistuottavuus karsii. Tydntekijan yleinen jaksa-
minen menee huonommaksi. Teemme tydta puolittaisesti. Seuraavassa esimerkkeja asioista, jotka

katkaisevat tydomme “flown”. (Clear, 2017)

- teet tehtavaasi, mutta keskeytat jatkuvasti tarkistaaksesi puhelintasi, onko sinne tullut jotain

- yritat uutta rutiinia tyéssasi, mutta muutaman paivan paasta luet tai kuulet jostain uudesta me-
netelmdsta ja hyppaat heti tekemaan talla tavalla. Teet taté hetken ja etsit kuitenkin uutta me-
netelmaa.

- keskittymisesi harhailee sahkdpostiesi sisalldssa samalla kun puhut puhelimessa

Riippumatta siitéa miksi ja miten joudumme puolittaisen tyon ansaan, tulos on aina sama. Tydn tekija
ei ole koskaan taysilld mukana kasilla olevassa tehtdvassa. Harvoin pystytaan sitoutumaan tehta-
vaan pitkaksi aikaa. Itse tehtdvan tekeminen vie kaksi kertaa enemman aikaan ja tuloksena saavute-
taan puolet vdhemman. Puolittainen ty6 on syyna siihen, ettd saamme eniten aikaiseksi juuri ennen

lomia, jolloin tekija keskittyy pakon edessa valmiiksi saatettavaan tehtavaan. (Clear, 2017)

Tarkeinta keskittymisen aikaansaamisessa on poistaa kaikki hairitsevat ldhteet tydymparistdstd. Pu-
helin aanettémalle tai kiinni. Sahkoposti laitetaan kiinni, sovitut keskusteluajat muitten tydntekijoi-

den kanssa ja oman tyon priorisoiminen.

Nykyisessa tietotydssa sahkopostin kayttaminen on tarkea apukeino viestinndassa. Sahkopostilla on
mahdollista saada viesti perille hairitsematta ja keskeyttdmattd vastaanottajan omaa tydtd. Tama ei
kuitenkaan onnistu mikali vastaanottajalla ei ole hyvia toimintatapoja séhkdpostin kayttdéa varten.
Sahkopostin kasittelyd voidaan parantaa eliminoimalla hukkatoimintoja LEAN-ajattelumallin mukai-

sesti.
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3 TOIMINNAN KEHITTAMINEN MOREHOUSE OY:SSA

Syksylla 2015 Morehouse Oy:n johtoryhma paatti etta yrityksen oli aika ottaa kehitysloikka. Tuotteet
olivat muuttuneet entistad teknisemmiksi ja tuotedokumentaatio niin laajaksi, ettad jotain oli tehtava.
Oli selvaa, ettd pienella organisaatiolla ei ollut tahan riittdvasti resursseja, eika oikein nakemysta-
kaan kuinka tdma loikka oli jarkeva tehda. Avuksi otettiin konsulttitoimisto Suomen Osaamistalo.
Aluksi kehitysloikkaa lahti eteenpdin viemdan Osaamistalon Satu Marjo ja jalkeenpadin ohjaksiin ryh-
tyi Harri Mahoénen. Morehouse Oy:n eduksi on laskettava tydntekijdiden sitoutuvuus tyéhdn. Jokai-
nen halusi olla mukana kehittdmassa toimintaa ja sitd myoétd omaa tyétdan paremmaksi, helpom-

maksi ja laadukkaammaksi. Toiminnan kehittdmisprojekti nimettiin nimelld More 2.0.

3.1 Tavoitteet

Suomen Osaamistalon konsultti Satu Marjo kévi Morehousella noin kahden viikon valein. Enimméak-
seen han kyseli nykyisestd toimintamallista joka oli kuvattava, ennen kuin paastiin eteenpain. Ensim-
maisina tapaamiskertoina luotiin toimintasuunnitelma. Alustavasti Morehouse Oy:n johto oli paatta-

nyt sen, mité halutaan saavuttaa (LIITE 1). Nama asiat olivat:

[y

Tarjous-/Tilaus-/Toimitus -prosessin lapimenoajan parantaminen.
- ko. prosessin kuvaus
- muutostdiden hallinta

- elinkaarihallinta

2. Uusi tuote markkinoille
- tuotekehitys

- tuotteen valmistus

- tuotteen testaus

- tuotteen esittely

3. Toimintajarjestelmén auditointi ISO 9001 ja AQAP 2110 varten
- prosessien kuvaukset tietojarjestelmaan

- toimintakasikirjan paivitys

- menettelyohjeet

- katselmuksien suoritus laatujarjestelman mukaisesti

4. Esimiestyon ja johtamisen kehittdminen

- markkinoinnin johtaminen

- toimitusketjujen johtaminen

- tuotannon johtaminen (uustuotanto ja huoltoty6t)
- suunnittelun johtaminen

- itsensa johtaminen



Tietojarjestelmien hyddyntaminen eli digitalisaatio
tietojen l6ytaminen tietojarjestelmista

CAD -jarjestelman vakiointi

nimikkeiden vakiointi

nimikkeiden muutoshallinta

Organisaation kehittdminen
osaamisen kartoitus
yhtendinen sanasto ja termisto
johtamisen jarjestelma
kokouskaytannot ja peliséannot
varamiehet

resurssien tarpeen maarittely

Ongelmanratkaisumenetelmat ja jatkuva parantaminen

poikkeamien kasittely
juurisyiden Ioytéminen

paivittdinen ongelmanratkaisu

Tuotantoprosessin ja layoutin kehittéminen
hukan poistaminen

5S auditoinnit

havainnointitutkimus

téiden vakiointi

tydjarjestys (linja- solutydt)

tyoohjeet

tyopisteiden suunnittelu

lopputuotteen vastaanottotilan ja huoltotilan suunnittelu

Mittaristo ja tavoitteet
mittariston luonti
tuotannon mittarit nakyviksi

toimittajien mittarit

. Materiaalin virtauttaminen

tavaran vastaanotto ja tarkastus
varastopaikat

varastokartta

varaston ohjausparametrit

Iahtevan tavaran logistiikan kehittdminen
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3.2  Projektin aikataulu

Kuten edella olevasta luettelosta huomaa, kehittdmiseen liittyva tydn maara oli valtava. Kaikelle talle
luotiin kuitenkin aikataulu, jossa priorisoitiin tarkeimmat kohdat ensin tehtaviksi. Tassa tapauksessa
tarkeinta oli uuden tuotteen kehittdminen, koska ensimmainen esittelytilaisuus oli 2016 kesdkuun
alussa Kuopion lentoasemalla Rissalassa lentonayttksen yhteydessa. Tama esittelymahdollisuus ol
tarkea hetki Morehouselle, koska Suomen Puolustusvoimien havittajahankintaan liittyvat toimittaja-
ehdokkaat olivat esilld samassa tilaisuudessa. Uusi tuote liittyi mm. havittdjien tukeutumiseen. Toi-
nen tarkea asia oli toiminta- eli laatujarjestelman auditointi. Yrityksessa tultiin siihen tulokseen, etta
kansainvalisilla markkinoilla tarvittiin kansainvaliset sertifikaatit toiminnan laadusta. Kehittdmispro-

jektin aikataulu on esitetty taulukossa 4.

TAULUKKO 4. Kehittamisprojektin aikataulu.

Projektin osa-alue Deadline

UUSI TUOTE 31.5.2016
TOIMINTAJARIESTELMAN AUDITOINTI 30.6.2016
TUOTANTOPROSESSIN JA LAYOUTIN KEHIT- 30.6.2016

TAMINEN

ORGANISAATION KEHITTAMINEN 30.8.2016
MATERIAALIN VIRTAUTUS 30.8.2016
TIETOJARIESTELMAN KEHITTAMINEN 30.10.2016
MITTARISTO jatkuva parantaminen
ESIMIESTYON JA JOHTAMISEN KEHITTAMI- jatkuva parantaminen
NEN

ONGELMANRATKAISU JA JATKUVA PARANTA- | jatkuva parantaminen
MINEN

TARJOUS-TILAUS-TOIMITUSPROSESSIN KE- jatkuva parantaminen
HITTAMINEN

3.3 Projektin resurssit

Pienessa yrityksessa ongelmana on aina resurssien riittdavyys. Yksi henkilé joutuu pakostakin teke-
maan monia asioita ja olemaan mukana monissa projekteissa ja projektin osissa. Kehittédmistyon
ohella oli olemassa myds paivittdinen, “oikea” tyd, jolla yritys pystyy toimimaan kannattavasti. Ta-
han kehittamisloikkaan liittyva resurssi on esitetty taulukossa 5. Nimet ovat muutettu yksittaisiksi
kirjaimiksi. Yksi kirjain merkitsee yhta henkilda. Eli todellisuudessa kaikki kehittamistydt olivat aino-

astaan seitseman henkilon tehtavana.



TAULUKKO 5. Projektin resurssit
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Projektin osa-alue Resurssit

UUSI TUOTE A, B,CD,EF
TOIMINTAJARJESTELMAN AUDITOINTI B, F
TUOTANTOPROSESSIN JA LAYOUTIN KEHIT- | A, C, D, G
TAMINEN

ORGANISAATION KEHITTAMINEN A, B
MATERIAALIN VIRTAUTUS E, G
TIETOJARIJESTELMAN KEHITTAMINEN C,D
MITTARISTO F
ESIMIESTYON JA JOHTAMISEN KEHITTAMI- A, B,C,D

NEN

ONGELMANRATKAISU JA JATKUVA PARANTA-
MINEN

A B CDEFG

TARJOUS-TILAUS-TOIMITUSPROSESSIN KE-
HITTAMINEN

A B CDEFG

Koska kehittamisloikassa mentiin uusi tuote edelld, niin seuraavassa kerrotaan osa-alueisiin liitty-

vasta tekemisistd ja ongelmista, seka niiden ratkaisuista taulukon 5 mukaisessa jarjestyksessa.
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Uuden tuotteen kehittdminen ja toiminnan laatu

Uuden tuotteen kehittamistytssa mietittiin tuotetta seka valmistuksen kannalta, etta asiakkaalle na-
kyvan laadun kannalta. Yritykselld on oltava tuotepolitiikka joka ohjaa myyntia, tuotekehitysta ja
tuotantoa. Tuotepolitiikka, tuotevalikoima, tuotteiden rakenteet, modulaarisuus, standardointi, yksin-
kertaisuus, osien maara sekd mahdollisuus automatisointiin ovat peruste tehokkaalle tuotantojarjes-
telmadlle. (Lahti & Tuominen, 2010, s. 6). Asiakkaalle nakyva laatu on tuotteen helppokayttdisyys,

kestavyys ja huollettavuus.

3.4.1 Tuotteet tana paivana

Morehouse on valmistanut tuotteita yli 20 vuoden ajan. Yrityksen paatuote, levitettava kontti kasit-
taa itsessaan useita eri malleja. Rauhanturvatehtaviin matkasi toimistoja, majoitustiloja, saunoja,
suurtalouskeittiditd, seka briefing-tiloja. Yrityksen asiakkaana toimivalla Suomen Puolustusvoimilla
on kuitenkin ollut my®6s erilaisia tarpeita. Aina ei ole tarvittu levitettdvaa konttia vaan tarvittavan rat-
kaisun on toteuttanut normaalikokoinen ns. 20 jalkainen kontti. Talla hetkelld Morehousen tuotteet

voidaan jakaa kuviossa 7 esitetylla tavalla kolmeen alueeseen.

Levitettavat kontit 20-jalkaiset kontit Muut erikoistuotteet

KUVIO 7. Karkea jako Morehousen tuotteista

Kuitenkin pelkka kontti ei ole sitd mita Morehouse myy. Asiakkaat haluavat ratkaisuja, jotka toteutta-
vat jonkin tehtdvén. Nain ollen myyntinimikkeiksi on muodostunut: johtamiskontti, éljyntorjunta-
kontti, rajahdevarasto, dljyhuoltokontti, laboratoriokontti (KUVA 1) jne. Usein paate “-kontti” on ja-
tetty kokonaan pois. Oli olemassa vain tilan tarve jollekin toiminnalle ja sen pitaa tayttaa sille tilalle

asetetut vaatimukset.

