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The aim of the thesis was to research the adapting of the new products to produc-
tion and their productionalizing. The thesis study was carried out as a commission
for a Finnish company operating in the electrical and electronics industry. At the
beginning of the 2021 the target company introduced the new organizational
structure which created the need to research the production of the new products.

The research was undertaken to clarify and harmonize the operating model and
its definitions. The theoretical section of the study briefly examines the product
development process of the new products, the review of the first product, the
documentation and risk management. The theoretical topics to be addressed were
selected in the order to support the research problems. The research question was
how to adapt the new products fluently to production. In addition the research
found out what factors affect the productionalizing of the new products and what
changes are needed to the procedures and processes. The study also provided a
complete set of functions that will create an official document for the final cus-
tomer on the suitability of the product for production. Development ideas and de-
velopment targets were also found.

The study was carried out as a qualitative research. A thematic interview was se-
lected as the data collection method using a questionnaire. The respondents to
the interview were the employees of the target company, whose duties are af-
fected by new products.

Based on the research results it is possible to make changes to the place and meth-
ods of manufacture of the new products to make operations more productive.
Clear changes can also be made to the functions of adapting the new products by
breaking the boundaries of the organizational structure and increasing coopera-
tion between different resources.
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1 JOHDANTO

Tassa luvussa kasitelldan tutkittavan kohteen tutkimustarvetta, aihealueen valin-
taa, asetettuja tavoitteita seka sitd, miten ne tutkimusongelmat on maaritelty,
joita lahdetddn tutkimaan. Luvussa kasitelladn myds opinndytetyén rakennetta

seka tutkimukseen kaytettyja menetelmia.

1.1 Kohdeyrityksen tausta

Opinndytetyoni toimeksiantaja on suomalainen yritys, joka toimii alihankkijana
sahko- ja elektroniikkateollisuuden alalla. Kohdeyritys pyytda tutkittavan uusien

tuotteiden sopeuttamista tuotantoon seka niiden tuotannollistamista.

Kohdeyritykselld ei ole valikoimissaan omaa tuotetta. Opinndytetydssani kaytan
kuitenkin sanaa tuote, kun puhun tuotannossa asiakkaalle valmistettavista tuot-
teista. Tuotteet valmistetaan raataloityina ratkaisuina asiakkaan tarpeiden mu-
kaan. Tehtaita kohdeyritykselld on kolme. Tehtaat sijaitsevat Suomessa, muualla

Euroopassa ja Aasiassa.

Kehittyva teknologia vaatii yrityksiltd joka paiva yhda enemman nopeutta, jousta-
vuutta ja ketteryyttda. Kohdeyritys haluaa pysya kehityksen mukana ja vanhan tuo-
tannonohjausjarjestelman uusiminen tuli yritykselld vastaan toukokuussa 2019.
Uudeksi tuotannonohjausjarjestelmaksi valikoitui Lean System, joka palvelee yri-

tyksen tarpeita monipuolisesti.

Lean System tuotannonohjausjarjestelma mahdollistaa tietojen lisddmisen jarjes-
telmaan kohdistetusti. Nain saadaan eri resurssien toiminnot globaalisti nakyviin
kaikille tehtaille. Nain mydskaan tieto ei jaa muistinvaraiseksi ja entista enemman
voidaan hyodyntaa jarjestelmaa eri asioiden mittaamiseen. Tuotannonohjausjar-

jestelmaa hyddyntden halutaan kehittda prosesseja entistad ketterammiksi.



Uusien tuotteiden sopeuttaminen tuotantoon vaatii erilaisia resursseja. Resurssit
sisdltdvat erindisia toimintoja, niin toimistossa kuin tuotannon protosolussa ja tuo-
tannon eri toimijoissa. Uusien tuotteiden osalta on kohdeyrityksellad kdytossa pro-
tokatselmus, johon kirjataan kaikki vaiheet uuden tuotteen osalta. Ndin protokat-
selmus on yrityksen tarkea sisdinen dokumentti uusien tuotteiden sopeuttami-

sessa tuotantoon.

Protokatselmukseen kirjataan kaikki tarpeellinen tieto uuden tuotteen valmistus
vaiheista. Perusteellisesti taytetty protokatselmus auttaa tuotteen joustavassa
tuotannollistamisessa. Kohdeyrityksella ei ole kuitenkaan selkeda standardisoitua
suunnitelmaa uuden tuotteen tuotannollistamiselle. Uuden tuotteen toiminta-

malli on kuvattu vain yhtena osiona laajemman prosessin kuvauksen sisalla.

1.2 Tutkimusongelma

Tutkimusongelma on, miten uudet tuotteet sopeutetaan tuotantoon ja miten ne
tuotannollistetaan. Tastd on johdettu alaongelmat eli miten uudet tuotteet sopeu-
tetaan joustavasti tuotantoon; huomioiden yrityksen tavoitteet, mitka seikat vai-
kuttavat uusien tuotteiden tuotannollistamiseen; mitd muutoksia tarvitaan toi-
mintatapoihin ja prosesseihin sekd mitka tiedot kerataan viralliseen dokumenttiin,

joka lahetetdan asiakkaalle.

1.3 Tutkimuksen tavoitteet

Kohdeyrityksen tavoitteisiin kuuluu joustavuus, nopeus ja ketteryys. Nama huomi-
oiden on tutkimuksen tavoitteena |oytda selkeét ja tehokkaat toimintatavat uu-
sien tuotteiden sopeuttamiseen tuotantoon ja niiden tuotannollistamiseen. Ta-
voitteena on myos selvittad, mitd muutoksia tdma vaatii tydtapoihin tai prosessei-
hin seka selvittda minkalainen dokumentti saadaan raporteista luotua loppuasiak-
kaalle uuden tuotteen soveltuvuudesta tuotantoon. Lisdksi tarkeina tavoitteina on

|6ytaa prosessista kehitysideat ja kehityskohteet.
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1.4 Tutkimuksen rakenne

Tutkimus muodostuu johdannosta, teoriasta, empiriasta, johtopaatoksista ja poh-
dinnasta. Johdannossa esitelldan lyhyesti kohdeyritys toimeksiantaja seka kerro-

taan tutkimuksen lahtékohdat ja tutkimuskysymykset ja —tavoitteet.

Teoriaosuudessa kdydaan lapi tuotekehitystoimintaan ja tuotannon tehostami-
seen liittyvaa teoriaa. Teoria on koostettu kirjallisuuden, tieteellisten julkaisujen

sekd muun materiaalin pohjalta.

Empiirinen osuus kattaa tutkimuksen menetelmat seka toteutustavan. Edetdan
kertomalla tutkimuksen kautta saavutetut tulokset ja tehdyt havainnot. Lopuksi
esitetdan tutkimustuloksista yhteenveto ja kiteytetdan tutkimus johtopaatoksiin,
joissa pohditaan muun muassa tyon luotettavuutta ja ilmenneita jatkotutkimus ai-

heita seka verrataan tuloksien yhteyttd teoriaan.

Tutkimusongelma: Miten uudet tuotteet sopeutetaan tuotantoon ja
miten ne tuotannollistetaan?

1 | 4 L
v v ¥ ¥
miten uudet tuotteet Huomioiden yrityksen tavoitteet, mitd muutoksia tarvitaan mitka tiedot kerataan
sopeutetaan joustavasti mitka seikat vaikuttavat uusien toimintatapoihin viralliseen dokumenttiin,
tuotantoon? tuotteiden ja prosesseihin? joka lahetetaan
tuotannollistamiseen? asiakkaalle?
— N - ///,.,-»
— - — e - -
ﬂ Teoria-aiheiden valinta ja rajaus "
7 T ~
/ v N
Tuotekehitys ¥ Riskienhallinta Tuotannollistaminen

— v s
. Teoreettisen viitekehyksen kautta muodostetut
haastattelu kysymykset
I N

/ v

Uuden tuotteen sopeuttaminen d Riskienhallinta S Uuden tuotteen
tuotantoon tuotannollistaminen
v ¥

«Mité on otettava huomioon, kun mietitadn tyovaiheiden ja tyomenetelmien
tehostamista (tuotannallistaminen)?

«Mitd hyGdyntamattémia mahdollisuuksia ndette toiminnassa uusien tuotteiden
tuctannollistamisen (tyévaiheet ja menetelmat) osalta?

eMitd muuta haluatte tuoda esille, koskien uuden tuotteen tuotantoon sopeuttamista
seka niiden tuotannallistamista?

+Mika on toimivaa nykyisessa teimintamallissa ja voidaanko sita lisata?

sMitkd asiat eivat toimi tai vievat paljon aikaa? Ehdotuksia mita niille voidaan tehda?
+Mihin asioihin tulee erityisesti panostaa, kun uusi tuote on tulessa tuotantoon?
sMita hyodyntamattomia mahdollisuuksia naette toiminnassa uuden tuotteen
(proton) tuatantoon sapeuttamisen osalta?

+Miten riskienhallinta on mielestanne otettu huomioon?

«Miten toimiston ja tuotannon yhteisty6ta tulee kehittda koskien uusia tuotteita?

«0Onko prosessissa tietoa, joka on kriittinen seuraavalle vaiheelle, mutta el kulje ketjun mukana?

«Mitka tiedot ovat mielestanne hyoadyllisia nakya virallisessa dokumentissa asiakkaan nakokulmasta katsottuna?

Kuva 1. Teoreettinen viitekehys.
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Kuvassa 1 on kuvattuna teoreettinen viitekehys. Tutkimusongelmasta johdetaan
alakysymykset, joiden kautta muodostetaan teoria-aiheiden valinta sekd tehdaan
teorian laajuuden rajaus. Teoria-aiheista muodostuu teoreettinen viitekehys. Tata
yhteytta hyodyntaen muodostetaan teoreettisen viitekehyksen kautta haastatte-
lukysymykset. Ndistd saatujen vastausten perusteella saadaan tutkimusongelman
alakysymyksiin vastaukset ja niitd analysoimalla saadaan muodostettua itse tutki-

musongelmaan vastaus.
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2 UUDEN TUOTTEEN SOPEUTTAMINEN TUOTANTOON

Tassa luvussa kasitelladn innovaatiota ja tuotekehitystoimintaa. Luvussa tarkastel-
laan jatkuvan parantamisen kehda seka tuotteen elinkaarta. Analyysimatriisien
kaytto tuotekehityksen apuna on myos kasiteltdvana aiheena seka uusien tuottei-

den katselmukset ja viralliset dokumentit.

2.1 Innovaatio

Innovaatio seka innovatiivisuus ovat kasitteitd, joiden merkitys poikkeaa hieman
toisistaan. Innovaatio on strategista toimintaa, ideoiden kaupallistamista, kun taas
innovatiivisuus on kasite ideoinnista ja ideoiden kehittdmisesta. (Grénroos, Hyo-
tyldinen, Apilo, Korhonen, Malinen, Piispa, Ryynanen, Salkari, Tinnila & Helle 2007,
48-49.)

Tuotekehityksessa syntyy niin tuote- kuin prosessi-innovaatioita. Tuoteinnovaa-
tiota voi olla myo6s kehitetty palveluinnovaatio. Palveluinnovaatiota hyodynnetta-
essa tulee olla mahdollisuus kyseenalaistaa prosessien toiminta ja luoda toimivia
kokonaisuuksia toiminnan kannalta. Palveluinnovaatio on erittdin laaja koko-
naisuus, jossa painotus muodostuu asiakkaan nakdkulmasta ja asiakkaan muutos-

tarpeesta. (Gronroos ym. 2007, 48-49.)

2.2 Tuotekehitys

Tuotekehitys on prosessi, joka on monivaiheinen ja yritykselle menestymisen kan-
nalta yksi tarkeimmista edellytyksistd. Tuotekehitys syntyy innovaation kautta tar-
peesta, joka jatkuu suunnittelun, testauksen ja vaatimuksien kautta aina tuotan-
nollistamiseen ja teknisen tuen yllapitoon. Tuotekehityksessa tutkitaan muun mu-
assa tarkemmin tarvittavia tietoja, luodaan virallisia dokumentteja seka selvite-

tdan materiaalien sisdltoja. (Jokinen 2001, 9.)

Kehitysty6lla tuotesuunnittelussa halutaan 16ytaa luovia ratkaisuja, joilla saadaan

valmistuskustannukset alhaisemmaksi, sdilyttden valmistuksen laatutaso. Suuri
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kilpailu luo yrityksille haasteita saada valmistuskustannuksia alhaisemmaksi. Sa-
malla yritysten tulisi myds pystya kehittdmaan ja parantamaan tuotteen ominai-
suuksia. Kokonaiskuvaa tarkastellessa tulee tehda saumatonta yhteistyota oston,
myynnin, markkinoinnin seka valmistuksen eli tuotannon kanssa. Huolellisesti
tehty suunnitteluprosessi vaikuttaa kustannusten vahentymiseen, nopeampaan
tilaus- toimitusketjun muodostumiseen seka hinnaltaan kilpailukykyisempiin tuot-

teisiin. (Jokinen 2001, 10-11.)

Yritykselld on strategia, miten yrityksessa halutaan toimia. Samoin strategia tulee
luoda tuotekehitystoiminnalle, jolloin saadaan maaritelmat |dhtotilanteelle seka
maaritelmat tavoitteelle ja miten sinne paastaan. (Valimaa, Kankkunen, Lagerroos

& Lehtinen 1994, 14.)

Jokainen tuotekehitysprojekti tarvitsee tarpeen. Ndiden tuoteideoiden syntymi-
seen tarvitaan ulkoisia seka sisdisia tietoja. Yrityksen ulkopuolelta keratdan tietoa
muun muassa markkina-analyysien, asiakkaiden tarjouskyselyiden ja messuilta ke-
rattyjen vaikutelmien kautta. Tarkeita tietolahteitd ovat myos yleiset alan kehitys-
ennusteet seka kilpailijoiden tuoteanalyysit. Sisdiset tiedot koostuvat muun mu-
assa kdytettavissa olevien asiantuntijoiden tiedontasosta, yrityksen taloudellisesta
mahdollisuudesta, kdytettavissa olevasta kapasiteetista ja tuotantovalineista. (Jo-

kinen 2001, 19-20.)

2.3 Tuotekehityksen askeleet ja asiakkaan vaatimukset

Tuotekehitys on toimintaa, joka vie paljon aikaa- ja resursseja. Tuotteen elinkaari-
kustannuksetkin pdatetdan suurelta osin jo tuotekehitys vaiheessa. Ndin ollen yri-
tyksen tuotekehitys on osa-alue johon panostus kannattaa. Uusien tuotteiden so-

peuttaminen tuotantoon tehd&dan huolellisesti ja suunnitellusti.
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VAATIMUSMAARITTELY

KONSEPTOINTI

I

PROTOTYYPPI

DETALJISUUNNITTELU

1

PROTOTYYPPI

TUOTANNOLLISTAMINEN

Kuva 2. Tuotekehitysprojektin yleinen kuvaus askelittain (Tuotekehitys 2018).

