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The client for the thesis was electrical field from Savo Vocational College of Savo consor-
tium. The consortium has a long tradition in vocational education. A few years ago, voca-
tional training experienced a historical revolution, Vocational training has experienced few
years ago a historical revolution, when duration-based education changed into compe-
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controlled by 2 valuations: respect for the people and continuous improvement. The most
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The research was conducted as an action research, where the purpose was to research
teacher’s experiences of Lean and the tools of Lean. The research was conducted with the-
matic interviews and using participatory observation. The themes of the interviews were the
5S-tool, basic values of Lean, processes, flow efficiency, resource efficiency and loss. Ob-
servation was performed in the teacher’s workspace in during their work. The results were
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1 JOHDANTO

Ty0 suoritettiin yrityksessa, jolla on pitka historia ammatillisen koulutuksen pa-
rissa. Ammatillinen koulutus on kokenut suuren muutoksen ammatillisen refor-
min myo6ta. Koulutus on muuttunut aikaperusteisesta osaamisperusteisuuteen.

Myds tydpaikalla oppimisen maara on lisaantynyt huomattavasti.

Aikaperusteisuuden voimassaollessa opiskelijoiden opetus on jarjestetty kuten
ennenkin, tietyt kurssit ja opinnot suoritetaan tietylla ajalla ja tietyssa paikassa.
Opiskelijat aloittavat ja lopettavat opiskelut samaan aikaan. Tahan haluttiin

saada muutos. Muutokseen kehitettiin Yhdessa-hanke, ja yhdeksi teemaksi

hankkeessa valittiin Lean. Muutosta on ollut pilotoimassa Savon ammattiopis-
tossa rakentamisen, sahkon ja turvallisuuden osaamispooli. Tutkimus suoritet-
tiin sdhkoalan opettajien keskuudessa, muuta alat ja opettajat jatettiin pois tut-

kimuksesta.

Tutkimustehtavana on selvittaa opettajien kokemuksia Leanista. Hankkeen
tarkoituksena on muuttaa suuresti opiskelijan opiskelua reformin edellytta-
malla tavalla. Tama vaikuttaa myds opettajan tydhon. Pitkdaikainen kokemus
ammatillisen koulutuksen parissa organisaatiolle ja opettajalle ovat edelleen
hyodyksi, tata ei voida unohtaa, mutta osaamisperusteisuuden myaéta on toi-

mintaa muutettava.

TyOssa keskitytaan Leanista sen perusarvoihin ja yhteen tyokaluun, 5S:aan.
Tyon lopputuloksena on tarkoitus saada tietoa siita, miten Leanin arvot ja tyo-
kalut on koettu pilottihankkeessa opettajien keskuudessa sahkoalalla ja miten
"Lean matkaa” lahdetaan kehittamaan. Tutkimustydlle on valittu tutkimusme-
netelmaksi toimintatutkimus, koska tutkija on vahvasti mukana tydhon liitty-

vassa pilottihankkeessa ja sen kehittamisessa.

Henkildkohtaisena tavoitteena tutkijalla on saada lisatietoa Leanin-periaat-
teista ja niiden soveltamisesta. Lahtdkohtaisesti Lean perusarvoineen on tutki-
jalle hyvin ihmislahtdinen ajatusmalli, jonka naen sopivan hyvin ammatillisen

koulutuksen pariin. Ammatillinen koulutus on ihmisten ohjaamista, opettamista
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ja valvomista, jossa ollaan opiskelijoiden ja muiden sidosryhmien kanssa hen-
kilokohtaisesti yhteydessa. Ihmisten kanssa tyoskentelyssa on otettava huo-
mioon inhimilliset tekijat, kuten tunteet, henkilokohtaiset tavoitteet yms. Konei-

den kanssa tyOskentelyssa naita seikkoja ei ole.

2 AMMATILLINEN KOULUTUS SAVON KOULUTUSKUNTAYHTYMASSA
2.1 Savon koulutuskuntayhtyma

Savon Koulutuskuntayhtyman omistaa 16 pohjoissavolaista kuntaa. Koulutus-
kuntayhtyma tarjoaa koulutusta toisen asteen ammatillisessa koulutuksessa,
lukio-opinnoissa seka taydennyskoulutuksissa, kuten lupa- ja korttikoulutuk-
sissa. Opiskelijoita vuosittain koulutuskuntayhtymassa on noin. 16700, josta
tutkintokoulutuksessa noin 10400 opiskelijaa. Kampuksia Savon koulutuskun-

tayhtymalla on 10. (Rissanen 2021.)

Sahkdalan koulutusta jarjestetdaan Kuopion ja Varkauden kampuksilla. Ope-
tusta annetaan perus-, ammatti-, ja erikoisammattitutkinnoissa. Sahkoalan
opiskelijoita on noin 670 opiskelijaa yhteensa. Lukemat ovat vuodelta 2019,
2020 lukemia ei ollut vahvistettu tyon tekemisen aikana. (Rissanen 2021.)

2.2 Ammatillinen koulutus

Ammatillisen koulutuksen tavoitteena on kehittda opiskelijan ammatillista
osaamista seka kasvua sivistyneeksi ihmiseksi ja yhteiskunnan jaseneksi, se
kehittaa osaltaan tyoelamaa ja vastaa tydelaman tarpeisiin, edistaa yrittajyytta
seka tukee elinikaista oppimista. Ammatillinen koulutus antaa myés mahdolli-

suuden jatkaa opistoja korkeakouluissa. (OPH 2021.)

Ammatillinen koulutus koki 2018 vuoden alusta uudistuksen. Aikaan perustuva
opiskelu sai vaistya uuden osaamisperusteisuuden tielta. Nykyisella lainsaa-
danndlla ei enad mydskaan erotella nuorten ja aikuisten koulutuksia.
Ammatillisen koulutuksen periaatteet ovat:

e Osaamisperusteisuus. Opiskelija voi hankkia osaamisensa eri tavoilla.
Osaamista voi hankkia ennen koulutusta tai koulutuksen aikana. Koulu-
tuksen aikana osaaminen tunnistetaan ja mikali viela tarvetta osaami-
sen hankinnalle on, se hankitaan. Osaamisen hankkimisen jalkeen
osaaminen osoitetaan, ja siirrytdan opinnoissa eteenpain.
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e Yksilollisyys ja asiakaslahtoisyys. Koulutus suunnitellaan jokaisen opis-
kelija kanssa ottaen huomioon opiskelijan aiempi osaaminen, elamanti-
lanne ja oppimisvalmiudet. Yksilollinen opintopolku mahdollistaa jokai-
selle omaan tahtiin ja omien urasuunnitelmien mukaisen opiskelun.

o TyoOelamalahtoisyys. Opinnot suunnitellaan ja toteutetaan yhdessa tyo-
elaman kanssa. Tydelamassa tapahtuva koulutus lisaa tyéelama Iahtoi-
syytta koulutukseen. (OPH 2021.)

3 YHDESSA-HANKE

Yhdessa-hanke pilotoi Savon koulutuskuntayhtymassa mallia, jonka tavoit-
teena on huomioida opiskelija uuden osaamisperusteisen opetussuunnitelman
mukaisesti. Mallissa opiskelijan kaikki hankittu osaaminen otetaan huomioon,
myos koulun ulkopuolella hankittu. Hankkeeseen kuuluu 3 paateemaa, Lean &
5S, oppimisen modulointi ja ohjauksen kehittaminen. Hankkeeseen kuuluu

seuraavat eri opintoalat:

Sahko

ICT
Turvallisuus
Rakentaminen
Talotekniikka
Pintakasittely
Metsa.

Yhdessa-hanke on luotu uusien opetussuunnitelmien vuoksi. Ammatillisen
koulutuksen edellinen malli, aikaperusteisuus, muuttui reformin myota. Nain
ollen vanhasta tavasta jarjestaa opetus on siirryttava uutta lainsaadantéa vas-
taavaan. Hankkeessa kolmen paateeman avulla luodaan opiskelijoille mahdol-
lisuus edeta opiskeluissa oman osaamisen mukaan. Moduloinnilla haetaan
opiskelijoille ns. vakiotehtavat, jotka kuuluvat aina tiettyyn opintokokonaisuu-
teen, jossa kartutetaan osaamista. Kun tietty osaamistaso on opintokokonai-
suudessa saavutettu, voidaan osaaminen tunnistaa ja opiskelija voi naytossa
oman osaamisen osoittaa ja saada arvioinnin ko. opinnolle. Nain han paasee

etenemaan seuraavaan opintokokonaisuuteen.

Moduloinnin tarkoituksena on myds taata jokaiselle opiskelijalla samat l1aht6-
kohdat opiskeluun riippumatta opettajasta. Tama malli vaatii myds ohjauksen
kehittamista. Opettajan tulee huomioida opiskelijat henkilokohtaisemmin koko

opiskeluajan aikana verrattuna edelliseen aikaperusteiseen opetusmalliin. On
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huomioitava opiskelijan osaaminen jo uuden opinnon alussa, jotta voidaan
kartuttaa uutta osaamista, mita hanelta puuttuu. Ohjauksen kehittamisessa
myds muilla henkildston jasenilla, kuten opinto-ohjaaijilla, on iso rooli tassa ko-
konaisuudessa. Tyossa ei tutkita ja keskityta hankkeen 2:n paateemaan, mo-
dulointiin ja ohjauksen kehittamiseen, vaikka ne ovat iso osa tata kokonai-
suutta. Tyo keskittyy ensimmaiseen paateemaan eli Leaniin & 5S:n. Pilotti-
hankkeen tarkoitus on luoda malli, joka mahdollisesti otetaan kayttoon koko
kuntayhtymassa.

Lean on valittu hankkeessa yhdeksi paateemaksi. Lean katsotaan olevan tyo-
elamalahtdinen tapa, joka soveltuu myos opetusalalle. Leanissa puhutaan
prosesseista, virtaustehokkuudesta, hukan poistamisesta ja arvoista, kuten
kunnioitus ja jatkuva parantaminen. Lisaksi Lean sisaltaa paljon erilaisia tyo-
kaluja ja menetelmia, joista 5S valittiin hankkeessa helpoksi tavaksi aloittaa
Leanin kayttd. (Haataja 2021.)

4 LEAN

Mitd Lean on? Mita Lean tarkoittaa? Lean mielletdan monessa yrityksessa
tydkalujen kaytoksi, jopa siivousprojektiksi, ja mielellaan voidaan ajatella, etta
Lean historiansa vuoksi sopii vain teollisuuden pariin. Tyossa tutkitaan Leanin

merkitysta asiantuntijatydhon ammatillisessa oppilaitoksessa.

4.1 TPS (Toyota production system)

Leanin perusteena pidetdaan Toyotan kayttamaa TPS:a4, eli Toyota production
-systeemia. TPS:n perustaja Taiichi Ohno: “Me katsomme ainoastaan aikaja-
naa siita hetkesta, kun asiakas antaa meille tilauksen, siihen pisteeseen, kun
keradmme rahat. Ja me pienennamme tuota aikajanaa poistamalla lisdarvoa
tuottamattoman hukan” (Liker 2013, 7.)

Toyotan tuotantojarjestelmassa on kaksi arvoa, jotka ohjaavat vahvasti yhtion
tekemista. Arvot ovat ihmisten kunnioitus seka jatkuva parantaminen. (Peters-
son ym. 2019, 56.)
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4.2 LEAN

Lean-kasitettd on ensimmaista kertaa tuotu esille vuonna 1988 John Krafcikin
artikkelissa Lean-tuotantojarjestelmén riemuvoitto. Kasitteelle on ensin an-
nettu nimi "hauras tuotantojarjestelma”, mutta kielteisen savyn johdosta paa-
dyttiin sanaan LEAN. (Modig & Ahstrém 2019, 78.)