Tanad paivana tuotteet ovat menneet yha teknisemmiksi. Vuonna 2011 Morehouse kehitti uuden
tuotteen, jotta kilpailukyky sailyisi. Markkinoille oli tullut seka suomalaisia ettd ulkomaalaisia kilpaili-
joita. Kehitettiin tuote M75i. M75i -tuotteen tuotekehityksessa mentiin yrityksen oman osaamisen
adrirajoille. Kuitenkin kehitystyon tuloksena syntyi toimiva tuote. Tuotteen padasiallinen kayttétar-
koitus oli johtamistila. Yksinkertaisemmin esitettyna tila, jossa tarvittiin toimistoa ja siihen liittyvaa
tietoliikennelaitteistoa seka -yhteyksia. M75i:ssa@ uutena asiana oli kontin sahkdhydraulinen levitys
sisatilojen maksimoimiseksi nappeja painamalla. Kontti saatiin kdyttékuntoon huomattavan paljon
vanhaa mekaanista ratkaisua nopeammin. Toinen innovaatio oli integroida kuljetusalusta merikontti-
mittojen sisdan. Nain tuotteesta saatiin kansainvalisesti yhteensopiva ja se mahdollisti edulliset meri-

kuljetukset.
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KUVA 1. M75i-kontti kiviaineslaboratoriona. Kuva. Sanna Leinonen. (Morehouse Oy. Kuva-arkisto)

Vuonna 2015 Morehousella on tavoitteena saada ulkomaan myynti kdyntiin eritoten uuden tuotteen
osalta. Tama aiheutti ja tulee viela aiheuttamaan mittavat markkinointiponnistelut. Suomen markki-
nat ovat kohtuullisen taydet ja riippuvat yleensa siitd, mihin asiakkaan budjetoidut varat kohdenne-
taan mindkin vuonna. Tavoite oli saada tuotteen valmistusprosessi jouheaksi, jotta pystytdaan vas-

taamaan asiakkaan tarpeeseen nopealla aikataululla. Tarkeimpana tavoitteena on saada uusi tuote

mahdollisimman nopeasti markkinoille.

3.4.2 Tuotteen spesifiointi

Uusi tuote tulisi olemaan ns. johtamisjarjestelmaalusta. Téama tuote perustui hyvin paljon yrityksen
edelliseen tuotteeseen, jota asiakkaat olivat kayttédneet vuodesta 2011 Idhtien ja tuote oli tuotan-
nossa edelleen. Uuteen tuotteeseen haluttiin saada ominaisuuksia, jotka helpottaisivat tuotteen
kayttdjan toimintaa. Ndma uudet vaatimukset olivat: nopeampi kdyttddnotto, nopeampi evakuointi
ja etta tuote olisi taysin valmis johtamisjarjestelma plug & play periaatteella. Morehouse oli saanut
kayttdjakokemuksia kentaltd suoraan seka aikaisempien johtamiskontteihin liittyvien hankkeiden tek-
nisiltd asianhoitajilta. Kayttajat kokivat suurimmiksi ongelmiksi kontin vaaittamisen epdtasaiselle
alustalle sekd kontin kuljetuskuntoon laittamisen nimenomaan pakkaamisen osalta. Pakkaaminen on
tehty kautta aikojen laittamalla tavarat laatikkoihin ja sitomalla laatikot sidontaliinalla lattialenkkei-
hin. Vaaittamiseen oli kdytetty irrallisia mekaanisia tunkkeja ja niiden alle vanerisia maalevyja. Ideoi-
minen Morehousella toimi hyvin. Lyhyissad palavereissa heitettiin ideoita ilmaan ja naita iteroitiin jat-
kuvasti. Lopulta syntyi yhteinen mielipide siitd, mité tehdaan. Joskus se oli loistava ainutlaatuinen
idea ja joskus kompromissi. Uuden tuotteen suunnittelussa halutut ominaisuudet toimivat suunnitte-
lun Iahtdkohtina. Yleinen kasitys siitd, mita kohti oltiin menossa, oli kaikilla tiedossa. Seka spesifi-
ointi, ettd suunnittelu jakautuivat toiminnallisiin osiin kuten mekaniikka, hydrauliikka, sdhké- ja vay-
latekniikka, tietoliikennejarjestelma seka Ivi-tekniikka. Kaikkien ndiden osa-alueiden asiantuntijat te-

kivat yhdessa t6itd, ottaen huomioon kollegan pelikentdn, jotta yhteentérmayksia ei syntyisi.
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3.4.3 Tuotteen suunnittelun haasteet

Suurin haaste tuotteen suunnittelussa oli aikataulu. Se oli minimaalinen johtuen resurssien vahyy-
desta. Puuttui tekijoitd ja aikaa. Tuotteen suunnittelua ei pystytty tekemaan taysipaivaisesti, vaan oli
huomioitava normaalit paivittaiset tyotehtdvat seka olemassa olevien tilausprojektien aikataulut.
Vanhaa suunnitteluaineistoa oli olemassa mutta se, etta mika tieto oli kuranttia ja mika vanhaa ei
ollut aina selvilld. Morehousella oli suunniteltu vuodesta 2008 ldhtien Solidworks 3D-ohjelmalla
mutta silti tietoa oli pirstaleisesti yrityksen verkkolevylld. Minkaanlaista PDM-ohjelmistoa ei ollut kdy-
tdssa. Kokonaisuutta oli vaikea hahmottaa ja yhden suunnitellun osan muutos saattoi vaikuttaa use-
aan muuhun osaan tai kokoonpanoon. Modulaarisuus oli hdmartynyt aikaisempien asiakasvaatimus-
ten ja -raataldintien myota. Aiemmin oli tehty johtamiskontista jopa nelja erilaista versiota eri asiak-
kaille mutta kaytdnndssa kaikki nama toteuttivat saman toiminnon, johtamistilan ja -jarjestelman
noin kymmenelle henkilélle. Suunnitteluvaiheessa tiedossa oli, ettd tietojarjestelmaa tultaisiin kehit-
tamaan pian seka modulaarisuutta mietittdisiin viela tarkemmin proto-tuotteen valmistumisen jal-
keen, joten suunnittelussa mentiin helpoimman kautta, sieltd, missa aita on matalin. Positiivisena
asiana tuotteen suunnittelussa oli, ettd oli mahdollisuus kayttaa ulkopuolisia valmistajia. Muun mu-
assa hydrauliikkajarjestelman kehittamisessa ulkopuolinen toimija oli kullan arvoinen. Tuotteeseen
suunniteltiin myds toimistotydpiste, joka ratkaisi kontin pakkausongelman. Tydpisteen suunnittelussa

kaytettiin apuna ulkopuolista suunnittelutoimistoa. Konttiin suunniteltiin uusia asioita seuraavasti:

- automaattinen vaaitus nappia painamalla
- automaattinen levittéaminen kdyttékuntoon nappia painamalla
- tadydelliset tyopisteet pikalukituksella kuljetusta varten

- omavoimajarjestelma (6 h).

Oma tydpanokseni uuden tuotteen suunnittelussa oli kokonaisuuden hallitseminen ja mekaniikkapii-
rustusten laatiminen. Kokonaisuuden hallinnassa suurena apuna oli Morehousen nykyinen Tekninen
johtaja Toni Tuomela, joka tunsi tuotteen ja sen rakenteen kuin omat taskunsa johtuen pitkasta
sahkdsuunnittelun ja hankintapaallikon kokemuksesta. Han hoiti kdytanndssé kaikki kauppa-osien
spesifioinnin ja sahko- sekd tietoliikennejarjestelman suunnittelun. Tehtdvanani oli siis suunnitella ja
suunnitteluttaa mekaanisia osia uuteen tuotteeseen. Tuotteen nimeksi valittin COMM7. Laht6koh-
tana oli aikaisemman levitettavén kontin M75i-kontin rakenne, jota muokkaamalla paastiin heti kiinni
kontin mitoituksiin ja sita kautta osto-osien mitoittamiseen. Suurimpina suunnittelun kohteina meka-
niikassa oli sylintereiden mitoitus ja sovittaminen konttirakenteeseen, teknisen moduulin suunnittelu
ja tydpisteen suunnittelu. Suunnittelutydsta raskaan teki se, etta sitd mukaa kun typiirustuksia val-
mistui, ne piti heti Iahettéa alihankkijalle alihankintaosien valmistusta varten. Nain mahdollisten vir-
heitten korjaamiseen ei jaanyt mahdollisuutta eika aikaa. Teknisen moduulin suunnittelua rajoitti
levitettavan merikontin koko kuljetusasennossa. Leveydeksi jai vain noin 1,4 m. Lattiasta kontin kat-
toon oli tilaa 2,0 m. Tila syvyyssuunnassa piti minimoida 1,2 m:iin. Tekniseen moduuliin mahdutet-
tiin akkukaappi, tietoliikennekaappi, ilmanvaihtokone adnenvaimentajineen ja putkistoineen, hyd-
rauliikkayksikk®d putkineen ja letkuineen. Tekniikkamoduulin jatkeeksi tuli kattomoduuli, jossa taas

oli valaisimet, hydrauliikan putkistot, ilmanvaihtoputkistot, séhkd- ja dataliitdnnat jne. Kompleksisten
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teknisten komponenttien ja kalusteiden sijoittaminen pieneen tilaan vaati runsaasti ajatteluty6ta ja
jatkuvaa mitoitusten varmistamista. Ty6piste, MORE? ideoitiin tdysin Morehousen toimesta toimi-
henkildporukalla. Ensin tehtiin konseptisuunnittelu, jota sitten jatkettiin detaljitasolle. Ty6piirustuk-
siksi asti sen teki ulkopuolinen suunnittelutoimisto. Tassa saastettiin paljon omaa tydaikaa vaikkakin
palvelun ostokustannukset olivat korkeat. Oma roolini tydpisteen suunnittelussa oli johtaa suunnitte-
luprosessia ja olla mukana innovoimassa tyoOpistettd. TyOpisteelle (KUVA 2) haluttiin stealth-tyyppi-

nen ulkonakd, joka mydskin toteutui.

KUVA 2. MORE 7 -tyopiste COMM?7 -kontissa. (Morehouse Oy. Kuva-arkisto)

Suunnittelun suurena aikaa syévana tekijana oli 3D-kirjastojen puuttuminen. Paljon osto-osia merkit-
see aina, ettd on paljon 3D-mallintamista ja toivoin etta mallintaessani jonkin tuotteen, sité kaytet-

taisiin jatkossakin, eika vaihdettaisi toisenlaiseen, jolloin taas tulisi lisad mallintamista.

Mekaniikkasuunnittelun tuloksena valmistui COMM7-johtamisjarjestelmdalustan mekaniikkapiirustus-

sarja (LIITE 2). Mekaniikkapiirustukset olivat osa suurempaa tuotteen dokumentaatiota.

3.4.4 Tuotteen valmistamisen haasteet

Kontin valmistuksessa tormattiin useisiin ongelmiin. Piirustuksia tuli sitd mukaa tuotantoon, kun niita
valmistui ja aina niissa ei pystytty huomioimaan mihin kaikkeen mikakin suunnitelma vaikuttaa. Esi-
merkiksi hydrauliikkaa, sahkojarjestelmaa ja tietolilkkennejarjestelmaa ei sisaltynyt Solidworks-ko-
koonpanoon ja tdma puute aiheutti useita térmdyksia itse valmistuksen aikana. Morehousella ei ollut
vield tassa vaiheessa PDM, eiké PLM -jarjestelmaa, joten tuotetiedonhallinta oli puutteellista. Esimer-
kiksi materiaalien hankinnat jouduttiin tekemaan henkildiden osaamisen ja muistin pohjalta. Tuote-
rakenne oli siis pirstaleinen ja vajaa. Morehouse Oy:n tydntekijdiden osaaminen ja halu tehda, teki
mahdolliseksi sen, etta tuote saatiin valmiiksi suunnitellun ajan puitteissa. Tuotteen testaaminen jai
vahaiseksi, mutta itse naytdstilaisuudessa tuote toimi loistavasti. Se aiheutti "wow-eldmyksen” mo-

nelle tuotteeseen tutustujalle.
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3.4.5 Toiminnan laatu tuotekehityksen aikana

Tassa vaiheessa kehittédmisloikassa oltiin vield alussa. Kuitenkin se, etta uusi tuote kehitettiin ja val-
mistettiin nopealla aikataululla, toi esille ne ongelmat, jotka olivat olleet kaytédnndssa sisallytettyna
aikaisempaan normaaliin toimintamalliin. Tama oli nakynyt valmistukseen liittyvissa mittareissa ku-
ten ty6tunneissa ja tuotteen tuotannon lapimenoajassa. Esille tulleet ongelmat olivat tiedon pirstalei-

suus, vakioinnin jonkin asteinen puute ja osajdrjestelmien yhteentérmaykset valmistuksen aikana.

