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JOHDANTO

Opinnaytety6n aiheena on sahkéliiketoiminnan nykytilan tunnistaminen ja tulevaisuuden kehitys-

ideat. Aihe valikoitui ajankohtaisen asian takia. Siirryin opinnaytetyon toimeksiantajalle téihin helmi-
kuun viimeisena padivana vuonna 2022 ja havaitsimme henkilévaihdoksen yhteydessa tarpeen tutkia
ja kehittad nykyista liiketoimintaa. Samassa yhteydessa myds toimialani vaihtui jakeluverkkoprojek-
teista talotekniikan séhkdpuolen tydnjohdollisiin tehtdviin. Tyon toimeksiantajana toimii ISS Palvelut

Oy, joka on yksi maailman suurimmista kiinteistdpalvelualan yrityksista.

Aihe tulee tukemaan tulevaa tyétani nykytilan arvioinnissa ja sahkéliiketoiminnan kehittamisessa.
Ty0Ossa arvioidaan lisaksi palvelutuotannon tason nostamista seka volyymin ja kannattavuuden kas-
vua kehitysideoiden kautta. Opinndytetyd tehdaan tulevaisuuden tydtehtavia edistavana selvitys- ja
kehittdmisty6na, joten aihe ei liity yksittdiseen projektiin, vaan kokonaisuutta tukevaan kehittédmi-
seen. Aihe rajataan kriittisimpaan nykytilan tunnistamiseen ja lahitulevaisuuden kehittdmiseen valit-

tua teoriaa hyédyntaen.

Teoreettisena taustana opinnaytetydssa toimii Total Productive Maintenance (TPM), joka on teolli-
sesta kunnossapidosta tunnettu tuotanto-ohjelma ja johtamisfilosofia. TPM-teorioita tarkastellaan
palvelutuotannon osana ja tdiden lapisaattamisessa. Teoriataustaa kerataan kirjoista ja verkkosi-

vuilta 16ytyvista lahteistd.

Opinnaytety6n tutkimuksellisena ldhestymistapana on tapaustutkimus. Aineisto keratdan haastatte-
luilla ja tilastollisiin tunnuslukuihin perehtymalla. Lisdksi opinndytetydssa kaytetdan hyvaksi tekijan

omia nakemyksid ja kokemuksia aiheesta. Aineistoa analysoidaan sisallonanalyysin keinoin.

Opinnaytetytraportti alkaa toimeksiantajayrityksen esittelylld, jonka jélkeen perehdytdaan TPM:n teo-
riaan esimerkkeja hyddyntden. Teoriaosion jalkeen kaydaan lapi yleisimmat sahkoliiketoiminnan
maaritelmat ja tutkimusmenetelmat. Nykytilan tunnistusvaihe on rajattu neljaén osaan; ISS:lla kay-
tdssa olevan johtamisjarjestelman tarkasteluun, sahkéliiketoiminnan palvelusegmenttien tunnistami-

seen, tydntekijéiden haastatteluihin seka tilastolliseen tarkasteluun.

Tulevaisuuden kehitysideat -kappaleessa hyédynnetdaan TPM:n teorioista tunnettuja tyokaluja, joilla
pyritddn muun muassa asiakkuuksien parempaan haltuunottoon, vakioituihin toimintatapoihin, jatku-
vaan parantamiseen ja osaamistason nostamiseen. Lopuksi tarkastellaan toimihenkilotyota, joka vai-

kuttaa suoraan tekijan omiin kehitystavoitteisiin.

Viimeisena hahmotellaan tulevaisuuden visiota, jonka toteuttamisen strategiana taman opinnadyte-
tyon kehityskohteet teoreettisesti toimivat. Opinnaytetyon tarkoituksena ei ole mitata kehitysideoi-

den vaikuttavuutta, koska niiden lopputulos ndkyy vasta pidemmalla aikajanteella.

Salassapitosyista osa kappaleista ja teksteistd on jatetty opinndytety6raportin julkisesta versiosta
pois. Nédma kohdat ovat merkitty salassa pidettévien osuuksien alkuun. Luottamuksellinen versio

opinnaytetydsta on toimitettu opinndytetydn toimeksiantajalle.
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2 ISS PALVELUT OY

ISS on maailmalaajuinen palveluyritys, joka on perustettu Tanskassa vuonna 1901. Yhtién nimena
oli aluksi Kgbenhavns Natte Vagt ja liiketoiminta rajoittui vain vartiointiin. Vuonna 1934 mukaan as-
tui siivousliiketoiminta, jota hoidettiin vartioinnin yhteydessa. Palveluiden laajentuessa 60-luvulla
ulkomaille yhtién nimeksi muutettiin ISS (International Service System). Seuraavien vuosikymmen-
ten aikana asiakastarpeet kasvoivat ja ISS alkoi tarjota asiakkailleen integroidun kiinteistpalvelun
mallia, joka pystyi tuottamaan kaikki kiinteistdn yllapitoon liittyvat palvelut kuten siivouspalvelut,
kiinteistopalvelut, ravintolapalvelut, tukipalvelut, tekniset palvelut ja turvallisuuspalvelut. (ISS
Palvelut Oy, 2022)

Suomessa ISS otti ensimmaisen askeleensa vuonna 1971 kun se hankki osuuden Servi Systems
Oy:sta, joka oli tuolloin Suomen suurin siivous- ja ymparistopalveluita tarjoava yritys. Varsinaisen
Suomen liiketoiminnan voidaan katsoa alkaneen vuonna 1992 kun ISS osti kaikki Servi Systems Oy:n
osakkeet ja nimeksi muutettiin ISS Suomi Oy. (ISS Palvelut Oy, 2022). Yksi merkittavimpia ISS Suo-
men virstanpylvaité oli vuonna 2004 tehty Engelin osto, jolloin yhtidon nimi muuttui jélleen toimien
jatkossa ISS Palvelut Oy:na (Porssitieto).

Nykyaan ISS Palvelut Oy on osa kansainvalisté ISS A/S pérssiyhtittd, joka on listattu K66penhami-

nan porssissa. ISS tunnetaan ympari maailmaa kuvan 1 mukaisesta logostaan.

Kuva 1. ISS logo (ISS Global)

Talla hetkelld yhtidssa tytskentelee maailmalaajuisesti yli 345 000 henkilda ja liikevaihto kansainvali-
selld tasolla on 9,6 mrd. € (ISS Palvelut Oy). Suomessa tyontekijéita on noin 8 000 ja liikevaihto 430
milj. € (ISS Palvelu Oy). Henkiloston maaralla mitattuna ISS Palvelut Oy lukeutuu Suomen kymme-

nen suurimman yrityksen joukkoon (Talouselama, 2021).

Yhtion strategiana on luoda tiloja, joissa on hyva olla. Tama tarkoittaa sitd, ettd ISS tuottaa asiak-
kailleen kokonaispalveluratkaisuja, joiden avulla yllapidetadn kiinteist6ja ja palvellaan niitd kayttavia
henkiloita. Asiakkaille réataldidaan tarpeen mukainen palvelukokonaisuus, joissa eri liilketoiminnat
tukevat toisiaan mahdollistaen kaikkien kiinteiston yllapitoon liittyvien palveluiden oston yhdelta toi-
mijalta. (ISS Palvelu Oy)



9 (66)

3 ISS TEKNISET PALVELUT

Engelin kaupan myo6ta seka jo vuonna 2002 tehdyn Projektikonsultit Oy:n oston myéta ISS Palvelut
alkoi panostamaan teknisten palveluiden toimintaan ja laajentamiseen. Tekniset palvelut tarjoavat
téana paivana asiakkailleen lahes kaikkia talotekniikan osa-alueita pitéden sisallddn muun muassa
sahkoé-, putki-, ilmanvaihto-, jadhdytys-, turvalaite- ja paloilmaisinliiketoiminnat. Lisaksi tekniset pal-
velut tarjoavat moniin kilpailijoihinsa nahden poikkeuksellisesti my6s rakennuspuolen palveluita (ISS
Palvelut Oy, 2022).

Suurin osa ISS teknisten palveluiden toista kohdistuu asiakaskiinteistdjen yllapitoon, saneerauksiin
ja tilamuutoksiin. Uudisrakentaminen on jatetty palvelutarjonnan ulkopuolelle. Tekniset palvelut toi-
mivat paaasiassa kiinteiston yllapidon tukena, mutta osa kohteista suoritetaan myos omina palvelu-

kokonaisuuksinaan ja erillisprojekteina riippuen asiakkaiden tarpeista.