Milloin yritys on Lean? Lean ei saisi koskaan muodostua tavoitteeksi. Lean-
menetelmien kayttaminen ei tee yrityksesta Leania. On ymmarrettava oikein,
mita tehdaan ja minka takia. Leanin menetelmia ja tyokaluja ei voida suoraan
matkia ja kopioida toisesta yrityksesta, missa jo Lean on onnistunut. Yritysten
tulee ottaa huomioon Lean-matkaa aloittaessa oma henkildsto, tilat, tarvik-
keet, yrityksen historia yms. Omien asiakkaiden nakokulma tulee aina ottaa
huomioon. Kaikki Lean-ratkaisut ja tyokalut eivat sovellu jokaiseen tyopaik-

kaan ja yritykseen. (Petersson ym. 2019, 26.)

Lean-periaatteiden kayttaminen ohjaa kohti tietynlaista ajattelumallia. Lean-
menetelman kayttaminen on yleista nykyaan, joten monella yrityksella Lean-
alkutaipaleella on tapana kopioida toisesta menestyksekkaasti Leania kaytta-
valta yritykselta suoraan tavat itselleen. On helppoa vierailuilla yms. tapahtu-
missa nahda hyvat puolet asiasta, mutta ei tiedeta valttamatta taustaa, mihin
taman yrityksen Lean-ratkaisut perustuvat. Jokaisen yrityksen tulisi luoda
omat mallit ja ratkaisut Leanin parissa. Mietitaan taman hetken tilanne ja paa-
maara. Taman tiedon perusteella aletaan pienin askelin etenemaan jatkuvan
parantamisen periaatteen mukaisesti kohti Leania. (Petersson ym. 2019, 120—-
121.)

4.3 Kunnioitus

Arvo ihmisten kunnioitus voi tarkoittaa tyopaikalla esimerkiksi tyontekijoiden
osalta, etta heille ei anneta kohtuutonta ty6taakkaa. Myos tyontekijat kunnioit-
tavat tyopaikkaa olemalla t6issa ajoissa, noudattamalla saantgja jne. Vaati-
muksia asetetaan tyOpaikoilla kaikille, ja niita vaatimuksia noudatetaan. Eri si-
dosryhmien valilla tulee olla kunnioitus ja hyva tasapaino. Tydpaikalla tulee
arvo ihmisten kunnioitus pilkkoa ymmarrettavaan muotoon, mita talla oikeasti

tarkoitetaan. Esimerkiksi, jos arvona kunnioitus tarkoittaa oppilaitoksessa
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opettajan kohdalla oppituntien aloittamista ajoissa, tata voidaan seurata.
Tama voidaan huomioida esimerkiksi seuraavalla tavalla.

e Seurataan yksilon tydaikaa

e Selvitetddn mahdollisesti syyt poikkeamille

o Keskustellaan, mita poikkeamat tarkoittavat, esim. oppilaitokselle,
opiskelijoille yms.

Yrityksessa, joka pystyy rakentamaan arvon ihmisten kunnioitus selkeasti ym-
marrettavalle tasolle, on jokaisen tyontekijan helpompi tehda paatdksia ja rat-

kaisuja annettujen arvojen mukaan. (Petersson ym. 2019, 55-57.)

4.4 Jatkuva parantaminen, Kaizen

Lean-menetelmaa kaytettaessa ei pyrita suuriin muutoksiin kerralla, vaan kay-
tetdan ns. jatkuvan parantamisen menetelmaa. Jatkuvan parantamisen filoso-
fialla tyota kehitetdan jatkuvasti poistamalla tydsta hukat yms., jotta saadaan
tyon laatua ja prosesseja parannettua. Jatkuvan parantamisen periaate kos-
kee kaikkia tyontekijoita, joten tama ei ole vain tyonjohdon ja esimiesten asia.

Jatkuvan parantamisen menetelmaa nimitetdan Japanissa Kaizeniksi.

Jatkuvan parantamisen edellytys on nahda prosessit kokonaisuutena mutta
tydskennella pienten yksityiskohtien parissa. Yleensa ongelmat ja ratkaisut
I6ytyvat pienista yksityiskohdista. Jatkuvan parantamisen periaate tulisi olla
keskeinen osa Lean-strategiaa. Ennen jatkuvan parantamisen strategiaa tulee

seuraavat edellytykset olla kunnossa yrityksessa:

ylimman johdon ymmarrys ja karsivallisyys

laaja ymmarrys odotettavissa olevista vaikutuksista

positiivinen ja oikein viestitty suunnitelma kehittamistydhon

tydn toteuttamisen suunnitelma. (Petersson ym. 2019, 171-174.)

Ylimman johdon tulee olla asiaan kiinnostunut ja motivoitunut. Esimerkilla nay-

tetdan mallia muille tyontekijoille. (Petersson ym. 2019, 171-174.)
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4.4.1 PDCA-kehittamismenetelma

Jarjestelmallinen jatkuva parantaminen tarvitsee rakenteen. Leanissa kayte-
taan jatkuvaan parantamiseen mm. PDCA-menetelmaa. Talle kaytetaan myos

nimitysta jatkuvan parantamisen keha. Kirjaimet tulee seuraavista sanoista:

Plan (suunnittele)
Do (toteuta)
Check (tarkista)
Act (standardisoi).

Suunnitteluvaiheessa rakennetaan perusta onnisteelle toiminnan perustami-
selle, tdma vaihe vie yleensa eniten aikaa. Taman jalkeen aiottu suunnitelma
toteutetaan. Seuraavaksi tarkistusvaiheessa arvioidaan, miten hyviin tuloksiin
paastiin. Mikali toiminta on menestyksekas, siirrytaan seuraavaan vaiheeseen.
Onnistuneen kokeilun jalkeen tulee muuttunut toiminta vakioida, tama viimei-
nen vaihe parantamisen kehalla sulkee sen. Nyt uutta vakiintunutta toimintata-
paa voidaan jalleen kerran tarkastella keharakenteen avulla ja huomioida
muutoksien tarpeet. (Petersson ym. 2019, 177-179.)

Acti I Plan

Study,

Kuva 1. PDCA-keha (Kuva Janne Markkanen)



13

4.5 Lean ja hukka

Toyotalla pyritdan aina tuottamaan ty0ssa arvoa asiakkaalle. He pyrkivat valt-
tamaan kaikkea mika ei tuota asiakkaalle lisdarvoa ja mista asiakas ei olisi
valmis maksamaan. Naita seikkoja he kutsuvat hukaksi. Hukka on Japaniksi
muda. Nama erilaiset mudan muodot pyritdan eliminoimaan tyosta. Toyota on

maaritellyt 7 erilaista mudan eli hukan muotoa:

e Ylituotanto. Tilaamattomien osien valmistaminen, mika aiheuttaa tar-
peetonta henkilokunnan palkkaamista ja varasto- ja kuljetuskustannuk-
sia liiallisen varastoinnin vuoksi.

e Odottelu. Tyontekijat joutuvat vain seuraamaan automatisoitua konetta
tai seisoskelemaan odotellen seuraavaa kasittelyvaihetta, tydkalua, toi-
mitusta, komponenttien jne. tai heilla ei ole yksinkertaisesti mitaan te-
kemista varaston loppumisen, kasittelyviiveiden, valineisté sammutta-
misen ja kapasiteettien pullonkaulojen vuoksi.

e Tarpeeton kuljettelu. Keskeneraisen tyon kuljettaminen pitkia matkoja.
tehottoman kuljetuksen luominen tai materiaalien, osien tai valmiiden
hyoddykkeiden siirtely varastoon, varastosta tai prosessista toiseen.

o Ylikasittely tai virheellinen kasittely. Tarpeettomien vaiheiden suoritta-
minen osien kasittelyssa. tehoton kasittely kehnon tyokalun tai tuote-
suunnittelun vuoksi, mista aiheutuu tarpeetonta liikkumista ja virheita
tuotteeseen. Hukkaa syntyy, kun tuotetaan laadukkaampia tuotteita
kuin on valttamatonta.

e Tarpeettomat varastot. Liikaa raakamateriaalia, keskeneraisia tuotteita
tai valmiita hyodykkeita, mista seuraa pidempia lapimenoaikoja, van-
hentuneisuutta, vahingoittuneita hyodykkeita, kuljetus- ja varastokus-
tannuksia ja viivetta. lisaksi suuret varastot katkevat sellaisia ongelmia
kuin tuotannon epatasapainon, myodhastyneet toimitukset alihankki-
joilta, viat, valineiston alhaalla oloajan ja pitkat asennusajat.

e Tarpeeton liikkuminen. Kaikki turha liike, mita tydntekijdiden taytyy
suorittaa tyon aikana, kuten osien, tyokalujen jne. etsiminen, kurkottelu
ja pinoaminen. Myos kavely on hukkaa.

e Viat. Viallisten osien tuottaminen tai korjaaminen. Korjaaminen tai uu-
delleentydstaminen, pois heittdaminen, tdydennysosan tuottaminen ja
tarkastus tarkoittavat tarpeetonta kasittelya, hukattua aikaa ja turhaa
tyota.
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Toyotan tapaan kirja esittda myds lisaksi kahdeksannen hukan muodon, mika
ei ole varsinaisesti TPS:n listalla. Kahdeksas hukan muoto on:

e Tyontekijan luovuuden kayttamatta jattaminen. ajan, ideoiden, taitojen,
parannusten ja oppimismahdollisuuksien hukkaaminen, kun tyonteki-
joita ei sitouteta tai kuunnella. (Liker 2013, 28-29.)

4.6 Prosessiajattelu Leanissa

Prosessi on sarja tehtévié ja paatoksia, jotka tuottavat lisGarvoa asiakkaille ja
muille sidosryhmille.

Organisaatiot ovat taynna erilaisia prosesseja. Prosessit ajatellaan tapana
tehda asioita. Prosessin tehtavana on asiakkaan tai jonkun muun henkilon tai

ryhman tarpeet. Prosessit voidaan jakaa 4 eri ryhmaan:

Ydinprosessit

Tukiprosessit

Johtamisprosessit

Avainprosessit (Tuominen 2010, 9.)

A

Ydinprosessit ovat yleisia, eli sopivat melkein jokaiseen yritykseen. Nailla tar-
koitetaan prosesseja, jotka kaynnistyvat, kun asiakas tekee tilauksen, ja paat-
tyvat hetkeen, kun asiakas vastaanottaa tilauksen. (Tuominen 2010, 9.)

Oppilaitoksessa ydinprosessiksi voidaan prosessin kaynnistymiseksi verrata
tilannetta, kun opiskelija hakeutuu koulutukseen, ja prosessin paattyminen tar-

koittaa, kun opiskelija valmistuu.

Yleisia prosesseja ovat markkinointi, myynti, valmistus, jakelu, asiakaspalvelu
yms. (Tuominen. 2010, 9). My0Gs oppilaitoksessa tapahtuu yleisia prosesseja,
markkinoidaan koulutuksia, jarjestetaan opiskelijalle asiakaspalvelua yms.

Yrityskohtaisia prosesseja ovat esimerkiksi pankkilainan kasittely, ravintolassa
ruuan valmistus, hotellissa varausten kasittely yms. (Tuominen 2010, 9). Oppi-
laitoksen yrityskohtaiseen prosessiin lukeutuu mm. opiskelemaan hakeutu-

neen hakemuksen kasittely.