3.4.6 Uusi tuote

Vuoden 2016 alussa Morehouse otti siis uuden askeleen tuotteistamisessa. Kehitettiin COMM7 (KUVA
3 ja KUVA 4). Kdyttajapalautteesta olimme saaneet selville, ettd suurin ongelma levitettdvan kontin
perustamisessa ja evakuoinnissa oli kalusteiden siirtely. Uuteen tuotteeseen suunniteltiin helposti
siirreltavat kalusteet, joihin oli integroitu valmiiksi kaikki tarvittava tietokoneista ja naytdista lahtien.
Vaylatekniikan avustamana hydraulinen levitys saatiin tehtya nyt yhtd nappia painamalla alle kah-
teen minuuttiin. Liikkuvan johtamisjérjestelmdalustan evakuointiaika saatiin nipistettya alle kymme-
neen minuuttiin. Tama sisalsi kalusteiden pakkaamisen ja kiinnittdmisen kuljetuskuntoon. Uuteen
konttiin sisaltyi myds tdydellinen NATO-yhteensopiva johtamisjarjestelmdohjelmisto. Paatavoite "tdy-

dellinen plug & play” toteutui tassa tuotteessa. Tuotekehitysajaksi muodostui n. 5 kk, joka on usko-

mattoman lyhyt aika.

KUVA 4. COMM?7 Johtokeskuksen sisustus. (Morehouse Oy. Kuva-arkisto)
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3.5 Toimintajarjestelman auditointi

Morehousen toimintajarjestelmaa oli paivitetty muutaman vuoden ajan IMS-toiminnanohjausjarjes-
telmaan. Jarjestelmaan oli kirjoitettu laatukasikirja ja piirretty prosessikaavioita, joissa oli ihan oi-
keita asioita, mutta ne eivat kaytanndssa ohjanneet toimintaa. Auditointia, ja tietenkin yrityksen toi-
minnan parantamista varten oli prosessit kuvattava tarkemmin. Suurimman tydn toimintajarjestel-
man kehittdmisessa teki yritykselle organisaatiomuutoksessa nimetty laatupaallikko. Prosessit kaytiin
|api yhteisissa palavereissa, joissa mietittiin tarkasti miten mikdkin prosessi etenee, ketka ovat pro-
sessin omistajia ja mita laatudokumentteja niissa missakin vaiheessa muodostuu. Samassa yhtey-
dessa kehitettiin tarjous-tilaus-toimitusprosessia, joka nimettiin lyhemmin projektiprosessiksi. Nimi
tulee siita, etta Morehouse Oy:n asiakkaiden hankkeet ovat yleensa projekteja, joilla on projektipaal-
likkd. Nain ollen tarjous-tilaus-toimitusprosessista tuli projektiprosessi. Asiakas vaatii jokaisessa
hankkeessaan projekti- ja laatusuunnitelman toimittajalta, joten prosessin uudelleen nimedminen oli

paikallaan.

Toimintajarjestelmén auditointiprosessia johti Morehouse Oy:n laatupaallikkd Jussi Paakkunainen.
Hanen mukaansa suurin ty6 oli nykyisten prosessien lapikaymisessa ja tarkastamisessa. Prosessiku-
vaukset olivat jo olemassa, mutta suurin osa ei vastannut todellisuutta. Myds sisdisen auditoinnin ja
katselmoinnin toimintatapoja jouduttiin luomaan uudestaan. Toinen suuri osa-alue oli mittaustenhal-
lintajarjestelmén luomisessa. Prosesseissa oli niin paljon vaihtelua, etté jarkevan, oikeaa tietoa anta-
van mittariston luomisessa oli vaikeuksia. Ensin tuli saattaa prosessit vakaiksi. Lopulta myds jatkuva
parantaminen saatiin sisallytettyé osaksi jokaista prosessia. Todettiin, ettd nain toiminnalla on onnis-

tumisen edellytykset.

Laatupaallikdn mukaan toimintajérjestelman auditointiin liittyva tydmaara tuntui yhden henkildn te-
kemanad massiiviselta, jopa ylitsepadasemattémalta mutta pikku hiljaa pala palalta tekemalla ja pro-
sessien kehittamiseen tydntekijoité mukaan ottamalla ja kyselemélld hén sai kokonaisuuden haltuun.
Suurin haaste laatujarjestelman tekemisessa oli Jussi Paakkunaisen mukaan asiantuntemuksen
puute. Tallaista ei kukaan Morehouse Oy:ssa ollut tehnyt aiemmin talla tarkkuudella mutta nyt se
piti tehdd, jotta laatujarjestelma saatiin auditoitua. Samalla myds toiminnan laatu parani, kun osat-
tiin ottaa huomioon jokapaivaisessa toiminnassa laatujarjestelman edellyttdmat asiat. Morehouse Oy
jarjesti laatupaallikdlle koulutusta ko. asiassa, seka Inspectan auditoija antoi ohjeita kdydessaan te-

kemassa esiselvitysta Morehouse Oy:n laatujarjestelmasta.

Prosessien kehittédmisen tuloksena havahduttiin siihen, etta laatujéarjestelma saisi olla enemman Ia-
pindkyva yrityksen jokapaivaisessa toiminnassa, jotta sen hyvat puolet tulisivat paremmin esiin ja

toiminta vakiintuisi ja sitd kautta jatkuva parantaminen olisi kohdistetumpaa oikeisiin asioihin. Paa-
tettiin, ettd seuraava askel on prosessien sisdinen auditointi uudelleen ja tdman jalkeen ottaa pro-

sessikaaviot esille ohjeistamaan toimintaa, verrata toimintaa niihin, tehda korjauksia ja parannuksia
prosesseihin ja lopulta analysoida miten muutokset vaikuttavat. Huomioitiin myos se, etta laatujar-
jestelmiin liittyvat standardit uudistuvat ja yrityksen on oltava aina uudistusten tasolla. Toimintajar-

jestelmdn auki kirjoittaminen ja kehittdminen aloitettiin tammikuussa 2016 ja lopulliset sertifikaatit
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(KUVA 5) saatiin 8.7.2016. Sertifikaatit kehystettiin ja asetettiin yrityksen asiakasneuvottelutilan sei-

nalle.

KUVA 5. Laatusertifikaatit ISO9001 ja AQAP2110

Oma tydpanokseni toimintajarjestelman auditoinnissa oli olla mukana sisdisissa auditointeihin liitty-
vissa palavereissa ja kuvata ja kehittda suunnittelu- ja tuotekehitysprosessia. Melkein viidentoista
vuoden tydkokemukseni ja sen tuoma tieto- ja kokemusmaara oli tukena Jussi Paakkunaisen teke-
malle auditointity6lle. Saimme maariteltyd prosessien nykytilan kuvaukset nayttdineen keskustele-
malla kahdenkeskisesti. Apuna téhan oli tydskentelypisteidemme Iaheisyys. Kaikki tama oli siis yksit-
taisten tyontekijoiden normaalia paivittdista tyotd, josta tehtiin muistiinpanoja osa kerrallaan omiin
muistiinpanoihin. Laatujarjestelma rakentui pala kerrallaan taydellisemmaksi. Minkaanlaista suurem-
paa raporttia ei tyosta syntynyt. Auditoitu toimintajarjestelma oli kovan tyon palkkio.
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3.6  Tuotantoprosessin ja layoutin kehittdminen

Morehouse Oy:n edellinen kehitysloikka tuotantoprosessin ja layoutin kehittdmisessa yritettiin ottaa
vuonna 2011. Tall6in tehtiin opinndytetyd Tuotannon virtauttaminen, case Morehouse (LIITE 3).
Kaytanndssa tama tuotannon virtauttaminen toimi hetkittdin, mutta valilld tuotanto puuroutui mm.
liian suuriin varastoihin, toimittajien toimittamien komponenttien my&hastymiseen ja huonoon tie-
donkulkuun. Tuotteista oli saatavilla seka vanhoja, etta uusia piirustuksia ja tuoterakenteet olivat
tietojarjestelman syvyyksissa vaikeasti I6ydettavissa. Talla kertaa MORE 2.0 kehitysloikassa paatet-

tiin, ettd oli pakko alkaa tehda oikeita asioita, eika vanhoihin tapoihin ja tottumuksiin palattaisi.

3.6.1 Siisteys ja jarjestys tuotantotiloissa

Huipputeknologisissa yrityksissa kaikki tarpeeton on poistettu ja tavarat ovat siististi jarjestyksessa.
Siisteys ja jarjestys toimivat tunnusmerkkina hyvin organisoidussa yrityksessa. Kun yritysta esitellaén
asiakkaalle, niin ensivaikutelma on tarkea asia. Koskaan ei saa uutta tilaisuutta ensivaikutelman kor-
jaamiseksi. Jarjestys vaikuttaa myds ilmapiiriin ja yhteistoimintaan positiivisesti. Myds tapaturmat

vahenevdt. (Tuominen, 2010, s. 7)

5S toimenpiteet ovat lyhyesti:

Yllapida ja kehita edelleen

1. 5S-ohjelman kdynnistaminen ja suunnittelu
2. Erottele

3. Jarjestele

4. Puhdista

5. Vakioi

6.

7.

5S-ohjelman tulokset
(Tuominen, 2010, ss. 12-13)

Morehouse kaynnisti 5S-ohjelman yksinkertaisella paatokselld, etta nain taytyy tehda. Tarve oli ole-
massa. Tuotannon lapimenoaikaa oli parannettava ja sdhldysta ja etsimista vahennettava. Tavoit-
teena oli olla huipputehdas. 5S-ohjelman vastuu oli yrityksen johdolla ja asioiden eteenpain viejana
toimi tuotantopaallikkd. Tuotantopaallikkd osoitti 5S:adn liittyvia toita tyontekijoille aina silloin kun
tyontekija muusta ty6sta pystyi erkaantumaan. Tuotantotiloihin oli vuosien saatossa keraantynyt
paljon tavaraa, vaikkakin edellinen suursiivous oli tehty viisi vuotta aiemmin. Paatettiin, etta tuotan-
totiloissa saisi olla vain viikoittain kdytettdvaa materiaalia varastossa. Kaikki ylimaarainen materiaali
poistettiin. Paljon materiaalia heitettiin epakuranttina roskalavalle. Osa materiaalista sijoitettiin kyl-
miin varastotiloihin ulos. Arvioinnin materiaalien poistosta ja siirrosta tekivat tydnjohto seka yrityk-
sen johto. My6s tydntekijat osallistuivat arviointiin. Tydpisteille jatettiin vain ne tydkalut ja materiaa-
lit, joita siella paivittdin tarvittiin. Huomattiin, etta tuotantotiloissa oli tykaluja, joita tarvittiin kerran
tai kaksi vuodessa. Ne siirrettiin kauemmaksi ja osa jopa poistettiin kaytosta. Kaikki varastohyllyt

nimettiin ja materiaaleille annettiin viivakoodit, joista ne pystyttiin lukemaan varastokirjanpitoon ja
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poistamaan tuotannon edetessa varastosta. Aiemmin tallaista menettelya ei ollut ollut. 5S:sta tullaan
tekemaan kuukausittain kysely eri tyopisteille ja toimistotyntekijéille. Kyselyiden tuloksista muodos-
tuu mittari siisteyden ja jarjestyksen seuraamiselle. Tulokset kertovat, tarvitaanko 5S-kehittédmistéita

ko. osa-alueella. Paatettiin, etta 5S-arvioinnit ja toimenpiteet ovat osa jokapaivaista tyota.

Oma tydpanokseni tassa siisteysohjelmassa oli olla ideoimassa keinoja, joilla siisteys saataisiin ai-
kaiseksi ja yllapidettya. Piti myos tarkasti miettid mitka olivat jarkevat tuotteiden valmistusvaiheet,
jotta ylimaaraista epasiisteytta ei padse syntymadn vaariin paikkoihin. Toitten vaiheistus vaikutti
myds tuotesuunnitteluun. Minun piti huomioida tydvaiheistus paivittdisessa suunnittelutydssani, jotta

sain moduulien ja osamoduulien rajapinnat oikeanlaisiksi.

3.6.2 Tuotannon organisaatio

Tuotannon organisaatiota muutettiin siten, etta Morehouselle palkattiin erillinen materiaalivastaava.
Aiemmin tydntekijat olivat kdyneet etsimdssa varastoista sopivat materiaalit kulloiseenkin tyéhon.
Tama aiheutti kuitenkin paljon kavelya ja etsimista. Materiaalivastaavan tehtévaksi annettiin tarvitta-
van materiaalien ostot, varastointi ja tyopisteeseen passaaminen tuotantoaikataulun mukaisesti.
Tassa kehitysprojektissa materiaalivastaavalla oli vastuualueena nimikkeiden koodaaminen varasto-
materiaaleihin. Huoltotoiminnan siirtyessa pois tuotantotiloista, nimettiin tuotannon tyéntekijoista
yksi henkild huoltopaallikdksi ja kaksi tuotannon tyontekijaa tekemaan asentamista ja huoltoty6ta
huoltopisteeseen. Nain jokaiselle tyéntekijalle 16ytyi oma paikkansa organisaatiossa, eikd vaihtelua ja

tydsta tydhon hyppimista tulisi niin paljon kuin aikaisemmin.