(Teksti sisdltda salassa pidettdvaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)
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4 JOHTAMISFILOSOFIOITA

Johtaminen on ollut osa ihmiskunnan historiaa sen alusta alkaen ja johtamisfilosofiat ovat kehitty-
neet maailman muuttuessa erilaisiin tyylisuuntiin. Muinainen johtajuus oli hyvin pitkalle transak-
tiojohtajuutta, eli autoritadrista ja maarailevaa, jolla pyrittiin vaikuttamaan suorituksiin syy-seuraus-
suhteiden kautta. (Define Business Terms, 2022). Klassinen johtajuus ndhdaan edelleen tallaisena
johtamisfilosofiana, jossa johtajuus on persoonatonta ja selkeita tyotehtdvia myétailevaa.
(Tuntematon johtaja, 2017)

Muutosjohtaminen sai ensiaskeleensa teollisen vallankumouksen aikaan, 1700- ja 1800-lukujen vaih-
teessa ja lahti varsinaisesti liikkeelle 1900-luvulla. Muutosjohtamisen kulmakivena oli ajattelutavan
muuttaminen; johtajat eivat toimineet endaa maardysvaltaansa kdyttden vaan johdattelivat seuraajil-
leen ideoita, jotka inspiroivat tekijoita tydn suoritukseen ja tehokkuuteen. (Define Business Terms,
2022). Tallaista johtamisfilosofiaa voidaan pitaa ihmissuhdekoulukunnan tyylisuuntana, jossa tyonte-
kijoita motivoidaan palkan liséksi erilaisten tydn tarjoamien motiivien, kuten esimerkiksi tydyhteisén,

uuden oppimisen ja ammattiylpeyden, kautta. (Tuntematon johtaja, 2017)

Erilaiset johtamisfilosofiat alkoivat muokkautua maailman markkinoiden laajentuessa ja kilpailun ki-
ristyessa. Laatutekijat ja kulutustottumukset ohjasivat johtamisfilosofioita kysynndan mukaan, jolloin
filosofiat muokkautuivat eri mannerten valilla hieman eri tyylisiksi. Euroopassa seka USA:ssa laatu ja
suorituskyky olivat avainasemassa, kun taas Aasian markkinoilla vallitsi luotettavuus ja joustavuus.
(Savonia-ammattikorkeakoulu, 2002). Teollisten filosofioiden ja teknologioiden esimerkkeja olivat
muun muassa Yhdysvaltalaiset Six Sigma, VDM ja RCM. Aasiassa valtaan nousi Lean-filosofia, jonka
eri konsepteja olivat TQM — Total Quality Management, JIT — Just-In-Time ja TPM — Total Productive

Maintenance. (Tuominen, 2021).

Lean-filosofian taustalla oli tehokkuusparadoksi, jonka avulla pyrittiin minimoimaan ylimaarainen re-
surssointi ja lyhentamaan prosessien lapimenoaikoja. Tehokkuuden saavuttamiseksi Lean-filosofi-
assa nahtiin seitseman eri hukkaa, jotka tuli poistaa prosessista tehokkuusparadoksin saavutta-
miseksi. Hukan eri muodot olivat: odottaminen, ylisuorittaminen, turha varastointi, virheet, tarpeet-
tomat kuljetukset, turhat ty6vaiheet ja ylimaardiset siirtymat. Suurimpana ongelmana oli vaihtuvuus,
jota ei voitu ennustaa ja joka tuotti prosessiin ennalta-arvaamattomia kuluja seka luotettavuus- ja
laatuongelmia. Lean-filosofiassa ymmarrettiin, ettd ennustettavuuteen ei voitu taysin vaikuttaa ja
sen takia keskityttiin ratkaisemaan niista aiheutuvat ongelmat mahdollisimman nopeilla muutoksilla
ja pienilld kuluilla. Kaiken tdman takana oli ketteréd organisaatio ja selvat prosessit, jotta korvaavia

vaihtoehtoja voitiin nopeasti hyddyntaa. (Kouri, 2009)

Tdssa opinndytetydssa kaytetdan taustateoriana Lean-filosofiasta lahtdisin olevaa TPM:aa eli Total
Productive Maintenancea. Seuraavissa kappaleessa tutustutaan tarkemmin TPM:n taustoihin, tekijoi-
hin ja tydkaluihin.
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5 TPM — TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE

TPM eli Total Productive Maintenance on alun perin teollisen kunnossapidon tehostamiseen kehitetty
tuotanto-ohjelma ja johtamisfilosofia. Ohjelma sai alkunsa 1950-1970 lukujen valilla Japanissa,
jossa tuotantoa haluttiin tehostaa muun muassa organisaatiota kehittdmalla, lapimenoaikoja lyhen-
tamalla ja prosesseja tehostamalla. TPM:ssa pyrkimyksena on parantaa laatua, suorituskykya ja kdy-
tettavyytta, joita voidaan mitata myds matemaattisin keinoin. (Tuominen, 2021). Tavoitteena on
paasta tilaan, jossa tuotannossa ei olisi yhtdan virhetta, vahinkoa eikd keskeytysta (Meng;ym.,
2012). TPM on mahdollista jakaa viiteen eri osaan, joita ovat kehittamistapa, prosessien hairiotto-

myys, liiketoimintaprosessien tuki, taloudellisuus ja osallistaminen. (Tuominen, 2021)

Kehittamistavalla tarkoitetaan, ettd tuottavaan tychon kaytetdan hyvia ja tehokkaita menetelmia,
jotka on todettu liiketoimintaymparistéon sopivaksi. Prosessien hairiottdomyydellad pyritdan poista-
maan tyosta turhat vaiheet ja siirrot, jotka eivat tuota toiminnalle arvoa. Liiketoimintaprosessien tu-
ella saavutetaan kokonaisvaltainen ohjelma, jossa kaikki organisaation osat ovat TPM:ssa mukana ja
asiakkaan odotukset saadaan paremmin taytettya. Taloudellisuudella mitataan tuloksellisuutta ja
sijoitetun kustannuksen arvoa. Osallistamisen tarkoituksena on saada jokainen tydntekija mukaan

ohjelmaan ja antamaan oman panoksensa lopputulosten saavuttamiseksi. (Tuominen, 2021)

TPM:n onnistumisen edellytykset koostuvat hyvasta johtajuudesta, kokonaisvaltaisesta prosessista,
tiimityosta ja yhteisista tavoitteista. Johtajuuden tulee olla maaratietoista ja elaa liiketoiminnan
edelld. Johtajalla tulee olla kunnossa seurannan ja suunnittelun edellytykset, jotta tiimia voidaan
hallita ja ohjata oikeaan suuntaan. Johtajan rooli on avainasemassa tukemisessa ja ryhmahengen
luomisessa. Kokonaisvaltaisessa prosessissa liiketoiminnan kulmakivet ovat jokaiselle tyontekijalle
tutut ja kaikki tietavat, mitké ydinliiketoiminnan avaintekijat ovat ja milla teoilla ty6 tuottaa tulosta.
Toiminta on aukotonta ja paivarutiinit ovat kaikilla hallussa. Tiimitydn merkitys korostuu myds yksilo-
tydssa, vaikka paivatyd tehtaisiinkin itsendisesti. Lopputulokset saavutetaan aina yhteistydssa, jossa
jokaisen panos on merkittdva osa kokonaisuutta. Tavoitteellisuus voidaan jakaa lyhyen ja pitkén ai-
suorittamiseen sovittujen raamin puitteissa. Tekijat saadaan ajattelemaan tydn tuottavuutta ja siten
ohjaamaan omaa tyotd itsenadisesti tehokkaaseen suuntaan. Pitkdn aikavalin tavoitteet ovat yhdessa
sovittuja kehityskohteita, joilla voidaan parantaa tydn tehokkuutta, mielekkyytta ja vahentaa tyosta
aiheutuvaa kuormitusta. Tavoitteellisuus on jokaisen tydpaikan ja tydtehtdvan mukainen omalaatui-

nen osa-alue, joka opitaan I6ytdmaan saavutusten ja suoritusten kautta. (Tuominen, 2021)

TPM:aan on aikojen saatossa muodostunut tiettyja tekijoita ja tydkaluja, joiden avulla tavoitteiden
onnistuminen on helpommin saavutettavissa ja mitattavissa. Kokonaistehokkuus voidaan mitata
muun muassa laskennallisin perustein, kun taas TPM:n periaatteet esittéd kahdeksana peruspilarina.
5S-menetelmaa on mahdollista hyddyntaa organisaation selkeyttamisessa ja tydvaihdeien standar-

doinnissa. (Tuominen, 2021)
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6 LAADUN, SUORITUSKYVYN JA TEHOKKUUDEN MITTARIT

Laadulla pyritaan virheettdmaan suoritukseen, josta ei synny reklamaatioita ja siten lilketoiminnalle
turhia kuluja, jotka heikentavat lilkketoiminnan kannattavuutta. Suorituskyvylla mitataan tydsuorituk-
seen kaytettyd aikaa, eli kuinka nopeasti saadaan tietty tydvaihe tehtyd, joka mahdollistaa seuraa-
van tydvaiheen nopeamman aloituksen. Tehokkuudella arvioidaan paivan, viikon tai vaikka kuukau-
den tuottavan tydajan osuutta kokonaistydajasta. Kaikkien ndiden kolmen mittarin avulla voidaan
maarittda kokonaistehokkuus, joka tulisi japanilaisen TPM-palkintomittarin mukaan olla vahintaan 85
%. (Tuominen, 2021)

Laatua voidaan mitata kaavan 1 avulla, jossa arvoon vaikuttaa tyon arvo seka reklamaatioiden
osuus. Reklamaation arvo voi johtua kdytetysta tybajasta tai esimerkiksi turhasta materiaalimene-
kistd tai molemmista. (Zepf, 2013)

tyon arvo (€) — reklamaation arvo (€)
tyon arvo (€)

Laatu =

(1)

Suorituskyvyn mittauksessa (kaava 2) tavoiteaika voidaan maarittaa esimerkiksi urakkasuorituksen
tavoitteellisella ohjeajalla tai vaihtoehtoisesti tavoiteaikana voidaan kayttaa asiakkaan tyostéa maksa-
maa aikaa, talldin myds kaytetty tydaika = asiakkaan maksama aika. Laskutustydssa suorituskyvyn
kertoimeksi tulee taten 1. (Zepf, 2013)

tavoiteaika (h) * tyosuorituksien maara (kpl)
kdytetty aika (h)

Suorituskyky = (2)

Tehokkuuden arvoon (kaava 3) vaikuttaa tuottamattoman tyén osuus. Tuottamaton ty6 voi olla las-
kutuskelvotonta siirtymaa, tyontekijalle maksettavia taukoja tai yksinkertaisesti vaaranlaista tydajan
kayttda, jossa tuottamatonta tyota ei saada laskutettua. Tuottamattomaksi tydksi ei tule sekoittaa

selvitystyota, joka olennaisesti liittyy suoritettavan tyén onnistumiseen. (Zepf, 2013)

kokonais tydaika (h) — tuottamaton tyoaika (h
Tehokkuus = Y Y ()

(3)

kokonais tyoaika (h)

Kokonaistehokkuus voidaan lopuksi maarittéa kaavan 4 avulla, jossa jokaisen osa-alueen arvot tulee
kertoa toisillaan. Arvot tulee muistaa lopuksi kertoa viela sadalla prosentilla, jotta saadaan selville
kokonaistehokkuusprosentti. (Zepf, 2013)

Kokonaistehokkuus = Laatu * Suorituskyky » Tehokkuus * 100 % 4)
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TPM:n kokonaistehokkuus pystytdan siis esittamaan ylla mainittujen kaavojen avulla, joita voidaan
hyédyntda muun muassa kehitystydssa seka uusien toimintamallien kayttédnotossa. Kaavat soveltu-
vat myods urakka- ja asennustydn arviointiin ja tiettyjen tyovaiheiden tehokkuuden laskentaan. Erityi-
sen tarkeda tehokkuuden laskennassa on huomioida tyon laskutusperuste. Mikali asiakas maksaa
tyon toteuman mukaisesti, ndyttad kokonaistehokkuus helpommin arvoa 100 %, mutta tallaisessa
laskutusperusteessa sovitun kateprosentin ylittdminen on haasteellista tai joissain urakkasopimuk-

sissa mahdotonta.