Kuvassa 2 on yleinen kuvaus tuotekehitysprojektin askeleista. Ensimmaisena on
vaatimusmaarittely, joka maarittda suunnittelun reunaehdot ja tavoitteet. Tasta
vaiheesta syntyy asiakkaan tuotespesifikaatio, joka kertoo asiakkaan vaatimukset

tuotteen ominaisuuksia ja toiminnallisuuksia kohtaan. (Tuotekehitys 2018.)

Konseptointi, on ideointivaihe, jossa suunnitellaan tuotteen toiminnallisuutta kos-
kevat ratkaisut seka materiaalivalinnat prototyyppia varten. Muutoksien tekemi-
nen on konseptointi vaiheessa vield helppoa. Tasta syntyvaa lopputulosta hyddyn-

netdan ensimmadisen prototyypin valmistuksessa. (Tuotekehitys 2018.)

Ensimmaista prototyyppia kdytetdan testauksessa eri materiaali ja toiminnallisuus
ratkaisujen toteutukseen. Fyysisen mallin avulla I6ytyvat mahdollisesti tuotantoon
soveltumattomat kohdat, joita ei suunnitteluvaiheessa vield huomattu. Tassa vai-

heessa prototyypin muokkauskin vield onnistuu sujuvasti. (Tuotekehitys 2018.)



15

Detaljisuunnittelu kuvaa tuotteen valmiiksi suunnittelua. Kaikki materiaalivalinnat
hiotaan kohdilleen, asetetaan toleransseja (mittavaatimuksien yla- ja alarajat)
seka viimeistelldan tuotespesifikaatio asiakkaan vaatimusten mukaiseksi. (Tuote-

kehitys 2018.)

Toista prototyyppia kdytetdaan tuotannollistamisen apuna, joka on jo todella I3-
hella lopullista tuotetta. Tuote on mahdollisesti valmistettu jo kokonaan massa-
tuotannon valmistusmenetelmilla. Rakenteisiin ei tassa vaiheessa tehda enaa huo-
mattavia muutoksia. Prototyyppi kierroksia voi olla moniakin, jos tarve nain vaatii

ja asiakas haluaa tehda viela testauksia tuotteelleen. (Tuotekehitys 2018.)

Alimaisena Kuvassa 2 oleva vaihe on tuotannollistaminen. Tassa vaiheessa ei enada
kosketa tuotteen toiminnallisuuteen. Nyt my6s mietitadn tarkkaan tulevia valmis-
tuskustannuksia. Tuotteita halutaan valmistaa suuriakin maaria alhaisemmilla val-
mistuskustannuksilla hyddyntden uutta teknologiaa. Myds kustannukseltaan hal-
vempien vaihtoehtoisten materiaalivalintojen hienosdato kuulu tdhan vaiheeseen.

(Tuotekehitys 2018.)

2.4 Kehitysprojektin jatkuva parantaminen

Kun yrityksen koko organisaatio osallistetaan jatkuvaan parantamiseen, saa yritys
henkiloston tydpanostuksesta kaiken hyodyn irti. Vastaavasti taas henkiloston tyo-
motivaatio pysyy korkeana, koska henkilosto kokee, ettd ovat alansa asiantunti-

joita ja heitd arvostetaan.

Kehitysprojektissa asetetaan yleensa paljon tavoitteita, joiden tasapainottelu luo
haastetta. Tasta syystd luonnosteluvaiheeseen tulisi mahdollisimman monen eri
osaston henkilon osallistua. Ndin saataisiin mahdollisimman kattavat nakékulmat
organisaation sisaltd, niin suunnittelun, laadun, myynnin, huollon ja valmistuksen-

kin kannalta. (Jokinen 2001, 29.)
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TUOTTEEN ELINKAARI
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valmistus, synty

Kuva 3. Tuotteen elinkaari.

Kuvassa 3 havainnollistetaan miten tuotteen syntyminen alkaa elinkaaressa raa-
kamateriaalien hankinnasta. Elinkaari paattyy menekin loputtua kdytosta pois-
toon. Kuvassa ei havainnollisteta ajallisesti tuotteen elinkaarta, koska elinkaari on
aina tuotekohtainen. Elinkaari on pitempi tuotteilla, jotka saadaan markkinoille

kilpailevia tuotteita nopeammin.

Kestavan kehityksen toiminnan kannalta on yritysten panostettava tuotekehityk-
seen entistd paremmin, koska tuotteiden elinkaari on lyhentynyt jatkuvien ja no-
peutuneiden muutoksien takia. Tuotekehitys keskittyy tuotteiden kehitykseen ar-
vioiden markkinoilla olevaa kilpailua seka asiakas- ja markkinaldhtoisyyden tar-
peita. Yritys kdyttaa naista kerattyja tietoja investointeihin, massatuotannon kehi-
tyskustannuksiin, tyokaluihin, tuotantolaitteisiin ja suunnitteluun. Kehitystyon
riski on myds epaonnistua massatuotannossa. Kulutuksen loppuessa saattaa lai-
teinvestoinneissa jaada kayttamattomia resursseja, jotka mahdollisesti jadvat yri-
tyksen tappioksi. Yrityksen on kuitenkin jatkuvasti pyrittava kehittdamaan uusia
tuotteita ja tavoitella voittoa, vaikka uusien tuotteiden kehittamisen onnistumis-
prosentti jaisikin alhaiseksi. Uuden tuotteen sopeuttaminen tuotantoon ja onnis-
tumisprosentin parantaminen ovat ndin ollen yrityksen tarkeita tavoitteita. (Yang

& Hsu 2019.)
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2.5 Analyysimatriisi tuotekehityksen apuna

Uuden tuotteen sopeuttamisen avuksi tuotannossa on monia vaihtoehtoja ja yksi
niista on tuotekehityksen analyysimatriisi. Analyysimatriisilla pystytaan rakenta-
maan kilpailukykyisen, toteutettavissa olevan suunnittelustrategian. Tuotesuun-
nittelustrategiaan perustuen pystytdaan parantamaan tuotteen hinta-arvoa. Ndin
saadaan asiantuntemuksen viestintavaikutukset integroitua suunnittelustrategia
matriisiksi. Tama matriisi tarjoaa valikoiman kilpailukykyisestd ajattelusta, jolla
valtetdaan suunnittelupuutteet, joita ei voida jalkeenpdin enaa korjata. (Yang ym.

2019.)

Strategisia tyokaluja on monia, joilla pystytdaan parantamaan ja ratkaisemaan on-
gelmia. Kuten esimerkkind massatuotannon tuotesuunnittelustrategiassa on hal-
littava valmistuksen stabiilisuus. Lean-ajattelu ja design-ajattelu ovat juuri massa-

tuotannon tarkeimpiin kuuluvia tydkaluja. (Yang ym. 2019.)

2.6 Muutokset tuotekehityksessa

Tuotekehityksessa yksi tarked ja valttamaton osa-alue on riskienhallinta. Riskialu-
eita projektissa on useita, kuitenkin yksi suuri tuotekehityksen riski on muutosriski.
Muutoksien hallinnasta syntyy tehokasta, kun luodaan vaatimuksien mukaisesti
systemaattinen riskienhallinnan perusta auttamaan projektin joustavaa toteu-

tusta. (Graessler, Oleff & Scholle 2020.)

Tuotekehityksessa tulee maaritella mitkd muutokset ja tekijat on otettava huomi-
oon riskiarvioinnissa. Arviointia tehdessa tulee ldhestya kokonaisuutta muutok-
sien todenndkdisyyden, vaikutuksien, historian ja tulevaisuuden kannalta. Tulee
tunnistaa mikd muutoksen laukaisee. Muutoksen laukaisijoita voivat olla esimer-
kiksi hinnoittelu, tekniset muutokset, asiakkaiden tarpeet ja sdddokset. (Graessler

ym. 2020.)
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2.7 Uuden tuotteen katselmukset

Kuvassa 4 havainnollistetaan kohdeyrityksen kaksi tarkeaa sisaistda dokumenttia.
Ensimmainen dokumentti on tarjouskatselmus, jonka myyntihenkil6 avaa tarjouk-
sen tekemisen tueksi. Riskienhallinnan ndakokulmasta katsottuna tama on niin sa-
nottu tarjouksen tarkistuslista. Talla varmistetaan, etta kaikki tuotteen valmistuk-
seen liittyvat asiat on huolellisesti kdyty ldpi. Tarjouskatselmus I6ytyy liitteestd 3.
Toinen dokumentti on protokatselmus, joka kulkee ensimmaisen asiakkaan pro-
toerad tilauksen mukana tuotantoon. Protokatselmukseen taydennetdan eri tyovai-
heiden aikaisia tapahtumia. Tastd dokumentista selvidad myds, miten tuote tulee
lopulta soveltumaan sellaisenaan tuotantoon. Protokatselmus I6ytyy liitteesta 4.
Nama dokumentit jadvat kohdeyrityksen sisdiseen kayttoon ja niitd hyddynnetaan

vastaavanlaisten tuotteiden valmistuksessa.

Tarjoukatselmus

Myyntihenkilo taydentaa » taydennetaan asiakkaan
tarjouskyselyn rinnalla
tarkistuslistana

_ Protokatselmus taydennetaan
Tuotannon eri osastot » asiakkaan prototilauksen rinnalla
taydentavat tarkistuslistana

Tekninentuki seka myyntiosasto
analysoivat tulokset tuotantoon
soveltuvuuden osalta

Kuva 4. Kohdeyrityksen kaksi tarkedaa dokumenttia tarjouskatselmus seka proto-
katselmus.
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Tarjouskatselmuksesta l0ytyy myyntihenkilon tekemia tarkentavia tietoja esimer-
kiksi komponenttiyhdistelmistd, jotka jo vastaavanlaisten tuotteiden osalta on to-
dettu soveltuvan tuotannollistamiseen. Myyntihenkilon tehtdva on myos selvittda
jo tarjouskatselmusvaiheessa, onko tarpeen hankkia uusille komponenteille tyo-
kaluja vai 16ytyyko tuotannosta jo kaikki tarvittavat tyoskentelyvédlineet uusien

tuotteiden valmistukseen.

Protokatselmus lomake on linkitettyna uuden tuotteen tuotanto-ohjeisiin mukaan
ja se tulostuu prototilauksen yhteydessa tuotantolinjalle, jonka toimesta kohdeyri-
tyksen tuotteen valmistus alkaa. Tuotteen valmistuksessa on mukana kolmen eri
tyovaiheen osastot ennen kuin tuote saadaan pakattua valmiiksi ja kuljetettua lah-
tevadn varastoon odottamaan kuorman noutoa. Kaikkien ty6 vaiheiden tekemat
huomiot kirjataan protokatselmus dokumenttiin ja tulokset analysoidaan tekni-
sentuen sekda myyntiosaston toimesta. Sen jalkeen tehdaan asiakkaan kanssa tar-

vittavat toimenpiteet ja muutokset tuotteen tuotantoon soveltuvuuden osalta.

2.8 Virallinen dokumentti

Yleisesti dokumentti on tietoaineistoa tai sen osaa. Alakasite dokumentille on asia-
kirja (Tietotermit 2018). Hyvd muistisdanto on, ettd dokumenttia voidaan muo-
kata. Dokumentista muodostuu asiakirja, kun siihen johtanut syy, kuten esimer-
kiksi lakipykala estad dokumentin muokkaamisen. Asiakirjoja ovat muun muassa

yritysten valiset toimintasopimukset. (Tolvanen 2010.)

Dokumentoinnin hallinta on parantunut toimeksiantajan uusittua tuotannonoh-
jausjarjestelmdn. Muistivarainen toiminta on vahentynyt, kun dokumentteja ja
asiakirjoja pystytaan liittdmaan suoraan jarjestelmdan. Uuden tuotteen sopeutta-
misesta tuotantoon, toimeksiantaja haluaa tutkimuksen tuloksena 16ytyvan asiak-
kaalle tarkedt dokumentoitavat osa-alueet, jotka halutaan yhdistdaa yhdeksi yhte-
naiseksi viralliseksi dokumentiksi. Ndin saadaan suunnitteluvaiheesta luotua lisa-
arvoa asiakkaalle. Viralliset dokumentit allekirjoitetaan joko sédhkoisesti tai muste-

kynda kayttaen. Lisdksi virallisen dokumentin tunnistaa yrityksen leimasta.
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3 RISKIENHALLINTA

Tassa luvussa kasitelldan riskienhallintaa, uhkaavia riskeja seka niiden analysoin-
teja. Tarkastellaan ennakointia toimenpiteiden kautta seka tutustutaan tuotevas-

tuuriskiin.

3.1 Riskienhallintaa yleisesti

Uuden tuotteen edellytykset sopeutua tuotantoon perustuvat myoés mahdollisten
riskien ja ongelmien huolelliseen selvittamiseen. Ennakointi seka tulevaan valmis-

tautuminen luo arvoa yritykselle kuin myds asiakkaalle.

Yrityksen tavoitteiden tukemiseksi kdytetdaan riskienhallinnan prosessia. Taman
prosessin kautta saadaan kaikki hyoty yritykselle seka asiakkaalle, kun tunniste-
taan riskit, hallitaan riskien analysointi menetelmat seka jarjestetdan asianmukai-
nen seuranta. Muutokset olosuhteissa ovat riskienhallinnan kannalta perusedelly-

tykset jatkuvalle kehittamiselle seka riskien tarkastelulle. (Niemi 2018, 323-324.)

ISO-31000 standardi (International Organization for Standardization, suomeksi
kansainvalinen standardisoimisjarjestd) on perustukipilari riskienhallinnassa.
Standardia sovelletaan kaikissa vaiheissa yrityksen eri osa-alueilla. Sita sovelletaan
myo6s monenlaisissa riskeissa riippumatta siitd, onko riski hyodyllinen vai onko silla
ikdvid seurauksia. Standardin tavoitteena on yhdenmukaistaa riskienhallinta pro-
sessia sekd tdyttda muiden standardien puitteita. Tama standardi ei siis korvaa
aiempia standardeja vaan on kehitetty toteuttamisen ja periaatteiden tueksi. (Vai-

sdanen 2018.)
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Muut standardit ja mallit 1ISO 31000
TR T

Useat muut mallit ja menetelmat keskittyvit Epavarmuuden kautta arvioidaan tunnistamattomien riskien tai
tunnistamaan ja arvioimaan riskeja kehityssuuntien (epavarmuuksien) vaikutuksia
toimintaympéristdon ja esim. organisaation tuloksen
tekokykyyn, kykyyn tayttas vaatimukset jne

¥ hennytarastouiaiso (| Tulevath

Tarkastelu keskittyy kontrollien Riskienhallinta laajentaa tarkastelunakdkulmaa tulevaisuuteen
toimivuuteen. Kohteena aina yksittainen erilaisten skenaario-, yms. menetelmien avulla. Yksittaisten
tunnistettu riski — ei valttamatta suurernpi riskien lisaksi suurempia kokonaisuuksia.

asiakokonaisuus.