Tukiprosessit tukevat sananmukaisesti ydinprosesseja, naihin lukeutuu mm.

henkildstojohtaminen, talousjohtaminen yms.
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Johtamisprosesseja ovat strateginen suunnittelu, operatiivinen suunnittelu, yh-

teiskuntavastuu ja kehittamisen johtaminen. (Tuominen 2010, 10.)

Avainprosesseja ovat prosessit, jotka ovat erityisen tarkeita yrityksen menes-
tykselle, ja jotka valitaan kehittdmisen kohteiksi. Nama prosessit voivat kuulua

ydin, tuki- tai johtamisprosesseihin. (Tuominen 2010, 10.)

Prosessille tulee maaritella tavoitteet laadun, tehokkuuden ja sopeutumisky-
vyn suhteen. Asiakas tarkastelee prosesseja eri nakdkulmasta kuin yritys.
Asiakas nakee, mita organisaatio saa aikaan ja mita se tuottaa. Yritys puoles-
taan nakee, miten tuotteet tuotetaan. (Tuominen 2010, 11.)

4.7 Tehokkuusajattelu Leanissa
4.7.1 Virtaustehokkuus

Virtaustehokkuusajattelussa huomioidaan organisaatiossa jalostettava tai ja-
lostettavat yksikot. Jalostettava yksikkd oppilaitoksessa voi olla joko opiskelija
tai vaikka yksittainen oppitunti. Virtaustehokkuus mittaa sita, kuinka paljon vir-

tausyksikko jalostuu tiettyna ajanjaksona. (Modig & Ahstrom 2019, 13.)

Oppilaitoksissa virtausyksikkona on yleisesti opiskelija. Jos otetaan esimerk-
kina kaksi opiskelijaa ja seurataan heidan etenemistaan opinnoissa. Opiskelija
1 suorittaa kurssinsa ja opintonsa kolmessa vuodessa ja opiskelija 2 kah-
dessa vuodessa. Nain ollen opiskelijan 2 virtaustehokkuus on huomattavasti

suurempi.

Virtaustehokkuuden ollessa korkea hukkaa ei synny. Opiskelijat opiskelevat
oikeita asioita oikeaan aikaan. Tarvikkeet ovat paikallaan, ne ovat ehjia yms.
Myds opettajan ty6 ja oppitunnit voi olla virtaustehokkaita, opiskelijat saavat
oikeaa opetusta ja ohjausta oman osaamistasonsa mukaan. kun opiskelu
paattyy tietyssa opintokokonaisuudessa, opiskelija "virtaa” seuraavaan koko-

naisuuteen tai valmistuu.
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4.7.2 Resurssitehokkuus

Resurssitehokkuus on tehokkuuden yleisin muoto. Talla tarkoitetaan resurs-
sien mahdollisimman hyvaa hyddyntamista. Resurssitehokkuus on yleisin te-
hokkuustarkastelun lahtokohta. Resurssitehokkuusajattelussa huomioidaan
yleensa tydtilojen, henkiloston, koneiden, tyokalujen yms. kayttoaste. Mita
enemman nama ovat kaytdssa, sen tehokkaampaa tyon ajatellaan olevan.
Talla mitataan siis, miten paljon resurssit tydoskentelevat tiettyyn ajanjaksoon
nahden. Mikali kone ei pyori tai henkilo ei tee tyota, ei resurssi ole kaytossa.
Resurssitehokkuudessa syntyy ns. vaihtoehtoiskustannus, kun lasketaan tyolle
tai ajalle kustannus, milloin resurssia ei kaytetd maksimaalisesti. Resurssite-

hokkuus onkin ihmiselle luontainen asia. (Modig & Ahstrém, 2019, 9-10.)

Oppilaitoksessa on totuttu resurssitehokkuuteen. Opiskelijoilla seka myos
opettajilla on tietyt lukujarjestykset, minkd mukaan opiskellaan ja ollaan toissa.
Aika kaytetaan kokonaisuudessaan, opetetaan ajan maarittelema aika, jonka
ajan opiskelijat kayttavat. Tama yleensa johtaa ajatusmalliin, joka luo opetuk-
selle tietyt rajat, mita ehditdan opettaa. Mikali aikaa on kaytettavissa vahan, tu-
lee opetuksellisesti aihe rajata pienemmaksi, ja mikali aikaa on kaytettavissa

enemman, aihetta laajennetaan tai tehtavia lisataan.

48 5S

Yksi Leanin ns. tyOkaluista on 5S. Menetelma on saanut nimensa viidesta pe-
rakkaisesta vaiheesta, jonka kaikkien vaiheiden nimi alkaa S-kirjaimella. Me-
netelman tarkoituksena on luoda tydpaikasta visuaalisesti selked, puhdas ja
jarjestyksessa oleva hyvin organisoitu tyopaikka, jossa kaikilla tarvikkeilla on
oma paikkansa. 5S koetaan yleensa alussa siivousprojektiksi, mutta 5S ei ole
pelkastaan siivousta, vaan menetelmalla eliminoidaan hukkia aiheuttavia vir-
heita, vikoja ja vahinkoja. Tarkoitus on helpottaa tydntekijoiden jokapaivaista
tydta. Seuraavassa muutamia esimerkkeja, mitéa 5S:n avulla voidaan saavut-
taa:

Sitoutuneempi henkilosto
Parempi tuottavuus
Vahemman varastotiloja
Lyhyempi lapimenoaika.
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58S tulee japaninkielisista termeista, jolle on annettu omat suomenkieliset vas-
tineet (suluissa):

1. Seiri (sortteeraus) — vaihe nro. 1. Tassa vaiheessa tyOpaikalla kaydaan
lapi tarvikkeet ja tavarat mita tydssa todella tarvitaan. Tarvittavat tarvik-
keet pidetaan, harvoin tarvittavat siirretaan pois ja tarvikkeet mita ei
tarvita koskaan, ne havitetaan.

2. Seiton (systematisointi) — vaihe nro. 2. Jarjestetaan kaikki tarvikkeet
omille paikoilleen tyopaikalla ja merkitdan ne. Jokaisen tarvikkeen
paikka maaritellaan niin etta se on loogisesti jarkevassa paikassa. Tyo-
kalut siella missa niita tarvitaan, dokumentit oikeassa paikassa jne.

3. Seiso (siivous) — vaihe nro. 3. Tydpaikka siivotaan saanndllisesti. Sii-
vouksen tarkoitus ei ole pelkastaan siivota tyopaikka siistiksi. Siivouk-
sella saavutetaan turvallisuutta seka nahdaan tyon paatyttya, etta jo-
kainen tarvike on omalla paikallaan seka kunnossa.

4. Seiketsu (Standardoi) — vaihe nro. 4. Kehitetaan jarjestelmia ja ohjeita
yllapitadksesi edellda mainittuja ohjeita. Standardisointi on erittain tar-
keaa Lean-filosofiassa. Standardoinnilla sovitaan tydpaikassa yhteiset
pelisaannot mita noudatetaan. Standardoinnilla voidaan tarkoittaa esi-
merkiksi tyOkalujen kayttda, siivousrutiinit yms. Standardeja muute-
taan, kun niille nahdaan tarve jatkuvan parantamisen periaatteen mu-
kaan. On erittain tarkeaa, etta standardeja muutetaan tydpaikalla yh-
teisten paatosten mukaan ja niista pidetaan kiinni

5. Shitsuke (seuranta) — Vaihe nro. 5. kaytetaan jatkuvan parantamisen
periaatetta tydpaikan yllapitamiseen ja standardien noudattamiseen.
(Petersson ym. 2019, 306-310.)

Monessa tyOpaikassa projekti aloitetaan juuri 5S-tyOkalua kayttaen. Tyokalu
mielletaan siivousprojektiksi ja jopa kokonaan Leaniksi. Nain ei kuitenkaan
ole. 5S:n hyddyt saadaan parhaiten noudattamalla yllapitoa kurinalaisesti. YI-
lapito kuuluu paasaantoisesti kayttajille, tydnjohdon heita tassa tukiessa. 5S

on jatkuvaa parantamista. (Liker, 2013, 151.)

5 LEAN SAVON AMMATTIOPISTOSSA SAHKOALALLA
5.1 Lahtotilanne

Toimintatutkimuksen tavoitteena on tutkia Leanin kayttdéa ja sen vaikutusta
sahkobalan opetuksessa opettajan nakdkulmasta. Tydssa tutkitaan ja kehite-
taan uusia toimintatapoja, jotta ammatillisen koulutuksen periaatteet tayttyvat
ja saadaan myos opetushenkiloston tydkuormaa vahennettya. Talla tutkimuk-

sella on todellinen tarve toiminnan kehittamisen kannalta. Aiemmin opetus on
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pohjautunut oppilaitoksessa aikaan perustuvaan lainsdadantéén. Aikaan pe-
rustuva opetus on jarjestetty niin, etta ryhmat opiskelevat tiettyyn aikaan tietyt
asiat. Opiskelijat aloittavat kurssit ja lopettavat kurssit samaan aikaan. Nain ei
voida tehda enaa uuden lainsdadannon mukaan. Opiskelu pohjautuu nykyaan
osaamisperusteisuuteen, joten opiskelijoilla on omat "polkunsa”. Opiskelija
suorittaa opintojaan omaan tahtiin omien kykyjen, halujen ja mahdollisuuksien
mukaan. Opiskelijan koko opiskelu oppilaitoksessa on ydinprosessi, jota tukee
opetushenkiloston tukiprosessit. Tukiprosessit ja sita kautta opiskelijan ydin-
prosessi tulisi saada "virtaamaan”, eli Leanin sanoin virtaustehokkaaksi. Opis-
kelijan aika oppilaitoksessa tulisi olla mahdollisimman vahan hukkaa sisalta-
vaa. Oppilaitoksen nakokulmasta opetushenkiloston tyohon kaytettava aika tu-
lee olla myds resurssitehokasta.

Visuaalisimpana osana Leania tydsaliopetuksessa on otettu asteittain kayt-
toon 5S-menetelma. Myds jatkuvan parantamisen ja virtaustehokkuuden ko-
rostaminen on otettu esiin. Lean ja 5S on aiheuttanut henkilostossa ristiriitaisia
ajatuksia. Lean ja uusi osaamisperusteisuus muuttaa opettajan tyota ja tyoku-
vaa. Osa opetushenkilostdsta on pitkan ajan ammattilaisia, ja tyétavat ovat va-
kiintuneet ajan saatossa. Tydpaikalla on talla hetkella seka sahkoalalla ope-
tushenkilostéa n. 10 henkilda. Noin puolet opetushenkilostdossa on uusia,
muutaman vuoden kokemuksen opetustyosta omaavia henkiloita. Pitkan ajan
ammattilaisten pedagogiset taidot seka nakemys opetuksesta on tarkeaa
my0s uusille henkildston jasenille. Kuitenkin ammatillisen koulutuksen uudis-

tus vaikuttaa merkittavasti jokaisen opettajan tyohon.

Tutkimustydlla tutkitaan opettajan nakdkulmasta Leanin merkitysta ja koke-
muksia tydhon. Tutkimustuloksissa saadaan raportti, miten opettajan tyoé on
koettu kaytettaessa Leanin ns. tyokaluja ja arvoja. Tyon tuloksena saadaan
tietoa, miten Lean-tydkaluja voidaan lahtea kehittamaan kuntayhtymassa jat-

kossa.