Ihmisten tekemadssa palvelutydssa on aina muuttuvia tekijoita ja kokonaistehokkuutta voi olla vaikea
saada pysymaan stabiilina verrattuna tehdastuotantoon, jossa koneet tekevat suurimman osan
tyostd. Tehdastyossa voidaankin kokonaistehokkuuden laskentakaavoissa kayttaa erilaisia muuttuvia
tekijoita, kuten esimerkiksi laadun mittareina valmistusmaaria, kaavan 5 mukaisesti (Tuominen,
2021).

valmistusmaiira (kpl) — virheellisten tuotteiden maara (kpl)
valmistusmaara (kpl)

Laatu =

(5)

Teollisuudessa kokonaistehokkuutta mitataan jatkuvana prosessina. Kokonaistehokkuuden jatkuva
kehittdminen on keskeinen kilpailukykya yllapitava prosessi ja kannattavan toiminnan edellytys seka

osa johtamisprosessia.

Palvelutytssa kokonaistehokkuuden mittausvaliin ei ole tiettya ohjetta, vaan sita voidaan soveltaa
yrityksen tarpeiden mukaisesti. Mittaus voi olla jatkuvaa tai sita voidaan kdyttad vain pistokoeluon-
teisesti. Mittausta voidaan tehdéa yhtion omien henkildiden toimesta tai laajemmat mittaukset voi-

daan antaa myos ulkopuolisten konsulttien laskettavaksi ja arvioitavaksi.
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7 8-PILARIA

Total Productive Maintenancen kahdeksan peruspilaria (kuva 2) muodostavat pohjan vakaalle tuo-
tannolle ja luotettavuudelle (Infraspeak). Pilarit ovat alun perin suunniteltu tehdastuotantoon, mutta
niitd voidaan soveltaa myts asennustydssa. Pilarit toimivat strategisena perustana koko TPM:n mu-

kaiselle tuotannolle ja organisaatiolle. Peruspilarit ovat:

- Itsendinen huolto

- Jatkuva parantaminen

- Suunnitelmallinen huolto

- Laadun yllapitdminen

- Laitehallinta

- Kouluttaminen

- Terveys, turvallisuus ja ymparistd
- Toimisto TPM (Latestquality, 2018)
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e ey ey e pe——

Maintenance

Autonomous
Environment

1
=1

Planned Maintenance
Quality Maintenance

c
L2
3
o
w
°
c
o
(=2
=
=
g
[

L
€
@
§
>
2
a

E

°
@
7]
=
o
o

w

—_— e——

_—

I N S — L

Kuva 2. TPM:n kahdeksan pilaria (Tech Quality Pedia -TQP, 2022)

Seuraavissa alakappaleissa kdydaan tarkemmin Iapi jokaisen peruspilarin merkityksia TPM:&an ja
arvioidaan niiden soveltuvuuksia kentalla tehtdvassa sahkdasennustydssd, joka perusluonteeltaan
poikkeaa jonkin verran varsinaisesta tehdastuotannosta. Merkittavimpina eroina kenttatydssa on
tyon suorituspaikan vaihtuminen ja ennalta-arvaamattomammat koneet ja laitteet, jotka ovat lahes

aina asiakkaiden omaisuutta ja siten toisistaan poikkeavia.
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Itsendinen huolto

Jatkuva

Itsendinen huolto, alun perin “Jishu Hozen"” tarkoitti, ettd tehtaan huoltotiimin lisaksi myds muut
tyontekijat olivat vastuussa huolloista ja ylldpidosta, jolloin siita tuli itsendista eika tiettyjen henkil6i-
den vastuulle kuuluvaa. Alkuperdisessa TPM-ideologiassa vastuuta haluttiin jakaa, jotta ongelmia
etsivia silmapareja olisi ollut enemman ja kayttdhenkildsto olisi oppinut yllapitoon liittyvia tehtdvia.
Myds varsinaisen huoltotiimin ty6aikaa haluttiin vapauttaa vaativimpiin huoltotéihin tarkkailutyon

sijaan. (Lean Factories)

Itsendisessa huollossa jokaisella tydntekijalla on velvollisuus tarkastaa ja huoltaa omaisuutta, jota
kdyttavat tyotehtavissadn (Infraspeak). Velvollisuus voi koskea myds asiakkaiden laitteistoja, joiden

vastuu kuuluu kyseisen yhtién sopimukseen.

Itsendinen huolto soveltuu monelta osin sahkéasennustydn luonteeseen. Tydkalut, ajoneuvot ja ar-
vokkaat tydviélineet ovat yleisid asennustydssa ja ne vaativat jatkuvaa yllapitoa. Hyvan tyétavan ja
kestavan kehityksen mukaisesti kayttajien vastuu ja velvollisuus on huoltaa kayttamidan valineita,
mika takaa muun muassa pienemmat korjauskulut, hankintojen kierron pidentymisen seka yleisen
imagon yllapitamisen. Esimerkki itsendisesta huollosta voi olla tietyn kayttaéjén vastuulla oleva auto.
Kayttaja huolehtii auton huollosta ja puhdistuksesta, eika jata asioita erillisen kalustovastaavan teh-
taviksi. Myos asiakkaan laitteistoon tai tiloihin kohdistuvat itsendiset huollot toimivat sahkdasennus-
tyossa. Mikali yhtidlla on asiakkuuskohteessa useita liiketoimintoja, kuten esimerkiksi siivouspalvelut
ja tekniset palvelut, voivat nama liiketoiminnat huomauttaa havaitsemistaan puutteista ristiin, jolloin
itsendinen huolto toimii TPM:n mukaisesti. Siivooja voi havaita rikkoutuneen pistorasian ja sahko-
asentaja likaisen tydhuoneen, joka vaatii valitdnté puhdistusta. Itsendinen huolto sopii myds varsi-
naisen tyotehtdvan havainnointiin. Asiakkuuskohteessa olevan asentajan ei valttamatta tarvitse
odottaa tyopyyntdja vastaanotettavaksi, vaan han voi itsekin huomauttaa havaitsemistaan vioista

kiertaessaan kohteessa.

parantaminen

Jatkuva parantaminen tulee TPM:&an jo Lean-filosofian perusteista. Jatkuva parantaminen on kehi-
tyksen avainasioita ja ilman jatkuvaa parantamista toiminta ei muutu ja pysy ajan tasalla. Vastuu
jatkuvasta parantamisesta on kaikilla tydntekijoilld eika ainoastaan johtajilla. Tydntekijoilld on paras
tieto operatiivisesta tekemisesta ja siten myos kenttdtydhon vaikuttavista parannusehdotuksista.
Ajatus siitd, etta asiat ovat ennekin tehty tietylla tavalla, on vaara lahestymistapa TPM-periaatteilla.
Kaikki kehitettdvat asiat tulee ottaa huomioon ja selvittdd, milla tavoilla asioita voitaisiin korjata,
jotta tavoitteet saavutettaisiin tulevaisuudessa paremmin. Pienetkin kehitysideat voivat olla merkitta-
via kokonaisuutta ajatellen ja muutosten ei tarvitse olla suuria. Ongelmat tulee nahda tilaisuutena

toiminnan kehittamiselle eiké selviytymiskohteena sen hetkisessa tilanteessa. (Kouri, 2009)
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On tdrkeaa, etta jatkuvasta parantamisesta ei tehda rasitetta, vaan parannusehdotukset tulisivat
tyontekijoiltd automaattisesti. Jatkuvasta parantamisesta olisi hyva saada toiminnan ohessa kulkeva
jatkuva kiertokulku, mikd kannustaisi tyontekijoitéd tekemaan parannusehdotuksia yha uudelleen ja
uudelleen. Luonnollisesti kehitys jatkuu, kun ehdotuksiin vastataan, joten johdon merkitys parannuk-
sissa on suuri. Mikali parannusideat jaisivat aina toteutumatta, loppuisi todennakdisesti myds niiden

esittaminenkin.

7.2.1 PDCA-malli

Jatkuvaa parantamista voidaan lahestya neliportaisen kiertdvan syklin mukaisesti, jotka kutustaan

PDCA-malliksi, joka tulee englannin kielen sanoista Plan, Do, Check, Act. Suomeksi:

1. Suunnitteluvaihe
2. Suoritus

3. Arviointi

4. Toteutus

Ensimmaisessa vaiheessa suunnitellaan, mita parannettavalle asialle voitaisiin tehda. Toisessa vai-
heessa parannusidea otetaan kokeiluun. Kolmannessa vaiheessa arvioidaan mitka asiat kehityksessa
ovat hyvia ja huonoja. Neljannessa vaiheessa hyvaksi todettu parannusidea jalkautetaan. Viimei-

sessa vaiheessa toimintaa jatketaan edelleen ja kehitetadn ongelmia kohdattaessa. (Kouri, 2009)

PDCA-malli voidaan esittda kuvan 3 mukaisella ympyralla.