X oniiosanen ]| nsaiioron: <

Tarkastellaan yksittaista riskia asetettujen Tavoitteena tehda johtopaatoksia eri havaintojen, analyysien
kontrollien nakokulmasta ja kuinka se on jne. pohjalta. Johtopaatosten avulla voidaan tarjota johdolle
kayttaytynyt, eika keskityta siihen, miten se parempaa tietoa organisaation riskeista ja niiden vaikutuksista
L tulee kayttaytymaan tulevaisuudessa

Kuva 5. I1SO 31000 standardin huomion kohteet (Suomen Standardisoimisliitto SFS
ry 2018).

Kuvassa 5 verrataan muiden standardien seka I1SO 31000 standardin huomion koh-
teita. ISO 31000 huomion kohteet keskittyvat taydentamaan tulevaisuuden naky-
mien hallittavuutta epdavarmuuksien tarkastelun kautta. Kun taas muissa standar-
deissa ja malleissa keskitytdan tunnistamaan ja arvioimaan riskeja. 1ISO 31000 stan-
dardissa tarkastellaan tulevia vuosineljanneksia seka vuosia miten erilaiset yksit-
taiset riskit ovat osa suurempaa kokonaisuutta. Kun taas muissa standardeissa ja
malleissa tarkastelujaksot koskevat mennytta aikaa kdyttaen kohteen jo tunnistet-
tuja riskeja. ISO 31000 standardin tavoitteet ovat tarjota organisaation johdolle
selkedmpda ja laajempaa tietoa riskien vaikutuksista yrityksen tulevaisuuteen.

(Vaisanen 2018.)

Committee of Sponsoring Organizations of the Treadway Commission (COSO) yh-
dessa PricewaterhouseCoopers:n kanssa loivat projektin vuonna 2001, jonka tar-
koituksena on kehittaa yritysten organisaation riskienhallintaa sisdisen valvonnan
kautta. Enterprise Risk Management — Integrated Framework (Yrityksen riskien-

hallinta - kokonaisvaltainen ajatusmalli) on kehitetty riskienhallinnan toimintamal-
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lin avuksi. Sita ei siis luotu syrjdyttamaan olemassa olevia riskienhallintamenetel-
mid vaan pdinvastoin kehittdmaan riskienhallintaa entistda kokonaisvaltaisem-

maksi. (Flaherty & Maki 2004.)

Epdvarmuus on yksi yrityksen osa-alue, joka on samaan aikaan seka uhka, etta
mahdollisuus. Nain ollen riskienhallintaa toteutetaan yrityksen kaikilla osastoilla,
eikd vain johdon osalta. Yrityksen johto tekee strategiset tavoitteet yrityksen ris-
kienhallinnan suhteen ja jalkauttavat riskienhallinnan toimintamallin koko organi-
saation toteutettavaksi. Osallistamalla koko organisaation, hallitaan riskeja halu-
tun maaran mukaisesti ja tunnistetaan kaikki hyodynnettavissa olevat mahdolli-
suudet. Mahdollisuudet otetaan johdon tarkasteltavaksi ja he tarttuvat niihin, jos

mahdollisuudet edistavat yrityksen tavoitteita. (Flaherty & Maki 2004.)
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Kuva 6. COSO:n kolmiulotteinen kuutio riskienhallinnasta (Flaherty ym. 2004).
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Kuvassa 6 on COSO:n havainnollistama kolmiulotteinen kuutio riskienhallinnasta.
Tama kuutio kuvastaa organisaation toiminta-ajatuksia keskittya riskienhallintaan
kokonaisuutena. Paallimmaisena on johdon asettamat strategia, toiminta, rapor-
tointimalli seka vaatimustenmukaisuus. Strategia perustuu yrityksen korkeamman
tason tavoitteisiin. Strategian kautta yrityksen toiminta perustuu tavoitteiden
kautta kustannustehokkuuteen. Raportointi on toiminnan luotettavuutta ja vaati-
mustenmukaisuus koskee noudatettavia maarayksia seka lakeja. N&illa jokaisella
on omat riskienhallinnan osa-alueet, vaikka sisaltavat osittain myos paallekkaisia

toimintoja. (Flaherty ym. 2004.)

Nama nelja osa-aluetta voidaan jakaa kahdeksaan eri osa-alueeseen, jotka voidaan

selittaa seuraavanlaisesti.

1. Sisdinen ymparisté6 on muun muassa henkiloston tyokulttuuriin, eettisiin
arvoihin seka tydskentely ilmapiiriin perustuva osa-alue.

2. Tavoitteiden asettelun onnistumiseen johtavia toimintoja voi riskienhallin-
nan kautta yrityksen johto tarkastella, kun yritykselld on tavoitteiden mu-
kainen riskienhallintaprosessi siihen kaytossa.

3. Tapahtumien tunnistaminen on erilaisten toimintojen hyddyntamista, jo-
hon vaikuttavat niin yrityksen sisdiset asiat, kuin asiakkaalla tapahtuvat toi-
minnot. Yrityksen johdon tulee huomioida mahdollisuudet riskien joukosta
ja pystyttava ne taas hyédyntamaan tavoitteiden suunnittelussa.

4. Riskien arviointi yleensa esitetdan rahassa. Riskeja arvioidaan ottamalla
huomioon tapahtuvien riskien mahdollinen toteutuminen ja miten toteu-
tuneen riskin avulla voidaan tehda paatoksia riskien hallintaa koskien.

5. Riskeihin vastaamiseen yritys on tavoitteissaan laatinut mitka ovat yrityk-
sen sietokyvyn-, etta riskinottohalun rajat.

6. Riskien tehokkaaseen vastaamisen laaditaan valvontatoimenpiteet.

7. Huomatun riskin tiedotus on tehtdva tehokkaasti ja selkeasti, niin ettd hen-
kilostd voi tehda tarvittavat toimenpiteet valittomasti riskin ehkaise-

miseksi tai poistamiseksi.
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8. Jatkuva riskien seuranta on osa koko riskienhallintaa. (Flaherty ym. 2004.)

Lopuksi vield kuvassa 6 on kolmantena ulottuvuutena kuvattu organisaation erilai-
sia tarkedssa sidosryhma roolissa olevia yksikoita. Naitd ovat tytaryhtio, liiketoi-

mintayksikko, toimialayksikko seka koko organisaatio.

3.2 Uhkaavat riskit

Usein vastaavanlaisia ongelmia on tullut historiassa jo esiin, joten on syyta selvit-
taa mitd voidaan hyodyntaa tulevaisuutta ajatellen. Jos historia tietoa ei hyodyn-
netd, huomataan usein olevansa saman vastaavanlaisen ongelman darella kaytta-

massa hyodyllista resurssia yha uudelleen. (Pelin 2011, 215.)

Hyva ennakointi auttaa vdhentamaan riskien syntya, tokikaan riskit eivat kuiten-
kaan poistu koskaan kokonaan. Ennakoinnin rahallinen hyoty on siind, ettei ongel-

mat paase etenemaan tuotannollistamisen eri vaiheisiin. (Pelin 2011, 215.)

Nykytilanteen muutosnopeus on myds uhkaava riski. Asiakkaiden nopeasti muut-
tuvat tarpeet aiheuttavat aikaa, ettd rahaa kuluttavia selvitystoita eri resurssien

osalta.

3.3 Riskien analysointi

Uhkaavien riskien analysointi voidaan aloittaa tunnistamalla riskit. Kriittisia riski-
alueita ovat aikataulu, uusi teknologia, avoinna olevat vastuukysymykset, avainre-
surssien liika kuormittaminen, asiakkaiden tarpeiden ymmartaminen seka organi-
saatiorakenteessa olevat eri osastojen rajat. (Pelin 2011, 219.) Hyddyntamalla esi-
merkiksi FMEA (englanninkieliset sanat Failure Mode and Effect Analysis, suo-
meksi vika- ja vaikutusanalyysi) ennakoivaa riskien analysointi menetelmaa saavu-

tetaan tuloksellisia tavoitteita (Kankaanranta 2015).

Menetelma ei ole havainnointia vaan FMEA antaa syvemman analyysin mahdolli-
sesti laajemmista ongelmista. Laajempiin ongelmiin tarttuminen ennakoivasti voi

mahdollistaa jopa ongelman poistamisen kokonaan. (Kankaanranta 2015.)
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Vikaantuminen ja ongelmat

Kuva 7. FMEA-prosessi (Kankaanranta 2015).

Kuvassa 7 on kuvattu FMEA-prosessissa syntyvda vikatilaa, joka on ilmennyt en-
nalta arvaamattomista syista. Vikatilasta seuraa erilaisia jatkoseurauksia ja oireita.
Selvitetdan vikatilaan johtavat syyt FMEA-menetelmaa kayttamalla. Selvittamalla
historia tiedot ennakoidaan tuleva jo ennen tuotteen saattamista tuotantoon.
FMEA-menetelmaa kayttamalld maksimoidaan asiakaspalvelun laatu, toiminnan
luotettavuus, prosessin tuottavuus seka tilaus-toimitusketjun yllapidettavyys.
FMEA menetelmasta luodaan toimintaan soveltuva tyOalusta, jota taytetdan vai-

heittain ennen uuden tuotteen saattamista tuotantoon. (Kankaanranta 2015.)
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3.4 Toimenpiteet

Toimenpiteind voidaan tehda alustava riskiluettelo, jonka arvona kaytetdan
yleensa rahayksikkoa. Kaikkia riskeja ei voida poistaa, vaan on hyva keskittya ris-
keihin, jotka ovat riskiarvioinnin mukaan kaikista todenndkdisempia seka aiheut-

tavat vakavia seurauksia. (Pelin 2011, 221.)

Kuitenkin on varauduttava my®os riskin toteutumiseenkin. Saatetaan joutua muut-
tamaan suunnitelmia todella suurestikin, otettava esimerkiksi kayttéon suunni-
telma B, joka on saatettu huomata ja kehittaa jo riskien ennakointi vaiheessa. (Pe-

lin 2011, 227.)

SYIDEN TORJUNTA

Kuva 8. Syy — Seurausketju (Pelin 2011, 225).

Kuvassa 8 havainnollistetaan syy — seurausketjua. Syy on tapahtuma, josta syntyy
seuraus. Syita pyritdan ennalta ehkdisemaan seka torjumaan hyddyntden tata syy
— seurausketjua. Ensin luetellaan eri syitd ja sen jalkeen selvitetdan niille torju-

mista varten toimenpide, ettei ketju etenisi seuraukseen. (Pelin 2011, 225.)
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3.5 Tuotevastuuriski

Vuonna 1991 on astunut voimaan tuotevastuulaki, jonka vastuu normisto koettiin
aikaisempaa tiukemmaksi ja yritykset ovat joutuneet miettiméan yleisesti tuote-
vastuuriskin olemassaoloa. Tuotevastuuriski vaihtelee kuitenkin eri toimialojen va-
lilld. Jokaisella yritykselld on kuitenkin omalta osaltaan vastuu tuotteen laadusta.
Suurimmalta osin tuotevastuuriski on riippuvainen kulttuurista seka lainsaadan-
nosta ja tuomioistuinten tekemista tuotevastuu ratkaisuista. Osana riskienhallinta
strategiaa yritykset hankkivat erilaisia suojatoimia vakuutusten kautta kattamaan
mahdollisia yritykselle tuhoisia riskeja. Riskienhallinta on yrityksen toiminnan kan-
nalta merkittava ja usein yritykset kokevatkin riskienhallinnan erittdin haasteel-

liseksi. (Kuusela & Ollikainen 1998, 138-139.)
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4 UUDEN TUOTTEEN TUOTANNOLLISTAMINEN

Tassa luvussa kasitellaan tuotannollistamisen eri muotoja seka ketteria menetel-
mid. Kdydaan lapi myos tuotannollistamisen apuna kaytettavid Lean- periaatteita

seka Design- ajattelumallia.

4.1 Tuotannollistaminen

Uuden tuotteen tuotannollistamiseen perehtyminen luo mahdollisuuden toimia
tavalla joka tuo tuloksia. Tuotannollistamisen tavoitteena on valmistaa tuotteita
laadukkaasti, mutta yritykselle halvemmilla kustannuksilla esimerkiksi vaihtoeh-

toisten materiaalivalintojen kautta.

Uskomuksena on, ettd massatuotannossa suurien maarien valmistaminen on aina
tehokasta. Tama pitda erindisten tuotteiden osalta paikkansa, mutta ei kaikkien
tuotteiden. Pienien erien tuottamisen tehokkuus perustuu asennusaikojen helpo-
tukseen ja yksinkertaistamiseen. Ndin saadaan koko tehtaan tuottavuutta tehos-

tettua. (Kouri 2014, 19.)

Kohdeyrityksen liiketoiminta perustuu asiakaslahtdiseen malliin. Téssa asiakaslah-
toisessa mallissa asiakas on aina edelld. Yhdessa menestyminen on keskeinen osa
yhteistyota. Arvoa tuotetaan niin yritykselle, mutta ennen kaikkea arvopohjaa luo-
daan asiakkaalle. Tunnistetaan toiminnasta muun muassa lupaukset, miten arvoa
asiakkaalle tuotetaan tai miten tehostetaan tuottavuutta ja menestytdan parem-

min kuin kilpailijat (Grénroos ym. 2007, 86).

Massatuotanto

Massatuotanto on perinteisesti tunnetuin ldhestymistapa yrityksissa, kun halu-
taan tuottaa mahdollisimman paljon ja mahdollisimman alhaisin kustannuksin.
Massatuotannossa valmistetaan suuria maaria tehokkaasti ja pyritdan vakioimaan
tuotteen valmistusprosessi. Tuotteelle valitaan asiakkaan vaatimusten mukaisesti

materiaalit, huomioiden kuitenkin volyymimaarien vaihtoehtoiset komponentit
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sekd minimoidaan valmistuskustannukset. Pyrkimyksena massatuotannossa on pi-
taa volyymimaarat korkeana ja variaatioiden osuus minimaalisena. (Ahoniemi,

Mertanen, Makipaa, Sievanen, Suomala & Ruohonen 2007, 15.)

