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Tama opinnaytetyd suoritettiin toimeksiantona 1.S. Makinen Oy:lle. Opinnaytetyodn tarkoituksena
oli dokumentoida hyttisaneerausprojektien ensimmaisten péaivien vaiheet projektien alkaessa
kuivatelakalla seka selvittdd niissd koettuja haasteita. Tavoitteena oli dokumentoinnin pohjalta
esittdd kehitysehdotuksia toimeksiantajayritykselle projektien kehittdmiseksi seka laatia
tarkastuslista tydnjohtajien kayttéon tulevaisuuden projekteille.

Opinnaytetyo alkaa teoriaosuudella, jossa tutustutetaan lukija yleisesti projektitoimintaan, Lean-
tuotantoon seka toimeksiantajayrityksen hyttisaneerausprojekteihin tyénjohtajien seka -ryhmien
nadkokulmasta. Teoriaosuuden jalkeen perehdytddn projektien ensimmaisiin  paiviin
hyttisaneeraustyoryhmissa.

Tyon lopputuloksena laadittujen kehitysehdotusten ja tarkastuslistan tarkoituksena on helpottaa
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ensimmaisten kunnostettujen hyttien laatua sekd mahdollisesti alentaa ensimmaisten
saneerattavien hyttien hintaa toimeksiantajayritykselle.
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KAYTETYT LYHENTEET TAI SANASTO

JIT Just-In-Time, Lean-tyokalu, jonka periaate on valmistaa, siir-
téa ja kuljettaa materiaaleja vain se maara mita tarvitaan, sil-
loin kun tarvitaan, sinne missa tarvitaan mahdollisimman ly-
hyessa ajassa ilman ylimaaraisia varastoja.

Junakuski Nimike, jota kaytetaan hyttisaneeraustuotannon tydéryhmien
tyonjohtajista.

Laivan GA Laivan yleisjarjestelypiirustus (General Arrangement), jossa
esitetdédn laivantilojen jakaminen, paamitat ja rakenteet.

Master driver Projekteissa toimivien kaikkien tuotantojunien toiminnasta
vastaava henkilo.

Sidosryhma Yksildita, ryhmia, organisaatioita, joihin projekti voi vaikuttaa
tai jotka voivat vaikuttaa projektiin. (Artto et al, 2008, 41)

Supermarket Laivan sisalla tai ulkopuolella sijaitseva projektin aikainen va-
rasto, josta materiaalit lahetetaan tuotantojunille.

Task force Henkilo tai ryhmad, joka tarpeen vaatiessa tulee korjaamaan
tuotantojunan laadulliset virheet ja puutteet.

TPS Toyota Production System, Toyotan kehittelema tuotantojar-
jestelmd, johon Lean pohjautuu.

Tuotantojuna Nimike, jota kaytetaan projekteilla toimivista hyttisaneeraus-
tuotannon tydryhmista.

VSM Value Stream Mapping, kuvaus prosessin kaikista vaiheista,
yhteyksista, tapahtumien taajuuksista, varastojen méaarista ja
prosessien ajoista yhdella lomakkeella.
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1 JOHDANTO

Nykyisin projekteista on tullut kasvava trendi yritysmaailmassa. Meriteollisuudessa eri-
laiset projektit, kuten laivan suunnitteluun, rakennukseen seké kunnostamiseen liittyvat
projektit ovat mahdollisesti olleet olemassa jossain maarin jo siita asti kuin ensimmainen
laiva rakennettiin. Risteilijoista puhuttaessa, jokainen risteilija on oma yksil6llinen projek-
tinsa. Asiakkaat eli laivayhtiot haluavat itselleen raataloityja paketteja, joilla he voivat

erottautua kilpailijoistaan.

Laivan kunnostamisprojekteissa toteutusaika on kriittinen laivayhtidille, silla remontin
kustannusten lisdksi, yhden paivan telakointi voi kustantaa yhtiélle jopa 1-2 miljoonaa
Yhdysvaltain dollaria, riippuen vuodenajasta, sijainnista ja laivaluokasta (Heinonen &
Seppéanen 2016, 2). Kilpailu alalla on kovaa ja tasta johtuen laivayhtiét haluavat nope-
ampia, kustannustehokkaampia sekéa laadultaan ensiluokkaisia urakoitsijoita suoritta-
maan laivojen kunnostamisen, jotta telakoinnin ajan kokonaiskustannukset saataisiin py-

symaan minimissaan.

Tama opinnaytety6 suoritetaan toimeksiantona 1.S Makinen Oy:lle. Johtuen laivayhtioi-
den telakoitumiskustannuksista yrityksella oli voimakasta ulkoista painetta lyhentaa pro-
jektiensa toteutusaikaa tai menettaa liiketoimintansa. Tama oli suuri motivaattori yrityk-
selle parantaa radikaalisti prosessejaan ja siirtya vuonna 2012 toteuttamaan projekteis-
saan tahtiaikasuunnittelua ja Lean-tuotantoon pohjautuvaa strategiaa. (Heinonen & Sep-
panen 2016, 2.)

1.1 Rakenne

Opinnaytety6 alkaa teoriaosuudella, jossa tutustutaan ensin yleisesti projektitoimintaan
ja mita se pitaa sisalladn. Seuraavassa luvussa kaydaan lapi yleisesti Lean-tuotantoa,
kuten mita Lean tarkoittaa, sen filosofiaa ja toimintaperiaatteita seka mita tydkaluja ja
peruskasitteita siihen sisaltyy. Viimeisessa kappaleessa teoriaosuutta perehdytdan toi-
meksiantajayrityksen projekteihin yleisesti ja kdydaéan Iapi projektien eri osa-alueita, tuo-
tantojunatoimintaa seké tyonjohtajien roolia ja vastuita. Teoriaosuuden jalkeen selvite-
taan projektien ensimmaisten paivien nykytilannetta, haastatteluiden pohjalta. Nykytilan
dokumentoinnissa selvitetdén eri tydvaiheet projektien ensimmaisind paivina ja niiden

yleisimmaét haasteet seka naiden pohjalta ehdotetaan kehitysehdotukset ja tarkastuslista
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tydnjohtajien kayttoon tulevaisuuden projekteille. Viimeisessa luvussa pohditaan, tyén

tekemista ja onnistumista seké pohditaan sen hyotyja toimeksiantajayritykselle.

Tassa opinnaytetydssa on kaytetty lahteina kattavasti aiheeseen liittyvia internetsivuja,
kirjallisuutta, artikkeleita sekd esimerkkejd. Naiden lisaksi projekteilla tytskentelevien

henkildiden haastattelut ja kyselyt otetaan tarkasti huomioon.

1.2 Tavoitteet ja rajaukset

Yrityksen johto on huomannut selkeén tarpeen kehittaa tuotantojunien toimintaa projek-
tien ensimmaisina pdaivina projektiryhman saavuttua ja aloitettua tydnsa risteilijalla. Ta-
man opinnaytetydn tavoite nykytilanteen dokumentoinnin pohjalta esittaa kehitysehdo-
tuksia toimeksiantajayritykselle. Taman liséksi lopputuloksena on tarkoitus tehda tarkas-
tuslista projekteilla toimivien tyénjohtajien kayttéon. Kehitysehdotusten ja tarkastuslistan
tarkoituksena on helpottaa tuotantojunien tydnjohtajien tydta selkeyttamalla projektien
ensimmaisia paivia seka vakinaistaa siihen kaytetyt menetelmat ja toimintatavat. Naiden
lisaksi niiden tarkoituksena on parantaa projektien ensimmaisten kunnostettujen hyttien
laatua sekd mahdollisesti alentaa projektien ensimmaisten hyttien hintaa toimeksianta-
jayritykselle.

Tassa opinnaytetytssa kaydaan lapi yleisesti toimeksiantajayrityksen projektitoimintaa,
mutta ei menna tarkemmin siihen, paapaino on kaikki tuotantojuniin liittyva toiminta ja
tydtavat seka niiden kehittdminen. Henkildstérekrytointia, budjetointia seka tydkalujen ja
materiaalien riittavyyden varmistamista, hankintaa ja kuljettamista ei tarkastella tdssa

opinnaytetyossa tarkemmin.

1.3 Toimeksiantajayritys

[.S Mékinen Oy on suomalainen yritys, joka on erikoistunut risteilijdiden hyttien sanee-
raukseen. Makinen on saneerannut yli 30 000 hyttia viimeisten 15 vuoden aikana. Hyt-
tien saneerausprojektit voivat siséltda pehmeiden tavaroiden uudelleenverhoilun, teks-
tillit, kiinteiden huonekalujen viimeistelyn, uudet seina-, katto- ja lattiapinnat, kylpyhuo-
neen lattiat ja seinat, kylpyhuonekalusteet ja -varusteet seka tekniset tyot, kuten lammi-

tys-, sahko-, vesi, ilmastointi- seka putkistotyot. (1.S. Makinen 2017.)
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I.S. Makinen Oy toimii risteilijdiden hyttien saneerauksen lisdksi myds hotelli ja ravinto-
lasektorilla ja sen toimintatavat perustuvat vahvaan osaamiseen ja tinkiméattémaan laa-
tuajatteluun jonka varmistavat yrityksen 15 projektipaallikk6a seka 300 projektiteknikkoa.
Asiakkaisiin lukeutuvat kansainvéliset varustamot, jotka omistavat monia risteilijéita, joita

kunnostetaan Pohjois-Amerikan, Karibian, Aasian ja Euroopan telakoilla.

Yrityksen tuotantolaitos sijaitsee Liedossa, jossa he valmistavat sohvia sekd muita ka-
lusteita laivoille. Tuotantolaitoksen liséksi heilla on toimistot Turussa, Yhdysvalloissa

Miamissa seka Kiinassa Shanghaissa. (I.S. Makinen 2017.)
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2 PROJEKTITOIMINTA

Projekteja on maailmassa monia erilaisia. Niita tehdaan kaikissa yrityksissa, yhdistyk-
sissa, julkishallinnon organisaatioissa ja yhteenliittymissa. Projektien yleisyyden vuoksi
nyky-yhteiskuntaa onkin kuvattu projektiyhteiskunnaksi. Projekteja voidaan maaritella
monin eri tavoin. Kettunen (2009, 15-16) tarkastelee projektimaaritelmaa ja luettelee pro-

jektin omaavan tyypillisesti seuraavia yhtendisia seikkoja:

e Tavoitteet: Selkea tavoite projektille, jota pyritaan saavuttamaan tyolla. Tavoite
voi olla toiminallinen, taloudellinen, toteuttava tai toimintaa muuttava.

e Toiminnanohjaus: Projektin johdettu ja suunnitelmallinen toiminnanohjaus ja
projektin lapivientisuunnitelma.

o Ryhmatydskentely: Joukko ihmisia kootaan projektin toteuttamiseksi, heille ase-
tetaan omat roolit sekéd vastuualueet ja edellytys projektin valmiiksi saamiseksi
on ihmisten valinen yhteistoiminta

o Aikataulu: Projektille asetetaan alkamis- ja paattymispaiva

e Taloudelliset reunaehdot

¢ Etenemisen seuraaminen ja kontrolloiminen

e Ainutlaatuisuus

Projekti sisaltdd ennalta maariteltyyn paddmaaraan téahtaavid monimutkaisia ja toisiinsa
liittyvia tehtavia, jotka ovat muusta toiminnasta erottuen ajallisesti, kustannuksiltaan ja
laajuudeltaan rajattu ainutlaatuinen kokonaisuus. Naistd muusta toiminnasta erottavista
omaisuuksia tehtavakokonaisuuden ainulaatuisuus on tarkein, joka tarkoittaa, etta tysin
samankaltaista projektia ei ole toteutettu aikaisemmin. Ainutlaatuisuus voi johtua useista
eri tekijoista, kuten erilaisista olosuhteista, asiakkaan erityisvaatimuksista lopputulok-
sesta, projektin suunnittelusta ja toteutuksesta asiakkaan kanssa, projektiorganisaation
muodostamisesta vain yksittaista projektin toteutusta varten seka jos projektissa kayte-
tdan uusia alihankkijoita. (Artto et al. 2008, 26-27.)

Projektia voidaan verrata susilaumaan. Yksikaan susi ei pysty yksin kaatamaan hirved,
joten ainoa vaihtoehto on tehdéa yhteistyota lauman kanssa ohjatusti ja suunnitelmalli-
sesti. Lauman johtaja johtaa laumaa, jossa jokaisella sudella on oma, etukateen sovittu

tehtava ja rooli. Osa laumasta ajaa hirven sovittuun paikkaan, jossa toiset saalista odot-
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tavat sudet voivat helposti kaataa sen. Lauman johtajan on osoitettava kykynsa metsas-
tyksen johtajana, silla jos saalista ei saada kaadettua, johtaja vaihdetaan. (Ruuska 2012,
17-18.)

Projektilla tulee olla sille ennalta maaritelty padmaara. Projektin paamaarasta puhutta-
essa tarkoitetaan tulevaisuuden tilaa, johon projektin toteuttamisella pyritéén. Projektin
paamaara, kuvaa projektin tarkoituksen, toteutettavan muutoksen seké toimii lahtékoh-
tana konkreettisten tavoitteiden maarittelylle. Padmaaran mukaisista muutoksista saata-
vien hyotyjen tulee olla kaytettavissa tietysta ajankohdasta léhtien, ja hyétyjen tulee olla

suuremmat kuin projektiin kaytetyt investoinnit. (Artto et al. 2008, 31.)

Projektin tavoite on saavuttaa sille asetetut sisélldlliset ja laadulliset tavoitteet ja valmis-
tua suunniteltuun ajankohtaan mennessa, ilman lisdkustannuksia. Projekti voidaan jakaa
kolmeen eri kriteeriin, jolla mitataan projektin onnistumista, aikaan, kustannuksiin eli ra-
haan ja laajuuteen eli tulokseen. Liséksi projektiryhman kokemus projektista voidaan
asettaa lisakriteeriksi, miten he kokivat henkildstéjohtamisen ja tyéviihtyvyyden projek-
tissa. Nama kriteerit ovat sidoksissaan toisiinsa ja projekti voidaan katsoa onnistuneeksi,
jos ndma kriteerit ovat tasapainossa toisiinsa nahden seka ennalta maariteltyjen tavoit-
teiden sisalla. Projektin onnistumiseen vaikuttuvat kriteerit ovat havainnoitu alla olevassa

projektin tuloskolmio-kuvassa. (Kuva 1.)

PROJEKTI-
RYHMA

L= ToroSie )

Kuva 1. Projektin tuloskolmio (Pelin 2011, 35.)
Laajuus- eli tulostavoitteilla tarkoitetaan projektin teknillisia, toiminallisia ja laadullisia

vaatimuksia, jotka projektin edellytetdén tayttavan. Teknillisilla vaatimuksilla voidaan tar-

koittaa muun muassa komponentteja, materiaaleja, mittoja ja rakenteita. Toiminnalliset
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vaatimukset voivat tarkoittaa esimerkiksi suorituskykya, kaytettavyytta ja yllapitoa. Laa-
dulliset vaatimukset eivat liity suoraan tuotteen tai lopputulokseen valmistukseen tai toi-

minallisuuteen, vaan niilla yritetdan lisata arvoa asiakkaalle. (Artto et al. 2008, 32)

Aikatavoite liittyy projektin maaritelmén mukaiseen ajalliseen rajaukseen. Projektilla on
ennalta maaritelty aikataulu, jossa tulee selvéksi projektin aloitusajankohta seka milloin
tuotteen tai lopputuloksen tulee olla valmis ja asiakkaan kaytettavissa (Artto et al, 2008,
33)

Raha- eli kustannustavoitteella tarkoitetaan projektin toteuttamista ennalta maarittelyn
budjetin rajoissa. Budjettia tarkastelemalla voidaan suoraan johtaa myds tavoitteet pro-
jektin resurssien kayttoon. (Artto et al, 2008, 33.)

2.1 Projektinhallinta

Projektinhallinnalle (Project management) I6ytyy alan kirjallisuudesta useita erilaisia,
mutta samansuuntaisia maaritelmia. Ruuskan (2012, 30). mukaan projektinhallinta sisal-
taa suunnittelua, paatdksentekoa, toimeenpanoa, ohjausta, koordinointia, valvontaa,
suunnan nayttamista seka ihmisten johtamista. Vaikka alan kirjallisuudessa on paljon
erilaisia maaritelmia projektinhallinnalle, niin kaikissa naissa maaritelmissa on kuitenkin

yksi yhteinen tekija, valvonta.

Projektinhallinnan voi maaritella jopa tieteeksi, jonka avulla maaritellaan tehtavan suorit-
tamiseen tarvittavat toimenpiteet ja tavoitteet seké organisoidaan joukko ihmisia toimi-
maan siten, ettad projektille suunnittelut tavoitteet saavutetaan ja tyd saadaan paatok-
seen. Tasta voidaan vetda johtopaatds, etta projektin hallinta on mita suurimmassa maa-
rin ihmisten johtamista. Ihmiset ovat tarkein yksittéainen tekija projektin onnistumista ar-
vioitaessa ja mikali ihmisten johtamisessa on ongelmia, ei projektille voida ennustaa ko-

vin onnistunutta tulevaisuutta. (Ruuska 2012, 31.)

Projektien onnistumiseen vaikuttavat monet eri tekijat, kuten toimintaymparistoon ja si-
saltoon liittyvat teknilliset, sosiaaliset ja taloudelliset tekijat, mutta projektin kuin projektin
onnistumiselle tarkein asia on projektinhallinta ja siihen liittyvat systemaattiset johtamis-
tavat ja menetelmét. Projektinhallinta on projektin tavoitteiden ja paamaéaran saavutta-
miseen kohdistuvien tietojen, taitojen, menetelmien ja tyokalujen soveltamista, joiden
avulla varmistetaan projektin tavoitteiden saavuttaminen seka projektin sidosryhmien

tarpeiden ja odotusten tayttaminen. (Artto et al. 2008, 35.)
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Projektinhallinnan kehittaminen ajatuksena on hyvin ajankohtainen, mutta kasitteena
vanhempi kuin luulemmekaan. Jo Egyptin pyramidien rakentajat ja roomalaisten vesijoh-
tojen arkkitehdit kayttivat tydssaan sen aikaisia projektihallintamenetelmia. Vaikka pro-
jektihallintamenetelmat ovat kehittyneet noista ajoista, voisimme silti tarkastella ja oppia
sivilisaation historian aikana tuhansien vuosien mittaan kertyneista projektikokemuksista

ja hyddyntaa niitd myos nykypaivan maailmassa. (Berkun 2006, 2-3.)

Nykypaivana kaytdssa olevat keskeisimmat projektien systemaattiset johtamismenetel-
mat kehitettiin jo 1950- ja 1960-luvulla ja niita sovellettiin ensimmaisen kerran Yhdysval-
tojen sotilas- ja avaruustekniikan liséksi suurimmissa teollisuusyritysten investointipro-
jekteissa. Nama projektit todettiin menestyneeksi, joten projektinhallinnan menetelmia
ruvettiin kehittamaan edelleen ja nykypaivana nama systemaattiset menetelmat ovat
kaytdssa lahes kaikenlaisissa projekteissa (Lehtonen 2004, 230). Artton, Martinsuon ja
Kujalan (2008, 36) mukaan projektinhallintaa voidaan tarkastella kolmesta eri nakokul-
masta. (Kuva 2.)

» Projektinhallima tietoalueina ja« T ——
(osa-)prosesseina

[ ] Projektinhallinta
projektissa X
[ //// / f \
[ »/'/ / /I { \
/.’_,/ ’/ 1] ‘.\
S P / // \
i £ i !
J J ‘I
Projektinhaliinta / / \
< % - - i A
(g?rl‘:':'a'?:::;’;‘l’:; . /| Projexunnaiiinta tyovanneina ja
) /| dokumentointina
T /
’// 0‘ \\,. /f' B
l\": || \ !
/ /
M LA

Kuva 2. Kolme nékodkulmaa projektinhallintaan (Artto et al. 2008, 36.)
Kuten yll& oleva kuva (kuva 2.) osoittaa, niin projektinhallintaa voidaan tarkastella tieto-

alueina ja prosesseina, osaamisina ja ominaisuuksina seka ohjeina, tyovalineina ja do-

kumentaationa. Jokaisessa naissa kolmessa nakokulmassa on omat ominaispiirteensa,
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jotka poikkeavat hieman toisista nakokulmista. Seuraavissa alaluvuissa kerrotaan naista

kolmesta nakokulmasta tarkemmin.

2.1.1 Projektinhallinta tietoalueina ja prosesseina

Projektin hallinta tietoalueina ja (osa-)prosesseina on ensimmainen ja tunnetuin naista
kolmesta nadkdkulmasta tarkastella projektinhallintaa. Tama tarkoittaa, etta projektinhal-
linta muodostuu hallinnallisista osa-alueista, joihin kuhunkin siséltyy tiettyja toimintata-
poja, menetelmia ja tydkaluja. Artton, Martinsuon ja Kujalan (2008, 37) taman nakokul-

man mukaan projektinhallinta muodostuu seuraavista osa-alueista:

e Projektin kokonaisuuden hallinta, joka yhdistaa projektin ja sen johtamisen osa-
alueita, jotta projekti saadaan toteutettua oikeasisaltdisena ja tasapainoisena
kokonaisuutena ennalta méaaritettyjen tavoitteiden mukaisesti. Projektin eri osa-
alueiden riippuvuuksien hallinta, tavoitteiden maarittely, tavoitteiden tarkentami-
nen projektin aikana seka muutosten hallinta siséltyy projektin kokonaisuuden
hallintaan. Projektisuunnitelma on yksi keskeinen tydkalu kokonaisuuden hallin-
taan.

e Laajuuden hallinta, jonka avulla varmistetaan, ettd projekti toteutetaan tehok-
kaasti, ilman ylimaaraista tyota ja ettad projektin tuloksena toteuttava tuote tai
kokonaisuus vastaa sille asetettuja vaatimuksia.