3.6.3 Tuotannon layout

Tuotannon layout oli kehitetty jo vuonna 2011 mutta nyt MORE 2.0:ssa se otettiin kunnolla kayt-
tdéon. Layout suunniteltiin siten, ettd tuotteen tuli virrata tuotannossa nakyvésti (KUVIO 8). Ongel-
mana oli ollut erilaisten tuotteiden erilainen tahtiaika, jolloin aina jokin vaihe pysahtyi odottamaan
seuraavaa. Tuote siis seisoi tuotantotilassa paikallaan, eika siihen tehty ty6ta. Se oli ns. kesken-
eradista tuotantoa, johon oli sitoutunut huomattavasti padomaa. Nyt uudessa suunnitelmassa tahti-
aika suunnitellaan etukdteen, mutta sité muokataan joka paiva, paivittdisen johtamisen keinoin, li-
saamalld ja vahentamalla resursseja eri tydvaiheilta. Néin tuotanto tasoittuu eiké pysahdy minkaan
tuotteen osalta. Tassdkin kehitysloikan osa-alueessa huomattiin, etta tydmenetelmien ja myyntituot-

teiden vakiointi helpottaisi suuresti tuotannon virtauksen suunnittelua.

Sahkotyo Loppuvarustelu Testaus

KUVIO 8. Tuotteen virtaus valmistusprosessissa
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Organisaation kehittdminen

Morehousella on yrityksen liikevaihtoon ja tuotteen monimutkaisuuteen, seka tiedon hallintaan nah-
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den varsin pieni organisaatio. Tassa (KUVIO 9) esitelldan organisaatio ja henkildiden toimenkuvat

ennen organisaatiomuutosta.

Kaiken kaikkiaan yrityksessa on parikymmenta tydntekijaa riippuen tydllisyystilanteesta. Naista kuusi

toimii toimistotehtavissa ja loput tuotannossa. Kuviossa 9 oikealla on kuvattu Morehouse Oy:n orga-

nisaatio henkildiden tyotehtavien mukaan.

Asiakasuhteiden hankinta ja ylldpito

Toimitusjohtaja

Yrityksen edustaminen

Talouspaallikkd

Myyntityo

Il

Kirjanpito

Toimistoassistentti

Tarjouslaskenta

S

Tarjoussuunnittelu

Mekaniikkasuunnittelija

Laadunhallinta

Dokumentoija

Huollon dokumentointijérjestelmén ylldpito

Mekaniikkasuunnittelu

Sahkosuunnittelija

LVI-suunnittelu

Tuotekehitys

Ty6njohtaja

Toiminnankehitys

Dokumentointi

Vanhempi séhkdasentaja

Tiedonhallinta

Sahkoasentaja 1

Sahkdsuunnittelu

IR

Tietolikennesuunnittelu

Séahkoasentaja 2

Automaatiosuunnittelu

Hydrauliikkasuunnittelu

LVI-asentaja 1

Tyonjohtaminen uudet tuotteet

LVI-asentaja 2

Tyonjohtaminen huollettavat tuotteet

I

Tuotannon organisointi

Pintakasittelija

Ostaminen

I

Toimitusketjujen hallinta

Mekaniikka-asentaja 1

Kouluttaminen

Mekaniikka-asentaja 2

Projektien johtaminen

Sahkdasennukset

Mekaniikka-asentaja 3

LVI-asennukset

Tietolikenneasennukset

Mekaniikka-asentaja 4

Automaatioasennukset

Hiekkapuhallus ja maalaus

Mekaniikka-asentaja 5

Mekaniikka-asennukset

Mekaniikka-asentaja 6

[ [pdl [pdd Nl Nl el ol el el el D pdl Nl [pdl pdl sl DA )

Hydrauliikka-asennukset

[N

—

Keikkaty6t kotimaa

1NAANNAANAAANAANNAANNAANAAANAAANAN

Keikkatyot ulkomaat

KUVIO 9. Morehouse Oy:n organisaatio ja tehtavakentat ennen kehitysprojektia.

Yrityksen organisaation tehtavat ovat kuitenkin laaja-alaisemmat kuin mité organisaatiokaaviosta

saattaa paatelld. Kuviossa 2 on esitetty yrityksen tehtavakentat.

MORE 2.0 kehitysloikassa tehtiin organisaation henkildtasolla useita muutoksia. Edella kuvattu mate-

riaalivastaava oli yksi ndista uusista vakansseista. Aiemmin materiaalihankintoja oli tehnyt henkild,
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jonka vastuualueeseen kuului sahkésuunnittelu ja hankintojen suunnittelu. Nyt pyrkimys oli siihen,
ettd materiaalivastaava saa valmiit ostoslistat, eli tuoterakenne ohjaa ostoja. Tama aiheuttaa pai-
neita seka myynnissa, projektin johdossa seka suunnittelussa, etta tuoterakenne saadaan valmiiksi
ja todenperaiseksi ajoissa. Toinen uusi vakanssi oli myyntipaallikké. Tahan palkattiin myds uusi hen-
kilé. Aiemmin myyntid oli hoitanut toimitusjohtaja. Tarkoituksena oli saada asiakkaan toimintatapoja
tunteva myyja. Myods keskijohdon tehtavat jaettiin uudelleen. Nimettiin toimitusketjujen paallikko eli
SCM-manageri, suunnittelun paallikkd, tuotantopaallikké, ja huoltopaallikkd. Kuviossa 10 on esitetty

uuden organisaation riippuvuussuhteet.

-

Asiakasrajapinta Tuoterajapinta
o . | Suunnittelun Suunnitteluun ja
Toimitusjohtaja o dokumentointiin liittyvien
I‘ paallikkd tehtévien suunnittelu ja jakaminen
[ |
s . RO Huoltoon, materiaalinhallintaan ja
Talouspaallikkd = SCM-manageri ) Tuotantopaallikkd tuotantoon liittyvien tehtévien suuﬂmit_
{ | l telu ja jakaminen

Laadun kehittdmiseen
ja yllapitoon liittyvien tehtavien
suunnittelu ja jakaminen

Myyntipaallikké Laatupaallikkd

S

’ ]

KUVIO 10. Uuden organisaation riippuvuussuhteet

Uusi organisaatiomalli mahdollisti paivittéisen johtamismallin kayttdénoton seka selkeytti henkildiden
toimenkuvaa. Kdytdnndssa tassa organisaatiomallissa SCM-manageri laitettiin keskiéon. Han saa
myynniltd, johon itsekin kuuluu, asiakkaan asettamat vaatimukset, jotka han sitten suunnittelee si-
ten, etta niista saadaan laadukas tarjous asiakkaalle. Tarjousvaiheessa han kayttda apuna suunnitte-
lun paallikkda, jolta saa tarvittavan tuotesuunnittelun ja tuotespesifikaation ko. tarjouspyyntda kos-
kien. Kun tarjouksesta tulee tilaus, SCM-manageri on ko. projektin projektipaallikkéna toimittajan
osalta. Asiakas kay kaiken kirjeenvaihdon projektipaallikén kautta. Nain tieto ei sirpaloidu useille
henkildille. Toimihenkildiden keskuudessa huomattiin, etté tama organisaatiomalli oli toimiva ja no-

peutti paivittdistd toimintaa ja tiedonkulkua.

Joka arkiaamu klo 8.30 pidettiin SCM-palaveri, jossa kasiteltiin paivan asiat ja katsottiin mitd seuraa-
van viikon aikana pitda saada valmiiksi ja tarkistettiin pitdakd aikataulut ja mitd toimenpiteita taytyy
tehda etta saisimme aikataulun kiinni, jos olimme myohassa. Itselleni parasta antia oli kun joka
padiva sai pienen onnistumisen tunteen siita etta asiat oikeasti etenivat. Nyt asioita ei jdanyt riippu-
maan paiviksi tai viikoiksi. Olin joka paiva selvilla siitd mitd minun pitda tehda seuraavaksi ja mitka
asiat minun itseni pitda delegoida eteenpdin. Uskon etta projektien etenemisen nopeus jopa kaksin-

kertaistui sisdisella mittarilla laskien. Vain ulkoiset asiat enda hidastivat projektien valmistumista.
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3.8 Materiaalin virtauttaminen

Materiaalin virtauttaminen oli yksi vaikeimmista asioista Morehousella. Varastoihin ei kannattanut
ottaa tavaraa liian aikaisin eika varastoon kannattanut mydskaan valmistaa osia ja osakokoonpanoja
etukdteen. Silti tuotannossa olevan tuotteen piti valmistua tasaisesti virraten, ilman pysahdyksia.
Tuotevalikoima, seka tuotteiden erilaisuus aiheutti paljon vaikeuksia tuotannon suunnittelussa. Ol
hetkia, jolloin huomattiin, etta viikkoja aikaisemmin tullut ostokomponentti olikin rikkoontunut kulje-
tuksessa ja reklamointi seka uuden tuotteen tilaaminen ja sen saapuminen tuotantoon aiheutti kat-
koksen toimintaan. Téitad jouduttiin tekemdan eri jarjestyksessa, kuin aiemmin oli suunniteltu ja
tama aiheutti resurssien siirtoa ja toisen tyon keskeytymista. Tata ongelmaa varten kehitettiin me-
nettely- ja ty6ohje saapuvan tavaran vastaanotolle ja tarkastukselle. Nyt uusi resurssi, materiaalivas-
taava tarkastaisi tuotteen heti sen saapuessa. Han mydskin kirjaa tuotteen ERP-jdrjestelmaan saa-
puneeksi ja lajittelee sitten sen oikeaan varastohyllyyn tai projektihyllyyn. Nain reagointiaika viallisen
ostokomponentin huomaamiseksi olisi huomattavasti lyhempi kuin aiemmin. Ajantasainen varastojen
hallinta edesauttaa myds siihen, ettd néhdaén heti mitd varastoissa on ja mité puuttuu. Myos hylly-

tettdvan materiaalin maara saadaan optimoitua kanban-tyyppisesti.

Ostomateriaalin virtauttamiseen kehitettiin seuraava toimintamalli. Materiaalivastaava jarjestaa tyon-
tekijoiden avulla kaikelle materiaalille varastopaikat. Vakiovarastonimikkeille on omat paikkansa ja
projektille tulevat osat ja komponentit ovat omassa paikassaan. Naista materiaalivastaava keraa pro-
jektikarryyn oikeat tavarat oikeaan aikaan ja vie tuotantolinjalle sen tyévaiheen kohdalle, jossa niita
tarvitaan. Tama tyo tulee olemaan jokapaivaista ennakoitua toimintaa. Edellisend padivana katsotaan
tuotantosuunnitelmasta mita seuraavana pdivana tarvitaan. Myods tyontekijoiltd kyselldan tarpeista.
Heilld voi olla jotakin kokemukseen liittyvaa tietoa, mitd materiaalivastaava ei tieda. Paatettiin myos
tehda varastokartta, joka selkiinnyttaisi nakemysta tuotannon ja materiaalien virtauttamisesta, ja
ndin ollen antaisi paremman mahdollisuuden kehittda tatd. Tama varastokartan teko on vield kesken
(14.8.2017).

Jatkokehitettavaa virtauttamisesta jai mm. varastonohjausparametrien ja -tydkalujen kehittdmisessa.
Keskusteluissa tuli esille ettd esimerkiksi muutaman sentin arvoisen kiinnitystarvikkeen puuttuminen
voi johtaa siihen ettd tuotteen ldpimenoaika voi pahimmassa tapauksessa jatkua jopa parilla pai-
valla. Kiinnitystarvikkeesta tulee tdlldin erittdin kallis, koska rahaliikenne tédman tuotteen osalta my6-
hastyy kaksi paivaa. Jatkuvan yksittdisen kappaleen virtauksessa se tarkoittaa kahden péivan liike-

vaihtoa.