Massaraatalointi

Massaraatalointi on yhdistelma yksittaisen tuotteen variaatioita yhdistettyna mas-
satuotantoon (Ahoniemi ym. 2007, 13). Asiakkaiden muuttuvat tarpeet muodos-
tavat tarpeita uniikille kasityolle. Ndiden kustannukset ovat ainutlaatuisuutensa
takia usein melko kalliita ja usein tdama osuus on ndhtdvissa protoiluvaiheessa.
Massaraatalointi on onnistunut, jos asiakkaan tarpeen mukaisesti valmistetut unii-
kit tuotteet saadaan valmistettua kustannustehokkaasti. Tavoite valmistaa yhta
kustannustehokkaasti, kuin olisi massatuotannolla valmistettu. Tama asiakkaan
tarpeita vastaavien tuotteiden massaraatalointi vaati monen eri prosessin jousta-
van taipumisen, sekd suuria maaria tuoterakenteita kasittelevan jarjestelman

taakseen. (Ahoniemi ym. 2007, 14-15.)

4.2 Arvovirtauskuvaus (VSM)

Kuvassa 9 havainnollistetaan VSM (Value Stream Map, suomeksi arvovirtakuvaus).
Arvovirtauskuvaus tyokalua kdytetaan kokonaiskuvan hahmottamista varten. Tata
tyokalua kaytetaan tuomaan esille, miten yksittaiset prosessit toimivat, minka-
laista dataa niistd saadaan ja kuinka prosesseja johdetaan. Kerattya tietoa hyddyn-
netaan loytamaan oikeat kohdat kehittamiselle, mika nykytilanteessa on tarpeita

vastaava toteutettavissa oleva muutos. (Piirainen 2015.)
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Kuva 9. VSM — arvovirtakuvaus (Piirainen 2015).

Kuvassa 9 esitettyd VSM — arvovirtakuvauksen vuokaaviota voidaan tarkastella
niin, ettd kuluttajat ovat kohdeyrityksen asiakkaita. Arvovirtakuvauksen tietoa,
mista hukka-aika syntyy, tulee hyédyntda uuden tuotteen sopeuttamisessa tuo-
tantoon sekd uusien tuotteiden tuotannollistamisessa. Arvovirtakuvausta hyodyn-
tdessa tarkastellaan tarkasti ensin suunnittelun, materiaalihankinnan ja tuotannon
osa-alueita, jotta paastaan tarkemmin ndkemaan koko virtauksen kulku ja niista
[6ytyva hukka-aika. Arvovirtakuvausta voidaan kohdeyrityksen osalta tarkastella
uuden tuotteen siltad kantilta, kun asiakkaalla ilmenee uuden tuotteen tarve. Tuote
kulkee kuvatun arvovirtaketjun lapi ja palaa asiakkaalle, joka antaa palautteen taas

kohdeyritykselle uuden tuotteen toiminnallisuudesta sekd muotoilusta.
4.3 Ketterdt menetelmat

Asiakkaiden nopeisiin ja muuttuviin tarpeisiin tulee yrityksen pystya vastaamaan
vhad nopeammin. Ketteraa ja nopeampaa toimintaa saadaan, kun johdettavien it-

seohjaavuus kasvaa seka johdettaville annetaan enemman paatosvaltaa, tama on
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tiimityoskentelya. Tiimin toimintaa tehostetaan jokapaivaisilla niin sanotuilla pys-
typalavereilla. Pystypalavereissa tietoa jaetaan kaikkien tiimin jasenten kesken.
Nain jokainen tiimin jdsen on avainhenkilo eika tietoa jaa vain yhden henkilon

taakse. (Jarvinen, Rantala & Ruotsalainen 2014.)

Kohdeyritykselld on kaytossd ketterien menetelmien tyokaluista muun muassa
Kanban. Kanban (JIT = Just in time, suomeksi juuri oikea aikaisesti) on kaytossa
niilla asiakkailla, keiden toimintamalleihin se soveltuu (Herranen 2020, 41). Taman
Kanbanin eli JIT menetelman kehitti padtuotantoinsinddri Taiichi Ohno Toyotan
tuotantojarjestelmaan 1960-luvulla. Juuri oikeaan aikaan toimintoa kuvataan
koordinoiduksi toiminnaksi, joka on virtausprosessia, josta on poistettu turha viive
aika. Siind materiaali saavuttaa oikean kokoonpanolinjan oikealla tarvittavalla

maaralla, juuri silloin kun niitd tarvitaan (Ohno 2019).

Alustavana suunnitelmana ketterissa menetelmissa kaytetdaan kevytta ja joustavaa
alustaa, jota voidaan muokata tarpeen mukaan. Nopealla ja joustavalla suunnitel-
malla sadilytetdaan kilpailuasema markkinoilla, koska asiakkaiden tarpeet maail-
malla eivat mahdollisesti ehdi muuttua ainakaan usein, eivatka kovin paljon. Tilan-
teessa, jossa suunnitteluvaihe kestdd monia kuukausia, saattaa maailmalla tarve
muuttua moneen kertaankin. Asiakkaan tarpeiden mukaisesti muokataan ja kay-
tetadn tukena esimerkiksi sprintteja. Sprinttien nopeus ja joustavuus saavuttavat
paremman soveltuvuuden kayttotarkoitukseen. (Herranen 2020, 37.) Sprintit ovat
pyrahdyksia, jotka ovat kestoltaan viikkoja tai enintdan kuukausia. Pyrahdykset
mahdollistavat henkildston laajan osallistamisen. Osallistamisen tavoitteena on
saada tehtya asioita kokeilun kautta nopeasti ja halvalla. Nain pysytaan liiketoi-

mintaympariston jatkuvan muutoksen mukana. (Herranen 2020, 35.)

4.4 Lean-periaatteet

Lean on yksi ketteran menetelman tyokaluista. Kohdeyritys kdyttdaa toiminnassaan
Lean-menetelmid, joita on hyddynnetty yrityksen tarpeita vastaaviksi. Lean ajatte-

lumallin eli jatkuvan parantamisen kautta tyontekijoita kannustetaan kehittamaan
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epakohtia tyoskentely-ymparistossdan. Lean-menetelmista l16ytyy paljon osa-alu-
eita, joita voidaan hyddyntaa uusien tuotteiden sopeuttamisessa tuotantoon seka
niiden tuotannollistamisessa. Lean-Periaatteisiin kuuluu monta osa-aluetta, tassa

niista muutamia.

Hukka

Erilaisen hukan poistaminen on Lean-periaatteiden yksi tavoite. Lean-periaatteet
eivat perustu kasvattamaan tyotahtia vaan auttavat [6ytamaan tyota helpottavia,
turvallisia ja ergonomisempia tydskentelytapoja. Lean-periaatteiden avulla saa-
daan tyoskentelystd esille arvoa lisdavida menetelmid, kuten tuottavuuden ja laa-
dun parannusta. Tuottavuuden ja laadun parantaminen luovat lisdarvoa myos asi-

akkaalle. (Kouri 2014, 10.)

Tuotannossa syntyvad hukkaa voidaan esittda kahdeksalla tunnistettavalla koh-

dalla.

1. Tuotteita valmistetaan tarvetta suurempia maaria, syntyy ylituotantoa.

2. Materiaalien seka eri resurssien viivastykset tuotannossa aiheuttavat koko
toimitusketjuun odottelua ja viivastyksia.

3. Tarpeeton kuljettaminen materiaalien ja tuotteiden osalta aiheuttaa te-
hottomuutta.

4. Esimerkiksi puutteelliset tydohjeet voivat aiheuttaa laatuvirheitd ja mate-
riaaleja joudutaan romuttamaan. Laatuvirheet hukkaavat myds kapasi-
teetti resurssia, kun laatuvirheet korjataan uudelleen.

5. Suuret tarpeettomat varastomaarat lisaavat kustannuksia ja hidastavat va-
raston kiertoa.

6. Ylikasittely on asiakkaan ndakdkanta yrityksessa tehtdviin asioihin, joilla ei
ole kuitenkaan lisdarvoa luovaa ominaisuutta asiakkaalle.

7. Tarpeetonta liiketta tulee tyoskentelyssa valttaa, ndin ollen tydskentely ka-

den ulottuvilla tuo lisdarvoa tuotteeseen.
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8. Tyontekija on asiantuntija omassa tyon tekemisessa. Tata hyédynnetaan

hukan poistamisessa liian vahan. (Kouri 2014, 10-11.)

Jatkuva parantaminen

Jatkuva parantaminen on Lean-kehitystoimintaa. Oman tydskentely-ympariston
ongelma kohtia tarkastellessa voi esittaa itselleen kysymyksia. Esimerkiksi, miten
voin suorittaa tyoni helpommin ja entistd paremmin. Miksi tyéntekoa joku asia
vaikeuttaa. Miten tyontekoni helpottuisi, jos edellisessa vaiheessa tehtaisiin on-
gelma kohta toisin. Miten tiedonkulkua ja yhteisty6ta eri resurssien ja vaiheiden

valilla voitaisiin kehittda. (Kouri 2014, 14.)

Kohdeyrityksellda on sertifikaatti ISO 9001, joka perustuu jatkuvaan parantami-
seen. Yritys on luonut kehitysty6ta varten palkitsemisjarjestelman, jonka avulla

osallistetaan jokaista tyontekijaa kehittdamaan omaa tydskentely-ymparistdoaan.

Jatkuvan
kehittamisen

Kuva 10. Jatkuvan kehittamisen keha PDCA (Tuurala 2010).
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Kuvassa 10 on havainnollistettu jatkuvan kehittamisen kehd PDCA (plan=suunnit-
telu, do=tekeminen, check=arviointi, act=vakiinnuttaminen). Timéa on Lean-peri-
aatteiden jatkuvasta parantamisesta kaytantoa varten luotu PDCA-sykli. PDCA on

sykli, joka kuvaa kehityksen kulkua. (Kouri 2014, 15.)

Jatkuvan parantamisen kehan kehitti vuonna 1950 William Edwards Deming. Han
opetti tuolloin Japanissa johtajille seka insindoreille, miten hydédynnetdan systee-
min ja tarkoituksen periaatteita. Pyrkimyksend on ymmartda tuotantoprosessi
vaihtelun kautta. Tulee ymmartaa, etta kehittamalla eri systeemeja saadaan vaih-
telua pienennettya ja taas sitd kautta saadaan vikoja poistettua seka vioista johtu-

vaa hukka-aikaa. (Quality knowhow karjalainen Oy 2021, 2.)

Kun hyddynnetdaan PCDA syklia toiminnassa, jaa kehittamisen keha jatkuvaan toi-
minnan yhteyteen jokapdivaisesti. Ndin toimintaa kehitetdan jatkuvasti kehan
lailla vaiheesta toiseen uudelleen ja uudelleen, tdama on jatkuvaa parantamista.

(Kouri 2014, 15.)

Tuotannon tasoitus

Lean periaatteessa tuotannon tasoituksella tarkoitetaan tuotannon pieneratuot-
tamista. Kun tuotteita valmistetaan toistuvissa pienissa erissa ei tuotteita tarvitse
turhaa varastoida. Puolivalmiiden tuotteiden varastoa saadaan myos laskettua
tuotannon tasoituksella. Tuotannon tasoituksella on monia hyotyja, esimerkiksi
resurssien kuormitus saadaan tasapainotettua, kulutus materiaalien osalta ta-
saantuu ja tarpeet oikea-aikaistuvat. Myos varastointi kustannukset pienenevat.
Tasoituksen ansiosta tuotanto pystyy vastaamaan asiakkaiden nopeiden tarpeiden
joustavaan palveluun seka tilaus-toimitusketjussa on helpompi ohjata toimittajien

materiaalivirtoja seka alihankkijoiden panostuksia. (Kouri 2014, 18.)

Virtaus
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Virtauksen tavoitteena on poistaa turhia valivarastoja ja saada erdkooksi yksi kap-
pale. Virtauksen tavoitteena ei kuitenkaan ole ty6tahdin kasvattamiseen perustu-
vaa. Vaan virtauksella tehostetaan odotusaikojen vdhentamistad ja poistamista.
Virtausta kutsutaan tuotteen lapdisyajaksi. Kun aletaan tehostamaan tuotannon
virtausta, saadaan esiin paljon ongelma kohtia, joita tulee kehitysmatkan aikana
parantaa. Kun halutaan kehittdd tuotannon virtausta, saavutetaan silld monia
etuja. Esimerkiksi toimitusajat nopeutuvat, varastoarvot laskevat, laatu kehittyy
seka toiminta ja tuottavuus kasvavat. Onnistumisen edellytyksena on, etta kustan-

nukset laskevat tuotevaihtojen seka asetusaikojen osalta. (Kouri 2014, 20-21.)

Laadukkuus

Poikkeamien, ongelmakohtien, tyéturvallisuuden puutteet ja kaikenlaisten hairioi-
den ilmoittaminen eteenpain on laadunvarmistukseen kuuluvia asioita. Jokainen
tyontekija on omalta osaltaan vastuussa ohjeiden mukaisen laadunvarmistuksen

toteutumisesta. Laatuvastuussa ovat koko yrityksen henkilosto. (Kouri 2014, 24.)

Mittarit

Lean-periaatteiden paaasialliset mittarit koskevat tuottavuutta, laatua, lapaisyai-
kaa, keskenerdista tuotantoa ja hukkaa. Liiketoiminnan kannalta Lean-periaat-
teissa keskitytddan mittamaan yrityksen kannalta olennaisesti merkittavia mitta-
reita. Mittareista tulee tehdd mahdollisimman selkedt ja yksinkertaiset. Nain
naista on helposti saatavilla viikoittaiset raportit tuotannon johdolle. Mittareilla
tarkoitetaan tiedon jakamista tuotannon tilasta ymmarrettdvassa muodossa koko
henkilostolle. Mittaamisen tarkoitus ei ole kellottaa tyontekijoiden tyotehoa.

(Kouri 2014, 28-29.)

Tiimityd

Yrityksen luonnollinen toimintatapa on tyoskennelld eri kokoisissa tiimeissa. Toi-

miva tiimityd syntyy tiiminjasenistd, tiiminvetdjasta seka erilaisista tukitoimista.
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Keskinainen luottamus tiiminvetajan seka tiiminjasenten vililla luo parempaa yh-
teishenked seka tydmotivaatiota. Tiimityon tekemisen tulee olla mielekasta, ta-
voitteellista ja laadukasta. Kaikilla tiiminjasenilld tulee olla tunne, etté jokaisen pa-
nostus tuotteiden tekemisessa on arvokasta. Tiimitydskentelyn hyvida puolia on
myo0s, ettd opitaan tuntemaan tiimin vahvuudet, joita voidaan hyddyntaa seka opi-

taan uusia asioita ryhmatydskentelyn kautta. (Kouri 2014, 32-33.)