Do

Kuva 3. PDCA-malli (Expert Program Management, 2018)

7.3 Suunnitelmallinen huolto

TPM:ssa suunnitelmallinen huolto tarkoittaa tuotantokoneiden ennaltaehkdisevaa huoltamista ennen
niiden vikaantumista. Tehdasolosuhteissa koneet ja laitteet voivat olla massiivisia ja uniikkeja, joiden
varaosien saatavuus ei ole yhta hyvin taattu, kuin massana myytyjen tuotteiden. Talléin suunniteltu

huolto on avainasemassa kunnossapidon ketjussa, jottei tuotanto katkeaisi huoltamattoman koneen
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takia. Tehtaassa yksikin arvaamaton seisokki voi tuottaa jo muutamassa tunnissa merkittavia talou-

dellisia vahinkoja yritykselle. (Lean Factories)

Suunnitelmallinen huolto toteutetaan huoltokalenterin mukaisesti. Osa laitteista tulee huoltaa huolto-
seisokkien aikana, jolloin tuotanto on muutenkin pysahdyksissa. Osa laitteista voidaan taas ajoittaa
huollettavaksi hiljaisemmalle ajanjaksolle, jolloin huolto voidaan tehda rauhassa. Tama toki edellyt-
taa, ettad kyseinen kone ei aiheuta senhetkiseen tuotantoon pysahdysta. Myos tydntekijoiden loma-
sykli on yksi suunnitelmallisen huollon huomioitavia asioita. Raskaammat huollot voidaan ajoittaa
sellaiselle ajanjaksolle, jolloin huoltohenkilostéa on enemman paikalle verrattuna esimerkiksi kesalo-

makauteen.

Suunnitelmallisen huollon vastakohtana on reaktiivinen huolto, joka tarkoittaa vian korjaamista sen
ilmennettya. Tehtaissa reaktiivinen huolto pyritddn minimoimaan, mutta sahkdasennustydssa silta ei
voi valttya. Osa sahkdasennustydn luonteesta perustuukin nimenomaan reaktiiviseen huoltoon ja
korjaamiseen. Tallaista tydmuotoa voidaan kutsua termilld keikkatyd, joka toimii vasta vian ilmen-
nettya. Sahkdasennustydssakin voidaan silti tehdé suunnitelmallista huoltoa muun muassa asiakkaan
laitteisiin, jotka ovat ennalta suunniteltu huollettaviksi ja pitkaikaisiksi. Talldin huoltokalenterin teke-

minen on lahempdna tehdastydn periaatteita, kuin keikkatyon tyylia.
Tehdasolosuhteissa suunnitelmallisen huollon etuja verrattuna reaktiiviseen huoltoon ovat:

- Vikamaarien vdahentyminen ja siten tuotantokapasiteetin nouseminen

- Tuotannon hallitsemattomien keskeytysten minimointi

- Varaosien ennalta hankkiminen ja kilpailuttaminen ennen huollon aloitusta
- Konemenoja véhentyminen, kun kayttdika nousee

- Varaosavarastojen pitaminen pienempand, koska reaktiiviset viat vahentyvat (Lean Factories)

Sahkdasennustydssa suunnitelmallista huoltoa voidaan soveltaa myds suunnitelmallisena tekemi-
sena, vaikka varsinainen projektointi ja reaktiivinen korjaaminen poikkeaakin suurelta osin tehdas-
tydsta. Suunnitelmallinen tekeminen voi olla projektitydssa materiaalin hankintaa ennalta ja projek-
tin aikatauluttamista muiden sidosryhmien kanssa mahdollisimman joustavaksi. Samalla periaatteella
voidaan myos aikatauluttaa projektin etenemista lomien mukaan ja tehda tydkaluhankintoja erilais-
ten projektien mukaisesti. Reaktiivisessa korjaamisessa suunnitelmallisuutta voidaan lisata esimer-
kiksi hankkimalla autoon sellaisia tyévdlineitd, joilla tiedetdan olevan tarvetta todenndkdisissa vika-

tehtavissa.

Laadun yllapitdminen

Teollisessa tuotannossa laadun ylldpitaminen tarkoittaa laitteiden hyvaa laatua, joka estda tuotan-
non aikaiset virheet ja siten my6s lopputuotteiden laatu paranee. Teollisen tuotannon laatua voidaan
nostaa muun muassa hyvalla huollolla tai koneiden automaattisilla virheilmoituksilla, jotta kayttajat
pystyisivat havaitsemaan virheet mahdollisimman ajoissa. Laadulla voidaan tarkoittaa mydés yksin-

kertaisesti laadukkaan tuotantokoneen hankintaa. (Roses, 2018)
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Yleinen TPM:n laadun ylldpito tapahtuu ongelmatilanteisiin puuttumalla ja hairiéita poistamalla. Jo-
kainen tyontekija toimii laadun varmistajana ja virheista pyritdan oppimaan. Ongelmista jaetaan tie-
toa muille tyontekijdille, jotta laatuongelmat saadaan avattua ja virheet korjattua laajemmalla otan-
nalla. Laadun yllapidossa tarkedmpaa on syventya kerralla muutamaan asiaan kuin korjata laatua

liian monella osa-alueella kerralla. (Kouri, 2009)

TPM:ssa laadun yllapitdmisen tydkaluina voidaan kayttdd myds muistakin johtamisfilosofioista tun-
nettuja tydkaluja, kuten “viisi kertaa miksi” menetelmaa seka Ishikawan kaaviota. Molemmat tydka-
lut mahdollistavat padsyn ongelmien todellisiin juurisyihin ja takaavat siten varmemman kehityksen
markkinoilla, joissa asiakkaiden on helppo luottaa hyvélaatuiseen tekijaan. Tydkalujen avulla ongel-
mien selvittelysta tulee systemaattisempaa ja standardoidumpaa, joka helpottaa tutkittavan asian

kasittelya tulevaisuudessa. (Lean Factories)

7.4.1 Viisi kertaa miksi

Viisi kertaa miksi -menetelmén avulla pyritdan I6ytamaan ongelmien juurisyyt syy-seuraussuhteiden
kautta. Kysymysten esittdminen voi avata myds muita tiedostamattomia ongelmia, jota ei olisi ha-
vaittu ilman tarkempaa perehtymista alkuperdiseen ongelmaan. Kysymysketjussa seuraavan kysy-
myksen on tarkeaa liittya aina edeltavaan vastaukseen, jotta kysymykset etenisivat kronologisesti

tiiveja ja arvoja. (Kehittdmiskeskus Opinkirjo)

Kuva 4. Viisi kertaa miksi -menetelmdn kronologinen jarjestys (Helsinkin kaupunki)

Lahtdtilanteena kysymysketjussa voisi olla esimerkiksi ongelma: Tydmaata ei saatu ajoissa valmiiksi.

- Miksi? — Tydmaalla ei ollut riittdvasti resurssia

- Miksi? — Tydntekijat olivat toisella tydmaalla

- Miksi? — Molemmat tyémaat piti saada yhta aikaa valmiiksi
- Miksi? — Aikataulutuksessa oli ongelmia

- Miksi? — Aikataulua ei suunniteltu tarpeeksi hyvin

- Ongelman ratkaisu: Ensi kerralla aikataulutetaan paallekkaiset tyémaat siten, ettd molempiin

riittda resursseja ja saadaan molemmat tydmaat ajoissa tehtya.
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Kysymysketju voi avata jalleen uusia kysymyksid, joita ei olisi muuten valttamattd osattu kyseen-
alaistaa. Edellinen esimerkkiongelma herdttda muun muassa kysymyksia; Oliko projektipaallikkda
ohjeistettu tarpeeksi hyvin? Oliko projektipaallikolla riittdvat tydkalut aikatauluttaa projektia? Oliko

projektipaallikko tai jokin tyontekijoista kenties lomalla kesken projektin ja niin edelleen.

Menetelmda voidaan kayttda hyvinkin monessa asiassa ja laajuudessa. Henkilo voi esittad kysymyk-
sia itselleen kadottaessaan autonavaimet tai viitta kysymysta voidaan kayttéa myds laajempien on-
gelmien selvittelyyn esimerkiksi tiimipalavereissa, jossa kysymyksia voidaan esittaa flappitaululle ja

vastauksia hakea laajemmalta osallistujaryhmalta. (Innokyla)

7.4.2 Ishikawan kaavio

Ishikawan kaaviota, eli kalanruotokaaviota voidaan kayttaa Viisi kertaa miksi -menetelman tavoin
ongelmien juurisyiden poistamiseen, joka monesti onkin tarkeampaa kuin senhetkisen ongelman
ratkaisu. Kalanruotokaavion avulla voidaan lisaksi selvittéd, mitkd asiat ongelman taustalla toimivat
pullonkauloina eli haittaavat prosessin potentiaalia. Kaavion tayttdminen on hyva tehda ryhmatydna,
jolloin kalanruotoon saadaan mahdollisimman monen henkilén mielipide, mika puolestaan poistaa

vaarien tulkintojen mahdollisuutta. (Helsingin kaupunki)

Kalanruotokaavio aloitetaan maarittdmalla ongelma, joka merkataan ruodon “paaksi”. Ongelman
I6ytamisen jalkeen kaavioon piirretdan kalanruoton muistuttava runko, jossa lahtékohtaisesti on aina
kuusi ruotoa. (Sabater, 2021)

- Ymparisto

- Ihmiset

- Menetelmat
- Materiaalit
- Koneet

- Johtaminen

Ruodot edustavat eri osa-alueita, joista alkuperdiseen ongelmaan pyritaan 16ytamaan ratkaisu kate-
gorioittain. Jokaisen kategorian vdlille aletaan lopuksi piirtdmaan syy-seuraus-viivoja, jotka yhdista-
vat eri kategorioiden ongelmia toisiinsa ja taten mahdollistavat juurisyyn l6ytémisen. Ruotoja voi-
daan tarvittaessa lisata tilanteen mukaan, jos alkuperadiset ruodot eivat riitd juurisyyn ldytamiseen.
(Karjalainen, 2007)
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Kuvassa 5 on esimerkki kalanruotokaaviosta. Syy-seuraus-viivojen lisdksi voidaan kayttaa jokaisessa
ruodossa myos ranskalaisia viivoja tai ajatuskuplia kyseisen kategorian ongelman syvempaan ajatte-
luun. Ruotoihin voidaan myds syventya Viisi kertaa miksi -menetelman avulla, jossa jokaista ruotoa

kyseenalaistetaan kysymyksia kayttaen.