Materiaalien ja komponenttien valitseminen on tarked osa omaa suunnittelutyoténi. Tama piti huo-
mioida my6s materiaalin virtauttamisessa. Ostokomponentteja piti vakioida ja myds huomioida va-

kiintuneet tydtavat, jotka oli hyviksi havaittu.
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3.9 Tietojarjestelman kehittaminen

Morehouse Oy:n tietojarjestelma kasittda palvelinympariston ohjelmistoineen seka tydasemat, joilla
henkilostd padsee tarvittaviin tietoihin kasiksi. Ulkoinen tietoliikenne hoidetaan sahkopostitse. Ali-
hankkijat eivat ole yhteydessa yrityksen tietojarjestelmaan. Tietojarjestelmasta haluttiin kehittaa hel-
pommin kaytettava, sellainen josta I0ytyisi oikea tieto nopeasti kaikille. Vanha jarjestelma kasitti Mic-
rosoft Windowsin perusohjelmat, sekd normaalin resurssienhallinnan kansioinnin, IMS- toiminnanoh-
jausjarjestelman ja Visma Nova -taloushallinto-ohjelmiston. Suunnitteluohjelmistoina oli CADS, Au-
tocad LT ja Solidworks. Ongelmana oli, ettd jarjestelmat eivat keskustelleet keskendan. Sama tieto
jouduttiin kirjoittamaan useaan eri paikkaan monta kertaa. Toinen ongelma oli, ettd kukaan ei tien-
nyt mika oli viimeisin, kurantti dokumentti tai piirustus. Tallennuksia oli monessa kansiossa. Tama
aiheutti sekaannusta suunnittelussa ja tuotannossa. Etsiminen aiheutti tietotydssa suuren ajankayt-
téongelman. Toimitusnimikkeiden konfiguraationhallinta oli puutteellista, joten tietoa piti kaivella

vanhoista piirustuksista, ostotilaushistoriasta ja asiakasmuistioista seka valokuvista.

Puutteena oli myds ERP-jarjestelman vaillinainen kayttd. Kenelldkaan ei ollut ollut aikaa kirjoittaa
ERP:iin tuoterakenteita, joten itse tuotantoajo -sovellus jai kayttdmatta kokonaan. ERP toimi vain
varastonimikkeiden hallinnassa (huom. ei varastonhallinnassa) ja oli sopiva tydkalu ostotilausten te-
kemiseen, jos vain ostajalla riitti itselladn muistikapasiteettia ja ammattitaitoa tilaamaan ostokom-
ponentteja kokonaiseen myytavaan tuotteeseen. Dokumenteissa ja piirustuksissa ei ollut automaat-
tista versionhallintaa. Versionhallinta tehtiin kasin kirjoittamalla dokumenttiin tai piirustukseen, joten

unohduksen ja virheen todenné&kdisyys oli suuri.

Tietojarjestelman kehittdmisessa haluttiin siis poistaa moninkertainen tyd, saada tieto |6ydetyksi ja
saada tieto siita etta I6ydetty dokumentti olisi se viimeisin hyvaksytty versio. Naihin ongelmiin on
nykyaikana ratkaisuna PDM-jdrjestelmd, jolla saadaan edelld olevat ongelmat ratkaistua. PDM-jarjes-
telmén valintaan ja kehittdmiseen seka sisaanajoon palkattiin Morehouselle yksi henkild tekemaan
tata tyota tdysipaivaisesti, jotta muut yrityksessa tyoskentelevat ehtisivat keskittya paivittaisten tar-
jous-tilaus-toimitusketjuun kuuluvien asioiden ratkaisemisiin. PDM-jarjestelmat kilpailutettiin viiden
PDM-toimittajan kesken. Valitsemisen maaraavina tekijoina olivat hinta ja laajennettavuus, seka
mahdollinen yhteensopivuus asiakkaiden kanssa tulevaisuutta silmalld pitden. Kaiken kaikkiaan tek-
nisiltd ominaisuuksiltaan ja kayttoliittymaltadn kaikki viisi jarjestelmaa olivat samalla tasolla. Yksi
PDM-jarjestelmatoimittajista oli niin pieni yrityksena ja alalla toimijana, etta se pudotettiin matkasta,
koska ei oltu varmoja ylldpidon jatkuvuudesta. Kaksi putosi jatkosta korkean hinnan ja kayttokustan-
nusten takia. Kahdesta jaljelle jadneesta valittiin kalliimpi, koska sen toiminta ja laajuus heratti eni-
ten luottamusta. PDM-jérjestelmiin liittyi Morehouselle tehty opinnaytety6 (LIITE 4).

PDM-jarjestelma asennettiin Morehousen jarjestelmaan syksylld 2016. Asennuksessa oli paljon on-
gelmia ja koko syksy ja seuraava kevat menivat erilaisia jarjestelman ongelmia ratkoessa. Itse PDM-
jarjestelma oli hyva mutta suomalainen toimittaja ei saanut jarjestettya osaavia resursseja oikeaan

aikaan. My6s henkildstdn koulutus jai puutteelliseksi ja jouduttiin itse opiskelemaan ohjelman kayt-
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td6d. Morehousella jouduttiin miettimaan, kuinka haluttiin minkakin nimikkeen ja dokumentin toimi-
van. Jarjestelma oli laaja ja antoi mahdollisuuksia vaikka mihin. Runsaudenpaljous sekoitti kdyttodn-
ottoa. PDM-jarjestelmaan integroimista varten palkattu henkil6 aloitti jatko-opiskelun toisella paikka-
kunnalla ja hanen tilalle jouduttiin palkkaamaan uusi henkild. Yrityksen onneksi uudella henkildlla oli
koodaamisosaamista, jota tarvittiin jarjestelman kayttéénotossa paljon. PDM-jarjestelmasta puuttui
sen asennusvaiheessa kokonaan kayttoliittyman sisaltd, joten se jouduttiin luomaan itse oman hen-
kiléstén avulla. Jouduttiin miettimaan miten mitakin dokumenttia ja nimiketta haluttiin kayttaa ja
minkalaisessa tilanteessa. Paatettiin mita tiedostoja haluttiin versioida, ja revisioida ja milla tavalla.
Huomioon piti my&s ottaa oikean tiedon jakaminen oikeille henkilGille. Paatettiin, etta kaiken ei tar-
vitse ndkya kaikille ja tama toteutettiin ohjelman "PROJEKTI"-kansion ominaisuudella, jolla voitiin
asettaa nakyvyys henkild- tai ryhmakohtaisesti. PDM-jarjestelma jdi tassa vaiheessa hyvélle alulle.
Kaikkia nimikkeita ei saatu jarkevasti siirrettyd ERP-jarjestelmasta PDM-jarjestelmaan vaan osa piti
ja pitda edelleen lisata kasin. Yhtena suurena ongelmana oli kiinnitystarvikkeiden kéytté Solidwork-
sissa toolboxin kautta ja ERP:ssa toimittajan (Wirth) koodilla. Naiden yhteen saattaminen jai viela
kesken. Tavoitteeseen kuitenkin paastiin. PDM-jérjestelma on kayttssa ja se toimii ns. “Master-oh-

jelmana” nimikkeiden hallinnassa seka dokumenttien hallinnassa.

Ming, laatupaallikké ja PDM-kehittdja jouduimme tekemdaan paljon ylimaardista tutkimus- ja selvitte-
lytyota ja jopa koodausta, jotta saimme asiat toimimaan jarjestelmassa oikealla tavalla. Mielesténi

tallainen jarjestelma tulisi olla suoraan kayttodn otettavissa ilman teknistéd osaamista. Itselleni ohjel-
miston keskeneraisyys oli yllatys. Sita seliteltiin yrityskohtaisella raataléinnilla. Loppujen lopuksi mit-
tavaa raatalointia ei tulisi olla, koska kaikissa yrityksissa toiminnot on suunnilleen samanlaisia. Halu-

taan |0ytda oikea ajantasainen tieto, oikeaan aikaan.
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3.10 Esimiestydn ja johtamisen kehittdminen

Johtamisen kehittamiseen otettiin avuksi ulkopuolinen konsultti. Konsultin tehtdvana oli saada mei-
dat toimihenkilot miettimaan kuinka me teemme talla hetkelld paivittdisen tydmme, kuinka me joh-
damme sita ja millaisella aikataululla. Saammeko tuloksia suunnitellusti, vai ad-hocina jokapaivaisen
tyon ohella ja valmistuu, kun valmistuu. Konsultiksi valittin Suomen Osaamistalon Harri Mahdnen.
Harri laittoi meidat useasti ahtaalle ja omia johtamisen keinoja tuli mietittya mydés tydajan ulkopuo-
lella iltaisin ja viikonloppuisin. Harri painotti sita ettd tyontekija itse johtaa paivittaista tyotaan ja tyo-
tehtavat ja aikataulu selvitetdan paivittdisessa aamupalaverissa. Pdatimme siis uudella organisaatio-
mallilla jérjestaa paivittdisen aamupalaverin nimeltadn SCM-palaveri aina klo 8.30. Tassa palaverissa
olivat mukana SCM-manageri, suunnittelun paallikko ja tuotannon paallikkd. Téman puolituntisen
palaverin aikana kdvimme lapi menneilldan olevat ty6t ja projektit, niiden aikataulut ja valmistumis-
aste seka keskusteltiin keinoista jos aikataulussa ei pysytty. Mikali tuotanto tai suunnittelu oli myo-
hassa, tarkein kysymys kuului “mika on se ratkaisu, jolla padsemme takaisin aikatauluun”. Deadlinen
siirtdminen ei ollut koskaan ratkaisu, koska mm. asiakkaille menevista tuotteista jouduttiin maksa-
maan aikasakkoa, mikali ne my®hastyisivat. Tahan palaveriin tuotannon paallikké oli tuonut aamulla
tuotannosta saamansa kuulumiset ja SCM-manageri oli kerannyt omat kuulumisensa asiakasrajapin-
nasta. Suunnittelun paallikké kertoi missa vaiheessa mikdkin suunnitelma oli ja mita piti tehda, etta
paastaan tavoitteeseen. SCM-palaverikdytantd vakiintui rutiiniksi. Mielestani oma suunnittelutyoni
nopeutui ja jarkevoityi, kun paasin joka péiva selville siitd, mitka olivat prioriteetit ja missa oltiin me-

nossa.

10.2.2017 klo 9.00

Suomen osaamistalon Harri tuli taas kdyméan. Oli kaksi viikkoa edellisestd tapaamisesta, jolloin hén
haastoi minut miettimaan sitd, miten suunnitteluprosessi muutettaisiin resurssitehokkuudesta enem-
maén virtaustehokkuuden suuntaan. Itselld oli toiminnan parantamiseen kova halu mutta ajattelin,
ettd ympdriston muuttaminen haluttuun toimintamalliin voisi olla hankalaa. Minulla oli yrityksessd
viidentoista vuoden kokemus, eli minulla oli tietoa, sitd hiljaista, todella paljon. Kello yhdeksén on
kahvitunti mutta se ei meita toimiston puolella tydskentelevid haittaa. Olen tullut siihen tulokseen
etta toimistotydntekijdmme ovat aidosti innostuneet oman tyonsa kehittédmisestsd ja kahvitauko on
ihan hyvé hetki sithen. Yrityksen johto, Pekka ja Jaana ovat sisustaneet toimistotydntekijoiden kahvi-
tilan olohuonemaiseksi. Itse tykkdan tastd. Parhaat aivoriihemme ovat toteutuneet tédssa kahvipdy-

taympadristossd (Muistiinpanot, Petri Turunen).

Asia, josta puhuttiin, oli suunnittelutydn johtaminen. Suunnittelumme resurssit olivat pienet ja ne,
jotka pystyvat ja osaavat tehda suunnitteluty6td, joutuvat myds tekemaan muutakin. Suunnittelu-
prosessiin kuului ns. tietokoneavusteista piirtdmista seuraavissa prosesseissa: Tarjoussuunnittelu,
Projektisuunnittelu, Tuotekehitys ja Tuotannonkehitys. Suunnittelutdiden priorisointi oli yllattédvan
vaikeaa. Kiireelliset tarjoussuunnittelut vastaan Kkiireelliset piirustukset tuotantoa varten. Olin tehnyt
itselleni tehtdvalistaa Microsoft Outlookin tehtdvat-sovellukseen. Siita oli suuri apu tydssani. Oli va-

pauttava tunne aina, kun sain jonkun "taskin” eli tehtavan tehtya. Pystyin myds mielessani priorisoi-
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maan tehtdvid oman asiantuntemukseni mukaan mutta kukaan muu ei tiennyt, missa vaiheessa mi-
kdkin tehtava oli ja etta oliko suunnittelussa vapaita resursseja tai voitaisiinko jokin tehtava laittaa
vdliin, ettei toisen tehtdvan valmistumisaikataulu vaarantuisi. Harri heitti palikan minulle. Olisin "koe-
elaimena” ns. Kanban-taulun kaytdssa johtamista ajatellen. Minulla oli ollut kaytdssa taulu (KUVIO
11), mutta sen nakdkanta oli resurssitehokas, ei virtaustehokas. Lisaksi taulun paivittdminen oli jaa-

nyt vahalle, eli se ei toiminut viela johtamisen apuvalineena.

Tekija | Tehtdvat Tyéjono Tyén alla Tarkastet- | Valmis

tavaksi

Petri

Task Task Task Task Task Task Ta Taf  Task
Task
Task
Task

. N =)

Tarmo

Task Task

Sami

KUVIO 11. Kanban taulu ennen muutosta. Mukaillen valokuvasta. Petri Turunen.