4.5 Design-ajattelu

Design-ajattelutapa eli muotoiluajattelu. Tata ajattelutavan tydkalua hyédynne-
taan suunnittelun ja palvelunsuunnittelun apuna. Muotoiluajattelua ovat esimer-
kiksi ideoivat palaverit, uusien vaihtoehtoisten tyotapojen kokeilut ja protoilut.
Muotoiluajattelua hyddynnetdaan ongelmanratkaisuissa lahestymalla asiaa luon-

nostelemalla ongelma empaattisilla, ihmiskeskeisilla asioilla. (Dam & Siang 2020.)

Ensimmaisen kerran muotoiluajattelusta on kuvaillut Nobel-palkinnon saanut Her-
bert Simon julkaisussa The Sciences of the Artifical vuonna 1969. Muotoiluajatte-
lua kuvataan yleensa kolmella - seitsemalla vaiheella. Ne voivat olla perakkaisia tai

rinnakkaisia tapahtumia ja ne voivat toistua myo6s uudelleen. (Dam ym. 2020.)
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Kuva 11. Design-ajattelu.

Kuvassa 11 esitellddn muotoiluajattelun vaiheita, jotka voivat olla esimerkiksi rat-
kaisujen luominen prototyypin kautta, tarpeiden maarittely, asiakkaiden tarpei-
den tunnistaminen ja innovatiivisten ideoiden luominen. Design-ajattelu eli muo-
toiluajattelu on mukavuusalueelta poistumista, laatikon ulkopuolella tapahtuvaa
luovaa ajattelua. Haastetaan olemassa olevat toiminnot ja oletukset. Tuotetaan
ideoita esimerkiksi viikoittaisissa pienissa palavereissa, joissa on mukana eri teh-
tavista eri osastoilta henkil6ita ja joissa paneudutaan ongelmakohtaan design —
ajattelumallin kautta kayttamalla myos aikaisempien projektien kokemuksia.

(Dam ym. 2020.)
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5 UUSITUOTE TUOTANNOSSA

Tassa luvussa kasitelladan uuden tuotteen tuotantoon sopeuttamisen seka tuo-

tannollistamisen empiiristd osuutta. Tarkastellaan tutkimusmenetelméan valintaa
ja tietojen kerdysmenetelmaa seka kdaydaan lapi tulokset jokainen kysymys eritel-
len korostaen useimmin nousseiden teemojen paakohtia. Vastausten yhteys teo-

reettiseen viitekehykseen muodostuu I6ydettyjen tulosten perusteella.

5.1 Tutkimusmenetelmdn valinta

Tutkimuksen tavoitteena on luoda selkeat ja tehokkaat toimintatavat tuotantoon
sopeuttamisen ja tuotannollistamisen osalta. Tavoitteena on myo6s keratd uuden
tuotteen kriittiset, tarkeat tiedot yhteen ja luoda siitd virallinen dokumentti asi-
akkaalle. Prosessista halutaan myds I0ytaa keinoja riskienhallinnan tueksi kuin

myos 16ytaa hyodyntamattomat kehitysideat ja kehityskohteet.

Tieteelliselle tutkimukselle kriittisid piirteitd ovat hyvin perustellut, objektiiviset,
jarjestelmalliset ja puolueettomat vastaukset. Tiedeyhteiso on asettanut kriittisia
tieteellisia vaatimuksia, joten tutkijan tulee perehtya tutkimusprosessiin ja tutki-
muksen perusteisiin erittdin huolellisesti. Erona kvantitatiivisen eli maarallisen ja
kvalitatiivisen eli laadullisen tutkimuksen kohdetta tarkastellessa on maaralli-
sessa tutkimuksessa maaritelty erittdin tarkasti tutkimusongelmat, kun taas laa-
dullisessa tutkimuksessa saattaa tutkimustehtava jopa muuttua kesken tutkimuk-

sen. (Juuti, Puusa & Aalto 2020.)

Tutkimuksen aineiston maaralle tai tutkittavalle tutkimusjoukolle, ei ole rajattua
maadraa. Tasta syysta onkin tutkimustydn resursseja tarkastella ajankdyton tai
kustannusten kannalta. Yhdenkin laadullisen haastattelun purkamiseen voi tut-
kija kayttaa jopa 12 tuntiakin. Silloin aineiston maaralla on merkitysta, jos tutki-
mustyd on laaja vuosia kestava. Kvalitatiivinen tutkimustyd on yleensa ilmion tut-

kimista, joten tutkimusjoukon ei tarvitse olla kooltaan suuri. Perinteisia laadulli-
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sen tutkimuksen menetelmia ovat havainnointi, erilaiset kirjoitelmat tai haastat-
telu. Laadullinen tutkimus vastaa kysymyksiin, miten ja miksi. (Saaranen-Kauppi-

nen ym. 2006 a.)

Kvantitatiivinen tutkimusjoukko on tyypiltaan tilastollisten yhteyksien etsintdan
perustuvaa tutkimustyotd, jossa voidaan kayttaa laskennallista ja tasmallista me-
netelmaa. Maarallinen tutkimusmenetelma vastaa ndin ollen kysymyksiin, kuinka
monta, kuinka paljon ja kuinka usein. Kvalitatiivinen tutkimusjoukko on yleensa
tutkijan itsensa valitsema tutkittava joukko, kun taas kvantitatiivinen tutkimus-
joukko koostuu esimerkiksi suurista maarista henkil6ita, joille esitetaan tilastoita-
vissa olevia haastattelukyselylomakkeita. Nadin saadaan esimerkiksi ryhmiteltya
madrallisesti vastaajat idn tai paikkakunnan mukaan. (Saaranen-Kauppinen ym.

2006 a.)

Tutkimusmenetelmaksi valikoitui laadullinen eli kvalitatiivinen haastattelu mene-
telma. Teoreettisen viitekehyksen kautta muodostui teemoja, joiden kautta tama
teemahaastattelun todettiin soveltuvan tutkittavalle ilmidlle. Uusien tuotteiden
valmistus on jokapaivaisesti lasnd kohdeyrityksen tyon teossa, joten yrityksen
kannalta tutkittava kohde on tarkedssa kehitysroolissa. Tutkimuskohteesta voi il-
metad paljon muuttuvia tekijoita tutkimustyon aikana. Aiemmin ei ole tietojeni
mukaan tutkittu uusien tuotteiden tuotantoon sopeuttamista ja tuotannollista-
mista. Kaikki tutkimuskysymykset ovat avoimia ja kdytan pohjana Microsoft

Forms- kysymyslomaketta.

Haastattelukysymyslomaketta valmistellessa tulee huomioida kysymystyypit seka
kysymysten sisallot. Ensimmadinen kysymystyyppi on monivalintakysymykset,
joita kaytettdessa ovat vastausvaihtoehdot vastaajalle valmiiksi vakioitu. Vastaaja
valitsee niistd itselleen sopivimman. Toinen kysymystyyppi on avoimet kysymyk-
set. Naihin laadullisiin kysymyksiin vastataan vapaasti ja vastauksia ei ole ennalta
madaritelty. Kolmas kysymystyyppi on sekamuotoiset kysymystyypit, joiden kysy-
myksissa on mukana muutama avoin kysymys seka osa vastauksista on etuka-

teen vastaajalle maaritelty ja vakioitu. (Vilkka 2014, 62.)
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5.2 Tietojen kerdysmenetelmit

Kvalitatiivisen menetelman tiedon kerdamisen tavoitteena on paasta tiedon sisaan
ilman ennakkoasenteita. Tutkijan ei tule olettaa asian oleva juuri keksitty, vaan
hdnen tulee saada haastateltavien luottamus ja pdasta siihen todellisuuteen,
missa tutkittavat ovat. Laadullisen tutkimuksen tiedot tulee kuitenkin huomioida,
ettd ne ovat toisen henkilon omia tulkintoja, joita tutkija tulkitsee. (Juuti ym.

2020.)

Haastattelu on menetelma, jossa tutkija voi ohjata kysymyksensa juuri tiedon kan-
nalta oikeille henkilGille ja ndin saada kohdennettuja vastauksia koskien tutkimus-
kohdetta. Kuitenkin haastattelukysymyslomaketta kayttaessa on kuten haastatte-
lussakin, suuri vaarin tulkinnan mahdollisuus. Kysymyslomakkeen kysymyksia va-
litessa tulee tutkijan ottaa huomioon, ettd kysymykset ovat selkeita eika niissa ole
lilan vaikeita sanoja, mita tutkittava ei normaalissa arkipuheessaan kayttaisi. Me-
netelman tiedot ovat vertailukelpoisia, koska kysymykset ja niiden jarjestys on kai-

kille vastaajille sama. (Juuti ym. 2020.)

Otantamenetelmalla tarkoitetaan menetelmas, jolla poimitaan tietty otos perus-
joukosta. Naitd menetelmia ovat kokonaisotanta, yksinkertainen satunnaisotanta,
systemaattinen otanta, ositettu otanta sekd ryvdsotanta. Otantamenetelmien
avulla saavutetaan kustannussadstoja ja siita syysta ne ovatkin suosittuja suurien
tutkimusaineistojen menetelmind. Kokonaisotanta ei ole varsinainen otantamene-
telm3, koska se tarkoittaa, ettd otetaan mukaan koko tutkittava perusjoukko. Tata
kdytetdadn pienissa tutkimusaineistoissa. (Vilkka 2014, 52.) Systemaattinen otanta
on tutkimustyyppi, joka soveltuu kaytettavaksi, kun perusjoukko ei ole ennalta
tarkkaan tiedossa. Tama tutkimustyyppi on suositeltavaa silloin, kun numerointi
havaintoyksikoitten osalta on hankalaa. (Vilkka 2014, 53.) Tutkimuksen otantame-

netelmaksi valikoitui systemaattinen otanta.
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Poimimme vastauksista muodostuneet teemat systemaattisella tasavaliotannalla
joka kolmannesta vastauksesta. Systemaattista eli tasavalistd otantaa voitiin hyo-
dyntda, kun perusjoukon otosten maarda paastiin tarkastelemaan teemojen
kautta (Mellin 2007, 27). Hyodynsin tata systemaattista otanta menetelmaa ana-
lysoidessani vastausten kautta nousseita teemoja. Vastausten teemat toistivat toi-
siaan eri kysymyksienkin kohdalla. Vastauksista muodostuneiden teemojen perus-
teella saatiin vastauksia tutkimusongelman alakysymyksiin ja niiden kautta saatiin

vastauksia tutkimusongelmaan.

*Mika on toimivaa nykyisessa toimintamallissa ja voidaanko sité lisata?
Uuden tuotteen *Mitkd asiat eivat toimi tai vievat paljon aikaa? Ehdotuksia mitd niille voidaan tehda?
: *Mihin asioihin tulee erityisesti panostaa, kun uusi tuote on tulossa tuotantoon?
sopeuttamlnen *Mitd hyddynté@mattdmia mahdollisuuksia naette toiminnassa uuden tuotteen
tuotantoon (proton) tuotantoon sopeuttamisen osalta?

*Miten riskienhallinta on mielestanne otettu huomioon?

*Miten toimiston ja tuotannon yhteistycta tulee kehittaéd

koskien uusia tuotteita?

Lo . *Onko prosessissa tietoa, joka on kriittinen seuraavalle vaiheelle, mutta ei kulje
Riskienhallinta ketjun mukana?

*Mitkd tiedot ovat mielestdnne hyddyllisia nakya virallisessa dokumentissa asiakkaan
nakokulmasta katsottuna?

*Mitd on otettava huomioon, kun mietitéén tyévaiheiden ja
tyémenetelmien tehostamista (tuotannollistaminen)?
Uuden tuotteen sMitd hyddyntdméattémia mahdollisuuksia néette toiminnassa uusien tuotteiden

P P tuotannollistamisen (tyovaiheet ja menetelmat) osalta?
tuotannollistaminen *Mitd muuta haluatte tuoda esille, koskien uuden tuotteen tuotantoon sopeuttamista
sekd niiden tuotannollistamista?

Kuva 12. Haastattelukysymysten yhteys teoreettiseen viitekehykseen

Kuvassa 12 on havainnollistettu, miten teoreettisen viitekehyksen luvut muodos-
tavat teemat, joista on johdettu taman tutkimuksen haastattelukysymykset. Tee-
mahaastattelu on valittuihin teemoihin kohdistunutta haastattelua ja vastauksia
on suhteellisen helppo lahted teemojen kautta analysoimaan (Saaranen-Kauppi-

nen & Puusniekka 2006 d).
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Teemahaastattelun tavoitteena on saada vastauksia tutkimusongelmaan; miten
uudet tuotteet sopeutetaan tuotantoon ja miten ne tuotannollistetaan; seka tasta
on johdettu alaongelmat; miten uudet tuotteet sopeutetaan joustavasti tuotan-
toon; huomioiden yrityksen tavoitteet, mitka seikat vaikuttavat uusien tuotteiden
tuotannollistamiseen; mitd muutoksia tarvitaan toimintatapoihin ja prosesseihin
seka mitka tiedot kerataan viralliseen dokumenttiin, joka lahetetdaan asiakkaalle.
Haastattelun kysymykset on laadittu niin, ettd tullaan saamaan tutkimusongelma-

kysymyksiin vastauksia.

Erittdin tarkeda on, etta vastaaja kuuluu haastateltavien kohderyhmaan. Kohde-
ryhmaéksi muodostui henkil6t, joiden tyon kuvaan kuuluu tutkittavan ilmion eli uu-
sien tuotteiden kasitteleminen joltain osin. Kaikki henkilot ovat kohdeyrityksen
palveluksessa. Tastd muodostuu 27 henkilén kohderyhma, kenelle haastatteluky-
symyslomakkeen linkki ja QR-koodi lahetetdaan sahkopostitse saatekirjeen kanssa.

Saatekirje l0ytyy liitteestd 1 ja haastattelukysymykset 16ytyvat liitteesta 2.

Kun puhutaan tutkimuksen patevyydestd, on kyse validiteetista. Kun tutkimus on
tehty perusteellisesti ja tutkimuksesta saadut tulokset sekd tuloksien paatelmat
ovat oikeita voidaan puhua, ettd on varmistettu tutkimuksen validiteetti. Luotet-
tavuutta voidaan mitata kahden eri paakasitteen, validiteetin seka reliabiliteetin
avulla (Saaranen-Kauppinen ym. 2006 e). Tutkimustulosten pysyvyytta kuvataan
Reliabiliteetin avulla. Reliabiliteetilla tarkoitetaan, saadaanko samat tulokset, mi-
kali tutkimus toistettaisiin uudelleen. Etukateen tehdyt testihaastattelut lisaavat

luotettavuutta (Saaranen-Kauppinen ym. 2006 c).