Cause Effect

[ People } [ Method ] [Measurement]
”"m""'w Burssucratic \ Did not track progross \
Absen! secretary Poor pr'mrrtiulm\ No short term goals \
Sick children Unforeseen variables Lack of accountability
s n-lr'::r::l:::clhon Lack of planning No timesheet
Deadline
Fluorescent lights ‘ Unstable desk f

Small cubicle Mo printer paper
Office too cold Out of pens

Noisy coworkers / Squeaky desk chair

Missed

Car wouldn't
s1an
Poor intermnet
connection

[ Machine ) (Envimnment] [ Materials ]

Kuva 5. Esimerkki kalanruotokaaviosta (Latest Quality, 2017)

7.5 Laitehallinta

Viides TPM:n peruspilari on laitehallinta ja joissain yhteyksissa myds varhainen laitehallinta. Teolli-
suudessa laitehallinta tarkoittaa ennenaikaista laitteiden raatalointia tuotantoon sopivaksi ja myos
niiden jalkiseurantaa ja kehitysta laitetoimittajan kanssa. Jalkiseurantaan saattaa kuulua muun mu-
assa laitetoimittajan tekemat huollot, jotta kaikki herkimmatkin laitteiden osat saadaan huollettua
erikoisosaamista hyddyntden. Tuotantokoneisiin liittyvan hyvan laitehallinnan etuina voidaan saavut-
taa merkittévidkin kannattavuuteen vaikuttavia tekijéitd, kun ylldpitokustannukset pienenevat ja tuo-
tanto ei keskeydy vaaralla hetkelld. (Simmons, 2022)

Laitteiden raatalointivaiheessa voidaan ottaa huomioon puhdistettavuuteen, osien saatavuuteen,
kaytettévyyteen, ergonomiaan, siirreltdvyyteen ja meluun vaikuttavia tekij6ita. Myds laitteiden jalki-
kateen tehtavat muokkausmahdollisuudet on hyva ottaa huomioon tilausvaiheessa, jotta laitteet pal-

velisivat monia kdyttajia mahdollisimman pitkadn. (Lean Factories)

Sahkoasennustydssa laitehallinta voidaan ajatella karkeasti kahdella tavalla, tyévalinehallintana seka
materiaalihallintana. Molemmilla on merkittdva osuus kokonaisuuden onnistumisessa ja kannatta-

vuudessa, mutta niiden vaikutus heijastuu kokonaisuuteen eri tavalla kuin teollisuusymparistéssa.

Sahkdasennustydssa tydvdlineet ovat avainasemassa tdiden suorituksessa ja liikkkumisessa. Huonoilla
tyokaluilla tai tielle jattavilla ajoneuvoilla tyon suoritus keskeytyy tai hidastuu merkittavasti. Laaduk-
kaat tyokalut ja toimivat laitteet ovat siis keskeinen osa laadukasta tydsuoritusta ja kokonaisuuden
hallintaa. Teolliseen tuotantoon verrattuna kyseiset laitteet ovat kuitenkin suhteellisen nopeasti kor-
vattavissa ja uudelleen hankittavissa, jos ei oteta huomioon joitain erikoislaitteita, kuten harvinaisia

mittalaitteita tai vastaavia. Ennalta suunnitellut hyvat hankinnat helpottavat my&hempaa hankintaa;
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esimerkkind sdahkotydkalujen akkujen soveltuvuus ristiin siten, ettei jokaista uutta laitetta varten tar-

vitse hankkia uusia akkuja ja latureita.

Materiaalihankintaa voidaan tehda tyokohteisiin pitkalti kahdella eri tavalla: hankkimalla materiaalia
varastoon tai ostamalla materiaalia suoraan tyélle. Molemmissa tapauksissa toimitusketju on erittdin
tarkedssa roolissa, jotta toimitusaikoihin, hintoihin ja laatuun voidaan luottaa. Hyvan materiaalitoi-
mittajakumppanin kautta myds tuotepalautukset hoituvat mutkattomasti ja mahdollisiin reklamaati-
oihin vastataan asianmukaisesti. Luotettava kumppani helpottaa myds tarjouslaskennassa ja tulevai-

suuden hintatasojen ennustuksessa.

Molemmat materiaalin sisddnostotavat ovat osa tydnjohdollista suunnittelua ja siten TPM:n mukaista
varhaista laitehallintaa. Huoltotdihin kannattaa varautua edeltavista huolloista tehtyjen raporttien
mukaisilla materiaaleilla jo ennakkoon, kun taas projektille hankkia materiaalia kohdekohtaisesti kun
tiedetdan menekki ja materiaalin tyypit. Strateginen ostaminen on avainroolissa myds palvelutuotan-
non pitamisessa korkealla. Jos tiedetadn jo ennakkoon tietyn materiaalin saatavuusongelmista, on
sita jarkeva hankkia varastoon ennenaikaisesti, vaikka varsinainen tarve olisi vasta myéhemmin.
Sama patee myos kiristyviin hintoihin, jos niista saadaan ennalta tietoa. Projektille ostettavasta ma-
teriaalista ei kannata maksaa seuraavassa kuussa useita kymmenia prosentteja enempad, jos oston

voi tehda jo aiemmin halvemmalla.

7.6  Kouluttaminen

Koulutus ei tarkoita TPM:ssa pelkastaan perinteista oppilaitoksista saatavaa koulutusta ja osaamista,
vaan enemmankin TPM-periaatteisiin perehtymista ja tydssa kaytettévien laitteiden hallintaa. Jotta
jokainen tyontekija toimisi standardien mukaisesti ja osaisi houdattaa oikeita periaatteita, vaatii nii-
den hallinta myds kokonaisvaltaista perehdyttdmistd. TPM:n vadrinymmartaminen ja tietdmattémyys
voivat johtaa huonoon lopputulokseen ja ty6kalujen vaaranlaiseen kayttéon. Koulutuksella pyritadn
varmistamaan luotettava joukko tydntekij6itd, jotka toimivat oma-aloitteisesti ja osaavat kiinnittaa
huomioita itsendisen huollon toimintatapoihin. Kouluttaminen kattaa kaikki organisaatiotasot opera-
tiivisesta portaasta aina ylimpaan johtoon saakka. Kun tietty vaihe koulutuksessa on suoritettu, ope-

tetaan henkiléstolle aina seuraavia, vaativampia osaamisalueita. (Venkates, 2006)
Osaaminen voidaan jakaa neljaan eri tasoon:

1. En tieda / en osaa

2. Tiedan teoriatasolla, mutta en osaa kaytanndssa
3. Osaan tehda, mutta en osaa opettaa

4. QOsaan tehda sekd opettaa toista (Venkates, 2006)

TPM:ssa kouluttamisen perustana olisi, etta jokainen tydntekija paasisi jossakin vaiheessa tasolle
nelja ja osaisi kouluttaa aina toista, nuorempaa tyontekijdd padsemadn osaamisportaassa ylem-
maksi. Tydnjohdon tehtdavé on toimia myds Lean-filosofiasta tunnetuin tavoin, eli toimia osallistu-

vana mentorina opetustilanteissa, eikd kayttaytya autoritddrisen johtajan tavoin. (Anjali, 2022)
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TPM:n mukaisesta koulutuksesta saatavat hyddyt tyontekijoille ovat:

- Koulutus auttaa keskittymaan tietojen, taitojen ja tekniikoiden parantamiseen
- TyOymparistd kannustaa itseopiskeluun
- Uuden oppiminen poistaa tydntekijdiden kyllastymista

- Koulutus virkistda mielta ja tekee tyosta miellyttdvampaa (Venkates, 2006)

TPM-periaatteiden mukainen koulutus myétdilee monelta osin sahkdasennustydssa kaytettyja koulu-
tusmetodeja, joista suorana esimerkkina on monista tyéehtosopimuksistakin [6ytyva karkimiestoi-
minta. Tyoryhmassa osaamistasoltaan vanhin toimii karkimiehend ja opastaa nuorempia vaativissa
tyotehtavissa ja kantaa vastuuta tehdysta tyosta. Karkimiehen rooli on myés opettaa uusia toiminta-
tapoja ja menetelmia oppiville tydntekijoille. Yleisesti tietyn koulutustason saavuttaminen asennus-
toissa on lahestulkoon valttdmattomyys. Miltei kaikki tydvaiheet vaativat jonkinlaista osaamista, jota
maallikolta ei valttamatta |16ydy ja siten koulutuksen merkitys korostuu. Osa opista saadaan perus-
koulutusvaiheesta, mutta suuri osa kaytédnnon tydsta opitaan kentalld. Talléin tyénantajan koulutus-

menetelmat nousevat merkittavaan arvoon.