¢ Aikataulun hallinta, joka varmistaa, etta projekti saadaan ajallaan valmiiksi. Sii-
hen sisaltyvat projektin tehtavien vélisten riippuvuuksien ja kestojen maaritys,
aikataulun laatiminen ja ohjaus.

¢ Kustannusten hallinta, jonka tavoitteena on varmistaa, etta projekti toteutetaan
ennalta maaritellyn budjetin rajoissa, kannattavasti ja kustannustehokkaasti.
Resurssisuunnittelu sekd kustannusarviointiin, budjetointiin seka kustannusten
seurantaan liittyvat toiminnot sisaltyvat kustannusten hallintaan.

e Resurssien ja henkiloston hallinta tarkoittaa toimintoja joilla hallitaan resurssien
oikea-aikaista saatavuutta, niiden riittavyytta ja tehokasta kayttda. Resursseilla
voidaan tarkoittaa projektissa tydkaluja, koneita, materiaaleja tai henkiléstoa.
Henkildston hallintaan liittyvid tehtavia ovat tehtavien ja vastuiden suunnittelu,
projektin vaatimusten mukainen projektihenkildston hankkiminen ja projektiryh-

man yhteistoiminnan kehittaminen

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niklas Niemi



16

¢ Kommunikaation hallinta, jolla tarkoitetaan projektiin liittyvan tiedon siirtoa ja
vuorovaikutusta projektin eri osapuolten ja sidosryhmien kesken. Esimerkiksi
projektin aikataulumuutosten ilmoittaminen.

¢ Riskien hallinta, jonka tarkoituksena on projektiin sisaltyvien riskien tunnistami-
nen, analysointi ja niiden varautumiseen liittyvista toimenpiteista paattaminen.

e Hankintojen hallinta siséltaa yritysten ulkopuolisten resurssien hankkimisen, os-
tojen suunnittelun, toimittajien kilpailuttamisen ja valinnan, alihankintasopimuk-
siin liittyvan hallinnan ja yhteistyon seka toimitusten seurannan

e Laadunhallinta, jonka tarkoitus on projektin laadun suunnittelu, varmistaminen,

valvonta, jotta projekti tayttaa sille asetetut vaatimukset.

2.1.2 Projektihallinta osaamisena ja ominaisuuksina

Projektinhallintaa tarkastellessa toinen nakékulma on tarkastella sitd osaamisena ja omi-
naisuuksina. Projekteissa voi olla monia eri toimijoita, jotka toteuttavat projektinhallintaa.
Projektihallinnan osaamisena viitataan naiden henkildiden tietoihin, taitoihin, asenteisiin
ja ominaisuuksiin, joita heilla pitaisi olla tai on, jotta projekti olisi onnistunut. Liséksi toi-
mijoiden kayttaytyminen projektin eri vaiheissa katsotaan osaamiseksi (Artto et al. 2008,
38). Vaikka I.S. Makinen Oy:n hyttisaneeraus projekteissa isoin vastuu projektinhalli-
nasta kokonaisuudessaan on projektipaallikolla, on projekteissa lisdksi monia eri henki-
I6ita, jotka omalta osaltaan joutuvat kayttdmaan naitd osaamisen muotoja, esimerkiksi

junakuskit hallitessaan tuotantojuniensa toimintaa.

Kuten mainittua osaamista voidaan tunnistaa erityyppisina. Tieto- ja taitotyyppinen osaa-
minen on naista nakyvaa osaamista. Ne liitetaan yleisesti suoraan yksilon kykyyn suorit-
taa tydtehtavansa patevasti. Tiedolla tarkoitetaan muodollista patevyytta ja asioiden hal-
lintaa ja taidolla taas kykya suoriutua tydtehtavista. Tieto ja taito-ominaisuudet kehittyvat
koulutuksen lisdksi kokemuksen kautta tdissa. Tyotehtavien patevasti suorittamisessa ei
tule kuitenkaan unohtaa yksilén asennetta ja ominaisuuksia. Nailla ominaisuuksilla tar-
koitetaan yksilon persoonallisuuden piirteitd, motiiveja, arvoja, mindkuvaa. Asenteet ja
ominaisuudet ovat tarkeitéa tyotehtavan patevasti suorittamisella, silla ne ohjaavat yksilon
tulkintoja tilanteista seka, miten han lahtee ratkomaan kyseista tilannetta, kayttéaen tieto-
jaan ja taitojaan. Naiden osaamisien lisaksi voidaan nostaa esille suoritus- ja tulososaa-
minen, joka on tietojen, taitojen ja asenteiden yhdistamisesta aikaansaama tulos. (Artto
et al. 2008, 39.)
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Eras, myods tarkea nakokulma tarkastellessa projektinhallintaa osaamisena ja ominai-
suuksina on osaamisen sisallét. Osaamisen sisallot voivat noudatella edellisesséa lu-
vussa kuvattuja tietoalueita ja prosesseja, mutta silla voidaan tarkoittaa myds projektissa
projektinhallintaa tehtavassaan kayttavien eri projektitoimijoiden kayttaytymisté projektin
eri vaiheissa, varsinkin itse projektin toteutusvaiheessa. Projektitoimijoiden osaamisvaa-
timukset kayttaytymiseen voivat koskea muun muassa projektiryhméasséa toimimista, suh-

detta ja vuorovaikutusta muihin projektissa toimijoihin. (Artto et al. 2008, 38.)

2.1.3 Projektinhallinta tyovéalineina ja dokumentaationa

Projektin hallintaa voidaan tarkastella my6s tyovalineina ja dokumentaationa. Tama na-
kokulma on aiempiin kahteen ndkodkulmaan verrattuna selkeammin orientoitunut ohjeis-
tuksiin ja valineisiin. Monilla yrityksilla on itsekehittamét mallinsa ja kaytantonsa, jotka
koostuvat tyovalineistad ja dokumentaatioista joilla he hallitsevat projektejaan. Tyovali-
neitd voivat olla muun muassa, lomakkeet, ohjeet, tarkistuslistat, havainnollistamistavat,
kaaviot, valmiit tydpohjat seka suunnittelun ja seurannan tekniikat. Nailla yritykset yritta-
vat havainnoida ja vahent&a projektiin liittyvad epavarmuutta ja kaoottisuutta. ltsekehit-
telemien mallien ja k&ytantdjen projektinhallintaan liséksi, yrityksilla on mahdollisuus
kayttaa projektinhallintaa varten kehitettyja ohjelmistoja. (Artto et al. 2008, 40.)

2.2 Projektin vaiheet ja elinkaari

Projekti jakautuu vaiheisiin, jotka seuraavat toisiaan tai voivat jopa olla osittain paallek-
kaisia. Yleisesti projektit etenevat vaiheesta toiseen suoraviivaisesti, mutta tarpeen vaa-
tiessa voidaan palata edeltavan vaiheeseen, jos projektin onnistuminen sité vaatii. Pro-
jektin vaiheistuksen ja elinkaaren tarkasteleminen on hyvé keino tarkastella projektia ko-
konaisuudessaan. Jokainen vaihe eroaa toisesta ominaisuuksiltaan ja tydskentelytavoil-
taan (Mantyneva 2016, 15, Kettunen 2009, 43). Alla olevassa kuvassa (Kuva 3.) on esi-

telty hyttisaneerausprojektin elinkaaren vaiheet.
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Projektin elinkaan

__.---"‘A"---.__

Projektin toteutus

p W W4

Palautus Palautus

Kuva 3. Hyttisaneerausprojektin elinkaaren vaiheet (mukaillen Kettunen 2009, 43 & Artto
et al. 2008, 49.)

Tama malli (Kuva 3.) lahtee oletuksesta, etta vaiheet seuraavat toisiaan, seka seuraavaa
vaihetta ei voi aloittaa ennen kuin edellinen vaihe on valmis. Hyttisaneerausprojektissa
suunnitteluvaiheesta voidaan palata maarittelyvaiheeseen, joka tarkoittaa laivan tarkas-
tamiskayntia. Tama on toimeksiantajayrityksessa harvinaista, mutta jos jokin yksityis-
kohta, jota tarvitaan suunnitteluvaiheessa jaa tarkastamatta, niin voidaan tarkastuskaynti
mahdollisuuksien mukaan tehda uudestaan. Toteutus- ja ohjausvaiheesta voidaan pa-
lata suunnitteluvaiheeseen, esimerkiksi jos projektin jo alkaessa huomataan, etta tarkas-
tuskaynnilla ei olla huomioitu jotain pienta yksityiskohtaa hyteissa. Tasta johtuen projek-
tiryhman pitd& nopeasti suunnitella projektin ollessa kaynnissa, miten tydon saa tehtya
tasta huolimatta laatukriteerien mukaisesti. Toimeksiantajayrityksen yhden projektin elin-
kaari on ajanjaksoltaan noin kuudesta kahteentoista kuukautta, tarjouspyynndsta projek-

tin paattamiseen.

2.2.1 Tarjouspyyntd ja madrittely

Hyttisaneerausprojekti alkaa asiakaan eli laivayhtion tarpeesta. He lahettavat toimeksi-
antajayritykselle tarjouspyynndn koskien tietyn laivan kunnostamista. Tarjouspyynnosta
tulisi selvité projektin alustava maarittely, suunniteltu kaytdssé oleva budjetti, projektin
ajankohta, laivan kohdetiedot, missa projekti tultaisiin toteuttamaan seké yhteystiedot,
kehen toimeksiantajayritys voi olla yhteydessa. Taman jalkeen itse projektin toteutus voi

alkaa.
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Méaarittelyvaiheen tarkoituksena on maarittdd mita projektin lopputuloksena halutaan
saada seka selvittda mitka asiat pitaa ottaa huomioon suunnittelussa (Kettunen 2009,
51). Hyttisaneerausprojektissa méaarittelyvaiheeseen kuuluu laivan tarkastaminen ennen
varsinaista suunnitteluvaihetta. Tarkastuskaynnin tarkoituksena on projektin laajuuden
tarkentaminen yhdessa asiakkaan kanssa budjetin mukaiseksi. Taman lisaksi tarkoituk-
sena on tarkastaa hytteja riittavan isolla otannalla jokaisesta erilaisesta hyttityypistd, jotta
saadaan tarvittavat mitat esimerkiksi verhoilutuotteille, matoille ja kaapistoille, kirjattua
ylos poikkeavat hytit sekéa tehtya alustava kustannusten arvioiminen. Naiden lisaksi maa-
ritelladn mahdollisesti alustavat sijoituspaikat toimeksiantajayrityksen projektiin tarvitse-
mille toimipisteille, kuten supermarketille seka tydkalukontille. N&ama sijainnit voivat viela
vaihtua ennen projektin alkamista. Ennen suunnittelua tiedossa ovat myds jo missa pai-
kalla kuivatelakkaa laiva tulee sijaitsemaan, kuinka monta konttinostoa tarvitaan paivit-
tain seka varastotilat varustamolla. Tarkastuskéynnille toimeksiantajayritykselta osallis-
tuvat mahdollisuuksien mukaan projektin projektip&allikkd, tuotantolaitoksen tuotannon
asiantuntija, verhoilupuolen asiantuntija sekd projektin luonteesta riippuen tarvittaessa
muita tyontekijoitd. Toimeksiantajayrityksen projektin maarittelyvaiheessa kaydaan lapi
jo hieman alustavaa suunnittelua, mutta tarkempi suunnittelu tehdaan suunnitteluvai-
heessa. Tarkastuskaynnin jalkeen toimeksiantajayritys lahettdé tarjouksen asiakkaalle
ja asiakkaan hyvaksyttya sen, voi toimeksiantajayritys ja asiakas keskenaan neuvotella

projektisopimuksen.

Projektisopimus on kirjallinen dokumentti, joka on tarkeda laatia ennen projektin kaynnis-
tymistd, silla se antaa tiedot ja menettelytavat toimia ongelmatilanteissa. liman sité on-
gelmatilanteet ovat huomattavasti vaikeampia ratkaista osapuolten valilla. Projektisopi-
mus on molemmille osapuolille siis tarked, silla siita voidaan nahda etukéteen sovitut
asiat, jos osapuolille tulee erimielisyyksia projektin toteutuksen aikana. Projektisopimuk-
seen palataan ainoastaan silloin, jos projektin toteutuksessa tai luovutuksessa ilmenee
joitain ongelmia. Hyttisaneerausprojektin projektisopimuksesta olisi hyva [6ytya ainakin
sopimuksen osapuolet, projektin tavoite ja tulos, projektin organisoituminen ja valvonta,
aikataulu ja viivastysseuraamukset, hinta, maksuehdot ja maksuaikataulu, raportointi-
kaytannot, tyon luovutus ja paattaminen, saneerauksen yllapito, oikeus alihankkijoiden
kayttoon, ehdot projektin keskeyttdmiseen, ylivoimaiset estetilanteet (sota tai hurrikaani,
yms.), salassapito, sovellettava laki ja erimielisyydet seka allekirjoitukset. Kun molemmat
osapuolet ovat padsseet yhteisymmarrykseen ehdoista voi suunnitteluvaihe alkaa. (Ket-
tunen 2009, 86-88.)
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2.2.2 Suunnittelu

Projektin suunnitteluvaihe on yksi projektin tarkeimmistéa koko sen elinkaaren aikana ja
taten, siihen on varattava riittavasti aikaa (Kettunen 2009, 54). Tassa vaiheessa maari-
tellaén yksityiskohtaisesti yleisimmat projektinhallintaan tarvittavat asiat, kuten projektin
laajuus, kustannukset, resurssit, riskit seka tarkemmat tavoitteet. Naiden tietojen perus-
teella voidaan laatia projektien tehtavien ja tydn toteutussuunnitelma, tarkennettu aika-
taulu seka resurssi- ja kustannusrakenne. Myds projektiorganisaatio ja projektitiimi vas-
tuineen paatetddn suunnitteluvaiheessa. Suunnitteluvaiheen tuloksena syntyy projekti-
suunnitelma (Lehtonen 2004, 234). Hyvalla suunnittelulla voidaan lisatd yhteisymmar-
rysta ja selkeyttaa tavoitteita, lisata tehokkuutta ja kommunikaatiota sekd vahentaa epa-
varmuutta ja riskeja. (Kettunen 2009, 55.)

Projektisuunnitelman tarkoitus on vastata kysymyksiin miksi ja miten projekti toteutetaan.
Se on keskeinen projektin onnistumista tukeva dokumentti. Projektisuunnitelma voi si-
saltdd esimerkiksi projektin tavoitteet, tuotokset, resurssit, laatukriteerit, aikataulun, pro-
jektiorganisaation, roolit ja vastuut, budjetin seké riskienhallinnan. (Mantyneva, 2016, 46-
51) Suunnittelun merkitysta ei voida koskaan korostaa likkaa, silla lahes suurin osa pro-
jektin ongelmista juontaa juurensa juuri projektin valmistelevaan aikaan. Hyva suunni-
telma ei ole koskaan valmis, vaan sitd pitdd paivittaa ja tehda siihen tarvittaessa muu-
toksia koko projektin elinkaaren ajan. Jos projektisuunnitelmaa ei paivitetd, se menettaa

merkityksensa ja projektilta katoaa yksi ohjausmekanismi. (Kettunen 2009, 55-56.)

Toimeksiantajayrityksen suunnitteluvaiheessa maaritetdan ensimmaiseksi projektin oh-
jausryhma joka vastaa suunnittelusta. Suunnittelussa otetaan huomioon projektin tavoit-
teiden, laajuuden sek& kustannusten liséksi tuotanto-, resurssi-, aikataulu-, logistiikka-
seka henkilostohallintosuunnittelu. Suunnitteluvaiheessa jarjestetdan saanndllisesti pa-
lavereja asiakkaan kanssa seké yrityksen sisdisia suunnittelupalavereja. My6s muiden
laivankunnostushankkeelle osallistuvien urakoitsijoiden kanssa jarjestetaan yleisesti ai-
nakin yksi urakoitsijapalaveri, jossa urakoitsijayritykset voivat esittaytya ja kertoa hieman

omasta projektistaan seka sen toteutussuunnitelmasta.

Toimeksiantajayrityksen tuotannonsuunnitteluun siséltyy hyttikalusteiden ja verhoilutuot-
teiden suunnittelu - kuinka paljon ja mita tarvitaan kyseiselle projektille. Myds tahtiaika-

tuotannonsuunnittelu liittyy tuotannonsuunnitteluun, sill& tuotantojunien toiminta ja niiden
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tyotehtavat luetaan projektien aikaiseen tuotantoon. Tuotantojunatoimintaa ja siihen

olennaisesti liittyvaa tahtiaikatuotantoa kasitellaén lisaa luvussa 4.

Resurssien suunnittelulla tarkoitetaan miehiston- seka hankittavien materiaalien ja tyo-
kalujen suunnittelua. Miehisténsuunnittelussa pitda ottaa huomioon projektin eri osa-alu-
eiden tydvoimantarve seké mista miehistd hankitaan. Isoimpia osa-alueita projekteilla,
jossa tarvitaan tydvoimaa ovat tuotantojunat, sisdlogistiikka seka verhoilu. Naiden lisaksi
tydvoimaa tarvitaan myds myyntitiimin, henkiléstéhallinnon, tydkalujen organisoimiseen
ja jakamiseen, supermarketin seka task forcen maarittamiseen. Esimerkiksi tuotantoju-
nien miehisténtarpeeseen vaikuttavat tuotantojunien maara seka niissa toteutettavat tyo-
tehtavat ja niiden laajuus. Miehistontarve ja tehtavien jako maaritellaan yleisesti entisten
projektien kokemuksella seké ennakkolaskennalla. Toimeksiantajayritys hankkii projek-
tiin tarvitsemansa yrityksen ulkopuolisen tydvoiman luotettavien alihankintakumppa-
niensa avulla. Hankittavien materiaalien ja tyokalujen suunnittelussa otetaan huomioon
mita tarvitaan, kuinka paljon tarvitaan, mista hankitaan seka milla aikataululla ne saapu-
vat projektille. Kuten miehistésuunnittelussa myds hankittavien materiaalien ja tyokalu-
jen suunnittelu riippuu pitkalti projektien tydtehtavista, joten ne hankitaan tyotehtavien
suorittamiseen vaadittu maaré. Liséksi toimeksiantajayrityksen projekteissa on asiak-
kaan kanssa ennalta sovittuja niin sanottuja owner supply-materiaaleja, jotka tarkoitta-

vat, ettd varustamo hankkii ja toimittaa ne itse projektille.

Koska toimeksiantajayritys kayttaa projekteissaan tahtiaikatuotantoa (takt-time produc-
tion), on erittain tarkeda, etté aikataulu suunnitellaan tarkasti ja kaikki yksikohdat huomi-
oiden. Toimeksiantajayrityksen aikataulusuunnittelussa tulee ottaa huomioon koko pro-
jektin kesto ja sisaltd, tuotantojunien maara, niiden vaunumaara ja tahtiajat, tuotanto ju-
nien eteneminen, jotta ne eivat risteydy tai "téormaa” kesken projektin seka sisélogistiikan
ja verhoilun aikataulusuunnittelu, jotta tuotantojunat saavat tarpeelliset materiaalinsa oi-

keaan aikaan oikeaan paikkaan. Tahtiaikasuunnittelua kasitellaan liséé luvussa 4.

Logistiikan suunnittelu voidaan jakaa kahteen eri osa-alueeseen, ulko- ja sisélogistiikan
suunnitteluun. Ulkologistiikan suunnittelulla tarkoitetaan materiaalien ja tarvikkeiden toi-
mittamisen suunnittelua itse projektille ja sen paatyttya niiden toimittamista pois, materi-
aalien ja tarvikkeiden riittdvyyden varmistamista sek& konttinostojen suunnittelua, jotta
materiaalit ja tarvikkeet saadaan laivaan sisélle. Materiaalien ja tarvikkeiden toimitusten
suunnittelussa otetaan huomioon meri-, lento- ja rekkalastien toimittajat, kustannukset

seka kuljetusten kesto seka suunnitellaan mahdollisimman toimiva ja kustannuksiltaan
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budjetin rajoissa oleva kokonaisuus, jotta kaikki tarvittavat materiaalit ja tarvikkeet olisi-
vat projektilla ajallaan. Sisalogistiikalla tarkoitetaan laivan sisélla tapahtuvaa logistiikkaa,
kuten oikea-aikaista tarvittavien tavaroiden toimittamista tuotantojunille seka tuotantoju-
nista keraytyvan purkujatteen havittamista. Projektien sisalogistiikan suunnitteluun sisal-
tyvat materiaalien toimitusreittien suunnittelu laivalla, tahtiaikasuunnittelu JIT-toimituk-

sille tuotantojuniin, hissien kaytot seka purkujatteen havityspaikat.

Henkildstohallinnonsuunnittelulla tarkoitetaan miehisténsuunnittelun jalkeista erilaisten
dokumenttien, lupakirjojen sekd matkustustapojen suunnittelua miehistdlle. Siina tulee
ottaa huomioon tydntekijoiden kotimaat, lentojen saatavuus ja ajankohdat, eri maihin tar-
vittavat dokumentit ja lupakirjat seka muut henkiléstdhallintoon liittyvat tyét. Kun suun-
nitteluvaihe on valmis ja kaikki tarvittavat tiedot ovat dokumentoitu, alkaa itse projektin

toteutusvaihe.