Lean sisaltaa paljon erilaisia tyokaluja ja menetelmia. Koko Leania ei tassa
yhteydessa tutkita. Opinnaytety0 on rajattu koskemaan Lean-menetelman tyo-
kaluista 5S-menetelmaa ja selvitetaan, miten tadssa on huomioitu Leanin pe-
rusarvot ja vaikuttaako menetelman kaytté hukan muodostumiseen ja virtaus-

tehokkuuteen prosesseissa.
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Kuva 2. Jatkuvan parantamisen taulu (Kuva Janne Markkanen)

\

5.2 5S-tyosaleissa

5S-menetelmaa on otettu kayttddn osassa tydsaleissa Savon ammattiopistolla
sahkdalalla. Opetuksesta iso osa on tydsaleissa tapahtuvaa opetusta ja oppi-
mista. Opitaan tekemalla. Nain ollen oli luontevaa aloittaa hankkeen 5S-kayt-
toonotto tyosaleista. TyOsalissa tapahtuva opetus perustuu tutkinnon perustei-

siin. Tutkinnon perusteet maarittelevat saleissa tehtavat harjoitustyot.

5S-menetelman ensimmainen vaihe on sortteeraus. Vaiheessa tydsalista on
pyritty poistamaan ns. turhat tarvikkeet ja tavarat. Vain tutkinnon perusteiden
maaraamat tehtavat ja niihin liittyvat tarvikkeet pidetaan. Esimerkiksi tydsa-
leista on siirretty ylimaaraiset kaapelit ja johtimet pois seka otettu tilalle vain
harjoitustbissa tarvittavat. Osa tarvikkeista annetaan opiskelijoiden haltuun, ja
my0s tyokalut opiskelija hankkii itse ja huolehtii naiden sailytyksesta.
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Toinen vaihe on systematisointi. Tassa vaiheessa jokainen jaljella jaanyt tyo-
tarvike, tydkalu, siivousvaline yms. asetetaan tietylle paikalle tyosalissa. Tar-
vikkeiden ja tyokalujen paikat merkitaan. Tama tyovaihe antaa tyosalille visu-

aalisen ilmeen.

Kolmas vaihe on siivous. Tydsalissa on siivousvalineet, ja erilaiset jateastiat
kestavan kehityksen periaatteiden mukaisesti. Sekajatteet ja kierratettavat jat-
teet eritellaan ja kierratetaan. Lisaksi tyopaikkaa siivotaan systemaattisesti.

Kuva 3. Ohjeistus opiskelijoille tydsalissa (Kuva Janne Markkanen)
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6 TUTKIMUSMENETELMA
6.1 Erilaiset menetelmat

Tutkimusmenetelmat jaetaan laadulliseen ja maarallisiin menetelmiin. Tutki-
muskohde tutkii ihmisten kayttaytymista, joten tassa kasitellaan aiheeseen liit-

tyva laadullinen tutkimus, ei maarallista tutkimusta.

Maaralliselle eli kvantatiiviselle tutkimukselle on keskeista aiemmat teoriat
seka tutkimustulokset. Maaralliseen tutkimukseen tulee valita tutkittavat henki-
|6t tarkoin, johon tuloksien tulee patea. Aineiston keruu ja tutkimustulokset on
saatettava taulukkomuotoon, jota voidaan kasitella tilastollisesti. (Hirsjarvi ym.
2007, 136.)

6.2 Laadullinen tutkimus

Laadullinen eli kvalitatiivinen tutkimus perustuu sanoihin ja lauseisiin. Tutki-
muksessa pyritaan kuvaamaan, ymmartamaan ilmiota ja tulkitsemaan sita.
Laadullisella tutkimuksella pyritaan ilmion syvalliseen ymmartamiseen. Laa-
dullisessa tutkimuksessa tiedon hankinta ja analysointi vuorottelevat keske-
naan. Laadullinen tutkimus tutkii yksittaista tapausta, maarallinen tutkimus ta-
pausten joukkoa. Laadullisessa tutkimuksessa tutkitaan, kuinka ihmiset koke-
vat ja nakevat tutkittavan asian. Tutkija on itse suoraan yhteydessa tutkittaviin.
Tutkija osoittaa olevansa kiinnostunut prosesseista, merkityksista ja ilmion

ymmartamisesta sanojen, tekstien ja kuvien avulla. (Kananen 2014, 21-22.)

Laadullisen tutkinta sopii parhaiten seuraaviin tilanteisiin:

lImidsta ei ole tietoa, teorioita, tutkimusta

lImidsta halutaan saada syvallinen nakemys

Luodaan uusia teorioita ja hypoteeseja

Kaytetaan triangulaatiota eli ns. mixed-tutkimusstrategiaa
lImidsta halutaan hyva kuvaus (Kananen 2014, 23).

6.3 Toimintatutkimus

Toimintatutkimus on yksi laadullisen tutkimuksen muoto. Usein tutkimus on
case-typpinen eli tutkitaan tiettya tapausta. Toimintatutkimuksessa ero nor-

maaliin case, eli tapaustutkimukseen on tutkijan rooli. Toimintatutkimuksessa
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tutkija on osa tutkittavan ilmién toimintaa ja tutkittavan yhteisén jasen. Toimin-
tatutkimuksen tavoitteena on muutos. Toimintatutkimus vaatii tutkijalta paljon
tietoa ja perehtymista tutkittavaan asemaan. Toimintatutkimuksessa tavoit-
teena on muutos ja kokeilu. (Kananen 2014, 27-28.)

6.3.1 Toimintatutkimuksen luonne

Toimintatutkimuksen ensimmainen tarkea vaihe on tutkimusongelman maarit-
tely. llman ongelman maarittelya ei voida esittad myoskaan ratkaisua, eika on-
gelmaa voida tutkia. Laadullinen tutkimus vastaa yleensa kysymykseen, mita.
Mika on ongelma tai mitka tekijat vaikuttavat ilmiéon? Laadullinen tutkimus jaa
yleensa kuvailun tasolle. Tutkimustulokset kiinnostavat vain tutkijaa ja tieteen-
alaa. Tutkimustulokset pitad saada hydodyntamaan kaytannon tydelamaa.
(Kananen, 2014, 30-31.)

Kuva 4. Toimintatutkimuksen luonne (Kuva Janne Markkanen)

Toimintatutkimuksen vastaa kysymykseen, miten. Eli esimerkiksi toimintatutki-
muksen kysymyksia voi olla seuraavat:

¢ Miten voin vaikuttaa kierratykseen tyopaikallani?

¢ Miten voin vaikuttaa tyoviihtyvyyteen?

¢ Miten Lean-menetelma vaikuttaa opettajan tydohon tydsaliopetuksessa?
(Kananen 2014, 31.)

6.3.2 Toimintatutkimuksen toteutus

Toimintatutkimuksen sykli on yleensa seuraavanlainen:
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ongelman maarittely
ratkaisun esitys

ratkaisun kokeilu

arviointi (Kananen 2014, 34).

Tilanteen kartoitukseen ja ongelman maarittelyyn tulee varata aikaa riittavasti.
Siirryttaessa liilan nopeasti ratkaisuvaiheisiin voi todellinen ongelma, ja siihen
vaikuttavat tekijdiden analysointi jaada pintapuoliseksi. Arviointiin tulee myos
olla selkeat kriteerit. On tiedettava tavoitteet, jotta voidaan onnistumista mi-
tata. Ongelmien poistamisen esteiksi nousevat usein inhimilliset tekijat, henki-
I0kemiat ja eturistiriidat. Ratkaisu ongelmaan voi olla myods kompromissi, jotta

se hyodyttaa mahdollisimman monia. (Kananen 2014, 35.)

6.3.3 Aineistonhankintamenetelmat

Toimintatutkimuksen aineistonkerddmismenetelmat ovat kuten muissakin laa-
dullisen tutkimuksen menetelmissa. Aineistoa voidaan kerata haastatteluin,
havainnoinnein sekd koostamalla tietoa erilaisista dokumenteista. Menetelmia
voidaan kayttaa yksinaan, yhdistettyna tai rinnan riippuen tutkittavan kohteen
ongelman ja resurssien mukaan. Naita aineistonkeruumenetelmia voidaan
kayttaa myods maarallisen tutkimuksen menetelmina. (Tuomi & Sarajarvi 2018,
83.)

6.3.4 Haastattelu ja kysely

Kun ihmiselta halutaan tietda joku asia, on luontevaa kysya hanelta itseltaan
mielipide. Tahan perustuu haastattelun ja kyselyn idea. Kyselylla tarkoitetaan
tilannetta, jossa haastateltavalle on tehty valmis lomake, jonka han voi tayttaa
joko kotonaan tai valvotussa tilanteessa. Haastattelu tarkoittaa henkilokoh-
taista tilannetta, jossa haastattelija esittaa kysymykset ja merkitsee vastaukset
muistiin. Haastattelun etuna on joustavuus. Haastattelussa haastattelija voi
toistaa kysymyksen ja kysya myds taydentavia kysymyksia ja oikaista vaarin-
kasityksia. Lomakekyselyssa ei naita vaihtoehtoja ole. Haastattelun tarkoituk-
sena on saada haastateltavalta mahdollisimman paljon tietoa asiasta. Haas-
tattelukysymykset on hyva antaa haastateltaville ennen haastattelua, jotta
heilla on mahdollisuus tutustua kysymyksiin ennen varsinaista haastattelutilai-

suutta. Haastattelutilaisuuden etuna on myos se, etta haastattelija voi myos
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varsinaisten vastusten liséksi merkata, miten vastaukset annettiin. Henkildkoh-
taisesti tapahtuva haastattelu on paljon aikaa vievaa, varsinkin jos haastatel-
laan suurta ihmisjoukkoa. Suuria ihmisjoukkoja haastateltaessa sahkoposti-
haastattelu on edullinen vaihtoehto. Sahkopostihaastattelussa ja kyselyissa ei
ole kuitenkaan varmaa, miten paljon vastauksia saadaan. (Tuomi & Sarajarvi
2018, 84-86.)

6.3.5 Haastattelun eri muodot

Haastatteluissa on kolmea erilaista vaihtoehtoa: lomakehaastattelu, teema-

haastattelu seka syvahaastattelu.

Lomakehaastattelua kaytetaan maarallisen tutkimuksen tiedonkeruumenetel-
mana. Haastattelun tavoitteena on saada vastaus annettuun kysymykseen
tiettyjen rajojen sisalla haastattelija antamassa jarjestyksessa. Lomakehaas-
tattelua voidaan kayttaa myos laadullisen tutkimusmenetelman aineistonke-
ruumenetelmana, jos haluaan esimerkiksi luokitella vastaajat johonkin tiettyyn
luokaan, esim. ikajakauma. (Tuomi & Sarajarvi 2018, 87-89.)

Teemahaastattelu on lahella syvahaastattelua. Haastattelussa edetaan valittu-
jen teemojen ja niihin liittyvien tarkentavien kysymysten parissa. On makuasia,
kysytaanko teemahaastattelussa kaikki kysymykset kaikille haastateltaville ja
samassa jarjestyksessa. Teemahaastattelussa ei voi kysya mita tahansa.
Haastattelussa on tarkoitus 16ytaa vastauksia tutkimusongelmaan ja siihen liit-

tyvaan tutkimuksen tarkoitukseen. (Tuomi & Sarajarvi 2018, 87-89.)