7.7 Terveys, turvallisuus ja ymparistd

HSE — Healthy, Safety and Environment on termi, jonka tapaa monissa yrityskalvoissa seka johta-
misfilosofioita tarkastellessa. Termi tarkoittaa suomeksi terveys, turvallisuus ja ymparisto, joka liite-

taan monesti yhdeksi kokonaisuudeksi. (Saukkonen, 2014)

HSE:n tarkoituksena on parantaa henkildston fyysista ja henkista hyvinvointia sekd ennaltaehkaista
onnettomuuksia ja ymparistdn kuormitusta. Tavoitteena on lisdksi poistaa tydpaikan vaaratekijat ja
turhasta kuormituksesta aiheutuvat rasitteet. Hyvin hoidetuilla HSE-periaatteilla on mahdollista saa-
vuttaa nykyaikainen ja hyvinvoiva tyopaikka, jossa tyontekijoiden on turvallista tydskennelld paivit-

tain. (Tyéturvallisuuskeskus ry)

Ymparistdn osalta HSE:n periaatteisiin kuuluvat standardoidut tavat noudattaa ymparistélainsaadan-
tod, johon sisaltyvat jate- ja padstohallinta. Nama ovat mahdollista saavuttaa oikeanlaisella kierra-
tykselld seka ymparistoystavallisia valineitéd hankkimalla, kuten esimerkiksi vahapaastodisten ajoneu-

vojen ostolla. (SCIENCE Technical Control and Certification Inc)
Hyviin HSE-toimintamalleihin ja tavoitteisiin kuuluvat:

- Jatkuva panostaminen tyésuojeluun

- Pyrkimys nollatapaturma-tilanteeseen

- Kaikkien lakien ja asetusten noudattaminen

- Riittavien perehdytysten antaminen tyontekijoille

- Vastuiden selkea maarittely

- Kaikkien onnettomuuksien seka lahelta piti -tilanteiden raportointi ja tarvittava tutkinta
- Tiedottamisen varmistaminen

- Tyontekijoiden keskinaisen tiedonkulun varmistaminen
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- Vaaratekijoiden arviointi

- Hyvista suorituksista palkitseminen (Moisio;ym., 2011)

Suuremmissa yhtidissé HSE-johtaminen on annettu tiettyjen henkildiden tehtavaksi, jotka jalkautta-
vat johtoryhmassa paatettyja toimintamalleja tuotanto-organisaatioon. HSE-johtajat seuraavat lain-
sdadanndn muutoksia ja asettavat yhtidlle uusia toimintamalleja ja muokkaavat HSE-politiikkaa tilan-

teiden mukaisesti. HSE-johtamiseen kuuluu myds olennaisesti mittaaminen. Mittareina voivat toimia:

- LTIF (Lost Time Incident Frequency) = poissaoloon johtaneiden tapaturmien maara miljoonaa
tyotuntia kohden

- TRIF (Total Recordable Incident Frequency) = kaikkien tapaturmien (myos poissaoloon johta-
mattomien) maara miljoonaa tydtuntia kohden

- SR (Severity Rate) = tapaturmien aiheuttamien poissaolojen maara miljoonaa ty6tuntia kohden

Jokaisesta mittarista on mahdollista muodostaa tapaturmataajuustilastoja, joita seurataan niin yhti6-
kuin osastotasollakin. Tapaturmataajuuden luvut kertovat paljon yhtién tavoista noudattaa HSE-mal-

leja ja ne voivat toimia myds joidenkin tarjousten vertailuperusteina. (Ty6turvallisuuspakki)

7.8  Toimisto TPM

Toimisto TPM tarkoittaa TPM-periaatteiden tukemista johtoportaasta kasin ja myds TPM:n noudatta-
mista toimihenkilétydssa, kuten kentéllakin. Jokaisen organisaatioportaan tulisi toimia samojen peri-
aatteiden mukaisesti, jotta yhdenmukainen ja kokonaisvaltainen toimintaperiaate olisi mahdollista

saavuttaa. TPM:n johtamisarvot noudattavat monelta osin Lean-filosofian johtamisarvoja, jotka ovat

esitettyna perinteisiin johtamisarvoihin verrattuna taulukossa 1.

TAULUKKO 1. Johtamisarvojen vertailu (Makijarvi, 2018)

Perinteiset johtamisarvot Lean-/TPM-johtamisarvot
Hierarkkisuus Asiakaslahtoisyys
Virhe ja sen seuraukset Virhe on mahdollisuus
Tuloksen teko Prosessin hoito
Kysynnan ennustaminen Kysyntdan reagointi
Laadun tarkastaminen Laadun ennakointi ja tekeminen
Linjaorganisaation tavoitteet Kaikilla yhteiset paamaarat
Muutoksia voi ostaa Muutokset pitaa tehda
Tekijat vastaan kehittajat Tekijat ovat kehittdjia
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Toimihenkilétydssa noudatettava TPM on monelta osin samankaltaista kuin operatiivisessa kentta-
tydssakin. Itsendisen huolloin tavoin toimihenkil® toimii laitteiden ja ongelmien tarkkailijana kuten
tyontekija ja ilmoittaa havaitsemistaan vioista ristiin muiden sidosryhmien kesken. Jatkuvan paranta-
misen syklisyys ja vastuu kehityksestd on ennen kaikkea aktiivisilla johtajilla, jotka ottavat roolia
muutoksista ja suhtautuvat niihin avoimesti. Suunnitelmallisen huollon tukeminen johtamalla ja toi-
mistotyokaluilla on edellytys onnistuneen huolto-organisaation rakentamisessa ja yllapidossa. Laa-
dulla johtaminen ja laatuesimerkin nayttdminen mahdollistavat laadun jatkumisen aina viimeisim-
paankin mutterin kiristykseen saakka. Jos johto ei pitdisi laadusta kiinni, niin miksi sitten tekijat-
kaan? Laitehallinta toimihenkilotydssa jakautuu kahteen osa-alueeseen. Toimihenkilén itsensa tarvit-
semien laitteiden hallintaan ja osaamiseen seka vastaavasti tydntekijoiden laitehallinnan tukemiseen
ja yllapitamiseen. Suurin osa laitteiden ja materiaalien hankinnasta kulkee ohjelmistojen avulla toi-
mihenkildiden kautta, joten niiden kilpailuttaminen ja hallitseminen ovat perusasioita toimivassa tyo-
yhteistssa ja kilpailukykyisessa sahkéasennustydssa. Koulutuksen tukeminen ja perehdytyksen anta-
minen kuuluvat niin hallinnon, johtamisen kuin linjaorganisaationkin velvollisuuksiin ja ne antavat
mahdollisuuden tydntekijén onnistumiselle ja kehittymiselle myos tulevaisuudessa. HSE-periaattei-
den noudattaminen on niin lakisadteinen vastuu kuin myds laadukkaan tyénantajan tunnus, joten

niista kiinnipitdéminen ja esimerkin nayttdminen ovat tarkedmpia kuin moni osaisi arvatakaan.
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8 5S-MENETELMA

5S-menetelma on syntynyt samoihin aikoihin Japanissa kuin TPM ja Lean-filosofiakin. 55-menetelma
kehitettiin yllapitamaan tydpaikkojen siisteyttd, jarjestystd, organisointia ja tydmenetelmid. Alun pe-
rin 5S otettiin kayttdodn teollisessa tuotannossa, mutta sita voidaan soveltaa yhta lailla niin palvelu-

tuotannossa, asennustydssa kuin toimistotydssakin. (Kiwa Inspecta)

TPM:n kahdeksan pilarin perustana voidaan pitad 5S-menetelmaa kuten kuvasta 2 oli nahtavilla. 5S
toimii jokaisen pilarin standardina ja jatkuvan parantamisen tyokaluna, mihin liittyy viisi eri osa-alu-

etta, joiden avulla on mahdollista paastéd TPM:n kokonaistavoitteisiin. (Bellstedt, 2022)

5S tulee Japanin kielisista nimista Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke, jotka tarkoittavat suo-
meksi lajittelua, jarjestelyd, huoltamista, toimintatapojen vakiinnuttamista ja toiminnan yllapitamista.

5S:n osa-alueet kulkevat kiertdvan syklin mukaisesti kuvan 6 osoittamalla tavalla. (Tehos Oy)

SORT

Sort
Eliminate

SUSTAIN SET IN ORDER
Educate Tidy
Communicate Place
Maintain the standards Organize
4s &

STANDARDIZE SHINE

Simplify Clean

Order Upgrade

Kuva 6. 5S-menetelma (Createch Performance, 2019)

5S-menetelmaa voidaan hyddyntaa sahkdasennustydssa esimerkiksi seuraavalla tavalla:
1. Lajittelu

Kdydaan lapi kaikki tydssa tarvittavat tydkalut seka materiaalit ja ne lajitellaan tarpeellisuu-
den mukaan. Turhat havitetaan ja kayttéon jaavat laitetaan menekin mukaan oikeille pai-

koilleen. Yleisimmin kaytetyille etsitdan helposti luoksepaastava paikka ja vahemman kayte-
tyt siirretdan asianmukaisesti sailéon. Materiaali voidaan lajitella osa-alueittain tydtehtdvien
mukaan. Tietokoneella ja mobiililaitteilla ylimaaraiset ohjelmat poistetaan ja kayttoon jadvat

lajitellaan asiakkuuksien tai kayttétarkoitusten mukaan.
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2. Jarjestéminen

Kaikille kayttoon jaaville tytkaluille ja materiaaleille luodaan oma looginen paikka, mistd ne
ovat aina saatavilla. Paikat merkitadn siten, etta ne l6ytyvat myds muiden henkiléiden toi-
mesta, esimerkiksi tydautoa lainattaessa. Paikat merkitdan hyllyjen reunoihin ja laatikoihin
kirjoitetaan niiden sisalto. Tietoteknisilla laitteilla tiedostot lajitellaan kansioittain ja nimetddn
asianmukaisesti. Yhteiseen kayttoon tulevat tiedostot siirretdan pilvipalveluihin, josta ne

ovat kollegoiden saatavilla.