2.2.3 Toteutus ja ohjaus

Projektin onnistuneella k&ynnistamisella on suuri vaikutus sen menestykselliseen toteu-
tukseen. Toimeksiantajayrityksessa on tapana toteutusvaiheen alkaessa jarjestaa pro-
jektipalaveri, johon osallistuvat mahdollisuuksien mukaan kaikki projektin avainhenkil6t,
kuten projektipaallikkd, master driver, junakuskit, logistiikan vastaavat, verhoilun vastaa-
vat seka myyntitiimi. Palaverin sisaltd vaikuttaa projektin sitoutumiseen, ilmapiiriin ja
asennoitumiseen projektin tavoitteita kohtaan. Projektiin osallistuvien henkildiden tulisi
olla tietoisia projektista kokonaisuutena, jotta he voivat tukea sen etenemista. (Manty-
neva 2016, 86.)

Toimeksiantajayrityksen projektipalaverissa kaydaan lapi projektin tavoitteet ja sisalto,
pelisdannot, tydskentelytavat, roolit ja vastuut, aikataulu, tuotantojunamaarat, hyttityypit,
laivalla olevien toimipisteiden sijainnit, alustavat hissien kaytot seka materiaalitarkastuk-
set. Palaverin tarkoituksena on jakaa projektiin liittyvaa tietoa, selventédéa suunnitelmaa,
vastat kysymyksiin seka tutustuttaa projektiin osallistuvia henkil6ita toisiinsa jo ennen
itse projektia. Ennen projektitoteutuksen alkamista projektipaallikko lahettaa tydntekija-
listat kaikille ryhmista vastuussa oleville sekéa tuotantojunien tarkemmat laajuudet juna-

kuskeille.

Toteutusvaiheessa tarkennetaan projektitimin tehtavien ja niihin liittyvien tdiden sisalto,

vastuut ja toimintatavat sek& tarkennettu resurssitarve. Naiden perusteella voidaan
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hankkia projektin toteutukseen vaadittavat resurssit ja suorittaa tyd suunnitelman mukai-
sesti. Toteutuksessa resurssit kohdistetaan tavoitteiden mukaisesti oikeaan tekemiseen
oikeaan aikaan. Toteutuksella tarkoitetaan suunnitelman mukaista teknista ja hankinnal-
lista toteutusta ja projektiryhmana tydskentelya. Toteutusvaiheen kanssa rinnakkaisella
ohjausvaiheella tarkoitetaan projektin etenemisen seuraamista ja ohjaamista suunnitel-
man mukaisesti. (Artto et al. 2008, 49.)

Ruuskan (2012, 31) mukaan toteutuksella tarkoitetaan kaikkea sité toimintaa, joka tahtaa
projektin suunnittelun lopputuloksen saavuttamiseen. Ohjausty6 on tarkein osa, jotta to-
teutusty6 saavuttaisi siihen asetetut vaatimukset. Ohjaustydlla pyritddn saavuttamaan
lopputulos mahdollisimman tehokkaasti, mutta samalla laatukriteerien mukaisesti. Jokai-
nen projekti on erilainen, joten ohjaustyéta pitéaa soveltaa hieman riippuen projektien laa-
juudesta ja luonteesta, mutta tasta huolimatta ohjaustyén perusteiden pitdisi pysya sa-
moina. Toteutukseen liittyvat tekijat ovat sen sijaan riippuvaisia projektin kohdealueesta,
esimerkiksi risteilijan hyttisaneeraukseen tarvitaan erilaista asiantuntemusta kuin vaik-

kapa risteilijan suunnitteluun.

Kuten mainittua, toimeksiantajayritys on erikoistunut risteilijoiden hyttien saneeraukseen.
Heidan projektinsa kestavat tyypillisesti kahdesta viikosta neljaan viikkoon ja sisaltavat
300-1500 hyttia kerralla. Projekteissaan he tydllistavat sadasta jopa kolmeensataan hen-
kilod. Koko projektin paapainona on tuotantojunien jatkuva eteneminen ja aikataulussa
pysyminen seka laadulliset kriteerit tayttavat valmiit hytit. Kaikkien tydalueiden pitaa olla
aikataulullisesti samassa ajassa, jotta projekti saadaan onnistuneesti ja ilman suurempia
haasteita valmiiksi. Tassa opinnaytetydssa kerrotaan lisda toimeksiantajayrityksen pro-
jektien toteutuksesta juuri tuotantojunien ja junakuskien nakodkulmasta katsottuna lu-

vussa 4.

Projektien kaynnissa ollessa toimeksiantajayrityksen edustajat jarjestavat paivittain lai-
vayhtion edustajien kanssa ns. tahtipalaverin, jossa kaydaéan lapi mahdollisia tulevia on-
gelmia ja ennakointia niihin, turvallisuustilanne, yleinen siisteys tiloissa ja alueissa, aika-
taulujen tilanne seka valmiiden hyttien laatu. Kaytdssa heilld on ns. likennevalo-mene-
telma, joka tarkoittaa, ettd jos kaikki edella mainitut asiat ovat hyvin, niin valo on vihrea.
Keltainen valo tarkoittaa, etté joitain lievid ongelmia on havaittu ja asiaan ruvetaan kes-
kittymaan tarkemmin. Jos valo on taas punainen, niin etsitdan juurisyyt ongelmaan ja

asia korjataan heti.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niklas Niemi



24

2.2.4 Projektin paattaminen ja kaytdn tukeminen

Kuten projektin maaritelmassa mainitaan, projektilla on selkea ajallisesti rajattu alku seka
loppu. Silloin kun suunnitteluvaiheessa suunnitellut tehtavét ovat saatu valmiiksi ja pro-
jektin tilaaja hyvaksyy lopputulokset, projekti on paattynyt. Projektin paattymisajankohta
voidaan projektiin suunnittelun aikataulun avulla arvioida ja hyvisséa ajoin tai tietéda jopa
ennen projektien toteutuksen aloittamista, kuten toimeksiantajayrityksen projekteissa.
(Méantyneva 2016, 143.)

Toimeksiantajayrityksen projekteissa projektin paattamiseen kuuluvat toimenpiteet ovat
tydntekijoiden tytkalujen luovutus, projektiryhman purkaminen ja mahdollinen lahettami-
nen uudelle projektille, laivalta pois lahdon organisointia, jaljelle jadvien materiaalien ja
tydkalujen lahettaminen uudelle projektille tai takaisin Suomeen, riippuen tilanteesta
sekd mahdollisista saneerauksesta aiheutuneista epakohdista ja vaatimuksista huoleh-
timinen. Joissain projekteissa laivayhtit jarjestdaa myds ns. paatostilaisuuden projektin
loppuvaiheessa, johon osallistuvat toimeksiantajayrityksen projektin avainhenkilot seka
laivayhtion edustaja. Paatostilaisuudessa kaydaan lapi mik& on onnistunut projektissa
hyvin ja missa olisi parannettavan varaa laivayhtion seké toimeksiantajayrityksen puo-
lesta, jotta toimintaa osattaisiin kehittdd oikeaan suuntaan.

2.3 Projektiorganisaatio

Organisaatio on valine asetettujen tavoitteiden saavuttamiseksi. Projektin suunnitteluvai-
heessa maaritellaan toteutusvastuut seka eri henkildiden roolit projektissa seka tyon-
jako, tata kutsutaan organisoitumiseksi. Projektin organisointiin vaikuttavat toimeksian-
non laajuus ja luonne (Artto et al. 2008, 287; Ruuska 2012, 126). Projektien luonteen
mukaisesti organisaatio perustetaan tietyksi maaraajaksi, joka kestaa projektin elinkaa-
ren ajan. Projektin valmistuttua projektiorganisaatio puretaan ja organisaation jasenet

vapautetaan uusiin tehtaviin. (Artto et al. 2008, 25.)
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Ohjausryhma Asiakas
Asiakasta edustava
Projektipaallikks rhma/henki
Tukitoiminnot Tuotantojunat Verhailu Myynti Logistiikka
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| Junakuski] | Junakuski| | Junakuski]
Tydryhma Tydryhma Tydryhma

Kuva 4. Esimerkki toimeksiantajayrityksen projektiorganisaatiosta (mukaillen Kettunen
2009, 147.)

Toimeksiantajayrityksen projektien organisaatioita voidaan tarkastella ns. hierarkkisena
organisaationa (Kuva 4.). Talla tarkoitetaan sitd, etta projektipaallikko johtaa tiiviisti pro-
jektin toimintaa ja on jatkuvasti tietoinen kaikesta projektin toiminnasta, mutta hénella on
apunaan eri osaprojektien vastuuhenkilét. Projektin etenemista seuraa ohjausryhma, jo-
hon kuuluvat toimeksiantajayrityksen projekteissa yrityksen sisalta valittu projektin omis-
taja, joka ottaa vastuun projektista paattymisen jalkeen, toimeksiantajayrityksen projek-
tien johtaja (Project Director), osto-, talous- ja logistiikkapaallikkd seka aikataulunsuun-
nittelija (Lean Manager). Heid&n tehtéviinsa kuuluvat tehda paatoksia mahdollisista muu-
toksista projektisuunnitelmaan ja tehtavalistaan. (Kettunen 2009 146-147.)

Hierarkkiseen projektiorganisaatioon kuuluvat ns. osaprojekiit, joilla toimeksiantajayri-
tyksen projekteissa tarkoitetaan eri vastuualueita, kuten tuotantojunia, verhoilua, logis-
tiikkkaa seka myyntia. Jokaisella ndista on oma vastuuhenkilonsa, jotka raportoivat s&an-
nollisesti projektipdallikdlle. Tuotantojunien vastuu henkil6d kutsutaan master driveriksi.
H&n on vastuussa kaikkien tuotantojunien toiminnasta. Hanen liséksi jokaisessa tuotan-
tojunassa on myds oma vastuuhenkilénsa, joita kutsutaan junakuskeiksi. He raportoivat
oman tuotantojunansa toiminnasta master driverille. Tuotantojunien maaré eri projek-

teissa voi vaihdella jopa yhdestda kymmeneen, riippuen projektin laajuudesta. Logistii-
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kassa on omat vastuuhenkilénsa ulko- ja sisalogistiikassa seka varastossa, jota kutsu-
taan projekteilla supermarketiksi. Myynnin vastaava/vastaavat dokumentoivat tiimin pai-
vittdiset myydyt hytit seka tarvittaessa tiettyjen jo saneerattujen hyttien puutteet. Myyn-
neista ja projektin etenemisesta myynnin vastaava/vastaavat raportoivat suoraan projek-
tipaallikélle. Naiden tyénkuvien liséksi projekteilla on muitakin tydnkuvia, jotka lasketaan
ns. avainhenkildiksi. Naitd ovat muun muassa henkilostohallinto, tytkalukontin vastaava

seka ns. task force.

Projektilla on aina asiakas riippumatta projektin luonteesta. Asiakas on useimmiten yri-
tys, mutta projektilla yritystd saattaa edustaa yksittainen henkil® tai jokin tietty ryhma.
Asiakas ja asiakkaan tarve on projektin kannalta erityisen olennaisia, koska ne ovat pe-
rimmaiset syyt projektin aloittamiselle. Projektin toimittajan tulee ottaa tarkasti huomioon
asiakkaan odotukset ja tarpeet (Artto et al. 2008. 44). Toimeksiantajayrityksen projek-
teissa laivayhtié on maarittanyt tietyn henkilon vastaamaan heidan puolestaan projektin
onnistumisesta seka projektin etenemisen raportoinnista laivayhtiélle. Projektin ollessa
kaynnissa projektipaallikko tekee h&nen kanssaan yhteisty6ta laivayhtion odotusten ja
tarpeiden tayttymiseksi.

Hierarkkisen organisaation vahvuuksia ovat, projektiorganisaation sailyvyys paasaantoi-
sesti muuttumattomana projektista toiseen. Tama lisdd tehokkuutta ihmisten oppiessa
toistensa tydtavat ja vaikka tyontekijat vaihtelevat projektien valilla, niin tietdessaan pro-
jektiorganisaation rakenteen tietdvat he kenelle heidan pitda raportoida tyostaan ja ke-
nelta kysya apua ongelmatilanteissa. Taman liséksi projektin seuranta tehostuu. (Kettu-
nen 2009, 149.)
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3 LEAN

Lean on kasitteena melko uusi, silla se maariteltiin ja esiteltiin ensimmaisen kerran 1980-
luvun loppupuolella. Lean on ollut muodissa viime vuosina eri alojen yritysten keskuu-
dessa (APRO 2016). Vaikka Lean on alun perin kehitetty teolliseen tuotantoon, niin ny-
kypaivana sita sovelletaan myds monilla muillakin aloilla, kuten terveydenhuollossa, laa-
keteollisuudessa ja IT-alalla. My6s yrityksen eri toiminnoissa voidaan soveltaa Lean-ajat-
telua, naita toimintoja voivat olla esimerkiksi logistiikka, hankinta, tuotekehitys ja myynti.
(Modig & Ahlstrém 2018, 84.)

Vaikka kasitteena Lean esiteltin ensimmaisen kerran 1980-luvun lopussa, siita huoli-
matta sen alkujuuret pohjautuvat Japanissa toisen maailmansodan vaiheilla perustetun
Toyota Motor Corporatioon ja sen paatuotantoinsinéérin Taiichi Ohnon kehittelemaan
Toyota Production Systemiin (TPS) (Six sigma 2018a). Vaikka Lean-kasite on luotu hyo-
dyntéaen Toyotan tuotantofilosofiaa, niin tasta huolimatta Lean ja TPS ovat kaksi eri ka-
sitettd ja niiden ero on, ettd TPS on yhden tietyn yrityksen kayttdma tuotantojarjestelma,
joka on kehitetty ja parannettu vuosien saatossa nimenomaan taman yrityksen kayttoon.
(Modig & Ahlstrém 2018, 77.)

TPS:n syntyyn vaikutti suuresti Japanin taloudellinen tilanne toisen maailmansodan jal-
keen. Maassa oli valtava resurssipula tilasta, teknologiasta ja koneista, raaka-aineista
seka taloudellisista resursseista. Tama pakotti Toyotan kehittamaan uuden tavan ajatella
tehokkuutta, nain syntyi virtaustehokkuuteen keskittyva tuotantojarjestelma, jonka paa-
periaate oli asiakkaiden tarpeiden tyydyttaminen. Virtaustehokkaan tuotantojarjestelman
kehittamiseen liittyi monia tarkeitd ominaisuuksia. Jo ennen Toyotan perustamista Toyo-
tan perustajan Kiichiro Toyodan isa Sakichi Toyoda oli kehitellyt joitain tehokkuuteen
liittyviad perusajatuksia, joista tuli hyvin tarkeita Toyotan autotuotannolle. Toyotan tavoit-
teena oli maksimoida virtaustehokkuus, kehittdamalla prosessi, jossa tuote sai arvoa koko

lapimenoajan, tilauksesta toimitukseen ja maksuun. (Modig & Ahlstrém 2018, 70-76.)
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3.1 Maatrittely ja filosofia

Lean-kasitteelle ei ole tarkkaa maaritelmaa, silla siihen liittyvasta kirjallisuudesta sille
l6ytyy maaritelmia laidasta laitaan. Erilaisia maaritelmia ovat esimerkiksi, tapa tytsken-
nella, filosofia, tuotantojarjestelma, tydkalulaatikko, hukan poistaminen, prosessijohta-
mismalli seké ajattelutapa. Modig ja Ahlstrém (2018, 87) tarkastelevat Lean-kasitetta kir-
jassaan Tata on Lean - ratkaisu tehokkuusparadoksiin. Heidan mukaansa ongelmakoh-
tia Lean-kasitettda maaritellesséd ovat sen méaarittely eri abstraktiotasoilla, keskittyminen
likaa Toyotan kayttamiin tyokaluihin eli keinoihin lean toiminnan tavoitteiden ymmarta-
misen sijaan seka ajatusmalli, ettd Lean on kaikkea, mik&d on hyvaa ja, ettd kaikki hyvan
Leania.

He maéarittelevat Leanin toimintastrategiaksi, silla Lean on vain kasite, jonka lansimaa-
laiset tutkijat kehittivat Toyotan tuotantojarjestelméan pohjalta, mutta ei ole varmaa, etta
Toyotan virtaustehokkuuden kasvattamiseen kayttamat keinot sopivat kaikkiin ymparis-
téihin. Leanin periaatteiden mukaisesti sen mukainen toimintastrategia on sovelletta-
vissa eri toimintaymparistoihin, silla mika sopii yhdelle organisaatiolle, ei valttamatta sovi
toiselle. Lean on strategia tavoitteen saavuttamiseksi ja sen tavoitteena on ennen kaik-
kea korostaa hyvaa virtaustehokkuutta eikd resurssitehokkuutta. (Modig & Ahlstrom
2018, 126-127.)

Toyotan toimintafilosofia, jolla he lahtivat parantamaan tuotantojarjestelmaansa, voidaan
jakaa neljgén osaan, arvoihin, periaatteisiin, menetelmiin seka tytkaluihin. Alla olevassa
kuvassa (Kuva 5.) on esitelty Toyotan kayttama toimintafilosofia, joka selkeyttdd naiden

osien suhteen keskenaan.
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Kuva 5. Toyotan toimintafilosofia (Modig & Ahlstrém 2018, 138.)
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e Arvot kertovat, millainen organisaation on oltava. Arvot ovat organisaation ole-
massaolon perusta ja tila, johon se jatkuvasti pyrkii.

o Periaatteet maarittavat, miten organisaation tulee ajatella. Periaatteet maarittavat
miten organisaatio tekee paatoksensa, mitka asiat ovat organisaatiolle tarkeim-
pia seka nayttavat suunnan, johon organisaatiota tulee kehittaa, jotta arvot toteu-
tuvat

e Menetelméat maarittavat, mita organisaation tulee tehda ja miten suorittaa eri teh-
tavia, jotta organisaation kehitys menee oikeaan suuntaan kohti arvoja

o TyOkalut maarittavat, mité organisaation tulee kayttaa, jotta organisaatio voi nou-
dattaa menetelmiaén. (Modig & Ahlstrém 2018, 138-141.)

Toyotan toimintafilosofian (Kuva 5.) tarkoitus on, ettd arvot tarvitsevat toteutuakseen pe-
riaatteita, periaatteet menetelmid ja menetelmét tydkaluja. Toyotan toimintafilosofian
paatarkoitus on luoda organisaatio, jossa toiminta pohjautuu heidan arvoihinsa ja kaikki
toiminta t&htaa, ettd nama arvot toteutuvat. Organisaation arvoja voivat olla, esimerkiksi
asiakaskeskeisyys tai laatu. On tarkedd ymmartaa ettd, jokaisella organisaatiolla erilaisia
arvoja. Organisaation alkaessa toteuttaa Lean-toimintastrategiaa, tulisi heidan ensin py-
sahtya ja miettia organisaationsa arvoja ja niiden pohjalta lahtea rakentamaan organi-
saatiolleen ja sen arvoille sopivaa Lean-toimintastrategiaa. Periaatteet, menetelmat ja
tydkalut ovat suuri osa Lean-toimintastrategian toteuttamista, silla ilman niita arvot eivét

toteudu.
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3.2 Lean tuotanto

Lean tuotanto voidaan jakaa kolmeen osaan, jotka ovat prosessien kehittdmiseen, ih-

misten kehittamiseen seka tyokaluihin (Kuva 6.).

Ihmiset Tyokalut

Lean tuotanto

Prosessi

Kuva 6. Lean tuotanto (Merikallio & Haapasalo 2009, 11.)

Ylla olevassa kuvassa (Kuva 6.) esiintyvien kolmen osa-alueen tulee olla tasapainossa,
jotta Lean tuotanto saadaan toimimaan ja, etta siitd saadaan paras mahdollinen hyoty
irti. Womackin ja Jonesin (2008, 2) mukaan Lean tuotannon tavoite on poistaa arvoa
tuottamatonta toimintaa organisaatiosta. Siihen kuuluvat viisi periaatetta, jotka ovat:

e Tunnista arvo asiakkaalle

e Arvovirtauksen tunnistaminen
e Virtauksen luominen

e Imuohjaus

e Taydellisyyteen pyrkiminen

Heidan mukaansa Leanin tarkoitus on tehdéa enemman vahemmalla kayttamalla vahem-
man vaivaa, energiaa, tarvikkeita, aikaa, tilaa, materiaaleja ja pddomaa antamalla asi-

akkaille tarkalleen mita he haluavat.

Nama periaatteet liittyvat prosessien kehittamiseen ja Lean-tydkaluihin. Lisdksi Merikal-
lio ja Haapasalo (2009, 10-11) listaavat ihmiset tarkedksi osaksi Lean tuotannon toteut-
tamisessa. Seuraavissa luvuissa tarkastellaan néitd kolmea osa-aluetta tarkemmin.
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3.3 Ihmiset

Luettaessa erilaisia maaritelmia Leanista, huomataan etta osa maaritelmien laatijoista
on jattanyt yhden Leanin tarkeimmista osista pois, henkiléston huomioonottamisen seka

johtajuuden.

Kehittyminen Lean-organisaatioksi ei tapahdu johdon maarayksilla ja niitd vain noudat-
tamalla. Jotta Leania voidaan lahtea toteuttamaan, tulee tydntekijdiden olla motivoitu-
neita ja osaavia, ymmartaa Leaniin liittyvid periaatteita seka sitouduttava noudattamaan
organisaatiossa sovittuja toimintaperiaatteita. Heidan tulisi ymmartaa organisaation toi-
minta kokonaisuudessa seka heiddn oma roolinsa organisaatiossa ja miksi se on tarkea
organisaation toiminnan kannalta. Henkildston tiedot, taidot ja halu kehittya ovat avain-
tekijoitd organisaation kilpailukyvyn kehittymisessa. (Tuominen 2010, 40, Merikallio &
Haapasalo 2009, 13.)