Oli siis otettava kayttéon myds paivittainen johtaminen. Harri Mdhdnen esitti, etta taulussa esitettéi-
siin “tama viikko” paivatasolla projekteittain. Ylimmalla rivilla olisi ns. ad-hocit. Taulu toimisi suunnit-
telijoiden, seka dokumentoijan paivittdisena tyévalineenad ja sen tulosten paaasiallinen tilaaja olisi
Supply Chain Manageri Toni, josta han voi ndhda missa mennaan millakin hetkelld. Esitettiin my®és,
ettd olisi ihan sama tehda Outlookiin kalenteri, jossa on samat asiat. Kuitenkin kalenteri tiimin johta-
misvalineend on huono. Sen dareen ei kerdannyta tiimind. Tietokoneen tai paatelaitteen sydvereihin
"haviaad” paljon asioita, jolloin niitd ei muista. Akillinen muutos tehtévajarjestykseen on tydlas. Kan-
ban-taulu on helpoin ja visuaalisin tapa johtaa ty6ta. Myos tietoty6td. Tata taulua pitdisi myos kayt-
taa joka paiva rutiininomaisesti. Jussin ja Tarmon kanssa sovittiin, etta taulun dareen kokoonnuttai-
siin joka tydpaiva SCM-ryhman palaverin jélkeen. Olin itse osallisena SCM-ryhmassa, joten viimeisin
tieto kulkeutuisi minulta suoraan talle taululle. Jokaiselle ryhmén jasenelle annettiin vari. Samanvari-
nen post-it -lappu kertoisi kenen tehtava mikékin oli. Samana paivéna ei voisi olla kahta tehtavaa
yhta aikaa tehtavand. Jokainen voisi kuitenkin tehda pienia tehtdvia useamman pdivassa. Suunnitel-
man vieminen tuntitarkkuudelle téssa vaiheessa ei ollut kuitenkaan ole jarkevaa. Taman tydn tulok-

sena Morehouselle valmistui suunnittelu- ja dokumentointitydn kanban-taulu (KUVIO 12).
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KUVIO 12. Kanban-taulun kehitysversio. Mukaillen valokuvasta Petri Turunen

23.2.2017 kio 10.00

Kahden viikon kuluttua Harri tuli katsomaan olemmeko edenneet. Nyt meilld oli paranneltu taulu
kaytassa ja ei se hullummalta tuntunut. Tarkedda olj, ettd taulun kayttdja, eli tyontekija itse pystyi
osittamaan suuremman tyokokonalsuuden pienempiin osiin. Muuten taulun kdytté jéisi vain yhden
post-it -lapun siirtelyksi eteenpdin. Se ei ollut tdman tydvalineen tarkoitus. Jokaiselle tydntekijélla tuli
olla jokaisena paivanda jokin tehtdva. Taulu auttoi hahmottamaan omaa tydkokonaisuutta ja kokonai-
suuden johtaminen oli mielekkdémpéada. Kaksri viikkoa antoi jo kokonaiskuvan siitd ettd pilotti oli on-

nistunut, Muistiinpanot. Petri Turunen

Itse koin, ettd sain tehtya jarjestelmallisesti asioita, eikd haitannut niin paljoa enda jos valiin tuli jo-
kin uusi, kiireellisempi tehtéva. Tehtava kirjoitettiin lapulle, arvioitiin sille tydaika ja lapimenoaika
seka deadline. Muut laput siirrettiin eteenpain. Mikali asioita oli liian paljon tehtdvana, niin Eisenho-
werin laatikkoty6kalulla priorisoin, delegoin ja eliminoin niitd. Mukavinta oli nahda taulun alareunaan
kertyva post-it -lappukasa valmiiksi tehdyista tehtdvista. Suunnittelun johtamisen apuvaélineena kan-

ban-taulu toimi mielestani huomattavasti paremmin kuin pitkdt palaverit tai sahk&postikalenterit.
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3.11 Ongelmanratkaisu ja jatkuva parantaminen

Ongelmanratkaisu Morehousella oli perustunut kahvipdytakeskusteluihin. Usein ratkaisut olivat var-
sin pinnallisella tasolla eika juurisyyta ollut etsitty. Oli tehty ratkaisu jonkin yksittdisen asian tai mieli-
piteen perusteella. Osa ndistd ratkaisuista oli ollut hyvidkin mutta valttdmatta ne ratkaisut eivat pe-
riytyneet muihin samanlaisten ongelmien ratkaisuihin, eika niitten vaikutusta kokonaisuuteen ollut
tiedossa. Useinkaan ei ajateltu miten esim. joku koneenrakennuksen mekaaninen ratkaisu vaikuttaa
mm. sahkdsuunnitelmiin tai hydrauliikkasuunnitelmiin tai jopa varastointiin, nimikehallintaan, ostoi-
hin ja markkinointiin. Ratkaisut saatettiin tehda projektikohtaisesti, jolloin niista ei ollut apua tuote-

tai moduulitasolla. Pyora jouduttiin keksimdan monta kertaa uusiksi.

Yrityksessa otettiin kayttéon kolme ongelmanratkaisumenetelmaa. Nama olivat poikkeamaraportit, 5

kertaa (5x) miksi ja kalanruotokaavio.

3.11.1 Poikkeamien kasittely

Ehka tarkein ja nakyvin Morehouse Oy:n kadyttdmista ongelmanratkaisumenetelmisté oli poikkeama-
raporttien laatiminen ja ndiden nopea systemaattinen kasittely. Ensimmaisessa vaiheessa poik-
keamaraportit kirjoitettiin A4-tulosteisiin. Jatkokehityksena on tehda poikkeamat suoraan sahkéiseen
jarjestelmaan, jolloin mitattava data saadaan kerattya attribuuttikentistd automaattisesti. Tarkoituk-
sena on, etta pienetkin asiat kirjoitetaan poikkeamaraportteihin. Poikkeamaraportin yldosaan (KUVA
6) poikkeaman havaitsija kirjoitti oman nimensa, paivamaaran milloin poikkeama on havaittu, pro-
jektikoodin, mihin poikkeama liittyy, seka mahdollisen tuotteen sarjanumeron. Itse poikkeama ku-
vattiin mahdollisimman tarkasti ja selkeasti. Syita selvitettiin ja dokumentoitiin jo poikkeaman kirjoit-
tamisen yhteydessa mutta sen lisdksi juurisyiden selvitys kaytiin lapi vastuuhenkildiden toimesta.
Poikkeamaraportin alimpaan kenttaan kirjoitettiin mahdollinen korjaustoimenpide, eli se toimenpide
mitd tehtiin, jotta saatiin toimintaan vaikuttava poikkeama heti korjattua. Sen liséksi raporttiin kirjoi-
tettiin poikkeaman toistumista ehkaisevat toimenpiteet. Nédin jatkuvan parantamisen malli toteutui,
eika samaan ongelmaan enda tdérmatty samojen syiden takia. Raportit kirjoitettiin sahkoéisesti puh-
taaksi suunnittelun ja dokumentoinnin toimesta IMS-toiminnanohjausjdrjestelmadn ja niita kaytiin
lapi paivittaisissa aamupalavereissa, jotta saatiin ndkemykset seké hankinnasta, suunnittelusta, do-
kumentoinnista ettad tuotannosta. Poikkeaman ratkaisu ei siis perustunut vain yhden osaston tai hen-
kildbn mielipiteeseen, vaan jatkuvaa parantamista tehtiin tiimitydna. Poikkeamien kasittelyrutiinin joh-
dosta, yrityksen laadunhallintaprosessi perustui nyt systemaattiseen jatkuvaan parantamiseen, jota
myds ISO9001 laadunhallintastandardi peraénkuuluttaa. Poikkeamien kasittely piti olla jokapaivaista,
silld jos niita kerdantyi péydan kulmalle pinkkaan, niin sitten jouduttiin etsimaan tietoa ympari taloa.

Prosessimaisuus vahensi ylimadraista sahldysta.
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KUVA 6. Morehouse Oy:n poikkeamaraportti.

3.11.2 5 x miksi ja 5SW2H

5 x miksi on yksinkertainen tapa etsia juurisyita. Ongelman ilmaantuessa kysytédan ensimmaisen ker-
ran “miksi”. Kun tdhdn saadaan vastaus, kysytaan uudelleen “miksi”. Tata jatketaan niin kauan, etta
on kysytty viisi kertaa “miksi”, jolloin ollaan jo juurisyyssa tai erittdin lahella sité (Ongelmanratkaisu:
5 Miksi, 2016). 5 x miksi -menetelmaa pyritaan kayttamaan Morehousella paivittdin, joskin sen
kaytto on viela alkutekijdissaan, eika se viela ole rutiinia. Kuitenkin Morehousella on pyrkimys kayt-
tda menetelmaa mm. poikkeamaraporttien kasittelyssa, jotta juurisyyt saadaan selville. 5 x miksi

menetelmaa tulisi myds kayttaa laadun, tuotteen ja toiminnan kehittdmisessa paivittain. 5W2H on
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jalostettu versio ongelmanratkaisumenetelmasta 5 x miksi. 5 x miksi -kysymysten jalkeen on jarke-
vaa siirtyd 5W2H -menetelmaan. Téma ongelmanratkaisumenetelma sopii tuotteeseen, prosessiin tai
palveluun. Usein ongelmanratkaisussa hypatdan suoraan ideoimaan ratkaisua ennen kuin ollaan var-
moja ongelman lahteesta (Piirainen, 2013). Taulukossa 6 on esitetty kuinka 5W2H-menetelmda kay-
tetdan eli mita siind kysytaan ja mista 5W2H-kirjainlyhenne ylipadnsa tulee. Aina ei ongelmaa tule
tarkastelleeksi ndin monesta nakokulmasta mutta systemaattisesti kaytettyna se antaisi paremman
kokonaiskasityksen ongelman vakavuudesta ja nadin ollen saattaisi antaa myos eri ratkaisuja, kuin
perinteinen 5 x miksi -menetelma. Esimerkiksi kysymys “Onko meilla fyysisia todisteita ongelmasta?”
pistad miettimaan asioita ja ongelmaa tarkemmin. Onko ongelma sellainen ongelma, joka ei ole viela
toteutunut, vaan se on jonkin henkildn yksittdinen mielipide jostain asiasta? Kuinka me saamme fak-

taa tai fyysisia todisteita ongelmasta, jotta pddsemme selvittamadn sen syntymekaniikkaa?

TAULUKKO 6. 5W2H. Mukaillen gk-karjalainen.fi

Paamaara Why - Miksi e  Tarvitaanko prosessia/tuotetta/palvelua?
Aktiviteetti What - Mita e  Minka tyyppinen ongelma on?
e  Millainen ongelma on?
e  Mitd tapahtuu?
e Onko meilla fyysisia todisteita ongelmasta?
Paikka Where - Missa e  Missa ongelma havaittiin?
e Missa ongelma esiintyy?
Henkilosto Who - Kuka/Ketka . Kehen ongelma vaikuttaa?
e  Kuka ensimmaisend havaitsi ongelman? (kotona/ken-
talla)
e  Kuka raportoi ongelmasta?
Aika When - Milloin e Milloin ongelmasta ensimmaisen kerran ilmoitettiin?
e  Mista alkaen ongelmaa on esiintynyt?
Menetelma How - Kuinka e  Oletko tietoinen ongelman laajuudesta?
e  Kuinka paljon ongelma maksaa, vie aikaa tai sitoo
henkil6ita?
Laajuus/Kustan- How Much — Kuinka pal- e  Mika on trendi? (erityis-/satunnaissyy)?
nus jon/usein e Onko ongelma esiintynyt aiemmin?

Itse olisin toivonut, etté 5 x miksi-ongelmanratkaisumenetelmaa olisi Morehousella kaytetty syste-
maattisemmin, vaikkakin se tuntuu alussa kovin “lapselliselta”. Itse kdytin tatd ns. “hiljaisesti”
omassa suunnittelutyéssani mutta vasta keskustelu tiimin, tai yhteison jasenten kanssa tekee tasta

tehokkaan tyokalun.