3. Huoltaminen

Tyokalut pidetadn hyvdssa kunnossa ja puhdistetaan tarpeen mukaan. Vialliset tyokalut ja
rikkoutuneet materiaalit havitetdan viipymattd, jotta ne eivat aiheuta harmia seuraavissa
tyotehtdvissa ja kuormita turhaa sailytystiloja. Tydpisteet pidetaan siisteing, jotta niilld voi-
vat tydskennella myds muut yrityksen tydntekijat. Tyovalineiden siivous voidaan aikataulut-

taa esimerkiksi jokaiselle perjantai-iltapaivalle, jolloin se tulee tehty aina sa@nndllisesti.

4. Toimintatapojen vakiinnuttaminen

Kaikki perustoimintatavat vakiinnutetaan, jotta prosessi olisi mahdollisimman yhdenmu-
kaista. TyoOkalut pidetadn samaa tyota tekevilld vastaavanlaisina ja ajoneuvojen sisalté kuta-
kuinkin yhdenmukaisena. Paivakohtaisesti toistuvista toimenpiteista tehdaan rutiineja. Va-
kiintuneet toimintatavat helpottavat esimerkiksi tyaikojen arviointia, kun tyonjohtajien ei

tarvitse miettia tyontekijakohtaisia tehokkuuksia ja eri henkil6ilté 16ytyvia tydkaluja.

5. Toiminnan yllapitaminen

Toimintoja jatketaan ja kehitetdan toistuvasti, eika sorruta vain kertaluonteiseen asioiden
korjaamiseen. Suurin virhe onkin laittaa asiat kuntoon ja lopettaa yllapitéminen, mika luo
riskin palata jalleen vanhaan. Kehitysideat otetaan huomioon ja suhtaudutaan niihin innova-
tiivisesti, joka luo mahdollisuuden aina uusille ideoille. Toimintatavat kirjataan ylos, jotta

henkildiden vaihtuessa perehdyttdminen on yksinkertaista ja standardoitua.
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9 SAHKOLIIKETOIMINTA

Talotekninen sahkdasennustyo tarkoittaa kiinteistdissa tehtavia sahkotoitd, jotka valtioneuvoston
asetuksen mukaan vaativat toiminnan harjoittajalta sahkopatevyyden ja ovat luvanvaraista toimin-
taa. Tassa opinnaytetydssa taloteknista sahkbdasennustyéta kutsutaan termilla sahkaoliiketoiminta.
Sahkdliiketoiminnaksi voitaisiin kutsua myos jakelu- ja siirtoverkkourakointia seka teollisuuteen kes-
kittyvaa sdhkdasennusty6td, mutta niiden tarkastelu rajataan taman opinnaytetydn ulkopuolelle, silla

ne eivat kuulu ISS Palveluiden toimintaymparistdoon.

9.1 Sahkotdiden maaritelma

Luvanvaraisiksi toiksi luokitellaan sahkotyot, joissa asennukset kohdistuvat kiinteisiin sahkolaitteistoi-
hin tai erillisiin séhkdlaitteisiin, joiden vaihtojannite on yli 50 volttia tai tasajannite yli 120 volttia.
Naita sahkotoita saavat tehda vain sahkdalan ammattihenkilot, jotka toimivat sahkétdéidenjohtajan
alaisuudessa. Luvanvaraisten toiden sijaan vahaista vaaraa tai hairiété aiheuttavia toitd saavat tehda

my&s maallikot ja opastetut henkilot. (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto, 2022)
Maallikoille sallittuja séhkotoita ovat:

- Tulppasulakkeiden vaihto

- Johdonsuoja-automaatin tai vikavirtasuojakytkimen virittdminen toimintakuntoon

- Vikavirtasuojan toiminnan testaaminen testipainikkeella

- Valaisinhimmentimen sulakkeen vaihtaminen

- Polttimon ja sytyttimen vaihto

- Jannitteettdémyyden toteaminen hyvdksytylld jannitteenkoettimella

- Yksivaiheisen jatkojohdon teko ja korjaus

- Yksivaiheisen séhkdlaitteen liiténtajohdon tai pistotulpan vaihto

- Valaisimen kytkeminen "sokeripalaan”

- Kiinteissa asennuksissa “sokeripalan” korvaaminen valaisinpistokkeella

- Harrastuselektroniikkasarjojen rakentaminen

- Omakotitalon antennin asentaminen

- Sahkolla toimimattomien sahkdlaitteiden osien vaihto

- Luotettavasti jannitteettémaksi tehtyjen séhkdasennusten purkaminen (Turvallisuus- ja
kemikaalivirasto, 2022)

Maallikolle sallittujen sahkétdiden lisaksi tydbhdn opastettu henkild saa suorittaa erityistapauksissa
muutamia sahkoétoéitd, joita ei sahkdturvallisuuslain 1135/2016, 56 § nojalla luokitella luvanvaraisiksi

sahkotoiksi. Nama séhkotyot ovat:

- Sahkodauton voimajarjestelmien tydt, jos tydntekija on riittavasti perehtynyt kyseisen ajoneuvon
sahkdjarjestelmiin ja vaaroihin.

- Maakaapelointiurakassa kaapelin asentaminen kaapeliojaan ja kaapeliojan peittaminen; tyd on
tehtdva sahkodurakoitsijan valvonnassa ja tekijalla on oltava kahden vuoden kokemus ko. tydsta

- Vahdinen ja kertaluonteinen sahkoétyo, jos tydntekijalla on tydhon oikeuttava patevyystodistus
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- Opetustarkoituksessa / koulun laboratoriotiloissa tilapdisen sahkdlaitteiston rakentaminen, jos
tyon ohjaajana ja valvojana toimii sdhkdalan ammattihenkild

- Kelpoisuustodistuksella tehtavat tyot (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto, 2022)

9.2  Henkildiden jaottelu

Sahkotoissa henkiltt jaotellaan maallikoihin, opastettuihin henkildihin ja séhkdalan ammattihenkil6i-
hin. Maallikolla tarkoitetaan tavallista séhkdnkayttajad, jolla ei ole sahkdalan koulutusta eikd han ole

ammattihenkildn perehdyttdma. (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto, 2022)

Opastettu henkilé6 on ammattihenkilon perehdyttama maallikko, joka voi olla esimerkiksi sahkdalan
opiskelija tai kiinteistdnhoitaja. Opastettu henkilé saa tehda siivous-, kuljetus-, nosto- ja metsatdoita
sellaisilla alueilla, jotka jannitealttiuden takia luokiteltaisiin normaalisti ammattihenkilén tehtaviksi

toiksi. Tarkeinta opastetun henkildn tyossa on, etta perehdytyksen saatuaan han osaa valttda sah-

kén aiheuttamat vaarat. (Tydsuojeluhallinto, 2021)

Sahkoéalan ammattihenkildksi luokitellaan henkild, jolla on riittdva ammattitaito valvoa ja tehda itse-
naisesti koulutustaan ja tybkokemustaan vastaavia sahkotoité. Ammattihenkilon tulee lisaksi tayttaa

jokin seuraavista vaatimuksista:

- Suoritettu soveltuva tekniikan alan korkeakoulututkinto ja hankittu kuuden kuukauden tydkoke-
mus sahkotoista

- Suoritettu soveltuva sdhkdalan insindorin tai teknikon tutkinto ja hankittu kuuden kuukauden
tyokokemus sahkotoista

- Suoritettu soveltuva ammattitutkinto, erikoisammattitutkinto tai vastaava aiempi koulutus ja
hankittu kuuden kuukauden ty6kokemus sahkoétoista

- Suoritettu soveltuva ammatillinen perustutkinto tai vastaava aiempi koulutus ja hankittu vuoden
tyokokemus sahkotoista

- Hankittu kuuden vuoden tyékokemus séhkotoista ja riittavat alalle vaadittavat perustaidot

(Turvallisuus- ja kemikaalivirasto, 2022)

Lisaksi sahkdtoissa vaaditaan tybnaikaisen turvallisuuden valvoja, joka on séhkétdidenjohtajan ni-
meama ammattihenkild. Tyonaikaisen turvallisuuden valvojalla on toiminnallinen vastuu tyon suori-
tuksesta ja turvallisuudesta. Tydnaikaisen turvallisuuden valvoja saa osallistua itse sahkétéihin tai
tehda tyot kokonaan itse. Tyéryhmassa toimiessa turvallisuuden valvojana toimii tydnjohtajan ni-
meama henkild tai vaihtoehtoisesti sahkétdiden johtajan pysyvaismaarayksen mukaan kohteen ko-

kenein asentaja, josta on sovittu kirjallisin menettelyin. (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto, 2022)

9.3 Sahkétdidenjohtaja

Sahkétodidenjohtaja on sdhkdliiketoimintaa harjoittavassa yrityksessa toimiva vastuuhenkil®, jonka
sahkdurakointioikeudet on kirjattu Turvallisuus- ja kemikaaliviraston (TUKES) rekisteriin. Sahkatoi-
denjohtajana voi toimia henkild, jolla on Henkild- ja yritysarviointi SETI Oy mydntama patevyystodis-
tus. Sahkotodidenjohtajan tehtaviin kuuluu:
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- Valvoa, ettd toissa noudatetaan sahkoturvallisuuslakia

- Huolehtia, etta luovutettavat laitteet ja laitteistot ovat sahkéturvallisuuslain mukaisessa kun-
nossa ennen niiden kayttéonottoa ja luovutusta asiakkaille

- Varmistua, ettd sahkotoita tekevat henkilt ovat riittdvan ammattitaitoisia ja perehdytettyja ty6-

tehtdviinsa (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto, 2022)