Henkildston kehittdminen on avainasemassa toiminnan kehittdmisessa. Lean-organi-
saation johtajilla vaaditaan yksilén kunnioittamista seka noyryyttd. Menestyakseen orga-
nisaation johtajien yksi tarkeimmista tehtavista on luoda ns. oppivan organisaation ilma-
piiri koko organisaatiossa, jossa keskeiset asiat ovat jatkuva parantaminen seké ihmis-
ten kunnioittaminen (Tuominen 2010, 40). Lean-tuotanto muuttaa ihmisten tydskentely-
tapoja, mutta tyontekijoiden ajattelutapojen ja yrityksen kulttuurin muuttaminen on huo-
mattavasti vaikeampaa, silla muutoksen alkuvaiheessa saattaa ilmaantua vastarintaa,
mutta johtajien tehtdava on perustella, motivoida ja sitouttaa tyontekijat muutokseen,
jonka tulee tapahtua organisaation jokaisella tasolla tyontekijoista johtajiin. Yleisesti yri-
tystoiminnassa vieroksutaan virheitd toisin kuin Lean-toiminnassa, jossa niita ei pideta
pahana asiana, vaan jatkuvan parantamisen elinehtona. Virheita havaitessa ei pyrita et-
simaan syyllistdmaan ketdéan, vaan etsitdan ja analysoidaan virheen juurisyy seka teh-
daan tarvittavat toimet, jotta samaa virhetta ei synny uudestaan. Johtajien tehtava on
sitouttaa ja tukea tyontekij6ita laadun parantamiseksi, kannustaa heitd miettiméan ja toi-
mimaan tyon tehostamiseksi seka virheiden minimoimiseksi. Tyontekijéiden koulutus on
tarked asia organisaation kehittymisessa. Esimiehet ovat vastuussa koulutuksesta, jossa
tyontekijat sitoutetaan organisaation toimintaperiaatteisiin sek& kayttdmaan niita tyos-
saan. (Merikallio & Haapasalo 2009, 14-15.)
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3.4 Prosessi ja Lean peruskasitteet

Prosessi kokonaisuus, joka muodostuu toisiinsa liittyvista tapahtumista, tehtévista seka
niihin kaytetyista resursseista, joita tarvitaan prosessin tuloksen aikaansaamiseksi. Se
alkaa asiakkaan tarpeesta ja paattyy asiakkaan tarpeen tyydyttamiseen. Prosessien ke-
hittdminen on tarkea osa Lean-organisaatioita, silla asiakkaan kokema arvo muodostuu
prosesseissa, minka vuoksi eri prosessien tulee sopia yhteen ja niitd pitaa kehittaa ja
johtaa. Prosesseja voi olla organisaatiossa monia erilaisia, kuten esimerkiksi hankinta-,
tuotanto-, tilaus- seka toimitusprosessi (Logistiikan maailma 2018a). Jotta prosessi toi-
misi kunnolla, tulee organisaation kiinnittda huomiota siihen vaikuttaviin tekijéihin, joita
ovat mm. hukka, arvon tuottaminen asiakkaille seka virtauksen luonti (Merikallio & Haa-
pasalo 2009, 12). Prosesseihin vaikuttavia tekijoitd seka muita Lean peruskasitteita kay-

daan lapi seuraavissa alaluvuissa.

3.4.1 Jatkuva parantaminen — Kaizen

Kaizen eli jatkuva parantaminen on oleellinen osa Lean-filosofiaa. Sana kaizen tulee ja-

panin kielisista sanoista Kai — muutos ja Zen — hyva. (Leaniksi 2017.)

Kaizenin perusperiaate on systemaattinen lahestyminen ongelmaan tai haasteeseen.
Tarkeimpia asioita ovat varmistaa riittdva perehtyminen asiaan, sen mahdollisiin aiheut-
tajiin ja oikeiden ihmisten avulla suunnitella seka toteuttaa tarvittavat korjaavat seka en-
naltaehkaisevét toimenpiteet. Naiden toimien lisdksi kaizenissa oleellisia asioita ovat
seuranta ja parantamisesta saatujen tulosten analysointi ennen kayttéonottoa, jotta on-
nistuminen ja kestavat tulokset voidaan varmistaa. (Lean5 2017.) Vaikka kaizenista saa-
dut parannukset ovat yleisesti pienia ja vahittaisia, eika niinkaan radikaaleja tai lapimur-
toja, saadaan jatkuvan parantamisen prosessilla ajan my6ta suuria muutoksia aikaan

organisaatiossa. (Merikallio & Haapasalo 2009, 14.)

Kaizenin toteuttamiseen on monia erilaisia tydkaluja sekda menetelmia. Merikallion ja
Haapasalon (2009, 14) mukaan organisaatio voi toteuttaa kaizenia tyopaikallaan nou-
dattamalla sen kolmea periaatetta, jotka ovat siisteyttda, hukan eliminointia seka standar-
dointia. Naiden lisaksi organisaatio voi kayttdd metodeja, kuten DMAIC (define, mea-
sure, analyze, improve & control) tai PDCA (plan, do, check & act) seké erilaisia juuri-

syyanalyyseja, jotka ovat jatkuvan parantamisen ydin. Organisaatiot eroavat toisistaan
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paljolti prosessien, ympaéristdn, ihmisten ja heidan osaamisen seka yrityksen kulttuurin
osalta. Joten, vaikka kaizeniin kuuluu monia erilaisia menetelmia, tytkaluja, metodeja ja
periaatteita, tulee niiden kayttdé muokata sopivaksi oman organisaation toimintaan ja pa-
rantaa niitékin jatkuvasti, silla se mika toimii toiselle, ei valttamatta ole paras ratkaisu
toiselle. (Lean5 2017.)

Vaikka jatkuvaan parantamiseen on ldydettavissa monia erilaisia tytkaluja, metodeja,
menetelmia ja periaatteita, niin kuten Lean-filosofiassa ylipdansa ihmiset ovat sen kes-
kiossa. Ihmiset, jotka tydskentelevét prosesseissa, tietavat sen todellisen tilan, yksityis-
kohdat ja haasteet ovat arvokkaita ongelmaratkaisuryhman muodostamisessa. Heidan
tietotaito on avaintekij, jolla systemaattinen ongelmaratkaisu toimii seké johtaa oikeisiin
ja kestaviin tuloksiin (Lean5 2017). Jatkuvan parantamisen kulttuuri ja sen menetelmat
tulisi iskostaa koko organisaatioon, erityisesti ylimpaan johtoon, jotta organisaatio etenisi

kohti Lean-toimintatapaa. (Merikallio & Haapasalo 2009, 15.)

3.4.2 Arvo ja tarve

Kuten mainittua, Lean-toiminnan tavoitteena on ennen kaikkea korostaa hyvaa virtaus-

tehokkuutta. Virtaustehokkuuden taustalla on kaksi téarkeda kasitett, arvo ja tarve.

Leanin yksi tarkeimmista periaatteista on tuottaa asiakkaille ja itselleen arvoa. Arvon si-
saltbd maaritellessa on tarkedad omaksua virtausyksikon nakokulma. Virtausyksikdlla voi-
daan tarkoittaa materiaaleja, informaatiota tai ihmisid. Arvo maaritelma voidaan jakaa
kahteen eri kategoriaan, arvoa tuottaviin ja arvoa tuottamattomiin toimintoihin. Arvoa
tuottava toiminta on kaikkea sité toimintaa, jossa virtausyksikolle tapahtuu jotain ja kun
se etenee prosessissa, esimerkiksi hyttisaneerausprojekteissa tuotantojunan yhden vau-
nun tydskentely hytissa on arvoa tuottavaa toimintaa. Arvoa tuottamaton toiminta on taas
saman periaatteen mukaisesti toimintaa, jossa virtausyksikolle ei tapahdu mitdén ja se
ei etene prosessissa, esimerkiksi odottaminen ja materiaalien turha liikuttelu. Joissain
erityisissa tapauksissa odottaminen voi olla myds arvoa tuottavaa toimintaa. Hyvia esi-
merkkeja naista tapauksista ovat pitkdan kypsytetty juusto tai 21 vuotta vanha viski, silla
naissa tapauksissa odottaminen ja varastointi ovat osa virtausyksikolle tapahtuvaa ete-

nemista prosessissa. (Modig & Ahlstrém 2018, 19-24.)
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Vaikka organisaation tavoitteena on tuottaa arvoa myos itselleen, niin arvo maaraytyy
aina virtausyksikon nakokulmasta. Asiakkaan kasite on ongelmallinen joissain organi-
saatioissa. Silloin kun virtausyksikkdina toimivat ihmiset tulee ottaa huomioon myds hei-
dan tarpeensa. Tarpeet maarittelevat arvon. Ne voidaan jakaa kahteen kategoriaan, va-
lilliseen ja valitttmaan. Valittomilla tarpeilla tarkoitetaan konkreettista tulosta, kun taas
valillisilla itse kokemusta. Organisaatioissa jossa virtausyksikkona toimivat inmiset, tulisi
kiinnittdd huomioita seka valittomiin etta valillisiin tarpeisiin, vaikka yleisesti paéapainona
ovat valittémét tarpeet. (Modig & Ahlstrém 2018, 24-25.)

3.4.3 Hukka

Lean toiminnan yksi paéperiaatteista on hukkatekijoiden poistaminen seka yrityksen pro-
sesseista, etta sidosryhmien valilta. Hukalla tarkoitetaan kaikkia toimintoja, jotka lisdavat
kustannuksia, mutta eivat tuo lisdarvoa asiakkaalle. Useimmissa prosesseissa on 90 %

hukkaa ja 10 % lisaarvoa tuottavaa toimintaa. (Tuominen 2010, 86.)

Toyota on maaritellyt toiminnalliset hukkatekijat (Muda) seitsemdaan eri luokkaan, jotka
ovat ylituotanto, odottaminen ja etsiminen, ylim&arainen liikkuminen, tarpeeton kuljetta-
minen, tarpeettomat varastot, virheet seka tarpeeton prosessointi. Naiden liséksi on viela
kahdeksas toiminnallinen hukka, joka on ihmisten osaamisen kayttamatta jattdminen
(Logistiikan maailma 2018b). Alla olevassa taulukossa (Taulukko 1.) on esitetty hukan
eri muodot ja tapoja karsia niitd hyttisaneerausprojekteista.

Taulukko 1. Hukan eri muodot (mukaillen Merikallio & Haapasalo 2009, 12.)

Varasto Vain tarvittavat materiaalit ja tuotteet, synkronoi tuotantovaiheet

(tuotantojuna), lisdéa kapasiteettia piikkien hallitsemiseksi

Liike Yhdista eri vaiheita, yhdensuuntainen liike, JIT, poista etsiminen,
jarjesta toimintaymparistd 5S:n mukaiseksi, visuaalisen ohjauksen
kaytto

Virheet Laatustandardit, standardi dokumentointi, tyén standardointi, virhe-

mahdollisuuksien eliminointi

Prosessointi Suunnittele ty6 tyévaiheiden minimoimiseksi, yksinkertaista ty6ta,

tydn standardointi

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niklas Niemi



35

Ylituotanto Vain projekteille tarvittava tuotantomaara, minimoi turha mittaami-
nen ja palaverit, vahenna alussa syntyvien virheiden maaraa, yk-

sinkertaista prosessia, ei ylimaaraista tyota

Odottaminen Synkronoi tuotantovaiheet (tuotantojuna), yhdista téita, tasoita tyo-

maarat, kouluta tyontekijat, visuaaliset jonot

Kuljettaminen Luo tydsolut (tuotantojunan vaunut), paperittomat prosessit, mini-
moi siirtojen maara (Materiaalien ja tydkalujen hankinta projekteihin

seka materiaalien ja tydkalujen siirrot projektin sisélld)

Informaatio Helposti ymmarrettava informaatio, oikeat termit

Vaikka hukkien poistaminen on yksi lean-ajattelun paéperiaatteista, niin siitd huolimatta
se on enemmankin keino kuin paamaara. Ennen hukkien poistamista organisaation tulisi
ymmartaa myods muita prossien virtaustehokkuuteen vaikuttavia tekijoita, kuten vaihte-
lua. (Torkkola 2017, 27-28)

3.4.4 Resurssitehokkuus ja virtaustehokkuus

Resurssi- ja virtaustehokkuus ovat Lean-ajattelun yhdet olennaisimmista kasitteista. Re-
surssitehokkuus on yleisesti monissa organisaatioissa kaytetty tehokkuuden muoto, jolla
tarkoitetaan resurssien mahdollisimman hyvaa hyddyntamista. Resurssien tehokas hyo-
dyntdminen on ollut pitkaan, ja on edelleen luonnollisin l&ht6kohta tehokkuuden mittaa-
miseksi. Sita pidetaan keskeisend osana organisaatioiden muodostamisessa, ohjaami-
sessa ja johtamisessa. Resurssitehokkuudessa padhuomiossa ovat tuotteen, palvelun
tai kokonaisuuden tuottamiseen tarvittavat resurssit, joita voivat olla muun muassa hen-
kilosto, toimitilat sekd tyokalut. Resurssitehokkuus osoittaa, miten hyvin organisaatio
kayttaa kaikkia resurssejaan seké mittaa naiden resurssien kayttbaikaa suhteessa tiet-
tyyn ajanjaksoon. Esimerkiksi, jos tydntekijan tyopaiva kestéda 10 tuntia, mutta han tekee
toita vain 7 tuntia, voidaan resurssitehokkuus laskea jakamalla 7 tuntia 10 tunnilla, jolla
saadaan resurssitehokkuudeksi 70 prosenttia. Jokaisen organisaation pyrkimys on kayt-
taa resurssejaan 100-prosentisesti, silla se on taloudellisesti erittain kannattava ajatus
seka jos resursseja ei kaytetd maksimaalisesti voi organisaatio kayttaa ainakin osa re-

sursseihin menevista rahoista muuhun toimintaan. (Modig & Ahlstrém 2018, 9-11.)

Vaikka virtaustehokkuuden voi méaaritella uudeksi tehokkuuden muodoksi, niin se ei ole

kuitenkaan uusi ilmi6. Siihen on kiinnitetty huomiota ensimmaisen kerran jo 1500-luvulla
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Venetsiassa sijaitsevassa Arsenalessa, joka oli aikansa suurin ja mahtavin telakka. Vir-
taustehokkuudessa kiinnitetdaan ensisijainen huomio organisaatiossa jalostettavaan yk-
sikkdon, jota kutsutaan virtausyksikoksi, silla se “virtaa” |api organisaation. Teollisuu-
dessa virtausyksikkoina toimivat tuotteet tai kokonaisuudet, joita jalostetaan kayttamalla
erilaisia materiaaleja, kun taas palvelualalla virtausyksikkéna on useimmiten asiakas,
jonka tarpeita taytetdan erilaisin toiminnoin. Virtaustehokkuus mittaa, kuinka paljon vir-
tausyksikko jalostuu eli kuinka paljon organisaatio tuottaa arvoa virtausyksikdlle tiettyna
ajanjaksona, jota voidaan kutsua lapimenoajaksi. Esimerkiksi, tuotteen kokoaminen tuo-
tantolinjalla kestda yhteensa 2 tuntia, josta tyontekija joutuu odottamaan 30 minuuttia
yhden osan valmistumista, ennen kuin han voi koota valmiin tuotteen. Tasta prosessista
voidaan laskea virtaustehokkuus jakamalla arvoa tuottava aika eli 1,5 tuntia I&pimeno-
ajalla eli 2 tunnilla, jolloin saadaan virtaustehokkuudeksi 75 prosenttia (Modig & Ahlstrém
2018, 13-15). Alla olevasta kuviosta (Kuvio 1.) voidaan havainnoida resurssi- ja virtaus-
tehokkuuden keskinaisen riippuvuussuhteen erot.

Resurssitehokkuus

(keskittyminen yksittdiseen resurssiin)

- " .

_ Maksimoidaan resurssien -
arvoa tuottava alka .

Virtaustehokkuus

,

{keskittyminen yksittdiseen virtausyksikkasn)

- m m m

x Maksimoidaan virtausyksikdn ,.
-
arvoa vastaanottava aika

T~ N ¥ T

Virtausyksikko

Kuvio 1. Resurssi- ja virtaustehokuuden riippuvuussuhteen eroavaisuus (Modig & Ahl-
strom 2018, 21.)
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Ylla oleva kuvio (Kuvio 1.) osoittaa kuinka resurssitehokkuuteen panostavassa organi-
saatiossa maksimoidaan resurssien arvoa tuottava, jolla tarkoitetaan resurssien mahdol-
lisimman hyvaa hyddyntamista ja tasta johtuen odotusajat ja prosessin lapimenoaika
kasvavat. Virtaustehokkuudessa ollaan maksimoitu virtausyksikén arvoa vastaanottava
aika, jolloin virtausyksikdn odotusajat ja prosessin lapimenoaika lyhenevat, mutta resurs-
sit eivat ole niin ahkerassa kayttssa kuin resurssitehokkuuteen panostavassa organi-

saatiossa.

Virtaustehokkuuden kolme pahinta vihollista ovat vaihtelu, ylikuormitus ja hukka. Jokai-
sessa prosessissa on vaihtelua. Syitd on monia, jotka voidaan jakaa kolmeen paakate-
goriaan, jotka ovat, resurssit, virtausyksikot seka ulkoiset tekijat. Resursseilla voidaan
tarkoittaa esimerkiksi koneiden toimivuutta seka tydntekijdiden osaamiseroja, erilaisia
tydskentelytapoja ja mielentilaa. Virtausyksikdista johtuvaa vaihtelua voi olla esimerkiksi,
erilaisia materiaaleja ja toimintoja tarvitsevat tuotteet tai kokonaisuudet. Ulkoisilla teki-
j6illa tarkoitetaan yleisesti kaikkea organisaatiosta johtumattomia syité, kuten séhkokat-
koa. Vaihtelu on naistéa kolmesta tarkein, silla se aiheuttaa hukkaa seka ylikuormitusta.
Vaihtelu voidaan havaita mittaamalla aikoja, jotka kuluvat tyén suorittamiseen tai odot-
tamiseen. (Torkkola 2017, 23, Modig & Ahlstrém 2018, 40.)

Ylikuormituksella tarkoitetaan joko laitteen, jarjestelman, tai ihmisen kuormitusta. Henki-
|6st6 on olennainen osa projektien toteuttamista. Heidan ylikuormittaminen aiheuttaa sai-
raspoissaoloja seka vahentaa kykya uudistua, oppia kunnolla tyéskentelymenetelmaa,
silla projektit ovat kestoltaan lyhyita, ja tdten se estaa tydnteon eri tapojen parantamisen.
Henkildston hyvinvoinnilla on myds suora yhteys tyon laatuun, virheettomyyteen seka
kehittdmiseen. (Torkkola 2017, 25.)

Mallia nimeltdan tehokkuusmatriisi voidaan kayttad organisaation virtaus- ja resurssite-
hokuuden tason luokitteluun. Tehokkuusmatriisi on havainnoitu alla olevassa kuvassa
(Kuva 7.).
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tehakkaassa ja nopeassa
tyydyttdmisessa
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Pieni = asiakikaan saama arvo
an vaatimaton

Virtaustehokkuus

Pieni Suuri

Kuva 7. Tehokkuusmatriisi (Modig & Ahlstrém 2018, 100-105.)