5.3 Tulokset

Kyselytutkimus toteutettiin sahkodisena maaliskuun 2021 lopussa lahes strukturoi-
tuna teemahaastatteluna Microsoft Forms lomakkeen kautta. Tutkimuksen haas-
tattelun kaikki kysymykset olivat avoimina, mutta vastaajalle pakollisia. Kysymyk-
set olivat kaikki taysin samassa jarjestyksessa seka taysin samoja. Kysely kohdis-

tettiin 27 eri henkildlle, jotka tydskentelevat uusien tuotteiden parissa. Vastauksia
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saatiin 19 kappaletta, joten voidaan todeta vastausprosentin olevan hyva, 70,4 %.

Vastausaikaa oli keskimaaraisesti kdytetty 42 minuuttia per vastaus.

Koska kyselyyn vastanneet ovat toimeksiantajayrityksessa tyoskentelevia henki-
[6ita halutaan myds heiddan pysyvan anonyymeind. Mydskaan tutkimuksen kan-
nalta ei ole tdssa tapauksessa relevanttia tietad haastateltavien henkil6- ja tausta-
tietoja. Vastausaikaa kyselyssa oli yksi viikko, jonka aikana muistutuksia lahetetty

kaksi kertaa.

Haastattelukyselyn vastaajan nimi tuli kyselyn kautta selville, koska kyselyt oli koh-
dennettu tietylle joukolle kohdeyrityksen tyontekijoita. Naitd henkilotietoja hyo-
dynnettiin 1dhinna vastausten jalkeisiin haastatteluihin. Haastattelin vield henki-
[6itd, joiden vastauksiin halusin tarkennusta. Ndin ei analysoidessa muodostunut
omia vaaria tulkintoja ja vastaaja pystyi vield lisddmaan vastaukseensa tietoa nain
halutessaan. Tarkentavat haastattelut tehtiin neljalle henkilélle. Kahden henkilén
kanssa haastattelu suoritettiin puhelimen kautta ja kahden henkilon kanssa kysy-
mykset kaytiin lapi kasvotusten. Kyselyn vastausprosentti 70,4 % jakaantui niin,
ettd kyselyyn vastanneista henkildista 37,1 % eli 10 henkil6a tyoskentelee toimis-
tossa ja 33,3 % eli 9 henkil6a tuotannossa. 29,6 % eli 8 henkiloa jatti vastaamatta
kyselyyn. Tyoskentely osastolla ei tutkittavan ilmion kannalta ollut kuitenkaan

merkitysta missa osastolla kukin tyoskenteli.

5.4 Miten uudet tuotteet sopeutetaan tuotantoon joustavasti

Ensimmaiseksi haastatteluteemaksi muodostui teoreettisen viitekehyksen kautta,
miten uudet tuotteet sopeutetaan tuotantoon joustavasti. Tama teema sisalsi
nelja kysymysta, jotka muodostuivat haastattelukysymyksista numerot yksi, kaksi,

kolme ja yhdeksan.

Mika on toimivaa nykyisessa toimintamallissa ja voidaanko sita lisata

Taman teeman ensimmadinen kysymys oli mikd on toimivaa nykyisessa toiminta-

mallissa ja voidaanko sita lisdtd. 63 % vastauksista teemoittain nousseita asioita
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olivat protojen valmistaminen, uusien tuotteiden toimintamalli, asiakasyhteistyo,
yhteistyd yli organisaatiorakenteiden ja materiaalivalinnat tarjouskysely vai-
heessa. Talla kysymyksella haettiin asioita, jotka nahtiin hyvana, jota ei valtta-
matta itsestddnselvyyden kautta toiminnassa huomata seka, miten jo toimivia asi-
oita voitaisiin hyodyntaa niita lisaamalla. Tama kysymys haluttiin niin sanotuksi

[ammittely kysymykseksi.

Vastaajat kokivat protojen valmistamisen olevan jokseenkin toimivaa, mutta kai-
paavat prosessiin uudistusta. Osa vastaajista eivat olleet edes tietoisia toiminta-
mallin olemassaolosta. Ja vain 7,4 % vastaajista koki uusien tuotteiden toiminta-
mallin olevan periaatteessa selked. Vastaajat nostivat esille, etta tiivista kommu-
nikointia asiakkaiden kanssa on, mutta ei riittavasti. Yhteisty6ta yli organisaatiora-
kenteen koettiin olevan jonkun verran, mutta tata yhteistyota haluttiin lisattavan
ja ndin saataisiin poistettua turhaa aikaa vievia toimintoja. Tuotiin esille hyvina asi-
oina uudet muutokset tuotannossa tehdyista jarjestyksistd sekad uusi tuotannon-
ohjausjarjestelma koettiin hyvaksi. Myos kdytdssa olevat jarjestelman tehtavalis-
tat koettiin tukevan muistia ja nakyvyytta, joten niitd haluttiin lisata. Vastauksista
nousivat esille materiaalivalinnat tarjouskysely vaiheessa, jossa koettiin olevan hy-
vaa myynnin aktiivinen apu ongelmallisten materiaalien selvityksessa ja tata toi-

vottiin lisattavan.

Mitka asiat eivat toimi tai vievat paljon aikaa ja ehdotuksia niille mita voidaan

tehda

Toinen kysymys oli, mitka asiat eivat toimi tai vievat paljon aikaa ja pyydettiin eh-
dotuksia sille, mita niille voidaan tehda. 55,6 % vastauksista teemoittain nousseita
asioita olivat asiakas yhteisty®, materiaalivalinnat tarjouskysely vaiheessa, sisdiset
protot, protojen valmistus, tarjous- ja protokatselmus, tuotannollistaminen ja te-
hokkuuden parantaminen tyon tekemiseen vaikuttavien asioiden kautta, tyokalut,
applikaattorit, testilaudat ja niiden materiaalit sekad yhteistyo yli organisaatiora-

kenne rajojen.
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Uusien tuotteiden valmistamisessa koettiin paljon puutteita, joista nostan nyt eni-
ten esiin tulleita asioita. Haluttiin, etta tyontekijoita osallistettaisiin jo prosessin
alkuvaiheessa mukaan. Koettiin osallistamisen poistavan paallekkaisia toimintoja
loppuvaiheen resursseilta. Ndita paallekkaisia toimintoja, kuten tuotanto-ohjeis-
tusten uudelleen korjaukset pidettiin turhina aikaa vievid toimintoina. Uusien
tuotteiden eli protojen valmistamisen yhteistyota yli organisaatiorakenne rajojen
haluttiin lisatd. Esimerkiksi viimeistdan protojen valmistus vaiheeseen toivottiin
mukaan tuotantolinjan asiantuntevuutta. Heiltd I6ytyy suurten tuotantomaarien

tyomenetelmien ja tyokalujen tietotaitoa.

Vastausten perusteella oltiin sitd mieltd, ettei asiakasyhteistyo ole riittdvaa. Tar-
jous vaiheessa tulisi entista enemman ehdottaa vaihtoehtoisia materiaaleja ja val-
mistustapoja, sekd hyddyntaad protojen valmistajien asiantuntijataitoja tuotteen
tuotantoon soveltuvuus tiedoista. Vastauksessa nostettiin lisaksi esille toimimat-
tomana asiana testilautojen valmistus ja niihin kuuluvat materiaalit. Tieto testilau-
dan tekemisesta tulee niin myochaan, etta valilla jopa yksinkertaistenkin protojen
toimitus viivastyy asiakkaalle viikkoja. Toisinaan tehtaalle saapuu materiaaleja,
mutta itse testilautojen valmistajilla ei ollut mitaan tietoa mihin materiaalit tulisi

kayttaa, kun missaan ei ole nakyvilla jatkotoimenpiteen tietoa.

Vastausten perusteella |0ytyy paéallekkaista ja yhtenevaista tyota kahden lomak-
keen kohdalla, tarjouskatselmus seka protokatselmus. Tarjouskatselmus sisaltaa
paljon hyodyllista tietoa, kuten tyokaluasiat. Naita tietoja eivat kuitenkaan nae itse
protojen tekijat. Talléin jaa nakematta mahdollisesti jo selvitettyja tietoja ja asiat
selvitetadn uudelleen. Edellisten lisaksi tehtaalla sisdisesti tehtavien protojen val-
mistusketjussa huomattiin puutteita ja turhia viivdastymia ja koettiin, etta tulisi
hyodyntaa tuotannon ammattitaitoa suurien maarien valmistamisessa. Vastauk-
sista ilmeni tarve tehdda muutoksia toiden tuotantoon suunnittelujarjestykseen.
Nyt koettiin, ettd valmistuksessa kuluu turhaa aikaa saman tyévuoron aikana, sa-

manlaisten tuotteiden asetusaikoihin.

Mihin asioihin tulee erityisesti panostaa, kun uusi tuote on tulossa tuotantoon
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Kolmas kysymys oli, mihin asioihin tulee erityisesti panostaa, kun uusi tuote on
tulossa tuotantoon. 70,4 % vastauksista teemoittain nousseita asioita olivat asia-
kasyhteistyo, tarjous- ja protokatselmus, tuotannollistaminen ja tehokkuuden pa-
rantaminen tyon tekemiseen vaikuttavien asioiden kautta, yhteistyo yli organisaa-
tiorakenteen rajojen, tyokalut, testilaudat ja niiden materiaalit, tehtaan sisdinen

proto, ei sovellu tuotantoon —tieto seka suurien maarien materiaalien hallinta.

Asiakasyhteistyo koettiin vastausten osalta ensiarvoisen tarkeéksi ja siihen tulee
panostaa jatkossakin. Kaikki kyselyyn vastanneet olivat sitd mieltd, ettd hyva do-
kumentaatio ja tarkistuslistat tarjous- ja protokatselmus vaiheissa ovat erittdin tar-
keitd. Naissa vastauksissa nousi my0ds tarkeaan rooliin tuotannollistamiseen liitty-
vat tydmenetelmat, joihin tulee panostaa, koska on taysin eri asia tehda muutama
kappale tai vastaavasti 500 kappaletta. Seka yhteistyota haluttiin lisata niin, etta
koko uuden tuotteen valmistusketju on omalta osaltaan mukana toiminnassa

alusta loppuun.

Tehokkuuteen haluttiin muutoksia tyon tekemiseen vaikuttavien asioiden kautta,
esimerkiksi siihen miten ennakoidaan tulevaa, selvitetdan tyoskentelytapojen er-
gonomiaa sekd ennakoidaan uusien materiaalien valmistettavuus oikeilla tyéka-
luilla. Vastausten perusteella olivat my0s erityisen tarkeita asioita protojen valmis-
tusaikojen riittamattomyys, huono sisdinen tiedonkulku, tehtaan sisdisesti valmis-
tettavien protojen hidas prosessi seka se, onko asiakkaan vaatimukset ymmarretty
varmasti oikein. Tydomenetelmat olivat myos yksi osa-alue, johon haluttiin paljon

selkeytta ja tydohjeiksi visuaalisia kuvia.

Uusien tuotteiden protokatselmusten lapikdynti koettiin liian hitaaksi, koska tuote
saattoi tulla korjaamattomana jo tuotantomaarien mukaisesti tekoon ilman pro-

tokatselmusvaiheessa tyoohjeisiin pyydettyja korjauksia.

Suurien maarien materiaalien hankinnassa oli huomattu kehittamisen varaa siing,
ettei syntyisi turhaa romutettavaa materiaalia. Haluttiin tuotteiden materiaalien

testailuun muutosta silta osin, etta tietyt materiaalit olisivat helposti saatavilla,
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eikd niita tarvitsisi lahted hakemaan suurista materiaalivarastoista. Vastaajat toi-

voivat yleishyllykkda yleisimmille materiaaleille.

Neljas kysymys oli, mita hyédyntamattomia mahdollisuuksia ndette toiminnassa
uuden tuotteen (proton) tuotantoon sopeuttamisen osalta. 37 % vastauksista tee-
moittain esille nousseita asioita olivat tarjous- ja protokatselmus, tuotannollista-
minen, yhteistyo yli organisaatiorakenne rajojen, protojen valmistaminen, selkeys

tuotanto-ohjeissa seka sisdisen intranetin hyodyntaminen.

Vastaajat kokivat, ettd yhteistyd myyntiosaston kanssa jo tarjouskatselmusvai-
heessa on hyddyntamattd. Myoskaan asiakkaan kuunteleminen ja heidan kans-
saan keskusteleminen materiaalivalinnoista ja tydmenetelmista ei ole riittavalla
tasolla. Haluttaisiin enemman edottaa valmistusta helpottavia, vaikkakin joskus
asiakkaan pyynnosta eridvia toimintatapoja, jotka kuitenkin voisivatkin toimia asi-

akkaalla ja helpottaisivat kohdeyrityksessa tuotannollistamista.

Vastaajat toivoivat lisdttavan digitaalisuutta tarjous- ja protokatselmuksen doku-
menttien tayttdmisessa. Selvisi, ettd kohdeyritykselld on sisdisessa intranetissa
mahdollisuus luoda katselmuksille yhteinen lomakepohja. Nain paperien tayttami-
set jaisivat pois ja tieto tallentuisi automaattisesti sita tarvitsevien nakyville. Vas-
tausten perusteella koettiin hyodyntamattomaksi mahdollisuudeksi saada asiak-

kaan palaute kuvien kanssa ja sen saaminen nakyviin kaikille ketjun vaiheille.

Riskienhallinta nousi yhdeksi osa-alueeksi, josta 10ytyy paljon hyédyntamatonta
potentiaalia, esimerkiksi ennakointi on suuressa roolissa uusien tuotteiden so-
peuttamisessa tuotantoon. Nahtiin suuria mahdollisuuksia hyédyntaa ennakointia
samankaltaisten tuotteiden tuotantoon soveltuvuus historian kautta. Riskienhal-
linnan mahdollisuuksista nousi esiin myds ennakointi uusien materiaalien ja tyo-
kalujen hankintojen osalta. Hyodyntamattomana osa-alueena nousi esiin uusien
tuotteiden eli protojen valmistajat. Valmistajiksi toivottiin osallistettavan siihen

erikseen nimettyja asiantuntijoita.
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5.5 Riskienhallinta

Toiseksi haastatteluteemaksi muodostui teoreettisen viitekehyksen kautta riskien-
hallinta. Tassa teemassa oli nelja kysymystd, jotka muodostuivat kyselylomakkeen

kysymyksista numerot nelja, viisi, kuusi ja kahdeksan.

Miten riskienhallinta on mielestianne otettu huomioon

Ensimmadinen kysymys oli, miten riskienhallinta on mielestanne otettu huomioon.
Vastausprosentit seuraavien teemojen osalta olivat 33,3 %. Naita teemoja olivat

riskien tunnistaminen, tarjous- ja protokatselmus seka tuotannollistaminen.

Toimiston nakokulmasta riskienhallinta oli otettu melko hyvin huomioon, mutta
tuotannon nakokulmasta katsottaessa siina oli paljon parannettavaa. Vastaajat ko-
kivat, etta riski on siind, kun sisdisid protoja jatetdan paljon valmistamatta, jos asi-

akkaalla on kiire tai protojen valmistajat ovat kuormittuneet.