Syvahaastattelu on taysin strukturoimaton. Syvahaastattelusta kaytetaan
my0Os nimitysta avoin haastattelu, asiakaskeskeinen haastattelu ja keskuste-
lunomainen haastattelu. Vain ilmio, josta keskustellaan, on maarittely. Syva-
haastellussa korostuu ilmion mahdollisimman suuri avaaminen. Syvahaastat-
telussa haastateltavia on pieni maara, mahdollisesti jopa vain yksi henkilo.
Syvahaastattelussa, kuten teemahaastattelussa, kysymykset ja sisalto liittyvat
tutkimusongelmaan ja niihin haluttaviin vastauksiin. (Tuomi & Sarajarvi 2018,
87-89.)
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6.3.6 Havainnointi

Havainnointi on laadullisen tutkimuksen tiedonkeruumenetelma. Havainnointi
on tiedonkeruumenetelmana haastatteluun verrattuna isotdinen ja aikaa vie-

vaa. Havainnointia kaytetaan yleensa yhdistettyna haastatteluihin ja kyselyi-

hin. Havainnoinnin eri muotoja ovat piilohavainnointi, havainnointi ilman osal-
listumista, osallistuva havainnointi ja osallistava havainnointi. (Tuomi & Sara-
jarvi 2018, 93-96.)

Piilohavainnoinnissa tutkija osallistuu kohteiden tutkintaan olemalla yhtena ja-
senena tutkittavassa asiassa, mutta tutkittavat eivat tieda tassa olevansa tut-
kittavan roolissa. Piilohavainnointi on harvoin kaytetty havainnoinnin muoto.
Havainnointi ilman osallistumista tarkoittaa havainnointia ilman vuorovaikutus-
tilannetta tutkijan ja tutkimukseen osallistuvien kesken. Tutkija voi havainnoida
tilanteita esim. videon tai kameran valityksella. (Tuomi & Sarajarvi 2018, 93—
96.)

Osallistuvassa havainnoinnissa tutkija on aktiivisessa vuorovaikutuksessa tut-
kittavien kanssa. Vuorovaikutustilanteet ovat tarkea osa tiedonhankintaa.
Tassa tiedonhankintamenetelmassa tutkijan vaikutus tutkimuksen kulkuun on
selkea riippuen siita, miten paljon han osallistuu tapahtumien kulkuun. (Tuomi
& Sarajarvi 2018, 93-96.)

Osallistava havainnointi on lahella osallistuvaa havainnointia. Osallistavan ha-
vainnoinnin tarkoitus on painottaa poliittisia, eli yhteisten asioiden hoitamisen
seikkoja. Osallistava havainnointi on kehitetty tilanteessa, jossa havaittiin, etta
tutkimuksen kohteena oleva yhteisd toimi aktiivisesti tutkimuksen ajan tutkijan
kanssa, mutta tutkimuksen loputtua ja tutkijan vetaydyttya projektista myos hy-

vin aloitettu toiminta loppui varsin nopeasti. (Tuomi & Sarajarvi 2018, 93-96.)

6.3.7 Muita aineistonkeruumenetelmia

Tutkimusaineistona voidaan kayttaa myos kirjallista materiaalia ja yksityisia
dokumentteja, kuten Kirjeita, paivakirjoja, muistelmia, sopimuksia. Myds jouk-
kotiedotuksen materiaaleja voidaan hyddyntaa, kuten esim. televisiota, radio-
ohjelmia, aikakauslehtia yms. (Tuomi & Sarajarvi 2018, 96.)
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7 TUTKIMUKSEN KYSYMYKSET, TAVOITTEET JA TOTEUTUS
7.1 Tutkimuskysymys ja tavoitteet

TyOssa tarkoituksena on tutkia Lean-menetelmaa Savon ammattiopistossa
sahkoalalla. Lean-menetelma vaikuttaa kaikkiin prosesseissa toimiviin henki-
I6ihin opiskelijoista aina kuntayhtyman johtoon saakka. Tassa tutkimuksessa
keskitytaan ja rajataan tutkimuskysymykset opetushenkil6stdon ja tydsaleissa
toimimiseen. Tavoitteena on saada tietoa Lean-menetelmasta ja sen toimivuu-

desta opetusalalla.

Tutkimuskysymykset ovat seuraavat:

1. Miten Leanin perusarvot nakyvat opetushenkildlle tydossa?

2. Miten Lean-menetelma koetaan ilmidna opettajan tydssa Savon am-
mattiopistossa sahkoalalla?

3. Miten Lean-tydkalu 5S vaikuttaa opettajan tyohon?

7.2 Toteutus

Tutkimus toteutettiin osallistuvalla havainnoinnilla ja teemahaastatteluilla.
Osallistuvaa havainnointia suoritettiin tutkijan toimesta syksysta 2019 alkaen.
Tutkija on ollut itse kehittamassa tiettya tydsalia 5S:n vaiheiden mukaisesti ja
pitanyt ko. tilassa syksyn 2019 tunteja uusille opiskelijoille. Teemahaastattelut
pidettiin helmikuussa 2021. Havainnointia ei suoritettu muiden opettajien
tydssa aikataulujen vuoksi. Myos vallitseva koronatilanne asetti tutkimukselle
omia haasteita, mm. kevat 2020 oppilaitoksemme oli maalis-kesakuun etaope-
tuksessa. Teemahaastattelut on suoritettu luottamuksellisesti. Haastatteluihin
valitsin kaksi opetusalan edustajaa, joilla on Lean-kokemusta hankkeen ajalta.

Haastatteluihin ei valittu tiettyja kysymyksia, vaan teemat, joiden mukaan

haastattelut etenivat. Teemat olivat seuraavat:

e Lean ja perusarvot
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e Hukka
e Prosessit, virtaustehokkuus ja resurssitehokkuus
e 58S.

8 TUTKIMUSTULOKSET JA YHTEENVETO
8.1 Haastattelujen tulokset
8.1.1 Haastattelujen laatu ja luotettavuus

Laadullisen tutkimuksen luotettavuutta voidaan parantaa antamalla tutkimuk-
sesta tarkka kuvaus. Esimerkiksi haastattelusta kerrotaan olosuhteet, kesto
yms. (Hirsjarvi ym. 2007, 227.)

Tutkimuksen luotettavuusmittareina kaytetaan validiteettia ja reliabiliteettia.
Reliabiliteetilla tarkoitetaan mittausten pysyvyytta, kun uusintamittauskerroilla
saadaan samat tulokset. Validiteetilla tarkoitetaan sita, etta tutkitaan oikeita
asioita. Validiteetti-sanasta kaytetdan suomessa myos nimitysta patevyys.
(Kananen 2014, 126.)

Tassa tutkimuksessa tutkittiin opettajien kokemuksia ilmiosta, joten reliabili-
teettia ei tavoiteltu. Haastatteluissa saatiin vastaukset kaikkiin kysymyksiin, jo-

ten katson tutkimuksen validiteetin olevan kunnossa.

Molemmat haastattelut olivat henkilokohtaisia. Haastattelujen kestot olivat 45
ja 70 min. Haastattelutilanteet olivat rauhalliset, eika hairidtekijoita ollut. Mo-
lemmat haastattelut tallennettiin sanelukoneeseen, ja haastattelun jalkeen ne
litteroitiin eli muutettiin tekstiksi. Lisaksi haastattelua purkaessa niita kuunnel-
tiin saadakseen huomioita haastateltavan aanenpainoista yms. seikoista, jotka
vaikuttavat mahdollisesti haastattelun tulkintaan. Litteroinnissa ei otettu aa-
nensavyja huomioon. Haastatteluun ei tehty valmiita kysymyksia, vaan kes-
kusteltiin teemoista, koska ei tiedetty haastateltavien kokemuksia aiheista.
Haastateltavat olivat molemmat vapaaehtoisia haastatteluun. Tuloksista on ja-
tetty pois mahdollisesti henkildihin tunnistamiseen liittyvia seikkoja.

Esitietona haastattelussa kysyttiin haastateltavan kokemusta Leanista ennen

Savon ammattiopiston Yhdessa-hanketta. Haastateltavilla ei ollut Leanista
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varsinaista kokemusta ennen Yhdessa-hanketta. Molemmat haastattelut aloi-
tettiin 5S-teemalla, jonka jalkeen edettiin Leanin perusarvoihin. Molemmissa
haastatteluissa pyrittiin etenemaan luontevasti siirtymalla teemasta seuraa-

vaan.

8.1.2 Teemahaastattelun tulos: 5S

Molempien haastateltavien mielesta 5S on parantanut opetusta ja myds opis-
kelijat pitavat. Osa tyosaleista ei ole viela ns.”5S-kunnossa”, mutta saleissa,
jossa tyo on aloitettu, koetaan 5S hyvaksi ja opettajan tyota hyodyttavaksi.
Aluksi 5S koettiin siivousurakaksi, kun huomattiin, miten paljon ylimaaraista
tarviketta tydsaleissa voi olla. Alla kommentit 5S-menetelmasta kokonaisuu-

tena haastateltavilta:

“On todella hyvé tybskennell&, opiskelijat tykk&d&d myoés. On selke-

ampi tyéskennelld.”

“On aika hankala léhtea koko organisaationa tekemaan koska
paikat heittelee todella rajusti. Vaikka samoja asioita periaat-
teessa tehdéan, ei kuitenkaan ole samanlainen se 5S, onko se

sitten sité sitoutumisjuttua sun muuta.”

“Tavaroilla ja asioilla on oma paikkansa ja tehddén vain ja ainoas-
taan niité toimenpiteité ja asioita mitké vie tuotetta tai tuotosta tai
opiskelua eteenpéin. Sitd on 5S minun mielesta tdssa nykyisesséa

tybssé.”
Huomioitavana asiana haastatteluissa tuli esille jo alkuvaiheessa yhteiséllinen
toiminta, sitoutuminen ja sen puute. Molemmat haastateltavat mainitsivat sa-

nasta sanaan saman lauseen:

“opettaja opettaa, mitd opettaja opettaa”
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Lauseella tarkoitettiin sita, ettd opettajilla on ollut ennen tapana rakentaa oma
tydskentelytapansa ja opetusmateriaalinsa. Nyt on Leanin ja 5S-tyokalun mu-
kana tullut vahvasti esille tydskentelytapojen ja tydsalien vakiointi, jotta osaa-
misperusteisuudesta voidaan pitaa kiinni opetuksesta. Opiskelijoille tulisi tar-
jota samanlainen opetus riippumatta opettajasta tai tilasta, jossa ollaan, kun
kysymys on samasta opetusaiheesta. Yleisesti 5S on siis koettu hyvana tyo-

kaluna, mutta yhtenaista linjaa asiaan ei ole saatu.

Haastattelussa kaytiin |api 5S-tyokalun eri vaiheet ja miten opettajat ovat ne
kokeneet. Sortteerausosio menetelmassa ei ole ollut selked, tavoitteet eivat
ole selkeat. Tarvikkeiden ja tavaroiden maarat vaihtelevat saleissa ja luokissa
paljon. Sortteerauksen Iahtokohdaksi mainitaan nain:

"Lahdetdén tekemdéan sitd mika on tarve”

Tarpeen maarittda haastateltavien mukaan opetussuunnitelma. Mutta opetus-
suunnitelmaa tulkitaan eri tavoin, yhtenaista nakemysta opetussuunnitelmasta

ei ole. Sortteerausosio on kuitenkin tehty paaosin.

Systematisointi on aloitettu haastateltavien mukaan ja tarvikkeita seka paik-
koja on merkattu, nain ollaan luotu myos visuaalista ilmetta. Tama tyovaihe on

kuitenkin viela kesken monessa paikassa.