Organisaation tulisi pyrkia toiminnassaan seka hyvaan resurssitehokkuuteen etta vir-
taustehokkuuteen, kohti tahted, kuten ylla olevassa kuvassa (Kuva 7.) havainnoidaan.
Naita tehokkuuden muotoja on kuitenkin erittéin vaikea yhdistdd. Téhden tavoittelu on
kannattavaa, mutta mahdollista vain teoriassa, silla sinne paasy vaatisi kahta asiaa -
taydellista tietoa asiakkaiden nykyisista, etta tulevista tarpeista seka taydellista resurssi-
joustavuutta. Tahden tavoittamisen mahdottomuus kiteytyy ennen kaikkea vaihteluun
sekad kysynnan (asiakkaan tarpeiden) ettd tarjonnan (resurssien) osalta. Kysynnan ja
tarjonnan vaihtelu maarittda tehokkuusrajan, jonka ylapuolella voi paasta vain teoriassa.
Mitd suurempaa vaihtelu on, sitd vaikeampaa on yhdistad suurta resurssi- ja virtauste-
hokkuutta. Organisaation liiketoiminta- ja toimintastrategiat maarittelevat organisaation
sijainnin matriisissa, Liiketoimintastrategia maarittelee, mita asiakastarpeita organisaatio
tayttaa ja toimintastrategia, miten organisaatio tayttaa nama tarpeet (Modig & Ahlstrom
2018, 102-108).
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3.4.5 Tahtiaikatuotanto

Tahtiaika (Takt-time) on yksi Lean-tuotannon peruskasitteistd. Se kuvaa yksittaisten ty6-
vaiheiden kestoa virtausperiaatteella toimivassa tuotannossa. Tahtiaikatuotannossa vir-
taus saavutetaan mitoittamalla kaikki tarvittavat tydvaiheet saman pituisiksi seka suun-
nittelemalla ja asettamalla ne valittdmasti toisiaan seuraaviksi. Tahtiaikatuotanto sovel-
tuu aloille, joissa on paljon toistuvuutta tydvaiheissa, kuten putkiremontteihin ja sanee-
rauksiin. Tahtiaikatuotannon periaate on tasaisesti eteneva tuotantojuna, jossa ollaan
tarkkaan mitoitettu eri tyGvaiheet, jotka seuraavat toisiaan. Naita tyovaiheita kutsutaan
tuotantojunan vaunuiksi. (Lean Construction Institute 2015)

Tahtiaikatuotannon tavoitteena on saavuttaa tasainen ja ennakoiva tuotantotahti. Se
poistaa hukkaa, parantaa tuottavuutta seka mahdollistaa myds tarkan toimitusten ja lo-
gistiikan suunnittelun. Naiden liséksi tuotantosuunnitelmaa kehittamalla ja tuotannon pul-
lonkauloja poistamalla jatkuvan parantamisen ja oppimisen kautta, voidaan myds lapi-
menoaikoja lyhentda. Tahtiaikasuunnittelun avulla tuotannonsuunnittelu voidaan vieda
merkittavasti tarkemmalle tasolle, kuin yleisesti kaytdssa olevissa saneeraus- ja raken-

tamiskohteissa. (Lean Construction Institute 2015)
Tahtiaikatuotannon toteutus sisaltaa eri vaiheita, jotka ovat:

¢ Tiedon koonti tuotantoprosessista, sen vaiheista, tydvaiheiden jarjestyksesta ja
kestoista

¢ Tyobn jakaminen tuotantojuniin ja vaunuihin (riippuu projektin laajuudesta ja siihen
kuuluvista tehtavista)

e Tahtiajan maarittAminen hitaimman tydvaiheen mukaan

e Logistiikan ja materiaalitoimitusten suunnittelu ja niiden sidonta tahtiaikaan (oi-
kea tuote oikeaan paikkaan ja aikaan).

e Johdon tehtavien ja vastuiden maarittely (kuka vastaa mistakin)

e Prosessin hiominen jatkuvasti paremmaksi (selvitetddén mahdollisten ongelmien
syyt ja ratkaistaan ne seka tutkitaan voiko tuotantojunan etenemista nopeuttaa
kokonaisuutena. (Lean Construction Institute 2015, Heinonen & Seppanen 2016,
3.)
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Toimeksiantajayrityksen projekteissa tahtiaika voidaan karkeasti laskea kayttamalla alla

olevaa kaavaa. (Lean Construction Institute 2016.)

Nettotybdaika — yhden hytin lapimenoaika

Tahtiatka = Hyttien maara — 1
NettotyOajalla kaavassa tarkoitetaan kokonaistyfaikaa miinustaen kaikki tauot pois, yh-
den hytin lapimenoajalla tarkoitetaan aikaa, joka tuotantojunalla kestéaa yhden hytin kun-
nostamisessa alkuperéisesta uudeksi seka hytti maaralla koko projektille suunniteltu kor-
jattavien hyttien maara. Talla kaavalla saadaan suuntaa antava tahtiaika tuotantojunan
vaunuille, mutta toimeksiantajayritys kayttaa myos edellisista projekteissa kertyneita ko-

kemuksia suunnitellessaan tahtiaikoja.

3.5 Lean-tyokalut

Leaniin on sen kehittyessa syntynyt suuri joukko erilaisia tyokaluja, joilla pyritdan saa-
vuttamaan Leanin mukaisia tavoitteita hukan ja prosessien vikojen tunnistamiseksi ja
vahentamiseksi seka vaihtoehtoisten toimintatapojen kehittamiseksi. Vaikka Leaniin liit-
tyvat tyokalut ovat tarkeitd sen toteuttamiseksi, ne eivat ole itsetarkoitus, vaan ainoas-
taan apuvalineita. Suurin osa Leanin toteuttamisesta on sisaisten kaytantdjen muutosta,
henkista vakautta ja toimintatavan muutosta kohti uusia kayttaytymis- ja johtamistapoja.
Lean-tydkalujen kayttd ja soveltaminen tulisi olla toimiala- ja organisaatiokohtaista, silla
kuten mainittua mika sopii toiselle organisaatiolle, ei valttamatta toimi toiselle. Organi-
saatiosta ei tule Lean kayttamalla Lean-tytkaluja, vaan niiden tarkoitus on nayttaa missa
organisaatiolla on kehitettavaa seké auttaa kehittdmaan. Pysyvaan ja lopulliseen muu-
tokseen tarvitaan ajattelu- ja toimintatapojen muutoksia. (Six sigma 2018b, Merikallio &
Haapasalo 2009, 15.)

Seuraavissa alaluvuissa kasitelladn Lean-tydkaluja ja kerrotaan, mihin ja miten ne toimi-
vat sekd mihin niiden kaytolla pyritd&n. Tarkoituksena ei ole kdyda kaikkia Lean-tytka-
luja 1api, vaan antaa kattava kuvaus niista tyokaluista, joita toimeksiantajayritys hy6dyn-
taa tai voisi hyddyntéaé tuotantojuna toiminnassa projekteissaan seka niista tyokaluista,

joita voitaisiin hy6dyntaa taman opinnaytetyon tutkimusongelmassa.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niklas Niemi



41

3.5.1 Just-In-Time ja imuohjaus

Just-In-Time (JIT) tuli tutuksi jo ennen Lean kasitettd, silla se oli yksi Toyotan tuotantofi-
losofian paapilareista. JIT:n tarkoitus on valmistaa, siirtaa ja kuljettaa materiaaleja vain
se maara mitéa tarvitaan, silloin kun tarvitaan, sinne missa tarvitaan mahdollisimman ly-
hyessa ajassa. Talla tarkoitetaan, etta tuotteet tai materiaalit valmistetaan, siirretdan tai
kuljetetaan asiakkaan tilauksesta ilman ylimaaraisia varastoja. Asiakkaana voi toimia
joko ulkoinen tai sisainen asiakas. Virtauksen luonti on JIT:n yksi elinehto ja kayttaak-
seen JIT:ia yrityksen pitda synkronoida tuotantomaaré, materiaalien siirtelyt tai kuljetuk-
set asiakaskysynnan mukaiseksi ja kontrolloida tuotantoa kayttaen imuohjausta. JIT:n
voisi maaritella suppeasti kaytdnnossa samaksi asiaksi kuin imuohjaus. (Merikallio &
Haapasalo 2009, 20, Logistiikan maailma 2018c.)

Vaikka JIT voidaan suppeasti maaritella samanlaiseksi kuin imuohjaus, niin eri lahteissa
se on saanut laajemman merkityksen, kun siihen on liitetty erilaisia Toyotan tuotantofilo-
sofiaan liittyvid asioita. Eroavaisuudet JIT:n ja imuohjauksen valilla ovat, ettd JIT tavoit-
telee kysynnén nopeaa tyydyttamista taydellisella laadulla ja ilman hukkaa. JIT:n muita
tavoitteita ovat nollavarastot, mahdollisimman nopea lapimenoaika, virheettomyys, vir-
tautettu ja joustava tuotanto seka tuhlauksen eliminointi. JIT:n tavoitteet tulisi ndhda pit-
kan ajantéhtdimend, joita kohti pyritdan, silla niiden saavuttaminen lyhyella téahtaimella

ei ole todennéakoista. (Logistiikan maailma 2018c.)

Materiaalivirran ohjaus voidaan jakaa kahteen erilaiseen ohjaustapaan, jotka ovat imu-
ja tyontéohjaus. Ohut, tasainen ja tarkoituksenmukainen materiaalivirta on yksi Lean-
ajattelun ja tehokkaan tuotannon periaate. Imuohjaus on tarkea periaate materiaalivir-
tauksen kehittamiseen ja sen taustalla on ajatus siitd, ettd varastot aiheuttavat kustan-
nuksia ja piilottavat prosessien ongelmia. Imuohjaus tarkoittaa tuotannonohjausmene-
telmaa, jonka toiminta perustuu asiakastarpeeseen ja jossa varastojen ja keskenerdisen
tuotannon maara on minimoitu. Tuotteita ja materiaaleja valmistetaan ja siirretdan eteen-
pain vain, mikali niille on tarve, eli ketjun seuraava vaihe pyytaa sitd. Seuraavalla vai-
heella tarkoitetaan siis sisaista tai ulkoista asiakasta, jonka tarve ohjaa edellista vaihetta.
Imuohjaus on helpointa toteuttaa materiaalivirroissa, joissa tarve on kohtuullisen tasai-
nen ja taydennykset ovat nopeita (Logistiikan maailma 2018c). Alla olevassa kuvassa 8.

havainnoidaan imu- ja tyont6ohjauksen eroavaisuutta
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(Tuotanto)suunnitelma

Tyonto JL‘ ;JL\ {JL‘ ,JL: JL‘

Materiaalivita  Ohjaussignaali

Kuva 8. Imu- ja tydntdohjauksen eroavaisuus (Logistiikan maailma 2018c.)

Kuten ylla olevasta kuvasta 8. huomaamme, tydntéohjaus poikkeaa imuohjauksesta si-
ten, ettd siind asiakkaan tarve ei suoranaisesti ohjaa kaytdnndn materiaalivirtaa, vaan
tietoinen paatés, kuten tuotantosuunnitelma. Tydntéohjausmenetelmassa tehdaan en-
nalta maaritelty maara tuotetta ja se "pusketaan” markkinoille. Tyontéohjauksessa kes-
keneraiselle tuotannolle ja varastolle ei ole ylarajaa (Logistiikan maailma 20018c). Oh-
jaussignaalilla kuvassa 8. tarkoitetaan juuri seuraavan vaiheen eli sisdisen asiakkaan

tarvetta.

3.5.2 Standardointi

Standardointi, eli vakiointi maaritellaén joukkona menettelytapoja, jotka tehokkaasti yh-
distavat ihmiset, materiaalit, prosessit seka teknologian laitteiden, laadun, tehokkuuden,
turvallisuuden seka arvattavuuden yllapitdamiseksi. Sen tarkoituksena on vakiinnuttaa
parhaimmaksi koetut metodit ja tyjarjestykset tehokkuuden optimoimiseksi ja hukan mi-
nimoimiseksi. Kun parhaimmaksi koettu tyémenetelma on ldéydetty, se tulee dokumen-
toida ja perehdyttdd tyontekijat siihen, jolloin tydvaihe suoritetaan aina samalla tavalla
riippumatta tyontekijastd. Standardoimalla kaikki toiminnot tarkasti, tyontekijat ja johto
nakevat ongelmat heti, silla kaikki poikkeaminen standardista herattaa huomiota. (Meri-
kallio & Haapasalo 2009, 19.)
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3.5.3 Arvovirtakuvaus - Value Stream Mapping

Value Stream Mapping (VSM) on yksi yleisesti kaytetty Lean-tytkalu prosessin kehitta-
miseen. Siind kuvataan prosessin kaikki vaiheet, yhteydet, tapahtumien taajuudet, va-
rastojen maarat ja prosessien ajat yhdelle lomakkeelle. VSM on visuaalinen esitys ma-
teriaalien ja informaation virtauksesta tuotannossa ja se on korvaamaton tyokalu, kun
hallinnoidaan visuaalisesti prosessin parantamista. VSM:84 kaytetaan prosesseissa vir-
tauksen esteen tunnistamiseen ja priorisointiin. Oikeiden ongelmien tunnistaminen ja nii-
den ratkaiseminen ovat tarkeita tehokkuuden eli nopeuden nostamisessa (Six Sigma
2013). Oli ongelma mika tahansa, tulee organisaation ja asiakkaan olla yksimielisia on-
gelmista, ennen kuin arvovirtakuvauksen laatiminen aloitetaan. (Merikallio & Haapasalo
2009, 16)

Arvovirtauksella tarkoitetaan l&apimenoaikaa, joka kuluu, kun asiakas esittaa tilauksensa
ja saa tuotteen kayttoonsa. Tama aika pyritdan saamaan mahdollisimman lyhyeksi. Ma-
teriaali- ja informaatiovirtojen kuvaaminen tekee mahdolliseksi koko tuotantoprosessin

ymmartamisen, yksittaisten toimijoiden sijaan. (Six Sigma 2013.)

Arvovirtakuvassa tunnistetaan ongelmat ja hukan lahteet, paikallistetaan pullonkaulat,
keskeneraisten téiden varastot (WIP) ja materiaalivarastot seka huomataan mahdolliset
turvallisuus ja laitepuutteet. Sen tarkoituksena on tuoda organisaatioon yhteinen kieli ja
nakemys seka nayttaa kuinka toiminnot todella toimivat péaivittain. Arvovirtakuvalla kuva-
taan asiakkaat, tavarantoimittajat, informaatio- ja materiaalivirrat ja koko prosessi yh-
deksi isoksi kuvaksi. (Six Sigma 2013.)

Jotta arvovirtakuvauksen tekeminen ja prosessin parantaminen ovat mahdollisia, niin
ensin organisaation taytyy havainnoida ja ymmartaa prosessi. Organisaation lahtétasoa
ja -tilannetta kuvataan nykytilakuvauksen avulla, jolla kuvataan toiminnot ja toimintojen
valiset sidokset. Mallintamalla prosessi saadaan selville kokonaiskuva ja lahtétilanne.
Taman lisaksi silla selkiytetddn tyéntekijoille ja johdolle, miten eri tilanteissa tulisi toimia.
Tama johtaa toimintatapojen suoraviivaistamiseen, toiminnan yhtenaistamiseen seka
suorituskyvyn paranemiseen. Nykytilan ymmartamisen jalkeen organisaatio voi lahtea
kehittimaéan tulevaisuudentila-kuvaa, jossa hukka on pienempi seka materiaalit ja infor-

maatio virtaavat vapaammin. (Six Sigma 2013.)
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3.5.4 Six Sigma

Six Sigma-analyysilla voidaan tarkastella prosessin tai jonkin tietyn muuttujan hajontaa.
Se viittaa tilastolliseen muuttujan hajontaan prosessin laadunhallinnassa. Prosessin suo-
rituskykya parantavat tekijat voidaan l0ytaa systeemista kayttamalla Lean Six Sigman

DMAIC-ongelmaratkaisumenetelmaa, jonka viisi askelta prosessin parantamiseen ovat:

o D - Define — Maarittelyvaiheessa tunnistetaan ongelma ja rajataan, seka asete-
taan tavoite

¢ M - Measure — Mittausvaiheessa ongelma vahvistetaan, tunnistetaan potentiaa-
liset ongelman aiheuttajat seka varmistetaan datan laatu

e A — Analyze — Analysointivaiheessa kaytetaan kerattyd dataa, jota tutkitaan ja
selvitetaan ja selvitetaan, mitk& prosessin tekijat aiheuttavat ongelman

e | —Improve — Parannus ja optimointivaiheessa ongelma ratkaistaan ja testataan
tekijoit kokeellisesti

e C — Control — Ohjaus ja valvontavaiheessa luodaan jarjestelma, joilla varmiste-
taan muutoksesta saavutetun tilan sailyminen parannusprojektin jalkeen (Meri-
kallio & Haapasalo 2009, 20, Six Sigma 2018c.)

3.5.55S

Siisteys on yksi asia, joka vaikuttavat asiakkaan mieltamaan kuvaan yrityksesté ja hei-
dan ensivaikutelmansa yrityksesta on pysyva. 5S:n tarkoituksena on luoda kurinalainen,
visuaalinen, siisti ja hyvin jarjestetty tydymparistd. Epajarjestys on yksi syy, joka johtaa
isompiin ongelmiin, kuten pidentyneisiin lapimenoaikoihin, matalaan tuottavuuteen, kor-
keimpiin toimituskustannuksiin, my6hastyneisiin toimituksiin, heikkoon ergonomiaan ja
turvallisuusriskeihin. Siisteydesté ja sen yllapitamisesta kiinni pitAminen on myds kor-
vaamaton osa hyvaa johtamista, silld sen avulla tydntekijat oppivat omaksumaan ja har-
joittamaan hyvaa itsekuria, mika on edellytys laadulliselle tydn teolle. 5S on tydkalu siis-
teyden saavuttamiseksi ja sen yllapitamiseksi, ja kun se toteutetaan huolella, se luo vi-
suaalisen tydympariston, jossa tydympariston tila on helposti havaittavissa. 5S koostuu

seuraavista asioista:

o Lajittele — Sort - Seiri: Tyopisteelld on ainoastaan ne tyovalineet, joita siiné tarvi-

taan
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e Jarjesta - Set in order - Seiton: Jokaisen tytkalun ja osan jarjestaminen omalle
paikalle, helpottaakseen kaytto ja etsimista

e Puhdista — Shine - Seiso: Tydpisteen sdanndllinen puhdistaminen

e Standardoi — Standardize - Seiketsu: Rutiini edeltd mainituista asioista

e Yllapida — Sustain - Shitsuke: Tyontekijoiden koulutus ja motivointi noudattamaan
5S: aa (Merikallio & Haapasalo 2009, 21-22)

3.5.6 TPM (Total productive maintenance) — Tuottava yllapito

Lean ei voi toimia ilman luotettavia, kestavia ja tehokkaita tytkaluja ja prosesseja. YKsi
hukan syy on koneiden huono suorituskyky, rikkoutumiset seka virheet niiden kaytossa.
Naita hukkia voidaan kontrolloida tuottavalla yllapidolla. TPM kuvataan kokonaisvaltai-
sena, kayttajalaheisena lahestymistapana, jossa kaytetaan tiettyja toimintatapoja tyoka-
lujen suunnitteluun, valintaan, korjaamiseen ja yllapitoon. Nailla varmistetaan, etta jokai-
nen kone ja prosessi pystyvat tekemaan niille tarkoitetut tehtavat ilman virheita, keskey-
tyksid ja hidasteita. Tarkeimmat komponentit tuottavassa yllapidossa ovat ennakoiva,
ehkaiseva ja autonominen huoltaminen. Tuottavassa yllapidossa kaikki yrityksen tyonte-
kijat ovat vastuussa koneiden ja tydkalujen kunnosta. Koneen tai tydkalun kayttaja tekee
my0s jatkuvasti koneen kuntoa ja toimintavarmuutta yllapitavid toimia. Tuottavan yllapi-
don onnistumisen mittari on paaasiassa kaikkien tydkalujen tehokkuus. Tuottavassa yl-
lapidossa voidaan kayttaa 5S tekniikoita ja virhemahdollisuuksien poistamista, jotta se

saadaan toimimaan mahdollisimman tehokkaasti. (Merikallio & Haapasalo 2009, 22.)

3.5.7 Mittarit

Suorituskyvyn mittaaminen prosesseissa auttaa tavoitteiden asettamisessa ja toiminnan
johtamisessa niiden saavuttamiseksi. Erilaisia prosessimittareita on suuri maaré ja nii-
den valinta on riippuvainen yrityksen toiminnan luonteesta ja siitd, mita he haluavat ta-
voitella. Lean filosofiasta ja periaatteista johdetut mittarit kertovat prosessien arvoa tuot-
tavista toiminnoista ja arvovirrasta, hukasta, hajonnasta seka ihmisten toiminnasta. Lean
mittaristolla voidaan loogisesti asettaa tavoitteita ja johtaa toimintaa myos projektituotan-

nossa. Esimerkkeja erilaisista mittareista ovat:
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e Arvoa tuottava toiminta: Lisdarvoa tuottava aika (%) koko tehtdvan suorittami-
seen kuluneesta ajasta, tehtavan tai prosessin lapimenoaika

o Hukka: Odotusaika, varaston kiertoaika, varaston padomakustannus/aikajakso,
havikki, virheiden korjauskustannukset

e Hajonta: Toimitusten tasmallisyys, tuotteiden suunnitelmanmukaisuus, tehtéavien
luotettavuus

e |hmisten toiminta: onnettomuudet, aloitteiden maaréa (Merikallio & Haapasalo
2009, 28)

3.6 Lean tuloksia toimeksiantajayrityksen projekteissa

Toimeksiantajayritys kaynnisti Leaniin pohjautuvan toimintamallin projekteissaan
vuonna 2012, jota on jalostettu yhteistydssa alan johtavien yritysten kanssa, kuten Por-
sche Consultingin kanssa. Tulokset siita lahtien ovat olleet todella hyvia. Alla olevasta
taulukosta (Taulukko 2.) ndemme eroavaisuudet Royal Caribbean Cruise Linesin kayt-
taman entisen urakoitsijan tuloksissa verrattuna toimeksiantajayrityksen projektiin vuo-
delta 2012, jossa he kayttivat Leaniin pohjautuvaa toimintamallia ensimmaista kertaa
sekd vuoden 2015 projektiin samalla, mutta vahan kehittyneemmalla toimintamallilla.
Royal Caribbean Cruise Linesin kayttama entinen urakoitsija ei kayttanyt Leaniin poh-
jautuvia toimintatapoja, vaan normaaleja yleisesti kdytdssa olevia toimintatapoja toteut-
taessaan saneerausprojektiansa vuonna 2011. Jokaisessa ndissa projekteissa oli sa-

mankaltainen laajuus (Heinonen & Seppénen 2016, 2, 7-8.)

Taulukko 2. Vertailu projektien valilla (Heinonen & Seppéanen 2016, 7-8.)