Hyvaksi riskienhallinnassa koettiin, etta eri vaiheiden varmistuksia on eri tyovai-
heiden aikana, jolloin mahdolliset virheet paljastuvat, jo ennen kuin tuote saavut-
taa tuotannon. Vastausten perusteella haluttiin riskienarviointia lisattavan tar-
jous- ja protokatselmus vaiheisiin, lomakkeille toivottiin paivitettdvan tarkistus

kohtia.

Miten toimiston ja tuotannon yhteistyota tulee kehittdad koskien uusia tuotteita

Toinen kysymys oli, miten toimiston ja tuotannon yhteistyota tulee kehittda kos-
kien uusia tuotteita. 63 % vastauksista teemoittain esille nousseita asioita olivat
toimiston koulutustarve tai tietojen riittavyys tyokaluista ja tyotavoista, yhteistyo
yli organisaatiorakenne rajojen, tarjous- ja protokatselmus, tuotannollistaminen ja
tehokkuuden parantaminen tyon tekemiseen vaikuttavien asioiden kautta seka

tyovaiheet.

Vastausten perusteella toimistossa on tarve saada lisdkoulutusta tai enemman tie-

toa nakyville tyokaluista ja menetelmista. Yhteistydon kannalta vastaajat kokevat,
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ettei tieto kulje, vaan uusilla tuotteilla on yleensa toimituspaiva heti seuraavana
paivana, kun tuotteet vasta tulevat tekoon. Tuotekehittelyyn koetaan olevan liian
vahan aikaa ja tietojen jadvan toimistoon. Halutaan lisata kehitysyhteistyota ja toi-

mia yhdessa, joka miellettiin olevan jarkevintda myos tyon tekemisen kannalta.

Toimistossa koettiin, ettd tuotannon palaute on usein negatiivissavytteista ja eivat
tuotannossa ymmarra, miten paljon toimistossa tehdaan selvitystyota ennen kuin
tuote saatetaan tuotantoon. Vastaavasti tuotannon nakdkulmasta ei heidan nako-
kantojaan ole otettu tarpeeksi huomioon. Vastausten perusteella toivottiin yhteis-

tyon kehittamista yli organisaatiorakennerajojen.

Vastausten perusteella haluttiin nopeampaa reagointia protokatselmusvaiheessa,
jos esimerkiksi ilmenee tydkalu puutteita, tulisi ndihin reagoida toimiston osalta
nopeasti. Yleisesti myos aikataulutus yrityksessa haluttiin prototilausten suhteen
nakyvammaksi seka tydskentelymenetelmiin liittyvat asiat tulisi huomioida erityi-
sen tarkasti. Selvisi my0s, ettd tehdaan paljon muistinvaraisia tehtavia, jotka pys-
tyttdisiin kuitenkin jo liséamaan olemassa olevaan tuotannonohjausjarjestelmaan
seka yleisesti koettiin tydonohjauksen olevan epédselvda tuotannon alkupdan vai-

heissa.

Onko prosessissa tietoa, joka on kriittinen seuraavalle vaiheelle, mutta ei kulje

ketjun mukana

Kolmas kysymys oli, onko prosessissa tietoa, joka on kriittinen seuraavalle vai-
heelle, mutta ei kulje ketjun mukana. 51,9 % vastauksista teemoittain esille nous-
seita asioita olivat tehokkuuden parantaminen tyon tekemiseen vaikuttavien asi-
oiden kautta, tarjous- ja protokatselmus, tuotannollistaminen, asiakkaan palaute,

laatu, tyovaiheet seka sisdainen proto vai asiakkaan proto.

Tehokkuuden koettiin paranevan, jos aikaisessa vaiheessa pystytaan reagoimaan

testilautojen puuttumiseen seka niihin liittyviin materiaalitarpeisiin, kuin myds oi-
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keiden tyokalujen puuttumisiin uusille materiaaleille. Tehokkuutta koettiin paran-
tavan, jos tuotannossa valmistettujen uusien tuotteiden dokumentit kaydaan si-
saisesti |api vield samana pédivana tai seuraavana tyopaivana. Nain kaikki olisi vield
tuoreessa muistissa protokierroksesta, eika tuote lahtisi uudelle kierrokselle ilman
tehtyjd muutoksia. Lisaksi kiireellisista toistd koettiin tiedon katoavan ketjun ai-
kana, eikd lopuksi ldhtevan varaston varastohenkilokunnalla ole niista ollenkaan

tietoa.

Helpottavaksi asiaksi koettiin, jos koko ketju nakisi tarjouskatselmuksen seka pro-
tokatselmuksen, nain nahtaisiin muutamalla silmaykselld jo sovitut ja selvitetyt
asiat. Myos valokuvien ottaminen tyon jokaisesta vaiheesta eri kuvakulmista ko-
ettiin tekemista tehostavaksi. Asiakkaan palaute nousi myods yhtenevaiseksi vas-
tausten joukoista. Asiakkaan palaute koettiin vastausten perusteella katovan jo-

honkin, vaikka sen tulisi tarvittaessa olla koko ketjun saatavilla.

Laatuasioissa tuli huomioita, etteivat uuden tuotteen ohjeistukset olleet siirtyneet
tuotannolle vaan laadussa koettiin olevan eroavaisuuksia. Seka kriittisena asiana
koettiin, ettei aina tiedetd, onko tekoon |dhdossd oleva tehtaan sisdinen prototyo

vai asiakkaan prototyo.

Mitka tiedot ovat mielestanne hyodyllisia ndakya asiakkaalle virallisessa doku-

mentissa asiakkaan nakokulmasta katsottuna

Neljas kysymys oli, mitka tiedot ovat mielestanne hyddyllisia nakya asiakkaalle vi-
rallisessa dokumentissa asiakkaan nakokulmasta katsottuna. 55,6 % vastauksista
teemoittain esille nousseita asioita olivat dokumentin selkeys sisdltden yleisten
tietojen lisdksi muun muassa testaustulokset, riskit ja parannusehdotukset, mitta-
poytdkirjat ja kriittiset mitat, materiaali valinnat, tyokalut, valokuvat seka vau-

efekti.

Koettiin, ettd moni asia saadaan kerattya tarjous- ja protokatselmuksista, joita tu-

lisikin taman kyselyn pohjalta paivittda. Seuraavia asioita tuli esille, joita ainakin
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haluttaisiin ndkyvan asiakkaan virallisessa dokumentissa: Jos tuote testataan, niin
testaustulokset asiakkaan tietoon. Mahdolliset riskit tuotteen toiminnan kannalta
tulisi tehda nakyvaksi, kuten myos parannusehdotukset siitd, miten joku tyon vai-
kea kohta voitaisiinkin tehda helpommin. Asiakkaalle arvoa luovat asiat ovat myds
tuotteen kriittiset mitat ja mittaraportit. Vastaajat halusivat, ettd dokumentista
asiakas saa my0s vau-efektin eli saa tiedon asiasta mita han ei osannut etukateen
edes ajatella. Halutaan ehdotettavan asiakkaalle vastaavanlaisia materiaaleja,
jotka tayttavat samat kriittiset ominaisuudet. Haluttiin myos tiedottaa asiakasta
tyokaluista, joita mahdollisesti tulee hankkia. Lisdksi dokumentista tulisi |0ytya
kuva valmiista tuotteesta jatkoakin ajatellen, jos itse tuotetta ei olekaan konkreet-

tisesti saatavilla.

5.6 Uuden tuotteen tuotannollistaminen

Kolmanneksi haastatteluteemaksi teoreettisen viitekehyksen kautta muodostui
uuden tuotteen tuotannollistaminen. Tassa teemassa oli kolme kysymystd, jotka
muodostuivat teemakyselyn kysymyksistd numerot seitseman, kymmenen ja yksi-

toista.

Mita on otettava huomioon, kun mietitdan tyovaiheiden ja tyémenetelmien te-

hostamista (tuotannollistaminen)

Taman teeman ensimmainen kysymys oli, mita on otettava huomioon, kun mieti-
tdan tyovaiheiden ja tydmenetelmien tehostamista (tuotannollistaminen). 63 %
vastauksista teemoittain esille nousseita asioita olivat tyokalut, tyotavat ja tyooh-
jeet, tyovaiheet, asiakkaan kanssa yhteisty0, tarjous- ja protokatselmus seka tuo-

tannollistaminen.

Tyokalujen osalta haluttiin parannettavan eri tyopisteiden tydvaloja uudenaikai-
siksi sekd haluttiin ennakointia niin, etta tarvittavat tyokalut ovat valmiina, kun
oikeasti suuria maaria aletaan valmistamaan. Ty6tapoihin ja tyéohjeisiin koettiin,

ettd huomio tulisi kohdistaa tuotannon ensimmaisten vaiheiden asetusaikoihin ja
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toivottiin mahdollisimman paljon automatisointia tai nykyaikaista teknologiaa ka-
sin tehtdvien asioiden tilalle. Tuotannollistamista koettiin tukevan myos ajatus
siitd, etta uudet tuotteet valmistettaisiin sitd tekevassa tuotantolinjassa jo ensim-
maisten protojen yhteydessa. Valmistus toteutettaisiin yhteistydssa myos toimis-
ton ja asiakkaan kanssa. Myos tyovaiheiden aikoja koettiin tarpeelliseksi tarkas-

tella.

Mita hyodyntamattomia mahdollisuuksia naette toiminnassa uusien tuotteiden

tuotannollistamisen (tyévaiheet ja menetelmat) osalta

Toinen kysymys oli, mita hyddyntamattomia mahdollisuuksia naette toiminnassa
uusien tuotteiden tuotannollistamisen (tyovaiheet ja menetelmat) osalta. 37 %
vastauksista teemoittain esille nousseita asioita olivat uuden tuotteen toiminta-
malli (prosessi), protojen valmistaminen, asiantuntevuus, tarjous- ja protokatsel-

mus, tuotannollistaminen seka asiakkaan kanssa yhteistyo.

Uuden tuotteen toimintamallin osalta koettiin, ettei kaikilla ole tdma prosessi sel-
villd, ja vastauksista selvisi, etta tarvittaisiin toimintamallin yksinkertaistamista ja
perehdytysta tarkemmin koko ketjun eri vaiheille. Protojen valmistamiseen toi-
vottiin suuria muutoksia, joita saataisiin hyddyntamalla yhteistyon lisdadmista toi-
miston ja tuotannon valilla. Koettiin myos, ettei ole tarpeeksi hydédynnetty asian-
tuntevuutta, kun on protojen teon yhteydessa tuotu esille, ettei tuote ole sovel-
tuva tuotannollistamiseen sindlldan vaan haluttiin ehdottaa asiakkaalle uusia ta-
poja ja materiaalivalintoja. Tarjous- ja protokatselmus vaiheissa toivottiin hyodyn-
nettdavan enemman tuotannon ammattitaitoa tuotannollistamiseen. Koettiin, etta
aivoriihi tyyliset palaverit sopisivat erittain hyvin tdhan. Vastausten perusteella
my0s asiakasta tulisi kuunnella enemman ja osata ehdottaa eridvia toimintata-
poja, jotka voisivat toimia asiakkaalle ja myos helpottaa tuotantomaarien teke-

mista.

Mita muuta haluatte tuoda esille, koskien uuden tuotteen sopeuttamista tuo-

tantoon seka niiden tuotannollistamista
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Kolmas kysymys oli mitd muuta haluatte tuoda esille, koskien uuden tuotteen so-
peuttamista seka niiden tuotannollistamista. 37 % vastauksista teemoittain esille
nousseita asioita olivat protojen valmistaminen, oikeat materiaalivalinnat, tuo-
tanto-ohjeiden piirtotydkalut, asiakkaan palautteet, yhteistyd yli organisaatiora-

kenne rajojen, tarjous- ja protokatselmus, tuotannollistaminen seka tyovaihemalli.

Vastausten perusteella tuotannossa koettiin, etta uusien tuotteiden toimintamal-
liin oli kaivattu jo pitkdan muutoksien tuulia. Toivottiin, etta saataisiin prosessista
luotua nakyva ja tehokas. Vastauksista ilmeni huomioita, miten materiaalien yhte-
nevaisyys tulisi aina tarkistaa, koska myos asiakkaiden dokumenteissa on virheel-
lisia tietoja. Tdma toisi asiakkaalle my0s lisdarvoa, koska valtettaisiin mahdollisia
romutuskuluja vadrien materiaali valintojen suhteen. Myds tuotanto-ohjeiden
piirtotyokalun paivittaminen tai yleisesti uusia tyotapoja koettiin tarvittavan. Teh-
taan sisdista intranettia toivottiin hyddynnettavan, etta saataisiin asiakkaiden pa-
lautteet kuvien kanssa suoraan tuotteen tarjous- ja protokatselmuksen yhteyteen.
Yhteistyo yli rajojen koettiin erittdin tarkedksi, ndin saataisiin poistettua kaikki tyy-
tymattdomyys uusien tuotteiden valmistusprosessista. Lopuksi vastaajat toivoivat,
ettd tydvaiheet suunniteltaisiin hyvin ja ndin saataisiin kaikista resursseista suurin

hyoty irti.

5.7 Tuloksien yhteenveto

Tutkimuksen analysoinnin kautta saatiin selville, etteivat prosessin alkupadassa teh-
tavat asiat tavoita nakyvyydelldan toimintaketjun muita resursseja. Myyntiosaston
avaamalle tarjouskatselmukselle lisattavat tarkeat tiedot uuden tuotteen kannalta
eivat tavoita prosessin seuraavia vaiheita vaan seuraavien vaiheiden aikana kera-
taan uusi dokumentti protokatselmus vaiheesta, jossa selvitetddan myds asioita,
jotka olisi voinut nakya jo tarjouskatselmusvaiheen dokumentista naille seuraa-
ville toiminnoille. Myds uusien materiaalien vastakappaleiden seka tuotteisiin liit-
tyvien testilautojen hankinta ja valmistus koettiin turhaa viivastysta aiheuttavaksi.

Testilaudat sekda materiaalien vastakappaleet olivat ensimmainen kehityskohde,
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jonka taman kyselyn kautta otimme ensimmaiseksi muutoskohteeksi. Erilaisia toi-
menpiteita asialle heti tehtiin ja kehitystyo jatkuu taman osalta, koska vaaditaan

myo0s erindisia muutoksia kohdeyrityksen jarjestelmankin suunnalta.

Tutkimuksessa nousi suureen rooliin myds yhteistyon lisadminen yli organisaatio-
rajojen. Koetaan, ettd asiantuntijoiden ammattitaitoa tuotannollistamisesta ei
osata hyddyntaa ja tama teettda ylimaaraisia viivastyksia seka uudelleen tehtadvia

toimintoja, joita ei olisi tarvittu.