Siivousosiolle ei ole luotu yhtenaista kaytantoa. Nakemys haastateltavilla on,
jotta siivous tulisi olla paivittaista seka henkilostolle etta opiskelijoille. Tavaroi-
den ja tarvikkeiden paikkamerkinnat ja niiden noudattaminen on kuitenkin va-

hentanyt kokemusten mukaan siivousta.

Standardoinnille ei ole tehty selkeita saantoja, mita noudatettaisiin. Huomioi-
tava asia haastattelussa tuli esille, ettd mydskaan sahkoalalla olevia standar-
deja ja suosituksille ei ole yhtenaista kaytantoa, vaikka lakikin maarittelisi nain.
Yhteisia toimintatapoja ja tavoitteita ei ole sovittu opetuksellisesti, nain ollen
myoskaan 5S-kaytosta ei ole mahdollista tehda selkeaa sopimusta.

Seurannasta haastateltavilla oli hieman eri nakemys. Toisen mielesta seuran-

taa ei juurikaan ole, ja toisen mielestad osassa asioista seuranta toimii jotenkin.
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Parannettavaa |6ytyy paljon kuitenkin molempien mielesta. Sitoutuminen vaatii
aikaa ja oman ajatuksen muuttamista. Yhteisia saantdja ei ole saatu tehtya,

joten seuranta tavoitteista on hankalaa. Alla kommentit asiasta:

"Kylld se ammatillisuus pitéisi saada sinne tekemiseen ja organi-

saatiossa toimimiseen.”

"Siind vaaditaan sitd kasvua ja ohjausta, mutta se vaatii sité ai-

kaakin.”

8.1.3 Teemahaastattelun tulos: Lean-perusarvot

Leanin perusarvojen tuntemus ei ollut haastateltaville tunnettu asia. Haastatte-
lussa perusarvona pidettiin arvon tuottamista asiakkaalle, joka on myds yksi
Leanin lahtokohdista. Tassa yhteydessa sivuttiin myds hukan poistoa, jolla
saadaan ty0 tehokkaaksi ja poistettua opettajan tyosta seikat jotka eivat ole
hyodyllisia opiskelijoille. Toyotalla periaatteet pohjautuvat vahvasti hukan pois-
tamiseen. Tydssa haluttiin tutkia myds ihmisten kunnioituksen ja jatkuvan pa-
rantamisen periaatetta, joten keskustelu ohjattiin naihin perusarvoihin. Perus-
arvojen tunteminen olisi tarkeaa, jotta tyontekijat tietavat, mista Leanissa on

kysymys. Leanin perusarvot koettiin olevan kevyella pohjalla.

8.1.4 Teemahaastattelun tulos: Kunnioitus

Tyontekijat suhtautuvat toistensa toimintaan hieman syrjakarein eli suhtaudu-
taan epailevasti toisten toimintaan. limiota esiintyy opettajien keskuudessa.
Toisen tyota arvioidaan, mutta negatiiviseen savyyn. Mielipiteet ohitetaan il-

man asianmukaista keskustelua ja reagointia.

Kunnioituksen pitaisi nakya esimerkiksi uskalluksena sanoa oma mielipide,
vaikka muut ovat eri mielta asioista. Kunnioituksen osoituksena kuitenkin pide-
taan kiinni yhteisesti sovituista asioista, vaikka ne eivat olisikaan oma haluttu
mielipide asiaan. Kunnioituksen ilmapiiri tulisi luoda opiskelijoiden, oppilaiden,
esimiesten ja kaikkien kesken. Ihmisten kunnioitus tuloisi ansaita muilta ensin

kunnioittamalla muita ihmisia. Ihmisten kunnioitus ei uskota saavan, mikali
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muita ei kunnioiteta. Inmisten kunnioituksella huomataan olevan myos osansa

tydkuntoon ja mielenterveyteen.

"Kyllé se omista toimista lahtee, ei siité, ettd vastapuolen toimin-

taa yritdn muuttaa”

Ihmisten kunnioitus ja sen mittaaminen ovat haasteellista. Talle ei ole tehty
mitaan mittaria, miten sen voisi paatella olevan kunnossa tai onko se muuttu-
nut. Yhteiset paamaarat ja niista kiinni pitaminen koettiin tarkeaksi. Organisaa-

tiolla tulisi olla selkea tavoite, jonka vuoksi yhdessa tehdaan toita.

Yhdessa hankkeessa on lahdetty Leania rakentamaan tyOkalumaisesti, eika
varsinaisesti Leanin perusarvoa, eli kunnioitusta ei ole korostettu missaan vai-
heessa. Asiaa kuvattiin tassa yhteydessa jalkapallopelin tavoin. Joukkueella
tulee olla yhteinen paamaara ja tavoite, mita tavoitellaan. Pelataan ns. yhteen
maaliin. Jokaisella pelaajalla on oma roolinsa ja tarkoituksensa. Eri pelaajat
tietavat myos toisten pelaajien paikan ja tarkoituksen. Joukkueen valmenta-
jalla on tarkea tehtava kertoa, mita han odottaa pelaajan tekevan ja luo talle
edellytykset.

Lean koetaan olevan koko yrityksen asia, pelkastaan sahkdalla Lean ei voi toi-
mia. Tavoite tulee olla koko kuntayhtymatasoinen. Lean vaikuttaa myds yritys-

kuvaan. Koko organisaation tulee toimia samalla lailla.

"Kylldhén siitéd puhutaan siitd sitoutumisesta, ja onko se sitoutunut
se koko yrityksen henkilokunta. Ei oikeen kdy vaan niin ettéd vaan
opettajat tai oppilaat on sitoutunut, vaan kylla sielté téytyy tulla tu-

kea myés sieltd koko organisaation taholta”

8.1.5 Teemahaastattelun tulos: Jatkuva parantaminen

Jatkuvalle parantamiselle ei ole aktiivisuutta. Myos 5S koetaan myds tehta-
vana, joka kerran tehtyna on valmis, jota ei tarvitse parantaa. Jatkuva paranta-
minen on jokaisen tyontekijan tehtava ja vastuulla. Opettajat ovat opiskelijoi-

den kanssa yksin tyOsaleissa ja luokissa. Tasta syysta parantaminen ja kehit-
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taminen jaavat yleensa oman tydn kehittdmiseen ja systemaattiseen paranta-
miseen. Jatkuva parantaminen jaa usein vain oman tyon kehittdamiseen ja nain

ollen organisaatio- tai tiimitasolla tyota ei paranneta.

“Kulttuuri on sellainen, ettei oo totuttu siihen, ettd me tehtéais avoi-

mesti, ettd muutkin nakisi, mita sinéa teet”

Jatkuvan parantamisen kehamalli oli toiselle haastateltavalle tuttu, toiselle ei.
Kehan kayttoa ei ole, ja syy johtuu edella mainitusta syysta. Yleensa kehite-
taan vain omaa ty6ta ja haetaan kerralla valmista, jota ei tarvitse parantaa. Mi-
kali tekemista voidaan parantaa jatkuvasti, tulisi parannuksia esitella avoimesti
ja muiden tyontekijoiden tulisi suhtautua naihin kunnioituksella. Pahimmassa

tapauksessa muutoksiin suhtaudutaan valinpitamattomasti.

“Jaa ndkdéjaan noin toimit sind, mutta min& toimin jatkossakin

néin”

Opettajan tydssa nahdaan kuitenkin koko ajan parannettavaa, ja tata myos
tehdaan. Kehamallia ei kuitenkaan kayteta. Hyvat ideat ja parannettavat koh-
teet ei tule koko organisaation kayttoon systemaattisesti, tama seikka nah-
daan tarkeana yhteisten tavoitteiden osalta, mika tulisi ottaa kayttoon. Opetuk-
sesta tulisi poistaa vain ei-toimivat ratkaisut. Tahan liittyen seuraava kom-

mentti:

"En tieda misté se johtuu, onko se ns. ammattitaidottomuutta”

Uudet opetussuunnitelmat ovat olleet noin yhden vuoden voimassa. Taman
johdosta opiskelijoiden tehtavat koululla muuttuvat hieman. Opetuksen ja teh-
tavien tulee vastata nykyista lainsaadantoa. Tata tyota ja jatkuvaa paranta-

mista asian suhteen tehdaan, mutta tydn koetaan olevan vaiheessa.
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8.1.6 Teemahaastattelun tulos: Prosessit, virtaustehokkuus ja resurssi-
tehokkuus

Opettajan tyo lahtdkohtaisesti nahdaan yrityksessa resurssitehokkuuden kan-
nalta. Opettajalle maaritellaan tydaika tiettyyn opintokokonaisuuteen liittyen.
Nain ollen opettaja opettaa kaikille opiskelijoille samaan aikaan samat asiat.
Virtaustehokkuutta ei synny opettajan tydhon, opiskelijan opiskeluun ja pro-
sessien suhteen. Tama tapa nahdaan helppona tapana opettaa ja tehda tyota.
Eri opintoalojen, kuten opiskelijoiden yhteisten aineiden, opintoihin ei koeta
pystyvan vaikuttamaan. Myos muut opinnot eli muiden opettajien opettamat
kurssit ovat resursoitu aikaan ja paikkaan. Opiskelijoille tulee talla nykyisella

tavalla paljon odotusaikaa, eivatka prosessit tue toisiaan.

Prosessien kuvausta ei ole kasitelty Leanin aikana, joten tama aihe oli haasta-
teltaville hieman tuntematon. Tehokkuusajattelut olivat tuttu molemmille, mutta

tehokkuutta on pyritty tuomaan tydkalujen, kuten 5S:n kautta esille.

“pahimmillaan tuntien korvamerkintéa on aika kahlehtivaa”

Tehtavien vakiointi prosesseihin katsotaan olevan tarkeaa. Tietyilla tehtavilla
saadaan prosessit opiskelijoiden ja opettajien nakdkulmasta katsottuna virtaa-
maan. Tehtavien vakioinnissa tulisi kuitenkin ottaa huomioon erilaiset opiskeli-
jat ja heidan opiskeluvalmiutensa. Osa opiskelijoista oppii nakemalla, osa kat-
somalla ja kuuntelemalla seka osa tekemalla. Tasta syysta yksittainen teh-
tava, aina tiettyyn aiheeseen ei valttamatta kay kaikille. Jokaiselle tulisi tarjota
mahdollisuus oppia heille sopivalla tavalla. Lisaksi prosessien nakokulmasta
tulee huomioida myds, etta opiskelijoilla on mahdollisuus saada eri arvosana
opinnoistaan osaamisen ja myds henkildkohtaisen tavoitteen kautta. Tasta
syysta prosessit nayttaytyvat erilaisena eri opiskelijoiden osalta, ja tama vai-

kuttaa my0Os opettajan tydbhon vahvasti.

Prosesseita on kuvattu tyopaikalla esimerkiksi tydssaoppimisen osalta. Tulok-
sena on huomattu, etta toimintatapoja on melkein yhta monta kuin opettajia.
Monet prosessit tasta syysta eivat ole virtaustehokkaita, mutta ovat resurssite-
hokkaita. Erilaiset prosessit nahdaan tyopaikalla hyvin etaalla toisistaan,
omina yksikoinaan, joiden valilla ei ole joustavaa yhteistyota. Yleensa tyon
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suorittaminen tulee tutoropettajan tehtavaksi, vaikka nahdaan, ettei nama
tuota asiakkaalle lisdarvoa. Esimerkkeina tasta tuli esille tydssaoppimisen lo-
make ja muut kaytannot oppisopimustilanteissa seka opiskelijoiden unohtu-
neet salasanat. Tutoropettaja selvittdd nama asiat muun ohjaamisen ohessa,
ja ne koetaan aikaa vieviksi. Tieto/taito on asioissa muilla kuin tutoropettajalla,
joten selvittamisen katsotaan olevan resurssitehokasta, koska asiaa hoitaa
monta ihmista, mutta opiskelija ei saa asiasta nopeaa palvelua, eika koe tata

virtaustehokkaaksi.