Tulokset 2011 2012 2015

(Entinen urakoitsija, | (I.S. M&kinen Qy, en- | (I.S. Makinen Oy)
lahtdtilanne) simméainen  projekti
Leaniin pohjautuvalla

toimintamallilla)

Tuotantotahti 35 62 126
(Hytteja/paiva)

Laajuus, 100 % 100 % 130 %
verrannollinen

Miehitys, 100 % 100 % 140 %

verrannollinen
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jarjestys ja turvalli-

mia materiaaleja, ja-

ja jatteet kayttden

Resurssien  tehok- | 100 % 56 % 26 %
kuus (miestun-
tia/hytti)
Laatu Satoja pienia tai kes- | Satoja pienia tai kes- | Ei korjattavaa viimei-
kisuuria virheita kisuuria virheita sissé neljassa projek-
tissa
Logistiikka, siisteys, | Asiaankuulumatto- Useimmat materiaalit | Materiaalit, jatteet ja

ihmiset liikkkuvat kayt-

taulutus +- 10 % ko-

konaistarkkuudella

kataulutus ja taysi 1a-
pinakyvyys, silti mo-
nia menetettyja tah-

teja ja tuotantojunan

suus tettd ja ihmisten lii- | JIT:i&, roolit ja kurin- | taen JIT:i&, minimaa-
kehdintdd yhdessa | alaisuus kehittyvat liset puskurit
pitkien odotusaikojen
kanssa

Riskit Paivakohtainen aika- | Minuuttikohtainen ai- | Minuuttikohtainen ai-

kataulutus ja taysi la-
pinadkyvyys, ei Kkat-
koksia tuotanto vir-

tauksessa

pysahdyksia

Keskenerainen 20 miesvuotta 200 miestuntia 200 miestuntia

(WIP) maksimi

tyo

Kuten taulukosta 2. huomaamme, Leaniin pohjautuvan toimintamallin kayttédnotto on
kannattanut toimeksiantajayritykselle. Vaikka he ovat joutuneet kasvattamaan miehis-
tonsad maaraa johtuen projektien laajuuden kasvusta sekéd Leaniin perustuvasta toimin-
tatavasta, ovat he sen avulla saaneet alennettua laatuvirheet kaytadnndssa nollatasolle,
mik& on poikkeuksellinen tulos alalla. Taméan lisaksi verrattuna entiseen urakoitsijaan,
heidan tuottavuus on noussut 380 %, keskeneraiset tytt alentuneet 99 % ja kaiken tar-
keimpana lapimenoaika on lyhentynyt 73 % (Heinonen & Seppanen 2016, 6). Projektien
aikainen logistiikka, siisteys, jarjestys ja turvallisuus ovat kehittyneet myds huomattavasti
Leaniin pohjautuvan toimintamallin kayttoon oton jalkeen, johtuen JIT-toimituksista, yh-
densuuntaisesta liikkeesta seka halusta kehittdé logistiikkaa edellisten projektien koke-
muksien mukaan. Projekteissa on aina riskinsa, mutta toimeksiantajayritys on saanut
varsinkin aikataululliset riskinsd hyvin hallintaan. Entinen urakoitsija kaytti projekteissaan
paivékohtaista aikataulua isolla vaihtelulla kokonaistarkkuuteen. Toimeksiantajayritys on

saanut Leaniin pohjautuvalla toimintamallilla tarkennettua aikataulua minuuttikoh-
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taiseksi. Naiden lisdksi on erittain huomattavaa, kuinka toimeksiantajayritys ovat kehit-
taneet kaikkia omia tuloksiaan verrattuna ensimmaiseen projektiinsa, jossa kaytettiin
Leaniin pohjautuvaa toimintamallia. Tama perustuu Leaniin yhteen tarkeimmista kasit-
teistd Kaizeniin. Toimintansa jatkuvalla parantamisella, tulevaisuudessa tulokset voivat
kehittya viela tastakin eteenpain.
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4 HYTTISANEERAUSPROJEKTIN
TUOTANTOPROSESSI

Kuten aiemmin tassa opinnaytetydssa on jo mainittu, niin toimeksiantajayritys on erikois-
tunut hyttisaneerauksiin risteilijaaluksilla. Projekteilla saneeraustuotannon tyotehtéavista
vastaavat tyéryhmat, joita kutsutaan toimeksiantajayrityksessa tuotantojuniksi. Toimek-
siantajayrityksen paatarkoitus projekteilla on hyttien kunnostaminen, joten tuotantojunien
toiminta on yksi paaosa-alueista. Muut osa-alueet tukevat tuotantojunia, jotta ne etene-
vat aikataulussa, tuottavat laadukkaita hytteja seka pystyvat toimimaan kuten niiden pi-
taisi. Seuraavissa alaluvuissa kerrotaan yleisesti tuotantojunatoiminnasta, kuten miten
se toimii sekd mitka kaikki asiat ja osa-alueet vaikuttavat sen toimintaan. Taman lisaksi
alaluvuissa kerrotaan tuotantojunien tyonjohtajien eli junakuskien roolista ja vastuista
projekteissa, miten he edesauttavat tuotantojunatoimintaa ja mitd heidan pitda huomi-
oida projekteissa, jotta tuotantojunan toiminta olisi mahdollisimman sujuvaa. Alaluvuissa
kerrotaan myos tydymparistosta, missa projekteja suoritetaan ja miten ne eroavat taval-

lisiin tuotantotydymparistoihin verrattuna.

4.1 Toimeksiantajayrityksen saneeraustuotannon tyéryhman toiminta

Toimeksiantajayrityksen projektien saneeraustuotanto perustuu Lean-tuotantotavasta
tunnettuun tahtiaikatuotantoon sek& muihin Lean-tuotannossa kaytettyihin metodeihin.
Toimeksiantajayrityksen Lean-prosessi on hyvin samanlainen kuin tuotantolinja, jossa
tuotteet pysyvat paikallaan ja tyontekijat liikkuvat. Tahtiaikatuotantoa voidaan verrata ju-
naan, jossa useat junan vaunut kiinnittyvat toisiinsa. Tasta johtuen toimeksiantajayrityk-
sen projekteissa saneeraustuotannon tydryhmasta kaytetaan termia tuotantojuna, joka
on myds yleisesti kaytetty termi tahtiaikatuotannossa. Tuotantojunan tydpisteet, joita kut-
sutaan tuotantovaunuiksi, koostuvat ryhmasta tyontekijoita, joilla on oma rajattu tehta-
vansa, joka suoritetaan annetun ajan puitteissa (tahtiaika). Lean-tuotantotapojen kayttt
projekteilla mahdollistaa useiden kymmenien hyttien kunnostamisen ja viimeistelyn yh-
den paivan aikana (Mé&kinen urakoitsijan opas 2018, 3). Alla olevassa kuvassa (Kuva 9.)

ollaan havainnoitu esimerkkiprojektin tuotantojuna.
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« tyontekijat x
maara
* tydtehtava

« tyontekijat x
maara
* tydtehtava

« tyontekijat x
maara
« tydtehtava

« tyontekijat x
maara
* tydtehtava

« tyontekijat x
maara
* tydtehtava

« tyontekijat x
maara
* tytehtava

Kuva 9. Esimerkkiprojektin tuotantojuna (Makinen urakoitsijan opas 2018, 3.)

Tassa esimerkkiprojektin tuotantojunan kuvassa (kuva 9.), tuotantojunan projekti koos-
tuu 800 hytin kunnostamisesta. Ensimmaisena paivana tuotantojuna aloittaa tydskente-
lyn 40 hytin osalta. Vaunu 1 aloittaa tyénsa ensimmaisend ensimmaisesta hytista. Kun
vaunu 1 etenee tahtiajan paattyessa ja tyonsa valmiiksi saadessaan seuraavaan hyttiin,
vaunu 2 aloittaa oman tyonséa hytissa, mista vaunu 1 siirtyi eteenpéin. Kun vaunu 2 on
saanut tyonsa paatokseen tahtiajan loppuessa, Vaunu 3 siirtyy eteenpain ja aloittaa
oman tydsuorituksensa ensimmaisessa hytissa. Tama prosessi toistuu siihen saakka,
kunnes tuotantojuna on kaynyt lapi 40 hyttia ja ensimmainen vaunu on saanut tydsuori-
tuksena valmiiksi 40. hytissd. Seuraavana péaivana tuotantojunan vaunut aloittavat tyo-
suorituksensa seuraavasta hytistd, johon se edellisena paivana lopetti tyonsa, esimer-
kiksi vaunu 1 toisen paivan ensimmainen hytti on hytti numero 41 ja niin edelleen. Toinen
paiva etenee saman lailla kuin ensimmainen paiva seuraavan 40 hytin osalta. Tuotanto-
juna etenee talla tavoin koko projektin lapi, kunnes kaikki — tassa esimerkissa 800 hyttia

on saatu valmiiksi. (Makinen urakoitsijan opas 2018, 3.)

Tuotantojunien eteneminen on suunniteltu tarkasti ennen projektia ja tarkka tahtiaika-
suunnittelu mahdollistaa minuuttikohtaisen aikataulusuunnittelun ja projektin etenemisen
valvonnan. Alla olevassa kuvassa (Kuva 10.) esitelladn esimerkki 15 vaunun tuotantoju-

nan paivakohtaisesta aikataulusta, jossa tahtiaika on 25 minuuttia.
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Kuva 10. Esimerkki paivakohtaisesta tahtiaikasuunnitelmasta (Heinonen & Seppéanen
2016, 5.)

Tasté kuvasta (Kuva 10.) naemme, tuotantojunan ensimmainen vaunu tyéskentelee péai-
van aikana 27 eri hytissa. He aloittavat hytistd numero 7056 ja lopettavat hyttiin numero
7050. Vaikka hyttien numeroinnit hieman hamaavat tassa esimerkissa, on aikataulu silti
suunniteltu yhdensuuntaisen liikkeen periaatteella, jotta valtyttaisiin ruuhkilta ja ris-
teavalta liikkeelta hyttikaytavilla. Tahtiaikasuunnitelma mahdollistaa tuotantojunan ete-
nemisen on ennustettavuuden. Hyva tahtiaikasuunnittelu auttaa myo6s tyénjohtajia seka
projektien ylinta johtoa valvomaan tuotantojunien etenemista ja tietdmaan missa hy-
teissa tuotantojunan seka yksittaisen tuotantovaunun pitaisi tydskennella minékin ajan-
kohtana. Mikali projektien aikana tulee mahdollisia viivastyksia tuotantojunan toimin-
nassa, niiden aiheuttamat aikataululliset haasteet yritetaan ensin kuroa kiinni tuotantoju-
nan sisaisilla toimilla. Jos aikataulua joudutaan muokkaamaan viivastyksista johtuen,

syyt otetaan huomioon ja korjataan aikataulua sen mukaisesti saman tien.

Projektien hyttien tyypit ja hyteissa suunnitellut saneeraustytt vaihtelevat riippuen pro-
jekteista. Asiakkaat eli varustamot maarittelevat tyon laajuuden, jotka pitdd tehda eri
tyyppisissd hyteissa yhdessa laivan ennakkotarkastamiseen osallistuvien henkildiden
kanssa. Kun tyon laajuus on selvilla, voidaan alkaa suunnittelemaan ja jakaa tyon laa-
juutta yksittaisiin tuotantojuniin ja -vaunuihin sekd maarittAmaan soveltuvaa tahtiaikaa
tuotantojunille hitaimman ty6tehtavan mukaan. Tyodtehtavia voivat olla esimerkiksi pur-

kaminen, tasojen hiominen, mattojen asentaminen ja hytin loppusiivous. Alla olevassa
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taulukossa (Taulukko 3.) on esitetty niin sanottujen paatuotantojunien tuotantovaunujen

tydtehtavat Royal Caribbean Adventure of the seas-projektilla

Taulukko 3. Paatuotantojunien vaunujen tyétehtavat Royal Caribbean Adventure of the
seas-projektilla

J1&J2 Tyotehtava

Vaunu 1 Kalustuksen poisto

Vaunu 2 Peilipbydéan kaapistojen etuosien irrottaminen & sangynpaadyn kan-
kaan vaihtaminen

Vaunu 3 Peilipbydéan reunojen hiominen

Vaunu 4 Peilipdydan hiottujen reunojen petsaus & tarrojen asentaminen

Vaunu 5 Maton poisto

Vaunu 6 Alusmaton poisto

Vaunu 7 Maton asentaminen

Vaunu 8 Maton asentaminen

Vaunu 9 Materiaalien toimitus / peilipdydan hiottujen reunojen lakkaus

Vaunu 10 Peilipdydan kaapistojen etuosien asennus & verhojen asentaminen

Vaunu 11 Huonekalujen asentaminen, putkitytt & vessan peilien asennus

Vaunu 12 Viimeistely silikoni, siivous & vessan viimeistely

Toimeksiantajayrityksen Royal Caribbean of the seas-projektilla pdatuotantojunien tah-
tiaikana oli 15 minuuttia. Paatuotantojunien saneerattaviin hytteihin lukeutuvat niin sano-
tut standardihytit. Paatuotantojunien liséksi projekteilla on tuotantojunat, jotka keskittyvat
esimerkiksi junior-sviitteihin seka sviitteihin. Naiden tuotantojunien tahtiajat ovat yleisesti
hieman pidempia kuin paatuotantojunien. Kuten ylla olevassa taulukosta (Taulukko 3.)
nahdaan, niin tuotantojunan toiminta alkaa ensin tarvittavien materiaalien ja kalusteiden
poistolla, jotka ovat tarkoitus uusia. TAman lisaksi hytteihin jatettavien vanhojen kalus-
teiden entisointi, kuten Royal Caribbean Adventure of the seas-projektin tyotehtavissa
hiominen, on ensimmaisia tyotehtavia tuotantojunassa. Tarvittavien materiaalien ja ka-
lusteiden poiston ja entisdinnin jalkeen voi tuotantojuna alkaa asentaa uusia kalusteita
ja materiaaleja, kuten uuden maton, suihkuhanan tai kaapistojen etuosat. Kun tarvittavat
materiaalit ja kalusteet ovat asennettu, hytti pitdé viimeistella, jotta se tayttaa laatuvaati-

mukset ja on valmis myytavaksi.
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Vaunu 9:ssd tapahtuvalla materiaalien toimituksella tarkoitetaan kaikkien uusien materi-
aalien toimittamista, pois lukien mattojen toimitus, jotta ne olisivat valmiina hyteissa, kun
asennustyoryhman tahtiaika alkaa. Mattojen toimittaminen tapahtuu tuotantojunissa toi-
mivien "mattomiehien” toimesta. He tydskentelevat yhteistydssad mattoasentajien kanssa
ja hakevat hyttiin suunnitellun maton JIT-periaatteella. Materiaalien toimituksesta tuotan-

tojunaan kerrotaan liséa luvussa 4.3.

4.2 Hyttisaneeraustuotannon tydnjohtajien vastuut ja rooli

Toimeksiantajayrityksen projekteissa tuotantojunien tydnjohtajia kutsutaan junakus-
keiksi. He valvovat ja johtavat tuotantojunan toimintaa, varmistavat, ettd tuotantojuna
etenee suunniteltuun suuntaan, pysyvét tahtiajassa seka lapaisevat laatuvaatimukset.
Junakuskien tehtaviin kuuluu myos paattaa vastatoimista heti, jos nama asiat eivat to-
teudu suunnitellusti seka varmistaa tarvittavien materiaalien ja tytkalujen saanti tuotan-
tovaunuille. Junakuskit myds varmistavat, ettd jokaisella tuotantovaunulla on tarpeeksi
aikaa suorittaa tyotehtdvansa annetun tahtiajan puitteissa, neuvomalla tyontekijéitaan
oikeisiin tydmenetelmiin, vaihtamalla tai lisaéamalla resursseja seka vaihtamalla tyénteh-
tavid tuotantovaunujen sisalla kiireellisestd vaunusta vahemman kiireelliseen vaunuun,
pitden mielessaan kuitenkin tydtehtavien jarjestyksen riippuvuudet seka tyotaidot, joita
jokainen ty6tehtava tarvitsee. Jokaisessa tuotantojunassa toimii yleisesti yksi junakuski,
mutta riippuen projektin laajuudesta ja tahtiajasta, voi yhdessa tuotantojunassa toimia
junakuskin lisaksi niin sanottu apukuski (Heinonen & Seppanen 2016, 7). Taman tyyppi-
sissa projekteissa apukuski auttaa junakuskia tdissa, kuten laadun tarkastamisessa, ai-
kataulun, tyoskentelytapojen sekéd tydturvallisuuden valvomisessa, tuotantojunassa
esiintyvien haasteiden kanssa, hyttien ennakkotarkastamisesta paivittain, yleisten oh-

jeistusten seuraamisesta seka muissa junakuskien tydtehtavissa.

Seuraavissa alaluvuissa kerrotaan tarkemmin tuotantojunassa kaytetyista tytkaluista ja
materiaaleista, valmiiden hyttien laadun varmistamisesta seka junakuskien projektin ai-

kaisesta viestinnasté eri tahojen kanssa.

4.2.1 TyoOkalut ja materiaalit

Junakuskien tehtaviin kuuluu varmistaa tarvittavien tyokalujen ja materiaalien varmista-

minen tuotantojunaan, jotta tuotantojunan tydntekijat voivat tehda tyonsa laadullisten ja
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ajallisten vaatimusten mukaisesti. Toimeksiantajayrityksen projekteissa on erillinen tyo-
kalukontti, jossa tydskentelee yksi henkild, joka on vastuussa kaikista projektilla kaytet-

tavista tyokaluista seka niiden inventoinnista.

Projektin alkaessa jokainen tuotantojuna menee hakemaan tarvittavat tytkalut tuotanto-
vaunu kerrallaan, joita he tarvitsevat tydtehtavissdaan yhdessa junakuskin kanssa. Tyo-
kalut ja niiden mé&ara on suunniteltu jokaiselle tuotantojunan vaunuille jo ennen projektia,
jotta tuotantovaunut pystyisivét suoriutumaan tyétehtavistaan. Tahtiaikojen alkaessa ju-
nakuskien rooli on varmistaa tydkalujen toimivuus seka tarpeen vaatiessa uusien ja tar-
vittavien tydkalujen hankinta tydkalukontista. Ennen tydpaivan loppua, junakuskin tulee
kysyéa jokaisessa vaunuissa tydskentelevalta tyontekijalta, mita tydkaluja he tarvitsevat,
jotta he voivat tydskennella seuraavana paivana. Taman jalkeen han tekee listan tarvit-
tavista tydkaluista seké valitsee tuotantojunasta yhden tyontekijan hakemaan tarvittavat
tydkalut toiden jalkeen tyokalukontista vastaavalta henkil6lta ja tuomaan ne aamulla en-
nen tdiden aloittamista tuotantojunaan, jota junakuski voi jakaa ne jokaiselle vaunulle.
Taman liséksi tydpaivan aikana saattaa tapahtua joidenkin tytkalujen rikkoontumisia,
puutteita maarissa tai hatatilanteita, joissa tarvitaan tyokaluja tuotantojunaan nopeasti.
Junakuski on tassa tapauksessa yhteydessa itse tyokalukontista vastaavaan henkiloon
ja kertoo mitd tytkaluja tuotantojuna tarvitsee ja lahettdd tdman jalkeen valitsemansa
tyontekijan hakemaan kyseiset tydkalut tai tarpeen vaatiessa han voi hakea tytkalut

myds itse.

Materiaalien toimittamisesta tuotantojunaan vastaa sisalogistiikka. Joissain tapauksissa
tuotantojuna voi tarvita myos lisda materiaaleja, esimerkiksi, jos materiaalien toimituk-
sesta jaa puuttumaan jokin materiaali tai materiaali on vaaranlainen. Tassé tapauksessa
junakuskin on yhteydessé sisélogistiikasta tai supermarketista vastaavaan henkiloon.
Han ilmoittaa puuttuvasta materiaalista ja pyytdd saada taydennysta. Junakuskien tyo-
hon kuuluu olennaisesti tietda mitka materiaalit ja tyokalut sijaitsevat missékin seka ke-
hen hanen pitda ottaa yhteytta tarvittaessa. TyOkalujen nimien, projektilla kayttavien ter-
mien hallitseminen seka tuotantojunassa kayttavien tydkalujen ja materiaalien maarien

valvominen kuuluvat myds olennaisesti junakuskin tydnkuvaan.
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4.2.2 Laatu

Laatu kasitteena on vaikea maaritella. Sen ymmarretaan eri tavoin ja usein myos vaarin.
Tama siita syystd, silla laatu on suhteellinen kasite, jonka arviointikriteerit riippuvat ase-
tetuista tavoitteista ja tilanteesta. Laatua mitataan ja arvioidaan lopputuloksen perus-
teella ja miten hyvin se vastaa asetettuja tavoitteita. Tyytyvainen asiakas on merkki oi-
keasta laadusta. (Ruuska 2012, 234.)

Junakuskit ovat vastuussa toimeksiantajayrityksen hyttisaneerausprojektien valmiiden
hyttien laadusta. Heidan tyotehtaviinsa kuuluvat niin sanotut laatutarkastukset valmiiden
hyttien osalta. Laatutarkastuksissa junakuskit kayvat lapi kaikki tydvaiheet, jotka ovat
tehty hyttiin ja tarkistavat tyontekijdidensa tyonjaljen. Tasta johtuen junakuskien tulee
olla erittain tietoinen mitd hanen tuotantojunansa tydtehtaviin kuuluu ja mitd on hyva
laatu. Jos laatutarkastuksissa ilmenee jotain parannettavaa, menee junakuski ilmoitta-
maan kyseiselle vaunulle tasta ja ohjeistamaan heita minkalainen laatu on hyvaksytta-
vaa. Jos kyseessa on pieni laatuvirhe, jonka kyseinen vaunu kerke&a tulemaan korjaa-
maan ennen seuraavan tahtiajan alkamista, ilmoittaa junakuski heille, ettd kyseinen
vaunu joutuu menemadaan viimeistelemaan tyénsa laadullisesti vaatimalla tavalla kysei-
seen hyttiin, kunhan he saavat tekemansa hytin tydtehtavat valmiiksi. Tarpeen vaatiessa
junakuski voi itse myds korjata pienen laatuvirheen laatutarkastuksen aikana, jos han
siihen kykenee. Jos kyseessad on suuri laatuvirhe, jota tuotantojuna ei kykene heidan
resursseillaan korjaamaan, tulee junakuskin ilmoittaa tasta niin sanotulle task forcelle ja
he tulevat korjaamaan virheen tai toinen vaihtoehto on korjata hytin laatuvirhe kyseisen
vaunun kanssa paivan paatteeksi. Junakuski hyvaksyy laadun merkkaamalla jokaisen

hytin ovessa olevaan lappuun laadun hyvaksytyksi.