3.11.3 Kalanruotokaavio

Kolmas ongelmanratkaisutapa, joka otettiin kdyttédn yrityksessa, oli kalanruotokaavio. Aiemmin tal-
laista menetelmda ei ollut kaytetty, joten sen kayttdonotto rutiiniksi asti oli haastavaa. Kalanruoto-
kaaviota voidaan kayttda yhtend menetelmana ongelmanratkaisussa. Talldin selvennetdan syy-seu-
raussuhteita, seka luokitellaan asioita. Lopputuloksena saadaan ongelman yksityiskohtien luokittelu
erilaisiin kategorioihin. Kun ongelma on pienemmissa osissa, ndhdaan syy-seuraussuhteita parem-
min. Yleinen tapa on piirtda kalanruotokaavio kasin joko lehti6- tai valkotaululle. Tamankin tydkalun
yhteydessa on syyta kdyttaa myos 5 x miksi-menetelmad. Itse padongelma kirjoitetaan ns. kalan-
ruodon paahan oikealle. Prosessimuuttujat eli syyt kirjoitetaan jokaisen ruodon péihin. Taman jal-

keen analysoidaan mita syita on olemassa siihen etta ongelma syntyi. Morehouse kaytti kalanruoto-



53 (63)

kaaviota ensimmaisen kerran tuotteeseen syntyvien pintavaurioiden selvittémiseen (KUVA 7). Lop-
pujen lopuksi syita l6ytyi kaikista kalanruodon pdista eli ihmisistd, ymparistosta, materiaalista, mene-
telmistd, koneista ja laitteista seka tiedosta. Naista valikoitiin ne eniten tarkeimmat danestamalla
mitka oli kenenkin tydntekijan mielestd kolme vaikuttavinta tekijaa. Nain saatiin esille ne asiat, joita
lahdetaan ensiksi korjaamaan. Huomioonotettavaa oli, ettd sama ongelma johtui ihmisten mielesta

eri asioista. Kuitenkin, kun mentiin pintaa syvemmalle, paastiin samaan juurisyyhyn.

KUVA 7. Kalanruotokaavio pintojen vaurioista.

Taman tydn tuloksena syntyi siis rutiini kdyttad kolmea ongelmanratkaisumenetelmaa paivittaisessa
tydssa. Nama kaikki tukivat toisiaan ja saimme niista irti yllattaviakin asioita. Sellaisia joihin ei aiem-
min valttdmatta ollut kiinnitetty huomioita. Kuvassa 7 on esitetty, etta pintavaurioitten vahentami-
seen l6ytyi niinkin yksinkertainen keino, kuin siirtojen maaran vahentaminen. Morehousella oli mah-
dollista saada siirrot vdhenemaan jopa puolella, jos asiat tehdaén oikealla paikalla, oikeassa jarjes-
tyksessa ja pakolliset siirrot on suunniteltu mahdollisimman helpoiksi. Esimerkiksi kontin siirtdaminen
seuraavan tydvaiheen paikkaan, tarvitsi vain kuljetinrullat kontin kulmapalojen alle. Aiemmin sama
homma oli tehty hallinosturilla ketjujen, nostopuomien ja sakkeleiden kanssa, joka aiheutti kolhuja

ja naarmuja.
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3.12 TARJOUS-TILAUS-TOIMITUSPROSESSIN KEHITTAMINEN

Toiminnan kehittdminen laatua parantamalla vaati ISO 9001 laatujarjestelmdn auditoinnin, joka taas
vaati etta prosessit oli kuvattu ja niita noudatettiin. Tarkeimpana oli kuvata yrityksen tarjous-tilaus-

toimitusprosessin nykytila ja siitd Idhtea parantamaan itse prosessia. Kun ajatellaan Morehouse Oy:n
asiakkaiden toimintatapaa, niin he toimivat projektimaisesti ostaessaan Morehouselta tuotteita. Nain
ollen myds Morehouse tuli toimia samalla tavalla. Tarjous-tilaus-toimitusprosessi uudelleen nimettiin

projektiprosessiksi.

3.12.1 Hankintaprosessi asiakkaan nakdkulmasta

Hankintaprosessi (KUVIO 13) etenee siten, ettd asiakas lahettaa yritykselle tietopyynndn haluaako
yritys osallistua tarjouskilpailuun. Yrityksen taytyy esittaa tietopyyntdon vastatessaan maaratyt yri-
tyksen toimintakykyyn vaikuttavat seikat kuten esimerkiksi liikevaihto ja referenssit. Tietopyyntoon
vastanneille lahetetadn tarjouspyyntdasiakirjat. Ennen kuin yritys tekee tarjouksen, asiakas pyytaa
tarjoajia tarjouskatselmukseen, jossa selvitetaén millaista tuotetta ja palvelua asiakas haluaa. Tarjo-
ajat ovat voineet esittda kysymyksia etukateen, joihin tassa katselmuksessa vastataan. Tarjouskat-
selmuksen jalkeen osallistuva yritys laskee tarjoukselleen hinnan ja vastaa asiakkaan vaatimusmaa-
rittelyyn. Mikali yritys voittaa tarjouskilpailun saa se ennen tilausta hankintailmoituksen, jossa on
ilmoitettu kuka tarjouskilpailun on voittanut. Hankintailmoitus on asiakirja joka varmistaa tarjouskil-
pailun voiton ja yritys pystyy jo tassa vaiheessa, omalla riskilldadn hankkimaan pitkan toimitusajan
vaativia komponentteja tuotteeseensa. Asiakkaalla on vaatimusmaarittelyssadn usein sakkopykald,
joka kertoo kuinka paljon sakkoa toimittava yritys joutuu maksamaan toimituksen mydhastyessa.
Asiakas tekee yritykselta tilauksen jonka jalkeen sovitaan yhteisesta tilauskatselmuspalaverista. Ti-
lauskatselmuksessa jalleen kerran kdydaan lapi vaatimusmaarittely ja se kuinka toimittaja aikoo to-
teuttaa vaatimukset tuotteessaan. Hyvin usein tilaukseen sisaltyy suunnitteluty6td. Yrityksen pitaa
esittda asiakkaalle taydellinen suunnitelma tuotteestaan ja sen sisdltamistd komponenteistaan seka
toiminnasta ennen kuin se saa valmistusluvan. Suunnittelun jaadyttémispalaverissa asiakas ottaa
vastaan suunnitteludokumentit, hyvaksyy ne ja antaa luvan toimittajalle aloittaa tuotteen valmistus.
Tuotteen valmistusaika sisaltéa asiakkaan tekemid valikatselmuksia. Ndissa katselmuksissa tarkastel-
laan tydvaihepodytakirjoja, mittauspdytakirjoja, asennustodistuksia seka itse tuotetta. Ennen vastaan-
ottotarkastusta asiakas tekee tuotteelle ty6turvallisuus- ja sahkdn kayttédnoton varmennustarkas-
tuksen. Vastaanottotarkastuksessa otetaan vastaan tuotedokumentaatio kokonaisuudessaan. Tama
kasittda 1-3 kpl paksuja asiakirjakansioita kaytt6é- ja huolto-ohjeineen ja téydellisine piirustuksineen.
Samalla vastaanotetaan myos itse tuote. Kokonaisuudessaan vastaanotto kestda noin 1-3 padivaa.

Usein tilaukseen sisaltyy myds kaytto- ja huoltokoulutus jonka kesto on 1-2 paivaa.
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KUVIO 13. Morehouse Oy:n asiakkaan hankintaprosessi.

3.12.2 Projektiprosessin nykytilan kuvaaminen

Projektiprosessin nykytilan kuvaamisessa oli alkuun apuna Suomen Osaamistason konsultti Satu
Marjo. Satu pisti yrityksen toimihenkilot itse tekemdan prosessin nykytilan kuvauksen. Yhteisena ta-
voitteena oli kilpailukyvyn parantaminen, johon liittyi hinta, laatu, toimitustapahtuma, palvelutapah-
tuma ja luotettavuus. Tarkeimpana asiana tassa oli tehottomuuden eliminointi. Kadantden tama tar-
koitti sita, ettd sisaistd tehokkuutta tuli kasvattaa ja johtamistavan tuli olla kannustava. Ajateltiin
ettd motivoitunut tyontekija on tehokkaampi, kuin ei-motivoitunut. Yrityksen toimihenkil6illd ei ollut
tatd ennen kokemusta ylipdansa Lean Managementin mukaisesta arvovirran kuvaamisesta, joten
Satu toimi tassa hyvana sparraajana. Arvovirtakuvaus on Lean-johtamismallin mukainen menetelma,

jossa kuvataan yrityksen nykytila visuaalisesti néhtavaksi.

Prosessikehityksessa usein kaytetty Lean-menetelma on arvovirtakuvaus (value stream mapping).
Tama kuvaus esittad visuaalisesti tiedon ja materiaalin kulun prosessissa. Yleensa téama kuvaus teh-
daan siitd hetkestd, kun asiakas tekee tilauksen hetkeen, jolloin asiakas saa tuotteen. Arvovirtaku-
vauksen tavoitteena on kuvata yhdelle "lakanalle” kaavio, jossa ilmenee tuotteiden lukumaéra, pro-
sessien vaiheet, niiden yhteydet toisiinsa, valivarastot ja tydvaiheiden kestot. Kuvauksessa jaetaan
toiminnot arvoa tuottaviin ja arvoa tuottamattomiin vaiheisiin. Prosessin tehokkuuden mittari tulee
kaavasta:

Process cycle efficiency = Value adding time / total lead time

Arvovirtoja kuvaamalla on tarkoitus kuvata prosessin nykytila ja tunnistaa kehityskohteita, joissa
hukkaa saataisiin poistettua. Lean-ajattelussa tarkead on tasaisen virtauksen luominen siten, etta

prosessiin ei synny pullonkauloja eika valivarastoja. (Fagerrud, 2017)

Paatettiin ettd prosessi kuvataan neuvotteluhuoneen seinalle isolle paperilakanalle erivarisin post-it
lapuin (KUVA 8). Post-it -laput ovat helppokayttéisia, koska niitd voidaan tarpeen tullen siirrelld. En-
simmadisella tapaamiskerralla Satu Marjo antoi seuraavien tapaamiskertojen aikataulut, jolloin syntyi
sopivat etapit saada erilaisia kokonaisuuksia valmiiksi. Tapaamiskerrat olivat 25.11.2015,
26.11.2015, 4.12.2015 ja 16.12.2015. Heti ensimmaiseksi esille tuli, ettd yrityksen tietovirta ja mate-
riaalivirta ovat kuin sammakon verenkierto. Vaikutusyhteyksia on monella tasolla, moneen suuntaan
ja kaikki tama piti olla hallittavissa. Morehouse Oy:n projektiprosessin arvovirtakuvauksesta paatet-
tiin jattaa pois tarjousprosessi, koska valttamatta siind vaiheessa ei suoraan tuoteta arvoa. My6hem-
min kuitenkin ilmeni, ettd tarjouskasittelyn tydmaara tuottaa arvoa myds siina tilanteessa, kun kaup-
paa ei saada. Tama arvo on tietoa, joka tallentuu mahdollisesti PDM-jérjestelmaan ja on talldin uu-

delleen ja modulaarisesti kaytettdvissa uusissa tarjouskasittelyissa.
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KUVA 8. Morehouse Oy:n projektiprosessin nykytila.

Arvovirtakuvauksen tuloksena huomattiin ettd kdytdssa olevien tietokonesovelluksia oli liikaa. Naita
tuli vahentaa ja huomioida se, etta jarjestelmat keskustelevat keskenaan reaaliajassa. Huomioitiin
myd0s, ettd tydvaiheita pystyttaisiin karsimaan siten ettd ulkoistettaisiin toita sellaisille toimijoille joilla
oli vankka osaaminen ko. alalla. Kaikkea ei tarvinnut tehda ja suunnitella itse. Tiedon siirto koettiin
suurimmaksi ongelmaksi. Asentajien piti tietda mitd tehdaan, milld piirustuksilla, spesifikaatiolla ja
ohjeilla ja milloin piti olla valmista. Ostajan tuli tietdd mika on tuoterakenne. Onko komponentteja
joilla on pitka toimitusaika ja pitda reagoida aiemmin. Myds seuraavat asiat tulivat esille nykytilan
kuvaamisen aikana:

- tybvaiheaikoja ei ole tiedossa

- puuttuu mittaristo

- roolit ja vastuudet vaatii tarkentamista

- tuotteistaminen vajavaista

- vakiointi puuttuu

- paljon hukkaa

- pitka lapaisyaika

- suuri hajonta

- imuohjaus onkin oikeasti tydntdohjausta yrityksessa
- varastokirjanpito puuttuu

- varastopaikat puuttuvat

Kehittamistyon aikana kaytiin useita palavereja ja kehittémispaivia. Osassa oli Suomen osaamistalon
henkild mukana ja osa pidettiin yrityksessa sisdisesti. Jokainen palaveriin kutsuttu teki henkilékohtai-

sia muistiinpanoja (KUVA 9). Tama oli samalla oppimiskokemus.
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KUVA 9. Muistiinpanoja kehittamispalavereista. (LIITE 5.)