Tutkimustulosten perusteella saadaan kerattya asiakkaalle ldhetettavan doku-
mentin pohjaksi tietoja, jotka halutaan nakyvan dokumentissa. Taman dokumen-
tin muodostumista tukevat toiminnot, joita kehitetddn kohdeyrityksen tarjouskat-

selmus- ja protokatselmus vaiheiden yhtendistamisen kautta.

70,4 % eli kaikilta kyselyyn vastanneilta nousi esille, ettd nykyinen prosessi on hy-
vaa silta osin, ettd uudet tuotteet valmistetaan tayttden dokumentit siihen nime-
tyn osaston toimesta. Vastanneet kokivat, ettd valokuvia ja visuaalisia ohjeistuksia
on liilan vahan. Vastaajat myds kokivat taman tutkimuksen olevan tarkea ja odot-
tavat innolla muutoksi, koska uuden tuotteen sopeuttamisessa tuotantoon on pal-
jon kohtia, joita ihan pienilla muutoksilla saadaan arvojen mukaisesti joustavaksi,

nopeaksi ja ketteraksi.
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6 JOHTOPAATOKSET

Tassa luvussa tuodaan esiin teoreettisen viitekehyksen ja empiirisen osuuden
muodostamia keskeisid johtopaatoksia. Luvussa pohditaan myos tutkimuksen luo-
tettavuutta. Seka tuodaan esille kohdeyrityksen saamat hyodyt ja jatkotutkimus-
ehdotuksen. Lopuksi tdssa luvussa kdyddan lapi opinndytetyd prosessia ja tyén

lopputuloksen omaa arviointia.

Tutkimuksen teoriaosuudesta muodostui teoreettinen viitekehys ja taman avulla
lahdettiin selvittdmaan tutkimusongelmia. Teoriaosuudessa kasiteltiin uusien
tuotteiden sopeuttamista tuotantoon, riskienhallintaa seka uusien tuotteiden tuo-
tannollistamista. Tutkimuksen empiirinen osio suoritettiin kohdennetulla teema-

haastattelu kyselylomakkeella.
6.1 Teoreettinen yhteys tutkittavaan kohteeseen

Tutkimuksen teoreettisen viitekehyksen yhteys tutkimuskysymyksiin saatiin haas-
tattelukysymysten kautta. Haastattelukysymykset tulosten analysoinnissa kaytet-
tiin fenomenologista ldhestymistapaa seka systemaattista tasavaliotannan kautta

teemojen l6ytamiseksi.

Teemahaastattelun kysymysten kautta saatiin vastauksia tutkimuskysymyksiin,
joista ensimmadinen oli, miten uudet tuotteet sopeutetaan joustavasti tuotantoon.
Tuloksien perusteella uusien tuotteiden joustavasti tuotantoon sopeuttamiseen
vaikuttavia asioita olivat: Yhteistydn lisaaminen kaikkien resurssien valilla seka tar-
jous- ja protokatselmuksen yhdistdminen yhtendiseksi dokumentiksi linkittyen
tuotannonohjausjarjestelmaan. Dokumentti olisi ndin ollen kaikkien sita tarvitse-
vien saatavilla. Tyokalut ja tydmenetelmat tuotantovolyymien tekemiseen tulee
olla protovaiheiden jdlkeen selvilla. Myos testilautojen ja siihen liittyvien materi-
aalien hankintojen sijoittaminen jo tarjousvaiheen yhteyteen nopeuttaa tuotan-

toon sopeuttamista.
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Toinen tutkimuskysymys oli, mitka seikat vaikuttavat uusien tuotteiden tuotannol-
listamiseen. Tuloksien perusteella tuotannollistamiseen vaikuttavia asioita yrityk-
sen tavoitteet huomioiden olivat: Yhteistyon lisdadminen yli organisaatiorakentei-
den, paallekkdisten toimintojen poistaminen, protoiluvaiheen jalkeinen asiakasyh-
teistyo, tuotantoon siirtojen aikana tyojarjestysten jarjestelmallinen suunnittele-

minen seka erittdin hyva raporttien, valokuvien ja dokumenttien hallinta.

Kolmas tutkimuskysymys oli, mitd muutoksia tarvitaan toimintatapoihin ja proses-
seihin. Tuloksien perusteella uusien tuotteiden toimintamalli halutaan luoda sel-
kedksi, omaksi prosessiksi. My0Os ennakointiin, riskien- ja dokumentoinnin hallin-
taan tulee tehdd muutoksia. Tuloksien perusteella protoerien valmistamiseen
henkilosto haluaa heiddn osallistettavan ja heidan asiantuntijataitoansa tulee hyo-
dyntda tuotantomaarien tydmenetelmien osalta, jo mahdollisimman aikaisessa

vaiheessa.

Neljas tutkimuskysymys oli, mitkd tiedot kerdtaan viralliseen dokumenttiin, joka
lahetetdan asiakkaalle. Tuloksien perusteella asiakkaalle sekad kohdeyritykselle tuo
lisdarvoa protovaiheen jalkeinen dokumentti, josta saadaan osoitettua asiakkaalle
virallisesti tuotteen tuotantoon soveltuvuus. Tarjous- ja protokatselmuksien tie-
dot tulee yhtenaistaa ja niitd hyodyntamalla saadaan luotua virallinen dokumentti

loppuasiakkaalle |dhetettdvaksi.

Tutkimusongelma oli, miten uudet tuotteet sopeutetaan tuotantoon ja miten ne
tuotannollistetaan. Tutkimuskysymyksiin saatujen vastausten ongelmakohtien
ratkominen parhaalla mahdollisella tavalla edesauttaa uusien tuotteiden sopeut-

tamista tuotantoon seka niiden tuotannollistamista.

6.2 Tutkimuksen luotettavuus

Tutkimuksen tulosten analysoinnissa kaytin laadullista fenomenologis- herme-
neuttista analyysimenetelmaa. Tata yhdistelmdanalyysimenetelmaa kaytettdaessa

tutkimuskohdetta |dhestytdan ilman ennalta maariteltyja mielipiteitd yhdistden
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kyselyn vastaukset tulkinnalliseen analyysiin (Fenomenologinen analyysi 2015).
Tutkimuksen tulokset olivat luotettavia, silld saatiin vastaukset tutkimusongel-
miin, joita ldhdettiin tutkimaan. Reliabiliteetti tutkimuksen osalta toteutui, mikali
toteutettaisiin kyseinen tutkimus uudelleen, olisivat tutkimustulokset luultavim-
min samankaltaisia. Toki vastauksiin tulisi luultavimmin lisda kehitysehdotuksia.
Kaikkiin tutkimusongelmiin saatiin vastaukset mika osoittaa, etta tutkimuksessa

tutkittiin oikeita asioita.

Tulosten kyllaantyminen eli saturaatio toteutui tutkimustulosten analysoinnissa
(Saaranen-Kauppinen ym. 2006 b). Vastaukset olivat paljolti samanlaisia ja toisti-
vat toisiaan, eika niistd saatu enas irti uutta aineistoa. Tuloksia analysoidessa saa-
tiin johdettua yhtenevdiset johtopaatokset. Huomioiden kaikki luotettavuusarvi-

oinnit huomioon ottaen, etta tutkimus on luotettava.

6.3 Kohdeyrityksen saamat hyoddyt ja jatkotutkimusehdotus

Tutkimus on ollut osa oppimisprosessiani, koska tydonkuvani kohdeyrityksessa
muuttui juuri ennen tutkimuksen alkua koskettamaan tutkittavaa kohdetta. Hen-
kilokohtaisesti koen tutkimuksesta olevan hyotya jatkossa, niin kohdeyritykselle

kuin myds itselleni tyon tekemisen kannalta.

Tutkimuksessa nousi esiin eroavaisuuksia sekd yhtenevaisyyksia uusien tuotteiden
sopeuttamisesta tuotantoon. Kohdeyrityksessd on pohdittu, miten toimintoja
saataisiin yhtendistettya ja tehostettua. Taman tutkimustyon perusteella uusien
tuotteiden valmistusmenetelmiin on mahdollista tehda tuottavampia muutoksia.
Jatkossa tulevat paallekkdiset toiminnot tuotantokuvien uudelleen korjauksiin
saataisiin ndin minimiin tai lahes poistettua. Nailld muutoksilla saataisiin myds
poistettu raja-aitoja eri resurssien valilta. Suurimmiksi kehityskohteiksi vahvasti
nousivat tiedon nakyvyys seka yhteistyo yli organisaatiorakenne rajojen, heti tar-
jouskyselyn alkuvaiheista ldhtien. Toimenpiteitd ndiden kehittdmisen kannalta on
aloitettu jo tekemaan, seka uusien tuotteiden toimintamallia tullaan paivittamaan

sitd mukaa, kun toimintoja saadaan jatkossa tehostettua.
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Jatkotutkimusehdotuksena voitaisiin tutkia eri toimintojen toimintaa omana il-
midna seka sen jdlkeen toistaa tutkimus laajemmin koskemaan kaikkien osastojen
toimintoja. N&din voisi saada esiin asioita, joita muuttamalla saadaan toimintaa te-

hostettua entista ketterammaksi.

6.4 OpinndytetyOprosessi ja arviointi

Vuoden 2021 alussa sain uusia tyotehtavia. Kohdeyritys halusi tutkittavan aihetta,
joka on uutta tydnkuvaani tukeva. Tutkimustyo eteni vauhdikkaasti suunnitelman
mukaisessa aikataulussa. Tutkimuksen aiheen luonne oli ollut jo selvilla tyon teke-
misessa jatkuvasti, joten tutkimuksen toteutusta helpotti oma kiinnostus aihetta
kohtaan jo aiempienkin tyotehtdvien kautta. Tutkimus tuki myos omaa tyotani,
silld opin kasittelemaan monesta eri nakdkulmasta muodostuneita mielipiteita
koskien tiettya tutkittavaa asiaa. Tutkimuksen kautta opin myos, miten yli rajojen
yhteisty6 alkaa pelkastaan tyontekijéiden kuuntelemisella. Kuin myos, etta koko-
naisuuden kannalta on tehtdva jarkevia ratkaisuja, mitka hyodyntavat kaikkia eri

osa-alueiden toimintoja.

Aiheeni oli laaja ja sita pystyi ldhestya monella eri tavalla. Mielestani onnistuin hy-
vin rajaamaan alueen kokonaisuuteen, jonka pystyin pitamaan hyvin hallussa.
Olen myos erittdin tyytyvadinen tutkimustuloksiin, silla koen niiden ratkaisseen tut-
kimusongelman ja auttavan nyt tyossani asioiden kehittamisen suuntaa. Haasta-
vinta tutkimustydssa oli jarjestaa kirjoittamiselle tarvittavaa aikaa tyon ja perheen
rinnalle. Suuri tuki kirjoittamiseen 10ytyvaan aikataulun suunnitteluun muodostui
ohjaavan opettajan jarjestamistd seminaareista, jotka etenivat aikataulun mu-
kaan. Tutkimuksen kolme kuukauden aikataulu oli tiukka, mutta sain siitd pohjan
jatkaa asioiden kehittamista tydssani. Haluan vield kiittaa toimeksiantajayritysta
kiinnostavasta tutkimuskohteesta, joka liittyy uuteen tyonkuvaani. Kiitos myos toi-
meksiantajapuolen ohjaajalleni, jolta sain apua empiirisen osion toteuttamiseen.
Kiitos kuuluu myds opinndytetyonohjaajalleni, jolta olen saanut apua ja ideoita

prosessin eri vaiheiden aikana.
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LUTTEET

LIITE 1, saatekirje

Hei,

Opiskelen Vaasan ammattikorkeakoulussa tradenomiksi ja teen kyselytutkimusta
uusien tuotteiden sopeuttamisesta tuotantoon seka niiden tuotannollistamisesta.

Kyselyn vastaajat on valittu ty6tehtavien kautta, ndin tavoitan mahdollisimman
kattavasti kaikki uusien tuotteiden kanssa tyoskentelevat. Vastaattehan mahdolli-
suuksienne mukaan kattavasti kaikkiin kohtiin. Jos kohta ei kuitenkaan kosketa it-
sednne, kirjoittakaa myds tama tieto vastaukseenne.

Vastaaminen kestdada 15min- riippuen vastauksien pituuksista. Kysymykset ovat
avoimia. Vastaajien nimet tulevat nakyviin lomakkeeseen, ndin voin haastatella
vastaajia tarkentavien vastauksien saamiseksi. Kun tutkimus on valmis, vastaukset
tallennetaan asianmukaisesti.

Tassa linkki kyselyyn: https://forms.office.com/r/5XRcbuPS8H

Jos linkki ei toimi, kopioi teksti hiirella ja vie se nettiin.

Tai skannaa QR-koodi

Toivon saavani vastaukset 31.3.2021 mennessa.

Vastauksenne on arvokas, kiitos teille jo etukdteen!

Anne Maki

Vaasan ammattikorkeakoulu
Vaasa
e1701199@edu.vamk.fi



https://forms.office.com/r/5XRcbuPS8H
mailto:e1701199@edu.vamk.fi

63

LIITE 2, kysymykset

Uuden tuotteen sopeuttaminen tuotantoon ja niiden tuotannollis-
taminen

10.

Mika on toimivaa nykyisessa toimintamallissa ja voidaanko sita lisata?

Mitka asiat eivat toimi tai vievat paljon aikaa? Ehdotuksia mita niille voidaan
tehda?

Mihin asioihin tulee erityisesti panostaa, kun uusi tuote on tulossa tuotan-
toon?

Miten riskienhallinta on mielestanne otettu huomioon?

Miten toimiston ja tuotannon yhteistyota tulee kehittdaa koskien uusia tuot-
teita?

Onko prosessissa tietoa, joka on kriittinen seuraavalle vaiheelle, mutta ei kulje
ketjun mukana?

Mita on otettava huomioon, kun mietitdan tyovaiheiden ja tydmenetelmien
tehostamista (tuotannollistaminen)?

Asiakkaalle on suunnitteilla lahettaa virallinen dokumentti jo protovaiheen jal-
keen. Mitka tiedot ovat mielestanne asiakkaan nakokulmasta katsottuna hyo-
dyllisid nakya tassa dokumentissa?

Mita hydodyntamattomia mahdollisuuksia ndette toiminnassa uuden tuotteen
(proton) tuotantoon sopeuttamisen osalta?

Mita hyddyntamattomia mahdollisuuksia ndette toiminnassa uusien tuottei-

den tuotannollistamisen (tyovaiheet ja menetelmat) osalta?

11.Mitd muuta haluatte tuoda esille, koskien uuden tuotteen tuotantoon sopeut-

tamista seka niiden tuotannollistamista?
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