Laadun tulee olla eriomaisella tasolla, silla varustamon ostajat tulevat saman paivan ai-
kana tarkastamaan laadun yhdessa toimeksiantajayrityksen myyntitiimin kanssa. Ostajat
paattavat onko laatu riittavalla tasolla ja jos laatu kelpaa heille, he ostavat hytin. Jos laatu
ei kelpaa heille, joudutaan laatuvirhe korjata ja he tulevat tarkastamaan hytin korjauksen
jalkeen uudestaan. Myyntitiimin mukana ostotapahtumassa kulkee mukana myods task
force, joka voi korjata pienia laatuvirheitd saman tien, jotta ostajien ei tarvitsisi tulla tar-
kastamaan hyttid uudestaan. Jos laatuvirhe on isompi mink& task force pystyy korjaa-

maan, joutuu tuotantojuna tulemaan korjaamaan kyseisen laatuvirheen jalkikateen.
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4.2.3 Viestinta

Jokainen onnistunut projekti tarvitsee viestintajarjestelmaa onnistuakseen. Viestinta on
tyokalu, joka yhdistaa projektien osat toisiinsa ja koko projektin toimintaymparistoon.
Viestinta on arvokas voimavara projekteissa ja se on myds valttamatonta projektin kaik-
kien muiden resurssien tehokkaassa hyddyntdmisessa. Projektiviestintd voi tapahtua
esimerkiksi séhkopostilla, puhelimella, asiakirjojen hallinnalla tai jollain muulla tavalla.
Viestinnan tavoitteena on tukea toimintaa, profiloida tydyhteis6a, informoida, perehdyt-
taé seka olla vuorovaikutuksessa muiden projektille osallistuvien kanssa. (Ruuska 2012,
83-86.)

Ennen itse projektin toteutuksen aloittamista toimeksiantajayrityksen projektista viestinta
tapahtuu lahinna puhelimitse, sahkopostitse seka asiakirjojen hallinnalla. Nailla keinoilla
informoidaan projektiin kuuluvia tahoja ja pyritédn saamaan mahdollisimman paljon tie-
toa kyseisesta projektista. Projektin aikainen viestinté toteutetaan lahinna radiopuhelimia
kayttaen projektiorganisaation kesken. Alla olevassa kuvassa (Kuva 11.) havainnoidaan
junakuskien projektin aikaista ja sit4, kuinka moneen tahoon he joutuvat olemaan yhtey-
dessa projektin toteutuksen aikana.

Master
Asiakasta Bl
edustava Super-
henkild/ market
ryhma
HR- ‘ ' Sisé-
henkild l I logistiikka
Junakuski
Matoista ‘ ‘ T)k/glrﬁg:':j-
Vﬁ:tn?(?l\éa vastaava
‘ henkild
Toiset
juna- Verhoilu
kuskit
Projekti-
paallikko

Kuva 11. Junakuskien projektien aikainen viestinta
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Kuten ylla olevasta kuvasta (Kuva 11.) huomaamme junakuskien pitaa olla yhteydessa
moneen eri tahoon projektien aikana. Jokaisella naista tahoista on oma radiopuheli-
mensa ja toimeksiantajayritykselléd on oma radiotaajuutensa, jossa he voivat keskustella
projektien aikana. Junakuskien pitaa tietaa tarkalleen keneen han on yhteydessa missa-
kin asianyhteydessa. Taman lisaksi viestinnan tulee olla selkeaa seka heidan pitaa hal-
lita eri asioiden nimet ja termit. Radiopuhelimitse tapahtuvan viestinnéan lisaksi projektin
aikana jarjestetaan junakuskien, myyntitiimin ja logistiikan kesken iltapalavereja, jossa

projektipaallikko sek& master driver kayvat lapi projektin etenemista.

4.3 Sisalogistiikka ja supermarket

Sisalogistiikka on olennainen osa toimeksiantajayrityksen projektien onnistumista. Sen
onnistunut suunnittelu ja toimivuus ovat edellytys tuotantojunien sujuvalle etenemiselle.
Toimeksiantajayritys kayttaa sisalogistiikassaan niin sanottua yhdensuuntaisen virtauk-
sen periaatetta ensimmaisessé pakkauspaikassa seké JIT-toimituksien periaatetta. Yh-
densuuntaisen virtauksen periaatteella tarkoitetaan kaikkia yhteen hyttiin tarvitsemien
materiaalien pakkaamista yhteen, jotta ne edellyttavat mahdollisimman vahan kasittelya
ennen tuotantojunaan saapumista. JIT-toimituksien periaatteella tarkoitetaan materiaa-
lien toimittamista hytteihin, joihin niita tarvitaan ja on suunniteltu, jokaisella tahtiajalla oi-
keaan aikaan kayttamalla yhdensuuntaista kulkusuuntaa, jotta valtyttaisiin turhilta ruuh-

kilta hyttikaytavilla. (Heinonen & Seppénen 2016, 4-5.)

Sisélogistiikka alkaa supermarketista, jossa tarvittavia materiaaleja varastoidaan. Siella
tydskentelee projektista riippuen 2-4 tyontekijad sekd supermarketista vastaava henkild
pakaten ja rullakoita, joita projekteilla kdytetdan materiaalien toimituksessa tuotantoju-
niin. Rullakoita on valmiina noin 10 seuraavaan hyttiin ja niitéd pakataan lisda jatkuvasti,
kun tuotantojuna etenee. Pakatessaan rullakoita pakkaajat kayttavat materiaalilistaa,
josta he nakevat ja voivat tarkastaa tarvittavat materiaalit tuotantojunalle. Supermarke-
tissa on molemmille paatuotantojunille oma pakkaaja, silla toimitettavien materiaalien
mitat vaihtelevat tuotantojunittain sek& joka toinen hytti on niin sanottu vasemmanpuo-
leinen hytti ja joka toinen oikeanpuolinen, joten pakkaajien tulee olla tietoisia mitd mate-
riaaleja mihinkin hyttiin pitaa toimittaa. Riippuen projektista supermarket voi sijaita joko
laivan sisalla tai ulkopuolella. Jos supermarket sijaitsee laivan ulkopuolella, valimatkat
kasvavat huomattavasti ja se pitda ottaa tarkasti huomioon projektin suunnitteluvai-

heessa.
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Kuva 12. Materiaalien kuljetusrullakko (Heinonen & Seppanen 2016, 6.)

Supermarketista valmiit rullakot lahtevat hissin avulla sinne kannelle, jossa tuotantojuna
tydskentelee. Materiaalien ensimmainen vastaanottaja on hissin edessa tyoskenteleva
ala-aulavahti, joka tarkastaa, etté kaikki tarvittavat materiaalit ovat rullakossa. Tarkasta-
misen jalkeen han lahettdd materiaalit hissiin. Hississé, jota kdytetddn materiaalien toi-
mittamiseen oikealle kannelle, tydskentelee hissimies, jonka tydnkuvaan kuuluu kayttaa
hissia, tietaa milla kannella kukin juna tydskentelee ja vieda materiaalit oikealle kannelle
seka tietad roskalavojen ja supermarketin sijainnit. Kannella, johon hissimies toimittaa
materiaalit, hissin edessé tydskentelee aulavahti, joka aikataulua seuraamalla lajittelee
rullakot oikeaan jarjestykseen. Jos molemmat paatuotantojunat tydskentelevat samalla
kannella, aulavahti lajittelee rullakot myds tuotantojunittain oikeaan jarjestykseen. Aula-
vahti ylivilvaa aikataulusta hytin numeron yli, kun kyseisen hytin materiaalit ovat saapu-
neet hanelle, jotta han voi valvoa mihin hytteihin materiaalit ovat jo saapuneet ja tarpeen
vaatiessa ottaa supermarkettiin yhteytta, jos jostain syysta jonkin hytin materiaalit ovat

jaéneet pakkaamatta ja siten lahettamatta oikealle kannelle.

Jokaisessa paatuotantojunassa tydskentelee projektista riippuen 3-4 sisélogistiikan
tyontekijad. 1-2 tyontekijaa heista toimittavat materiaalit tuotantojunalle juuri oikeaan ai-
kaan ja oikeaan hyttiin aulavahdilta hissiaulasta. Toimitettuaan materiaalit oikeaan hyttiin
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he lahettavat tyhjan rullakon takaisin supermarkettiin, jotta sité voidaan kayttaa uudes-
taan. Taman lisaksi tuotantojunissa on 1-2 sisalogistiikan tyontekija, jotka vastaavat tuo-
tantojunasta syntyvasta purkujatteiden kerdadmisesté isoihin pyorallisiin roska-astioihin
jokaisella tahtiajalla. Kerattyaan purkujatteet kyseiselta tahtiajalta he lahettavat taydet
roska-astiat hissilla sille kannelle, missa purkujatteet tyhjennetaan. Purkujatteiden tyh-
jentgjat tyhjentavat roska-astiat ja palauttavat taman jalkeen tyhjat roska-astiat takaisin
kyseisen tuotantojunan kayttoon. Kaiken taman on tarkoitus tapahtua yhdensuuntaisella

virtauksella.

Toimeksiantajayrityksen projekteilla on aina yksi henkild, joka vastaa sisalogistiikan toi-
mivuudesta. Sisélogistiikan vastaava henkild on vastuussa, etta sisalogistiikka on aika-

taulussa seka siita, etta oikeat materiaalit saapuvat tuotantojunille.

4.4 Projektien tyoymparisto

Laivateollisuuden projektit varsinkin kunnostamisprojektit ovat tydymparistéltaan ainut-
laatuisia verrattuna esimerkiksi tuotantotehtaan tydymparistdon. Tuotantotehdasympéa-
ristdssa voidaan tuotantotilan jarjestyksella eli laitteiden, tyopisteiden, kulkureittien, va-
rastojen ja muiden asioiden sijoittelulla parantaa tuotannon sujuvuutta ja tehokkuutta
seka parantaa turvallisuutta. Tata, miten tuotantotila on jarjestetty, kutsutaan layoutiksi.
Hyva layout parantaa turvallisuutta, on organisoitu siten, etta materiaalivirta on mahdol-
lisimman tehokas, se minimoi I&paisyajan ja tyontekijoiden turhan liikkeen, se auttaa
tuottamaan hyvaa laatua seka hyddyntaa kaytettavissa olevan tilan tehokkaasti. (Logis-
tiikkan maailma 2018d.)

Toisin kuin tuotantotehdasymparistossa, laivateollisuuden projekteissa urakoitsijayrityk-
set eivat voi jarjestda layoutiaan kuten tuotantotehtaat, silla laivan tiloja ei voi muuttaa
projektien aikana. Taman lisaksi jokainen kunnostamisprojekti tapahtuu hieman erilai-
sessa ymparistdssa, joten heidan pitdéa suunnitella seka ottaa huomioon tarkasti kaikki
laivaan tyoymparistéon ja tyoturvallisuuteen liittyvat asiat, jotta tuotannon sujuvuus ja

tehokkuus olisivat mahdollisimman hyvia seka ikavilta tapaturmilta valtyttaisiin.

Toimeksiantajayritys kayttaa projektien suunnittelussa ja etenemisen seuraamisessa lai-
van GA:ta (General Arrangement) eli laivan yleisjarjestelypiirustusta, jossa esitetdan lai-

vantilojen jakaminen, paamitat ja rakenteet. Sen avulla he suunnittelevat hyttien etene-
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misjarjestyksen, tarvittavat hissien kaytot ja toimipisteiden sijoituspaikat yhdessa asiak-
kaan kanssa seké valvovat projektien etenemista. Taman liséksi laivan tydymparistosta
heidan pitdd ottaa huomioon muun muassa hyttien leveydet ja korkeudet, jotta materi-
aalirullakot mahtuvat kulkemaan hyttikaytavilla, materiaalien toimitusreitit, jotta tah-
tiajassa pysytaan sekéa nostureiden kaytettavyys, jotta saadaan tarvittavat materiaali- ja
tydkalukontit laivaan. Tuotantojunissa junakuskien vastuulla on vastata ty6turvallisuu-
desta, laivan yleisten seka palosaantdjen noudattamisesta, kuten palo-ovien ja kaappien
edustan avoimena pidosta. Toimeksiantajayrityksen Marella Explorer-projektin laivan
GA ja projektin eteneminen yhden paivan aikana on esitetty tuotantojunakohtaisesti liit-
teissa (LIITE 1.). Esitetyssa liitteessé on nahtavilla paatuotantojunien valmistuneet hytit
kansilla 4-8. 1. tuotantojunan valmistuneet hytit ovat merkattu punaisella ja 2. tuotanto-

junan vihrealla.
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5 NYKYTILA, KEHITYSEHDOTUKSET JA
TARKASTUSLISTA

Ensimmaiset paivat tdiden alkaessa risteilijalla ovat yleisesti kiireisimmat ja eniten haas-
teita aiheuttavia pdaivia tuotantojunille seka varsinkin junakuskeille. Taman aiheuttaa se,
ettd jokainen projekti on hieman erilainen laajuudeltaan, ymparistoltaan seka tyonteki-

joiltaan.

Tassa kappaleessa keskitytaan péatuotantojunien toimintaan projektien ensimmaisind
paivina projektiryhman saavuttua ja aloitettua tydnsa risteilijalla. Alaluvuissa selvitetaan
haastatteluiden avulla paatuotantojunien ensimmaisten péaivien vaiheet ennen tahtiaiko-
jen alkua seka yleisimmat niissa koetut haasteet. Naiden pohjalta selvitetdan kehitysta
tarvittavat osa-alueet ja esitetaan kehitysehdotukset. Kehitysehdotusten lisdksi laaditaan

my0s tarkastuslista paatuotantojunien junakuskien kayttdon tulevaisuuden projekteille.

5.1 Haastattelu

Projektin ensimmaisten paivien nykytilan kartoittamiseksi, tdhan opinnaytetyéhén haas-
tateltiin kolmea junakuskina toiminutta henkil6d. Kaksi heista olivat kokeneita junakus-
keja, jotka ovat olleet junakuskin roolissa monissa toimeksiantajayrityksen projekteissa.
Kolmas henkild oli junakuskin roolissa naité kahta henkil6d vahemman kokenut, han oli

tydskennellyt kahdessa eri toimeksiantajayrityksen projektissa junakuskin roolissa.

Haastattelut pohjautuivat kirjoittajan laatimiin kahteen kyselytaulukkoon. Kahdelle koke-
neemmalle junakuskille haastattelu tehtiin puhelinhaastatteluna. Kolmas junakuski taytti

kyselytaulukon itsenéaisesti.

Ensimmaisessa taulukossa junakuskeilta kysyttiin projektien vaiheet tyéryhmén saapu-
misesta laivalle tahtiaikojen alkuun jarjestyksessa, kuvaukset ndista vaiheista, kuten
mitd toimia ne sisaltavat seka vaiheiden kestoajat. Toisessa taulukossa junakuskeilta
kysyttiin yleisimméat haasteet, jota he ovat kokeneet projektien ensimmaisina paivina ja
heidan ratkaisunsa naihin haasteisiin. Kyselytaulukot ovat nahtavissa liitteissé (LIITE 2).
Naiden haastatteluiden liséksi huomioon otetaan myo6s kirjoittajan omat havainnot yh-

delta toimeksiantajayrityksen projektilta, jossa han toimi junakuskina.
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Haastatteluissa oli pieni otanta junakuskeina toimineista henkildista ja vastaukset saatiin
kaikista heidan projekteilla kokemistaan yleisimmista haasteistaan. Kyselytaulukot olivat
alun perin suunniteltu selvittdmaan yksittaisten projektien ensimmaisten paivien haas-
teita seka vaiheita. Tarkoituksena oli, ettéa junakuskit tayttaisivat taulukoita projektien ai-
kana tydskennellessa. Tastd ajatuksesta jouduttiin kuitenkin luopumaan projektien Kii-

reellisyyden vuoksi ja siitd syysta haastattelutaulukoita jouduttiin hieman muokkaamaan.

Haastattelutulokset olisivat olleet yksityiskohtaisempia seka tarkempia, jos tulokset oltai-
siin saatu yksittaisilta projekteilta sekd useammalta junakuskilta. Positiivista kuitenkin oli
saada vastaukset kokeneemmilta sekd vahemman kokeneemmalta junakuskilta, nah-

daksemme eron heidan kokemista haasteista projekteilla.
5.2 Vaiheet

Tyo6ryhmén saapuessa laivalle on yleisesti 1-2 paivaa aikaa ennen tahtiaikojen alkua.
Naina paivina ennen tahtiaikojen alkua on tarkoitus valmistella kaikki projektin osa-alueet
siten, ettéd kun tahtiajat alkavat ei tyéryhman jasenilla ole enda epéaselvyyttd mika on
heidan tyttehtavansa ja miten heidan pitaisi toteuttaa ne. Taman lisaksi naina paivina
varmistetaan, etta tyéryhman jasenilla on kaikki tarvittavat tiedot ja valineet projektin to-
teuttamiseksi. Projektien ensimmaisten paivien vaiheet ovat havainnoitu jarjestykses-

saén alla olevassa kuvassa. (Kuva 12.)

Saapuminen . Projektiryhman . Tybkalujen ja -

) : vaatteiden
laivalle tapaaminen hakeminen

\ 4

Kuivaharijoittelu-

Tahtiaikojen alku ‘ Mock up-hytit hytit

Kuva 13. Projektien ensimmaisten paivien vaiheet laivalle saapumisesta tahtiaikojen al-
kamiseen.
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Yleisesti projektiryhma saapuu laivalle hieman eri aikoihin, silla tydntekijat tulevat mo-
nista eri maista, kuten Romaniasta, Liettuasta, Virosta ja eri Etela-Amerikan maista. Paa-
saantoisesti suomalaiset henkilot toimivat projektinjohdollisissa tehtavissa projekteilla ja

juuri projektin eri osa-alueisiin kuuluvat tyéntekijat tulevat eri maista.

Kaikille projektiin kuuluville henkildille on ilmoitettu etukateen, milloin ja misséa laivalla on
niin sanottu tapaamispaikka (meeting point), jolloin jokaisen projektiin kuuluvan henkilén
tulee olla siella. Projektista vastaavilla henkil6illa on tiedossa kaikkien tyontekijdiden len-
totiedot, tydkalukontin noston laivalle seka tytvaatteiden saapumisen ajankohta tie-
dossa. Nailla tiedoilla voidaan suunnitella projektiryhman tapaamisaika. Tapaamispai-
kassa junakuskit pyytavat oman tyéryhmansa projektiryhmésta mukaansa huutamalla
tydntekijoidensa nimia jarjestyksessa tuotantojunittain. Junakuskeilla on etukéteen suun-

niteltu lista oman tuotantojunansa tyontekijoista ja heidan tyotehtavistaan.

Taman jalkeen junakuski esittelee itsensa ja tutustuttaa tydryhmansa erilaisiin saantoihin
joita pitdd noudattaa projekteilla tydskennellessa, kertoo yleiset tydhon liittyvét asiat, ku-
ten tydryhman tyon laajuuden, yleiset turvallisuusasiat seka yrittda tutustua hieman tyén-
tekijoihinsa. Yleisesti jokaisella projektilla on laivayhtion oma jarjestdma turvallisuus-
puhe, johon jokaisen tyontekijan pitaa osallistua ennen tdiden alkua. Turvallisuuspu-
heessa kdydaan lapi kaikki laivalla tytskentelyyn liittyvat turvallisuus seikat. Tyéryhman

kasaamiseen ja tutustuttamiseen kaytetaan aikaa yhdestéa kahteen tuntia.

Tyobryhmén kasaamisen jalkeen junakuski vie tuotantojunansa hakemaan tytvaatteita
seka tyokaluja. Tydvaatteiden haku suoritetaan nimilistan mukaisesti. TyOvaatteiden ja-
kamisesta vastaa henkilostoasioista vastaava henkilt. Tydvaatteiden haun ohessa yri-
tetdan mahdollisuuksien mukaan tehda jokaiselle tydntekijalle henkildkortti, joita he tar-
vitsevat tydskennellessaan projektilla. Kun kaikki tyontekijat ovat saaneet tydvaatteet,
menee tydryhman hakemaan tarvittavia tydkaluja tydkalukontilta yhdessa junakuskin

kanssa.