8.1.7 Teemahaastattelun tulos: Hukka

Hukka nahdaan opettajan tydssa oppilaaseen nahden ja varsinkin, kun asiaa
tarkastellaan opiskelija virtaustehokkuuden kannalta. Hukkaa tulee oppilaan
odottelussa seuraavaa resurssia eli opettajaa. Hukkaa I6ydetaan myos harjoi-
tustdista. Oppilas tekee koulussa harjoituksia, jotka eivat kuulu enaa opiskel-

tavaan kokonaisuuteen.

"V&hén sellainen kuva on, ettd hukkaa siinéa tulee”

Hukan muodot ovat tuttuja, mutta kokonaiskuvana nahdaan hukkaa edelleen
syntyvan paljon. Hukka kasitteena nahdaan kuitenkin hieman epaselvana. Ei
ole tarkalleen maaritelty, mika on hukkaa. Osa tekemisesta voi vieda toisia
opiskelijoita eteenpain mutta toisia ei. Myos tyosalien kehittdminen voi olla
hukkaa, tai se voi vieda asioita eteenpain. Yleensa hukka tunnistetaan oppimi-

sen kautta.

Leanin tyokalut ovat kuitenkin vahentaneet hukkaa. 5S-tyokalun kayttd on tata
vahentanyt huomattavasti. Tyotarvikkeiden merkkaaminen ja esimerkiksi eri-
laisten mittareiden vakioiminen jokaiseen tydtilaan samanlaisiksi, ja niille
oman paikan asettaminen on vahentanyt naiden tarvikkeiden etsimista ja sita

kautta antaa enemman aikaa opettamiseen ja ohjaukseen.

8.1.8 Teemahaastattelun tulos: Opettajan nakemys Leanin kehittami-
sesta
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Molemmilta haastateltavilta kysyttiin haastattelun lopuksi, miten heidan mie-
lestdaan Leania lahdetaan kehittamiaan ja mika Leanissa on tarkeinta.
Ensimmaisen haastateltavan mielesta tarkeimpana asiana olisi lahtea kehitta-
maan toimintaa Leanin arvojen, eli kunnioituksen ja jatkuvan parantamisen
kautta. Organisaatiossa, jossa on pitkat tydsuhteet ja joiden kautta on tullut
tietyt tavat toimia ja henkilosuhteet ovat muotoutuneet tietynlaisiksi, tulee kun-
nioitusta ja jatkuva parantaminen lahtea kehittamaan pienin askelin. Jatkuvalle

parantamiselle tulisi olla yhteiset tavoitteet.

Toisen haastateltavan ndkemys kehittdmisesta on saada koko organisaatio si-
toutumaan Leaniin ja yhteisiin tavoitteisiin. Tama tarkoittaa kuntayhtyman joh-
toa, esimiehia ja muuta henkilostoa. Lisaksi myos opiskelijat tulee sitouttaa
Leaniin ja tdman tavoitteisiin. Lean koskee jokaista henkiloa.

"Ei ole ainoastaan pomojen hommaa, ettd hommatkaa tuo Lean

kuntoon, kyllé se on meidan jokaisen tehtédva”

8.2 Havainnoinnin tulokset

Havainnoinnille ei tehty ko. tutkimukseen havainnointilomaketta. 5S-tydkalu ja
Lean, jota havainnointiin, oli yritykselle ja tutkijalle uusi kokemus. Havainnoin-
nilla pyrittiin keraamaan kayttajaperaista kokomusta Leanista ja 5S-menetel-
masta sen kehittamisesta kayttamiseen. Havainnoinnilla haluttiin tuoda esille
5S-tydkalun ongelmakohteita, kehitettavia seikkoja seka hyvia puolia seka tut-
kia, miten muut Leanin perusarvot yms. huomioidaan tydpaikalla. Havainnoin-
nissa kaytettiin 5S-tyokalun rakentamiseen n. 120 h ja tyOkalun kayttamiseen
opettajana tyossa n. 300 h. Havainnoinnista ei kerrottu opiskelijoille, koska ha-
vainnoinnista haluttiin saada mahdollisimman normaali oikeaa tilannetta vas-
taava kuva. Myodskaan havainnointi ei koskenut opiskelijoita, joten taman ei

katsottu olevan tarpeen.

5S-tydkalun kehittdminen aloitettiin tietysta tydsalista Savon ammattiopistosta.
Tutkija on itse tyOsalin vastaavaksi henkiloksi merkitty oppilaitoksessa. Ko.

tyosalia kaytetaan sahkodalan opiskelussa laajasti, monessa eri opintokokonai-
suudessa. Kehittamisen alussa tyosalissa oli todella paljon tarvikkeita ja tila oli
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ahdas. Tydsalin kehittamiselle oli todellinen tarve. Lahtékohdaksi kehittami-
selle tuli luoda tehtavat, jota tydsalissa tarvitaan, nain ollen voidaan maaritella
siella kaytettavat tarvikkeet. Tehtavat oli rakennettu jo valmiiksi osittain mui-
den opettajien toimesta tutkijan pitamaan opintokokonaisuuteen, mutta osasta
opinnoista ei ollut selvaa, kuten muiden opettajien pitamien opetuskokonai-
suuksista, mita tydsalissa tehdaan. Nain ollen sortteerausosiota ei taysin
saatu tehtya valmiiksi saakka. Sortteerauksessa apuna ei ollut muita henkil6-
kuntaa. Muu henkilokunta koki mielestani taman tyon olevan vain tietyn henki-
|6stdn asia, joten yhteistydta ei ollut. Tasta asiasta olisi pitanyt keskustella
henkildston kanssa ja kesken enemman, jotta yhteisty6ta olisi ollut ja kaikkien
tekemat tyot olisi tullut huomioiduksi. Nain ollen jatkoa ajatellen tyosalin jat-

kuva kehittaminen olisi ollut sujuvampaa.

Systematisointi vei tassa tapauksessa tyohon kaytetysta ajasta suurimman
osan. Tarvikkeiden paikkojen luonti, merkinnat. yms. ei ole helppoa, kun ns.
vanhaan tilaan aletaan jarjestella uusia asioita. Alalla on otettu huomioon
my0s kestavan kehityksen periaatteet, joten kierratykselle oli jarjestettava pai-
kat. Monet tarvikkeille 10ytyi paikka vasta muutaman yrityksen jalkeen. Tassa
yhteydessa jatkuvan parantamisen malli toimi kokeilujen kautta. Systemaatti-
sen siivouksen tyotilan kehittaja aikoi jarjestaa paivittain ennen tyopaivan lop-
pumista. TyOpaivan aikana siivotaan vain tarpeelliset, mahdolliset isot ja vaa-

ralliset roskat pois.

5S:n mukaisia kahta viimeista, eli seurantaa ja standardointia, ei sovittu yhtei-
sesti. Nama vaiheet olisi ollut mielestani tarkeimmat koko 5S-projektissa tyo-
saleissa, ainakin nain havainnoinnin jalkeen ajateltuna. Standardointi olisi an-
tanut selkean kuvat kaikille tilassa toimijoille, mita siella tehdaan ja milla ta-
valla tyOsalia kaytetaan. Mikali standardointia ei ole, ei voida sitoutuakaan tiet-

tyyn toimintatapaan.

Havainnoinnin seuraava osio sisalsi opettajan tydssa huomioimista 5S-tyoka-
lusta. Opiskelijoita oli havainnoinnin aikana noin 22 paivittain opiskelemassa.
Opiskelijat havainnointijaksolla oli ns. uusia opiskelijoita eli ensimmaisen vuo-

den oppilaita.
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Havainnoinnissa tuli selvaksi jo heti alussa tarvikkeiden paikkojen ja merkinto-
jen merkitys seka yleisesti tydpaikan selkeys ja siisteys. Opettajan tyo tydsa-
leissa on hektista. 22 opiskelijaa tekee harjoitustoitd omaan tahtiin, ja jokaista
tarvitsee yleensa neuvoa ja ohjata joka paiva ainakin jonkin verran. Sahko-
alalla, kuten muillakin teknisilla aloilla, on turvallisuus yksi tarkeimmista asi-
oista, joka tulee ottaa huomioon. Sahkdalalla sdhkdn vaarat ovat lisana tydka-
lujen ja muiden tarvikkeiden aiheuttamien vaarojen lisaksi. 5S-tyokalun yhtey-
dessa huomioidaan tama seikka tyosalissa vahvasti. TyGturvallisuudesta on
visuaalisia muistutuksia seka yhtena sahkoasentajan tarkeimpana ohjeena
olevan jannitteettdmana tyoskentelyn periaatteen tiedostamiseen on luotu jo-
kaiseen tyopisteeseen ohjeistus kirjalliseen ja videomuotoon, jonka voi katsoa
omalla matkapuhelimella tai muulla vastaavalla paatelaitteella QR-koodin
avulla. 5S-kayttoonoton yhteydessa tyosaliin jarjestettiin nakyvalle paikalle
my0s ensiapupiste seka kuulonsuojauspiste. Kaikki merkinnat turvallisuuteen

pyrittiin tekemaan nakyvaksi ja selkeaksi.

Nama ohjeistukset eivat toki itsenaan luo turvallista tydopaikkaa, vaan opetta-
van henkildston tulee ohjata opiskelijoita naiden ohjeiden oikeaan ja oikea-ai-
kaiseen kayttoon. Opettavan henkildston oma esimerkki turvallisuusajatteluun
nahtiin olevan erittain tarkeassa osassa. Malli, joka naytetaan reilulla, positiivi-
sella mutta saantoja noudattavalla tavalla tarttuu muihin, ja tasta tavasta toi-
mia tulee tapa. Havainnointijaksolla tyosalissa ei sattunut lainkaan tapaturmia.
5S-tydkalun luo opettajalle turvallisen tydpaikan, jossa on hyva ohjata opiskeli-
joita. Visuaalisuus ja video-ohjeet vahentavat opettajan suulliseen ohjeistuk-

seen kaytettavaa aikaa, koska opiskelijat voivat itsenaisesti oppia.

5S-tydkalun kaytdssa tarvikkeiden ja tavaroiden paikkamerkinnat toivat opet-
tajan tydhon selvaa parannusta. Opettaja on ennen joutunut etsimaan oikeita
tavaroita itse, nyt opiskelijat Ioytavat tarvikkeet paikkamerkintojen ja kuvien
avulla. Lisaksi huomioituna seikkana on, miten opiskelijat oppivat termeja,
esim. johtotyypeista, kun ne ovat jatkuvasti esilla. Tarvikkeet paasaantoisesti
palautuivat perille omalle paikalleen havainnointijakson aikana. Poikkeuksiakin
oli. Havainnointijakson ensimmaisen kahden viikon aikana ohjaaminen oli vah-
vaa, mutta opiskelijoiden kanssa luomalla standardi ja yhteisesti sopimalla,
ettd sdantdja noudatetaan, ei havainnointijakson lopulla tarvikkeet olleet enaa

vaarilla paikoilla.
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Tyo6salissa havainnointijakson aikana oli myos jatkuvan parantamisen taulu.
Taulua kaytettiin opiskelijoiden kanssa arjen sujuvoittamiseksi opetuksessa.
Jatkuvan parantamisen kehamallia tassa yhteydessa ei kaytetty, eika muutok-
sia sovittu myoés muiden opettajien, opetusryhmien tai organisaation kayttéon.
Taululle kirjoitetut seikat ja muutokset koettiin tietyn opettajan tydksi, joka ei
koske muita, jos ei muut halua naitd muutoksia tehda. Taululle tulleet paran-
nettavat asiat myos pyyhittiin taululta pois heti asian parannettua tai muutok-
sen tultua voimaan, nain ollen myds muulle organisaatiolle ei naista muutok-
sista tule edes tietoa, jotta parannettavia asioita voidaan ottaa kokeiluun muu-

alla. Taulu koettiin tassa yhteydessa hyvin henkilokohtaiseksi tyokaluksi.