Nykytilan kuvauksen jdlkeen tehtiin arvovirtakuvaus tavoitetilasta. Tama tavoitetilakartta paatettiin
jattaa julkaisematta tassa tydssa yrityssalaisuuden vuoksi. Tavoitetilakartassa on puolet véahemmaén
post-it — lappuja, joka tarkoittaa etta prosessista tuli yksinkertaisempi, helpompi ja mika parasta no-
peampi. Kaikkia edellad olevia asioita korjattiin vuosien 2015-2017 aikana ja téana péaivéna ne ovat
aika hyvin kunnossa. Nama parannustoimenpiteet pitdisi ndkya yrityksen taloudessa positiivisena
mutta en itse ehtinyt saamaan tasta tuloksia. Liséksi oli nakyvissa hieman heikommat markkinanaky-

mat, joten luvuista on mahdollista tehda vaaria johtopaatoksia.
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4 JOHTOPAATOKSET JA SUOSITUKSET

Tassa tyossa kehitettiin yrityksen toimintaa laadun parantamisen keinoin. Tydssa havaittiin, etta

laatu tarkoittaa montaa eri asiaa. Tuotteen laatu muodostuu kuitenkin tuotteen valmistamisen laa-
dukkuudesta ja valmistamisen laadukkuus taas toiminnan laadusta. Tarkeimmé&t asiakokonaisuudet
tydssa olivat laadunhallintajarjestelméan auditoimisen vaatimat toimenpiteet, seka johtamisen kehit-

taminen. Keskeiset tutkimuskysymykset tyossa olivat:

- Mitka ovat ne keinot joilla Pk-yritys voi parantaa ja kehittda toimintaansa.
- Mika oli tyontekijan osuus kehitystydssa ja kuinka hanet otettiin huomioon?

- Millaista johtamisen tulee olla silloin, kun halutaan kehittaa yritysta ja tydyhteis6a?

Tassa tapauksessa ISO 9001 -sertifikaatin hankkiminen ja laatujarjestelman kehittdminen kulkivat
prosessina yhta aikaa rinnakkain. Tdma auttoi askel askeleelta miettimaan yrityksen toimintaa. Lean
-toimintaperiaatteet tukivat hyvin tata kehitystyota. Jatkuva parantaminen on seka ISO 9001 -laa-
dunhallintajarjestelmaan, ettd Lean -toimintaperiaatteisiin kuuluva asia. ISO 9001 -sertifikaatin han-
kinta on yritykselle suuri rahallinen sijoitus. Pienessa Pk-yrityksessa jarjestelman hankkiminen ja ke-
hittdminen vaatii paljon tytntekijaresursseja. Tallenteiden ylldpito seka laatiminen ovat jatkuvaa lisa-
tyota ja siihen tarkoitettu dokumenttien hallintajérjestelman hankinta ja kayttéénotto on milteipa
pakollinen.

ISO 9001 -laadunhallintajarjestelma ohjasi suoraan prosessimaiseen toimintamalliin. Prosessimainen
toimintamalli tarkoitti sita, ettd asiat tehtiin kussakin prosessissa aina samalla tavalla minimoiden
vaihtelua. Vaihtelu on myds Lean -toimintaperiaatteissa yksi hukkaa aiheuttava asia. Se aiheuttaa
ylimaaraista tyota ja lapimenoaikojen pitenemistd. Suurin osa yrityksessa tehdyissa kehitystoimenpi-
teista kohdistettiin juuri prosessimaisen toimintamallin kayttodnottoon ja kehittdmiseen. Naita olivat:
tuotantoprosessin kehittdminen, materiaalin virtauttaminen ja ongelmanratkaisu ja jatkuvan paran-
tamisen toimintamalli. Lisaksi prosessimainen toimintamalli otettiin huomioon uuden tuotteen kehit-
tamisessa, tietojarjestelman kehittdmisessa seka esimiestydn ja johtamistydn kehittdmisessad. Kaik-

kien ndiden piti tukea prosessimaista toimintaa.

Tutkimuksessa tultiin siihen tulokseen, ettd yksittdisen tydntekijan osuus oli erittdin suuri laadun ke-
hittamistydssa. Pienella yritykselld on vahaisesti voimavaroja tehda suuria, kalliita ja ajallisesti mitta-
via ponnistuksia. Suuri, ylimitoitettu kehitysty6 vaatii tydntekijaltd paljon, jopa liikaa. Lisaksi jokainen
yrityksen tyontekija teki kehitystyéhon liittyvat tehtdvat omalta osaltaan kaiken muun perustyén
ohella, joten pakostikin se s6i tehokkuutta kaikelta muulta. Kuitenkin kilpailuympariston kehittyessa
tallaiset toimenpiteet ovat kasvavalle yritykselle pakollisia ja ne on usein tehtava niilld resursseilla

mitkd on olemassa.

Havainnoitiin, etta yrityksen tuotekehityksen alueella avainasemassa on modulaarisuus ja vakiointi.

Naistd asioista on olemassa paljon tutkimusta ja kirjallisuutta. Yrityksen kannattaisi ottaa kaytté6n
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“tdydellisen tuoterakenteen tavoittelu”. Modulaarisuus ja vakiointi voivat véahentaa tuotteeseen sisal-
tyvia nimikkeitd joissain tapauksissa jopa 50 %. Tama tarkoittaa sitd, etta on 50 % vdhemman asi-
oita joista huolehtia. Vahemman kirjattavaa, vahemman tilattavaa, voidaan tilata suurempia maaria,
vahemman varastoitavaa, vahemman asennusvariaatioita jne. Eritoten tuotteessa M75i2 kannattaisi
miettid kuinka saa tuotteeseen vakioitua ne ominaisuudet joita asiakkaan ei tarvitse raataldida. Naita
ovat mielestani: Ikkunoiden paikka ja lukumaard, ovien ja ikkunoiden lukinnaiset, lattiamateriaali,
ilmanvaihto (10 hl®), lammitys, sdhkdjarjestelma (vakioidut kojevastakkeet ja pistokkeet) seka laite-
kaapin koko ja paikka eli ns. laitemoduuli. Raataldintiin jaa vain tyopisteiden maara ja tuotteen ulko-

vari.

Johtamisen kehittdminen on yksi térkeimpia osa-alueita toiminnan laadun parantamisessa. Nykyai-
kaiset johtamismallit osallistavat tyontekijoita sitoutumaan tyéhdnsa. Merkityksen kokemus on tér-
ked asia tyontekijalle. Hyvan johtamismallin tuloksena tydntekija tulee osaksi yritysyhteiséa ja ha-
luaa olla mukana kehittdmassa asioita, niin etta siitd on seka itselle, ettd muille hyétya. Morehouse
Oy:ssé paivittdinen johtaminen on se malli, joka avaa hyvéat ndkymat tulevaisuutta silmélla pitaen.
On tarkeaa ettd koko yrityksen henkilékunta on joka paiva “kartalla” missa mennaan. Kuitenkin niin
ettd liika tietotulva ei saa olla hdiritsevaa. Paivittdisessa johtamisessa tulee esille juuri silld hetkella
tarkeimmat asiat. Seka johto etta tydntekijat saavat tilannekuvan toiminnasta. Tiedetdan missa ol-
laan, minne ollaan menossa, milla aikataululla ja minkalaisin resurssein. Uusien toimintamallien kayt-
téonoton jalkeen on pidettdva huoli, etta ei palata vanhoihin rutiineihin, vaan tehdaan uudesta rutii-
ninomainen toimintamalli. Vanhalla tavalla toimiminen vesittda yrityksen tavoitteet ja toiminta han-

kaloituu, koska se ei kohtaa prosessin vaatimaa mallia.

Kaikki taman tutkimustyon sisaltémat kehittémistoimenpiteet tahtasivat yrityksen parempaan kilpai-
lukykyyn tuotteen tunnettuudessa ja lyhentyneissa lapimenoajoissa. Tyontekijan tyétehtavat helpot-
tuivat, koska informaation virtaus oli oikeanlaista. Kehitystoimenpiteet paransivat myos tyoturvalli-
suutta seka tydterveyttd, koska eritoten tydn kuormittavuus vaheni. Hyva johtajuus ja hyvat johta-
misprosessit olivat tdssa avainasemassa. Toiminnan vakiintuessa itse prosessi tulee ohjaamaan tyon-
tekijaa tekemaan asioita oikein ja oikeassa jarjestyksessa. Tuotetiedon hallintajérjestelma tulee
edesauttamaan oikean, ajantasaisen tiedon siirtymisessa oikeille henkilGille. Tuotetiedon hallintajar-
jestelma tullee helpottamaan myds nimikkeistén ja dokumenttien hallintaa. Edella olevat asiat ovat
vield tulevaisuuteen suuntautuneita ja siksi vaikeasti mitattavissa, koska kerattya dataa ei viela alku-

vaiheessa ole.

Mita ei voida mitata, ei voida parantaa. Yleisesti toiminnan kehittamiskirjallisuudessa mainittu lause
pitda varmasti paikkansa. Morehouse Oy:ssa mittarit ovat vasta luotuja ja niista ei heti saa luotetta-
vaa tietoa. Suosittelen kuitenkin kehittdmdaan jarjestelmaa siten ettd mittareiden tulokset kirjautuisi-
vat automaattisesti ja niistd koostuva kaavio, tai “mittari” paivittyisi reaaliaikaisesti jarjestelmaan.
Manuaalisesti mittaaminen tarkoittaa sitd, etta siihen tarvitaan aina resurssi, eli henkild ja aikaa.
Mielestani kaiken minka voi tehda automaattisesti, kannattaa tehda digitalisoinnin apuvalineita kayt-
téen. Pk-yrityksessa resurssien madra on rajallinen, joten kannattaa kayttaa ne kehittévaan arvoa

tuottavaan toimintaan.



60 (63)

Esimies, eli johtaja on yrityksen keskidssa. Han on vastuussa yrityksen onnistumisesta ja siitd, ettd
tyontekijoilla eli alaisilla on mahdollisuudet onnistua tydssaan. Jotta alainen onnistuisi omassa tyos-
sdan, on johtajan annettava joka paiva tilannekuva siitéd missa ollaan menossa ja mitd tehdaan seu-
raavaksi. Mikali tyéntekija ei saa tata tietoa han jaa ns. ajelehtimaan ja tyon tehokkuus haviaa. Joh-
tajan tehtdavana on luoda jarkeva rytmitys tydlle. On padstava irti kiiretalkoista silld ne eivat ole mis-
saan tapauksessa ammattimaisesti suunniteltua toimintaa. Johtajan on opeteltava johtamaan. Nyky-
maailmassa johtaminen on erilainen kasite kuin aiemmin 60-, 70-, 80-, tai 90-luvulla. 2010-luvun
johtajaa voisi nimittad valmentajaksi tai sparraajaksi. On mietittdva ne keinot, kuinka saisi tyénteki-
jasta irti hanen oman sisdisen potentiaalinsa kuormittamatta hantd kohtuuttomasti. Voisiko johta-

mista ldhtea kehittamaan ongelmanratkaisun keinoin?
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5 YHTEENVETO

Edella kasitellyt aiheet ovat varsin laaja kokonaisuus opinndytetyoksi. Siksi kutakin osa-aluetta on
kasitelty hyvin kevyesti tuomalla esiin vain ne asiat jotka ehka lukijan kannalta ovat tarkeita. Kuiten-
kin tama opinndytety6 kertoo siitd, etta Pk-yrityksen kehitysloikka on monisdikeinen prosessi ja vali-
tettavasti siihen eivat kaikki pysty, vaikka haluaisivat. Morehouse Oy:ssa tietotaito on kuitenkin niin
suuri etta kehitysloikkaan talla kertaa pystyttiin. Tatd edesauttoi jatkuvan parantamisen toiminta-
malli. Kaikkea ei tarvitse heti saada valmiiksi, vaan aina pystytaan parantamaan toimintaa. Tietenkin
tavoitteita ja osatavoitteita on asetettava, jotta niihin on mahdollisuus paasta. Itse koin kehitysloikan
varsin mahtipontiseksi ajatukseksi mutta asioita tuli tehtyd, vaikkei ihan aikataulussaan, niin kuiten-
kin loppuun asti. Kolme asiaa on mita haluaisin yrityksessa kehitettdvan. Naita ovat tuotteen mo-
dulointi sisdltden vakioinnin, projektiosaamisen kehittaminen, seka nykyaikainen johtaminen. Kaikki
nama olivat jo kasilld projektin aikana mutta toivon etta kehittdmistyot ja jatkuva parantaminen ete-
nevat edelld mainittuun suuntaan. Projekti itsessaan oli varsin tydlds mutta se antoi evaita tulevai-

suutta silmalla pitden. Oppiminen on osa jatkuvaa parantamista ja se kannattaa aina.
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