TyoOkalujen haku toteutetaan vaunukohtaisesti jarjestyksessa alkaen tuotantojunan en-
simmaisestd vaunusta jatkuen siihen asti, etta jokaisella tuotantojunan vaunulla on tar-
vitsemansa tydkalut. Junakuski ottaa ensimmaisen vaunun mukaansa tydkalukontille,
muiden tuotantojunaan kuuluvien tyontekijoiden odottaessa vuoroaan junakuskin par-
haaksi katsomassa paikassa. Tuotantojunan jokaiselle vaunulle on junakuskin toimesta

tehty esisuunniteltu lista tydkaluista, joita he tulevat tarvitsemaan tydtehtavassaan. Tyo-
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kalukontista vastaava henkild on lajitellut tarvittavat tydkalut vaunuittain valmiiksi kayt-
taen apunaan junakuskin suunnittelemaa listaa. Tydkalukontista vastaava henkil6 ja ju-
nakuski tekevat viela viimeisen tarkastuksen tarvittavista tydkaluista vaunun ollessa ty6-
kalukontissa seka lisaavat tarpeen vaatiessa joitain tytkaluja vaunun tarvitsemiin tyoka-
luihin. Kun ensimmainen vaunu on saanut tyokalunsa, ilmoittaa junakuski heille mihin
heidan tulee mennéa odottamaan loppua tydryhmaa. Taman jalkeen junakuski ottaa toi-
sen vaunun tydkalukontille. Kun ensimmainen tuotantojuna on saanut tydkalunsa, voi
toinen tuotantojuna tulla hakemaan tyokalunsa. Tytkalujen hakemiseen on varattu aikaa

noin 2 tuntia per tuotantojuna.

Kun kaikki vaunut tuotantojunasta ovat saaneet tydkalunsa, voidaan aloittaa kuivahar-
joittelu hyteissa. Talla tarkoitetaan tydtehtavien harjoittelua hyteissa ilman tydkaluja. Kui-
vaharjoittelu toteutetaan myds vaunuittain, eli junakuski ottaa ensimmaisen vaunun mu-
kanaan hyttiin, muun tyéryhman odottaessa vuoroaan hyttikaytavalla. Junakuski kay tar-
kasti ja yksityiskohtaisesti vaunun jokaisen tyotehtavan lapi yhdessa vaunun tyontekijoi-
den kanssa. Junakuski selventaa myds, kuinka tahtiaikatuotanto toimii toimeksiantajayri-
tyksen projekteissa vaunujen tyontekijoille. Kun junakuski kokee, ettéa vaunun tyontekijéat
ovat sisdistaneet tyotehtdvansa, han paastaa vaunun pois hytista ja valmistautumaan
seuraavan paivaan seka pyytdd seuraavan vaunun hyttiin. Kun kaikki vaunut ovat kay-
neet hytissa on yleisesti tydpaiva ohi ja kaikki tyontekijat paasevat valmistautumaan seu-

raavaan paivaan.

Seuraavana paivana tahtiajat alkavat yleisesti iltapaivalla, joten aamulla tuotantojunalla
on aikaa suorittaa mock up-hytit eli mallihytit. N&ill& tarkoitetaan projektista riippuen 1-3
hyttid, joissa tuotantojunan jokainen vaunu tekevat tyétehtavansa tydkalujen kanssa ju-
nakuskin opastuksella ilman tahtiaikaa. Mock up-hyteissa on sama periaate kuin kuiva-
harjoittelu hyteissd, jossa junakuski ottaa vaunut hyttiin sisélle jarjestyksessa muiden
odottaessa vuoroaan hyttikaytavalla. Junakuski opastaa vaunujen tyontekijoita tyokalu-
jen oikeassa ja turvallisessa kaytdssa, varmistaa etta jokainen tyontekija tietaa tyotehta-
vansa seka nayttaa minkalainen valmiin tyén laadun pitaa olla. Tassa vaiheessa juna-
kuskin pitdéa havainnoida ja kysella tyontekij6iltd heidan tydtaidoistaan ja osaamisesta.
Junakuski voi tarvittaessa vield vaihtaa tyontekijoiden ty6tehtéavia keskendan tyontekijoi-
den vélilla seké yhdistella joitain tydtehtavia. Mock up-hyttien p&atarkoitus on varmistaa,
ettd tahtiaikojen alkaessa tuotantojunassa ei ilmenisi ongelmia ty6tehtaviin liittyvissa asi-
oissa. Mock up-hyttien jalkeen tuotantojuna on valmis aloittamaan tyoskentelynsa tah-

tiaikojen puitteissa.
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Projektien ensimmaisten pdivien vaiheet ennen tahtiaikojen alkua ovat vakinaistettu ja
ne pitaisi olla kaikkien paatuotantojunissa toimivien junakuskien tiedossa. Naita vaiheita

voidaan muokata seka lisata eri vaiheita hieman projektien luonteesta riippuen.

5.3 Haasteet

Haastatteluiden pohjalta saatiin kartoitettua yleisimpia haasteita, joita projektilla esiintyy.
Kokeneemmilla junakuskeilla oli haastatteluiden perusteella erilaiset ndakemykset projek-
tien ensimmaisten paivien haasteista kuin vahemman kokeneella junakuskilla ja kirjoit-
tajalla. Kokeneet junakuskit listasivat yleisempien haasteiden joukkoon seuraavia haas-
teita:

o Tybryhman kasaaminen/tydntekijoiden tietamattémyys projektin etenemisesta
ensimmaisina paivina

o Tyobntekijdiden saapumattomuus projektille ja siitd ilmoittamatta jattaminen
(miesvaje)

e Leaniin perustuvan toimintatavan iskostaminen tyontekijéille

e Tyontekijoiden tydtaitojen havainnointi, mahdolliset tydtehtavien vaihdot ja kieli-
taidottomuus

o Tyosaantdjen iskostaminen tydntekijdille

¢ Laivan ennakkotarkastamisessa esiintyvat virheet ja puutteet

e Logistikan toimiminen (materiaalien saapuminen ajallaan projektille, konttien

nostot laivaan sekéa sisalogistiikan tehtavat)

Vahemman kokenut junakuski ja kirjottaja listasivat ndiden liséaksi seuraavat haasteet,
joita he ovat omien kokemuksien perusteella kokeneet toimeksiantajayrityksen projek-

teilla;

¢ Tybryhmaan tutustuminen ja tyontekijdiden nimien oppiminen
e Tuotantojunien ty6tehtévien itse osaaminen
o Erilaisten projekteilla kaytettavien termien tietdminen

e Valmiiden hyttien laatustandardi

Listatuissa haasteissa on nahtavilla ero kokeneen junakuskin ja vahemman kokeneen
junakuskin valilla. Se mitd vAhemman kokenut junakuski piti haasteena, ei kokenut juna-

kuski valttdAmatta pitanyt haasteena ollenkaan.
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5.4 Kehitysehdotukset

Taman luvun alaluvuissa Kirjoittaja ehdottaa toimeksiantajayritykselle muutamia omia
ehdotuksiaan projektien ensimmaisten paivien kehittamiselle junakuskien kokemien

haasteiden pohjalta.

Kehittdmisehdotukset ovat kategorisoitu osa-alueittain, jotka ovat tydntekijoiden ja juna-
kuskien perehdyttaminen. Kaikkia junakuskien haastatteluiden kautta ilmi kdyneita haas-
teita, kuten logistiikkaan ja ennakkotarkastamiseen liittyvid haasteita kirjoittaja ei kay lapi

tasséa kappaleessa.

5.4.1 Tydntekijoiden perehdyttaminen

Junakuskit ovat listanneet haasteiksi tyontekijdiden tietamattémyyden projektin etenemi-
sestd ensimmaisina paivind, Leaniin perustuvan toimintatavan ja tydsaantdjen iskosta-
misen heille. Naihin haasteisiin kirjoittaja ehdottaa kehitysehdotuksena tuotantojunassa
tydskentelevien tyontekijdiden opas. Taman tulisi olla samanlainen kuin toimeksianta-
jayrityksen jo laatima Makinen urakoitsijan opas, mutta tarkoitettuna pelkastaan tuotan-
tojunassa tydskentelevien tydntekijoiden kayttéon. Oppaassa tulisi selvittaa tuotantoju-
nan toimintatapaa, saantoja seka projektin etenemistd ensimmaisina paivina. Haasteena
oppaan Kirjoittamisessa on tyontekijoiden mahdollinen kielitaidottomuus, silla projekteille
osallistuu tyontekijoita monista eri maista ja he eivat ymmarra suomea eika valttamatta
myds englantia. Tasta syysta opas tulisi kdantdd suomen- ja englanninkielen lisaksi ylei-
simmille kielille, joita projekteille osallistuvat tyontekijat puhuvat aidinkielekseen. Naita
kielida ovat muun muassa espanja, liettua, romania seka viro. Vaihtoehtoisena ratkaisuna

olisi jonkinlainen visuaalinen keino, kuten perehdyttamisvideo.

Haasteissa tuli ilmi my6s tyontekijoiden tydtaitojen havainnointi ja mahdolliset tyotehta-
vien vaihdot. Osa toimeksiantajayrityksen projekteilla tydskentelevista tyontekijoista ovat
jo tuttuja junakuskeille ja junakuskit voivat suunnitella heidéan tydtehtavia entisten koke-
muksien perusteella. Mutta suurimmassa osassa projekteja, tuotantojunissa on aina
myds uusia tydntekijoitd, joiden tyodtaitoja junakuskit eivat ennalta tiedd. Taméan helpot-
tamiseksi toimeksiantajayritys voisi miehist6d suunnitellessa ja rekrytoidessa, tehda ky-
selyn projekteille osallistuvien uusien tydntekijdiden ammatista ja ty6taidoista. Tama hel-

pottaisi suunnitellessa uusien tyontekijoiden tydnkuvia tuotantojunissa.
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5.4.2 Junakuskien perehdyttaminen

Toimeksiantajayrityksen projektien maaran mahdollinen kasvu tarkoittaa, etta heidan tu-
lee rekrytoida uusia junakuskeja projekteilleen. Tama tarkoittaa sita, etta uusien juna-
kuskien perehdyttaminen tulee olennaisena osana esille. Kirjoittaja ja vahemman koke-
nut junakuski listasivat tuotantojunien tyétehtavien itse osaamisen, projekteilla kaytetta-

vien termien tietamisen seka valmiiden hyttien laatustandardit.

Termit ja laatustandardit selviavat yleisimmin uusille junakuskeille itse projekteilla, mutta
toimeksiantajayrityksen tulisi perehtya enemman uusien junakuskien perehdyttamiseen
hyteissa tapahtuviin tyétehtaviin, jotta heilld olisi kasitys, kuinka tydtehtavat pitaisi hoitaa.
Tahan kehitysehdotuksena olisi ennen projektia uusien ja vahemman kokeneiden juna-
kuskien kanssa pidettava perehdyttdmistapaaminen, jossa kaydaan tarkasti lapi tule-
vassa projektissa tapahtuvat tyttehtavat seka kaikki olennaiset asiat projekteilla tyos-
kentelysta. Projekteilla kaytbssd oleva perehdyttdmiskeino, jossa kokenut junakuski
mentoroi uutta junakuskia on toimiva, mutta siita voisi tehdé systemaattisemman yksin-

kertaisella perehdyttdmiskaavakkeella.

5.5 Tarkastuslista

Tarkastuslista on erdanlainen aputyokalu, jota kaytetddn vahentamaan epaonnistumisia
seka auttamaan tyontekijoitd muistamaan kaikki tarvittavat tydvaiheet sisaltdineen ja var-
mistamaan niiden johdonmukaisen ja taydellisen toteutuksen (Introduction to Checklists

2018). Tarkastuslistan kaytolla on seuraavia hyotyja:

e Organisointi — varmistaa muistamaan tarvittavat tyétehtavat ja -vaiheet ja organi-
soimaan tarvittavat toimenpiteet

¢ Motivointi — motivoi toimimaan ja suorittamaan tarpeelliset tehtavat ja -vaiheet

e Tuottavuus — tyotehtavien ja -vaiheiden suorittaminen nopeammin ja tehokkaam-
min, vdhemmilla virheilla

e Luovuus — auttaa hallitsemaan toistuvat tyotehtavat ja -vaiheet sekd hytdynté-
maan aivotoimintaa luovaa toimintaa varten

e Delegointi — rikkomalla ty6tehtavat ja -vaiheet pienempiin osiin, antaa tarkastus-
lista luottamausta, jos delegoidaan toimintaa ja tyotehtavia. (Hartford business
2014))
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Projektien ensimmaiset paivat ovat yleisesti kaikista kiireisimmat tuotantojunissa ja tama
saattaa aiheuttaa huolimattomuutta my6s junakuskien toiminnassa. Tarkastuslistan
kayttdonotto auttaisi junakuskeja muistamaan kaikki projektien ensimmaisten pdivien
tarvittavat tyovaiheet seka tiedot. Sen avulla voitaisiin minimoida virheiden mahdollisuus.
Vaikka ensimmaisten péaivien tytvaiheet pitdisi olla vakinaistettu ja kaikkien junakuskien
tiedossa, toteutusmenetelmat saattavat vaihdella riippuen junakuskeista. Tarkastuslis-
talla toteutusmenetelmat saataisiin vakinaistettua kaikkien junakuskien kayttoon. Sita

voitaisiin myds kayttaé uusien junakuskien perehdyttamiseen.

Kirjoittajan laatima projektien ensimmaisten pdivien tarkastuslista alkaa tiedoilla, joita ju-
nakuskit tarvitsevat aloittaakseen ty6t, kuten ty6tehtavat hyteissa, tyontekija- ja tydkalu-
listan. Taman jalkeen lista etenee tybvaiheittain jarjestyksessa. Tydvaiheet ovat esitetty
kappaleessa 5.1.1. Tarkastuslistassa otetaan huomioon kaikki tydvaiheiden sisallét aina
tahtiaikojen alkuun asti. Tarkastuslista on laadittu my6s muokattavaksi ja siihen voidaan
lisata tarvittaessa lisaa tarkastettavia tehtavia, vaiheita tai tietoja projektin luonteen mu-
kaisesti. Kirjoittajan laatima tarkastuslista on esitetty liitteissd (LIITE 3.) Tarkastuslis-

tassa huomioidaan my6s yleisimmat junakuskien toimet tahtiaikojen alun jalkeen.
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6 JOHTOPAATOKSET

Mahdollisten projektien méaarien kasvaessa toimeksiantajayritys joutuu rekrytoimaan uu-
sia tyontekijaita projekteilleen junakuskin rooliin. Taman opinnaytetyon kehitysehdotuk-
sissa ilmi kayvat perehdyttamiseen liittyvat asiat voivat olla hyddyllisia toimeksiantajayri-
tykselle, silla perehdyttamalla tyontekijat yhtenaisella tavalla varmistetaan myds tulevai-

suuden projektien onnistuminen.

Tarkastuslistan tarkoituksena on toimia niin sanotusti muistilistana junakuskeille. Se on
laadittu jarjestyksessé suoritettavista toimenpiteistd aina ennen projektia ensimmaisiin
paiviin projektien alkaessa. Tarkastuslistan muokattavuudella voidaan siita hioa taydelli-
nen muistilista tulevaisuudessa kokeneemmille junakuskeilla seké perehdytysopas uu-
sille junakuskeille. Tarkoituksena on, etta tarkastuslista toimisi projektin sijainnista ja
luonteesta riippumatta. Koska toimeksiantajayrityksen projektit ovat laajuudeltaan, luon-

teeltaan seka tydympaéristoltaan erilaisia, on tarkastuslistan muokattavuus hyvin tarkeaa.

Tarkastuslistan kayttoonotolla voidaan selkeyttaa projektien ensimmaisia paivia seka va-
kinaistaa siihen kaytetyt menetelmat ja toimintatavat. Taman lisaksi sen tarkoituksena
on parantaa projektien ensimmaisten kunnostettujen hyttien laatua seka mahdollisesti

alentaa projektien ensimmaisten hyttien hintaa toimeksiantajayritykselle.

Kuten Lean-ajatteluun kuuluu, taydellisyyden tavoittelu on paamaara, mutta kappa-
leessa 3.4.4 esitetyn tehokkuusmatriisin mukaan se on mahdotonta. Tama ei kuitenkaan
esta toimeksiantajayritysta kehittda menetelmidan viela enemman Lean-tuotantotavan
suuntaiseksi. Sen iskostaminen jokaiselle projekteilla toimiville henkildille on ehdotonta

toimeksiantajayrityksen toiminnan kannattamiseksi.

Taman opinnaytetyon kirjoittamisella kirjoittaja on varmasti luonut uusia opinnaytetydai-
heita toimeksiantajayritykselle. Myos kirjoittajan laatimaa tarkastuslistaa voidaan tulevai-

suudessa vieda eteenpain.

Toimeksiantajayrityksella oli Kiire projektiensa kanssa kevaalla, mika aiheutti pienia vii-
vastyksia kysymyksiin vastauksissa. Kirjoittaja on kuitenkin tyytyvainen taman opinnay-
tetyon tuloksista seké oppimistaan asioista liittyen projektinhallintaan seka Lean-tuotan-

totapaan liittyvissa asioissa, kuten tahtiaikatuotantoon kaytannossa.
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Marella Explorer-projektin laivan GA ja valmistuneet hy-

tit paivan ajalta

Train TUI - PREMIERE Trci
GENERAL ARRANGEMENT
MARCH , 2009 - REV-7

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niklas Niemi



Haastattelutaulukot

Liite 2 (2)

Projektin eri vaiheet:

Projekti:

Kesto (min):

Vaihe:

Kuvaus:

Saapuminen laivaan

Tahtiaikojen alku
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Haaste/ongelma:

Haasteen/ongelman ratkaisu:
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Tarkastuslista

Toteutettu?

Projektin vaihe

Suunnittelu

Tuotantojunassa suoritettavat tyotehtavat
Tyontekijalista
Tyokalulista

Tahtiaika

Projektin organisaatio

Laivan ennakkotarkastamisen tiedot

Laivalle saapuminen

Projektiin tarvittavien tarvikkeiden haku
Tuotantojunan tyéryhman kasaaminen
Meeting point

Tyoryhman kasaaminen

Tutustuminen

Tahtiaikatuotannon periaatteen
selittdminen

Saannot

Tybkalujen ja -vaatteiden haku

TyOvaatteiden haku

Tyokalujen haku tyokalukontilta

Junakuski:

Junanro:

Projekti:

Muistiinpanot

Vaunukohtaisesti

Alustava lista

Vaunukohtaisesti, mité tydkaluja
projektilla kéytetaan
Tuotantojunan tahtiaika tiedossa
Keneen olla yhteydessa tietyisséa

tilanteissa (esimiehet, vastaavat &
llaivayhtion edustajat)

Poikkeavat hytit, mitat, vaihdettavien
materiaalien tiedot (mika roskaa mika ei)

Radiopuhelin, yms.

|Missa ja milloin
Nimien huutaminen projektiryhmasta

Nimien oppiminen (nimilaput)

Kuinka hyttisaneerausprojektin
tuotantojuna toimii

JMitka ovat yleiset séannot
tuotantojunassa tydskennellessa

Vaunuttain jarjestyksessé, HR-vastaavan
Jluota

Tyokalulistan l&pikaynti yhdessa
tyokalukontin vastaavan kanssa
\vaunuttain + tarvittavat lisykset
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Huomiot

Liite 3 (1)




Liite 3 (2)

Kuivaharjoittelu
Tyontekijoille tydtehtavien nayttaminen
Tyontekijdiden perehdyttdminen hyteissa ilman tyokaluja vaunuttain,
alustava kysely tyotaidoista

Alustava_tygryhman taitojen havainointi ja IMandotiiset tystehtavien vaindot
kyselyt aikaisemmasta kokemuksesta
Esim. 15 minuutin tahtiaika, ty6t valmiina
tai ei --> seuraava hytti --> seuraava
vaunu hyttiin sisdén

Tahtiaikatuotannon selvittdminen
tyontekijoille annetun tahtiajan puitteissa

Mock up-hytit

Oikeat tydtehtévat ilman tahtiaikaa Vaunuttain jarjestyksessa tydntapojen
tyokalujen kanssa nayttaminen

Tyontekijoiden ty6taitojen havannointi IMahdolliset tyttehtévien vaihdot

Kaikki vaunut tietavat tydtehtavansa,
Tyoryhman valmiuden varmistaminen tuotantojunajarjestelman ja tydsaantéjen
kertaaminen

Esim.vetokaapin oven vaihtamisesta
Ennakkotarkastamisen tiedot seuraavat toimenpiteet (saranoiden
kaytannossa paikkojen vaihto yms.) --> mahdollisista
puutteista ilmoittaminen

Tahtiaikojen alku

Sisalogistiikan & supermarketin tehtavat
(JIT-toimitukset, oikeat tuotteet,
huolellinen tydskentely, hyttikdytavan
llakaisu yms.)

Logistiikan toiminnan varmistaminen

Aamulla, tydpéaivan aikana saneerattavien
hyttien tarkastaminen (ei rikkoja, ei toisia
Hyttien etukateen tarkastaminen urakoitisjoita edessa, vapaa virtaus
paivan aikana) + illalla seuraavan paivan
hyttien tarkastaminen

Esim. tulipalo, sahkokatkos, vesivahinko,
poikkeava hytti, toinen urakoitsija hytissa
tyoskentelemassa (ilmoittaminen &
reagointi)

Poikkeustilanteet

TyOpaivan paattyessa, vaunuttain
kysyminen mita tyontekijat tarvitsevat
suoriutuakseen seuraavan paivan
toistaan (lista, joka toimitetaan
Tyokalujen hankinta tydkalukontin vastaavalle yhden
tyontekijan toimesta, joka myos ottaa
tyokalut haltuunsa ja tuo ne
tuotantojunaan ennen seuraavan
tyopaivan alkua)

Supermarketista puuttuvien materiaalien
Hankinnat (Tyopéivéan aikana) kysyminen, tydkalukontin vastaavalta
tyokalujen kysyminen

Laatutarkastukset (tarvittaessa
Valmiiden hyttien laatu tyotekijoille laatuvirheiden nayttdminen ja
korjaaminen)
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