9 YHTEENVETO

Haastattelin tydta varten kaksi opettajaa ja kaytin lisaksi osallistuvaa havain-
nointia. Tarkoituksena oli kerata opettajien kokemuksia Leanista ja siita, miten
Lean on vaikuttanut opettajan tyohon. Tutkimukseen rajattiin Leanista perus-
arvot, hukka, prosessit ja 5S. Lean-ajattelu oli uutta kaikille tydohon osallistu-
ville henkildille, ja tavoitteena oli saada arvokasta tietoa, miten Leania kehite-
taan jatkossa mahdollisesti koko kuntayhtymassa. Haastatteluissa ja havain-
noinnin seurauksena Leanin lisaksi isona huomioitavana seikkana tuli esille
tyoyhteison toimivuus, kyseessa oli kuitenkin iso muutos tyotavoissa opetta-
jien keskuudessa seka koko organisaatiossa. Tama seikka tuli ilmi lahes jokai-
sessa teemassa haastattelussa. Jopa turhautuneisuutta oli havaittavissa

haastateltavista.

Haastatteleminen seka havainnointi olivat tutkijalle uusi kokemus tutkimuksel-
lisessa mielessa. Tieteelliseen tutkimukseen havainnointi ei mielestani eroa
tydssa tapahtuvasta normaalista havainnoinnista, mutta taman raportointi
asettaa omat haasteensa. Haastattelutekniikkaan, mikali tutkimuksia tulisi li-
saa, olisi kiinnitettava huomiota. Oikeat kysymykset oikeaan aikaan ja hyvan

haastattelutilanteen luominen vaatii harjoittelua.

Tulosten mukaan Lean ja tyOkaluista 5S koetaan opettajan tyota helpottavaksi
monessa suhteessa. Opetustilat ovat selkeita ja siisteja, seka tarvikkeet 10yty-
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vat helposti. Lisaksi vakioidut tehtavat auttavat opiskelijoita etenemaan opin-
noissa, nain ollen opettajan tyoé helpottuu ja aikaa ohjaukseen lisaantyy.
Leanin tyokalut sopivat siis hyvin opetusalalle ja opettajan tyohon. Opettajan
tyo nahtiin kuitenkin haastattelussa ja myos havainnoinnissa hyvin itse-
naiseksi tydksi, johon on monella, varsinkin jo pidemman uran opettajan teh-
neena, kehittynyt tietynlainen tapa tehda téita. Tama tapa tehda tyota ei tue
aina yhteisoOllista tekemista, jos ei pystyta sitoutumaan yhteisiin saantoihin ja
tavoitteisiin. Nama yhteiset tavoitteet huomattiin puuttuvan, ja jopa ei haluta
lahtea kehittdamaan yhdessa uusia toimintamalleja, koska tassa joudutaan

epamukavuusalueelle ja muuttamaan omaa toimintaa.

Leanin perusarvot tunnetaan huonosti viela tassa vaiheessa. Inmisten kunnioi-
tus arvona ei nay Leanin kayton aikana muuttuneen, eika tata ole korostettu.
Haastatteluissa seka havainnoinnissa tama koettiin kuitenkin tarkeimmaksi

osa-alueeksi, mita lahtea kehittamaan.

Jatkuva parantaminen tunnistettiin, mutta tata ei pidetty Leanin perusarvona.
Jatkuvan parantamisen kehamallia ei kayteta yhteisesti opettajien keskuu-
dessa. Jatkuvaan parantamiseen kaytetaan omia kokemuksia, ja paasaantoi-
sesti parannetaan omaa tyota, mutta ei tuoda naita muutoksia muille julki tai ei
oteta muiden tekemia muutoksia omaan kayttoon. Nain ollen jatkuvaa paran-

tamista, mika tukisi kaikkia organisaatiotasolla ei ole.

Prosessien ja tehokkuusajattelun, eli virtaus- ja resurssitehokkuuden suhteen,
Lean ei ole muuttanut huomattavasti opettajan tyota. Oppitunnit voivat "virrata”
tydkalujen, kuten 5S:n kaytdn, vuoksi, mutta muuten tyon ei nahda "virtaavan”.
Koko organisaatiotasolla ei ole pystytty luomaan jarjestelmaa, jossa eri pro-
sessit tukisi toisiaan. Yhteisia toimintamalleja ei ole. Nama kasitteet tiedostet-
tiin ja tiedetaan, mita ne tarkoittavat, ja virtausta seka prosessien sujuvuutta
koettiin parantaa. Opettajien tunnit seka niiden maara aikaan ja paikkaan si-
dottuna koetaan virtausta estavaksi. Ei voida siirtda esimerkiksi opiskelijaa
eteenpain opinnoissa, koska ei ole uuteen opiskeltavaan aiheeseen resurssia
ohjaamaan hanta eteenpain.

Hukka nahdaan ja koetaan yleisesti opettajan nakdkulmasta, miten opiskelija

etenee. Hukkaa tulee paljon, koska opiskelija ei etene tavoitetulla tavalla.
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Lean on kuitenkin tydkalujen kaytolla vahentanyt hukkaa esimerkiksi tarvikkei-
den etsimisen vahentymisen vuoksi. Hukka yhdistetdan muihin Leanin seikkoi-
hin, kuten 5S:aan, tehokkuusajatteluun ja myos perusarvoihin. Hukkaa tulee

my0s paljon, kun ei ole yhteisia tavoitteita ja toimintamalleja.

5S-menetelmaa pidettiin hyvana ja monipuolisena tydkaluna. Taman avulla
tyopaikka pysyy siistina ja sielld on vain tarvittavat tarvikkeet. Kuitenkin yhtei-
set tavoitteet ja tehtavat puuttuvat, joten joka tyosaliin ja luokkaan ei ole viela
tata saatu kehitettya. Visuaalisuus 5S:n myo6ta antaa myos opettajalle aikaa
lisda, kun opiskelija voi tiettyja asioita oppia nakemalla, eika kaikki tieto ole

aina opettajan takana.

10 POHDINTA

Tutkimus oli merkittavyydeltdan paikallista tasoa, vaikkakin kokemuksia voi-
daan hyddyntaa myos muissa yksikdissa ja ehka jopa muissa tyopaikoissa.
Lean-ratkaisut kuitenkin tulee jokaisen tyOpaikan tehda itse, eika kopioida

muilta.

Tybelaman muutos resurssitehokkuuden kannalta virtaustehokkuuteen on
suuri. Tyoétehtavat ja niihin liittyvat ratkaisut tulisi ajatella aina asiakkaan kan-
nalta. Tyossa tulisi tehda niita asioita, mista asiakas on valmis maksamaan ja
mika heita hyodyttaa. Lean-ajattelu tulee aloittaa yrityksessa johdosta, jonka
esimerkkia seurataan. Johto ja esimiehet luovat mahdollisuudet tydntekijoille.
Onko esimerkiksi opiskelija valmis maksamaan odottelusta koulussa tai mak-
samaan siita, etta hanella teetetaan ylimaaraisia tehtavia, kun ei onnistuta oh-
jaamaan hanta eteenpain opinnoissaan? Antavatko nama asiakkaalle arvoa?

Miten nama seikat mahdollistetaan opettajalle tehtavaksi?

Asiakkaaksi koulussa tulee luokitella myds sisaiset asiakkaat eli henkilokunta.
Leanin kehittamiseen tulee ottaa mukaan koko henkilokunta, jolla on yhteiset
tavoitteet. Tehdaan oikeita asioita, oikeaan aikaan ja yhdessa sovittujen ta-
voitteiden mukaan ja toimintaa parannetaan jatkuvasti. Jatkuva parantaminen
tulee olla tydhon integroituna, eika tama saa olla erillinen asia. Mikali jatku-

vaan parantamiseen toiminnan kehittamista varten annetaan tietty aikamaara,
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tama asettaa jatkuvalle parantamiselle ja sita kautta jatkuvalle oppimiselle raa-
mit. Itse tydssa ei parantamista ja oppimista tapahdu. Opiskelijatkin oppivat

jatkuvasti koko kouluajan ja viela taman jalkeenkin.

Jos Leanin perusarvot ovat inmisten kunnioitus ja jatkuva parantaminen, voiko
Lean epaonnistua? Tydyhteiso, jossa kunnioitetaan toisiaan ja asiakkaita koko
organisaatiotasolla, voi hyvin ja hyvinvointi lisdd motivaatiota, tyoyhteisolli-
syytta ja viihtyvyytta tyohon. Ihmisten kunnioitus yhdistettyna jatkuvaan paran-
tamiseen yhteisten tavoitteiden myota lisaisi myds tutkijan mielesta tyon mie-
lekkyytta. Nama kaksi perusarvoa tulisi olla jokaisella tyopaikalla itsestaan sel-

vyyksia.



42

LAHTEET

Haataja, M. 2021. Koulutuspaallikkd. Teams-haastattelu 11.2.2021. Savon
koulutuskuntayhtyma.

Hirsjarvi, S., Remes, P. & Sajavaara, P. 2007. Tutki ja kirjoita. 13. painos. Hel-
sinki: Tammi.

Kananen, J. 2014. Toimintatutkimus kehittamistutkimuksen muotona, kuinka
kirjoitan toimintatutkimuksen opinnaytetyona. Jyvaskyla. Jyvaskylan ammatti-
korkeakoulu.

Liker, J. 2013. Toyotan tapaan. 3. painos. Helsinki. Readme.fi

Modig, N & Ahlstrom, P. 2019. Tata on Lean, ratkaisu tehokkuusparadoksiin.
8. painos. Rhealogica publishing.

Opetushallitus. 2 021. Opiskelu ammatillisessa koulutuksessa. WWW-doku-
mentti. Paivitetty 23.3.2021. Saatavilla https://www.oph.fi/fi/koulutus-ja-tutkin-
not/opiskelu-ammatillisessa-koulutuksessa |[viitattu 23.3.2021].

Opetushallitus. 2021. Ammatillinen koulutus. WWW-dokumentti. Paivitetty
23.3.2021. Saatavilla https://www.oph.fi/fi/koulutus-ja-tutkinnot/ammatillinen-
koulutus [viitattu 23.3.2021].

Petersson, P., Olsson, B., Lundstrom, T., Johansson, O., Broman, M., BlU-
cher, D. & Alsterman, H. 2019. Lean, muuta poikkeamat menestykseksi. 1.
suomenkielinen painos. Suomen Lean-yhdistys.

Rissanen, J. 2021. Suunnittelija. Sahkoposti, 19.1.2021. Savon koulutuskunta-
yhtyma.

Tuomi, J.& Sarajarvi, A. 2018. Laadullinen tutkimus ja sisallonanalyysi.
Tammi.

Tuominen, K. 2010. Lean, tehoa ja laatua prosessien ja virtauksen kehittami-
seen. 1. painos. Readme fi.