9.4 Sahkopatevyydet

Sahkopatevyydet jaetaan kolmeen eri luokaan vaatimustasoista riippuen. Jokaiseen eri patevyyteen
vaaditaan soveltuva sahkdalan koulutus ja tyokokemus sekd sahkéturvallisuustutkinto. Sahkopate-

vyydet jaetaan seuraaviin luokkiin:

- Sahkopatevyys 1 (S1), oikeuttaa kaikkiin sahkotoihin

- Sahkopatevyys 2 (S2), sallii eninta@n 1000 voltin sahkotyot

- Sahkopatevyys 3 (S3), antaa luvan tehda sdhkolaitekorjauksia (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto,
2022)

Patevyyksien edellytykset ovat seuraavat:

- S1 vaatii vahintaan teknikon tai insinédrin koulutuksen seka riittdvan laaja-alaisen kahden vuo-
den tyokokemuksen ja suoritetun Sahkéturvallisuustutkinto 1 -todistuksen

- S2 vaatii soveltuvan perustutkinnon ja kolmen vuoden tyékokemuksen sahkolaitteistojen raken-
tamisesta seka tyonjohdollisen perehdytyksen ja Séhkéturvallisuustutkinto 2 -todistuksen

- S3 on mahdollista saada soveltuvalla tyokokemuksella seka suoritetulla Sahkéturvallisuustutkinto

3 -todistuksella (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto, 2022)

Lisdksi on mahdollista suorittaa rajoitettu sahképatevyys 1 (rS1), joka mahdollistaa toiminnan enin-
taan 1000 voltin vaihtojannitetdissa, 1500 voltin tasajannitetdissa seka kaytonjohdolliset tehtdvat
enintdaan 20 kilovoltin sahkolaitteistoissa (Henkilo- ja yritysarviointi SETI Oy, 2022). RS1 -luvan edel-
lytyksena on yliasentajan erikoisammattitutkinto, vahintaan kuuden vuoden tydkokemus vaaditta-

vista sahkotoista ja Sahkoturvallisuustutkinto 1 -todistus (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto, 2022).

9.5 Sdhkoliiketoiminta kaytannéssa

Yrityksen sahkéliiketoiminta rajoittuu kdytanndssa sahkdpatevyyden mukaisiin rajoihin, ja tydsuori-
tukset seka henkildstén osaaminen muodostavat sitd kautta tietynlaisen toimintaymparistén. Sahko-
liketoiminnalle on tyypillista, etta téita tehdaan myos luvanvaraisten alueiden ulkopuolelta, joihin
lukeutuvat muun muassa rakennustoita avustavat tyot seka maallikoille sallitut tydt. Esimerkiksi va-
laisinpolttimoiden massavaihdot voidaan toteuttaa sahkoalan ammattihenkilon toimesta, silla kysei-
nen henkild voi polttimoiden vaihdon yhteydessa tehda myds muita sahkétoitd, vaikka varsinainen

polttimoiden vaihto ei edellyttdisikdan ammattihenkilon osaamista ja séhkdpatevyyksia.
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10 TUTKIMUSMENETELMAT JA TUTKIMUKSEN TOTEUTTAMINEN

10.1 Tapaustutkimus

Tdssa opintondytetydssa tutkimuksellisena ldhestymistapana on kaytetty tapaustutkimusta (case
study). Tapaustutkimuksella tarkoitetaan tutkimusta, jossa keskitytdan usein vain yhteen tapauk-
seen tai ilmiddn. Tata tutkimusstrategiaa kaytetaan tavallisesti silloin, kun halutaan saada syvallista
tietoa esimerkiksi jostakin organisaatiosta tai sen prosessista. Tapaustutkimuksen avulla voidaan

myds tuottaa kehittamisehdotuksia organisaatiolle. (Rissanen)

Taman opinndytetyon tavoitteena on saada tietoa Kuopion ISS:n sdhkéliiketoiminnan nykytilasta ja
kehittdmismahdollisuuksista. Nain ollen tutkimuksen tavoitteena ei ole yleistda saatavaa tietoa usei-
siin eri tapauksiin, vaan hyddyntaa sita tietyn organisaation tietyllda osa-alueella. Tasta syysta ta-

paustutkimus valikoitui opinnaytety6ta ohjaavaksi lahestymistavaksi.

Tapaustutkimuksessa kaytetaan tyypillisesti monia eri menetelmia tiedonhankinnassa, jotta tarkas-

teltavasta kohteesta saadaan mahdollisimman syvallinen, kokonaisvaltainen ja moniulotteinen kuva.
Tutkimusmenetelmissa voidaan kayttaa seka laadullisia ettéd maarallisia menetelmia yhdessa, mista

kaytetadn termia “mixed methods”. (Piekkari;ym., 2020). Seuraavissa alaluvuissa esitellaan tassa

opinnaytetydssa hyédynnettyja tiedonkeruumenetelmia.

10.2 Puolistrukturoitu haastattelu

Haastattelu on tavallisin laadullisen tutkimuksen tiedonkeruumenetelma. Haastattelusta voidaan
erottaa eri muotoja sen mukaan, kuinka strukturoitu haastattelu on eli kuinka vapaamuotoisesti
haastattelu etenee. Haastattelumuodot jaetaan tyypillisesti strukturoituun, puolistrukturoituun, tee-

mahaastatteluun ja avoimeen haastatteluun.

Tdssa opinndytetydssa on kaytetty puolistrukturoitua haastattelua. Talla tarkoitetaan sita, etta kai-
kille haastateltaville esitetédan samat kysymykset, mutta kysymyksille ei ole asetettu valmiita vas-
tausvaihtoehtoja. Tdma antaa haastateltaville enemmaén vapautta vastauksissaan kuin etukateen
asetetut vaihtoehdot. (Puusa, 2020)

Osa haastatteluissa kaytetyista kysymyksista on muotoiltu nykytilan selvittémista varten. Lisaksi
opinnaytetydssa on hyddynnetty osaa kevaan 2022 kehityskeskusteluissa esitetyista kysymyksista.

Haastattelukysymykset nakyvat liitteessa 1.

10.3 Tilastollisen aineiston kokoaminen opinndytety&td varten

Nykytilasta kokonaisvaltaisen kuvan saamiseksi on kaytetty myds maarallisid tutkimusaineistoja. Tut-
kimuksen maaralliset aineistot on saatu SAP-jarjestelmasta sekda Ecom-ohjelmistosta. Ecom on
ISS:11& kaytdssa oleva toiminnanohjausjarjestelma ja SAP on taloushallinnon tyokalu, joka on kay-

tdssa linjaorganisaatiolla.
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Edelld mainituista on saatu ulos raportteja, joista kdy ilmi liikevaihto, kannattavuus ja tulojen jakau-
tuminen kategorioittain. N&itd tunnuslukuja arvioidaan suhteessa organisaation asettamiin tavoittei-
siin ja kilpailijoiden vastaaviin lukuihin. Tilastollisia aineistoja kilpailevista organisaatioista on hankittu
netistd saatavien julkisten tietojen pohjalta. Liséksi opinndytetydn tekijalla on kokemukseen perustu-
vaa hiljaista tietoa, jota on myds kaytetty vertailussa. Seuraavassa kappaleessa on kerrottu lyhyesti

siitd, miten omia kokemuksia on hyddynnetty opinndytetydssa.

10.4 Omat kokemukset ja ndkemykset osana opinnaytety6ta

Tavallisesti omien kokemusten kayttaminen osana tutkimusta koetaan “epatieteellisend”, mutta
tdssa opinndytetydssa kirjoittajan omien kokemusten ja nakemysten on koettu antavan lisdarvoa
monipuolisen kuvan saamisessa. Tamankaltainen kokemukseen pohjautuva hiljainen tieto tdydentaa
tyontekijoiden haastatteluiden ja tilastollisen tiedon muodostamaa kuvaa. Keraantynytta hiljaista
tietoa arvioidaan suhteessa muuhun tutkimusaineistoon ja pyritédn siten toteuttamaan kriittisyytta
ja reflektiivisyytta. (Tienari;ym., 2020). Luvussa 10.7 arvioidaan tarkemmin tutkimuksen toteutta-

mista ja sen aineistoa.

10.5 Tutkimuksen aineisto

Tutkimuksen haastatteluaineisto koostuu kymmenestd ISS Kuopion séhkdasentajan haastattelusta.
Haastattelut toteutettiin kehityskeskusteluiden yhteydessa ja niiden kesto oli noin tunti, pituus vaih-

teli haastateltavasta riippuen. Vastaukset dokumentoitiin vapaamuotoisina muistiinpanoina.

Jarjestelmistd saadut raportit ovat salassa pidettavaa tietoa, joten opinndytetydn julkisessa versiossa
ei ole avattu tarkkoja lukuja vaan hyédynnetty niistd muodostettua kokonaiskuvaa. Kokonaiskuvan
saamiseksi on kaytetty jarjestelmista saatavia raportteja viimeisen kolmen vuoden ajalta seka kulu-

valta vuodelta opinndytetydn tekemiseen saakka.

Omia kokemuksia ja hiljaista tietoa on opinnaytetydprosessin aikana koottu muistiinpanoiksi, joita on

hyédynnetty kokonaiskuvan hahmottamisessa.

10.6 Aineiston analyysi

My6s analyysimenetelmina kdytettiin seka laadullista ettd maarallista Iahestymistapaa. Haastatteluja
analysoitiin sisdllénanalyysin keinoin. Sisallénanalyysilla tarkoitetaan tutkimusmenetelmana eraan-
laista aineiston sisallon erittelya. Analyysi voi olla joko aineistolahtéistd, teoriasidonnaista tai teo-
rialahtdistd. Tassa opinndytetydssa hyddynnettiin pddasiassa aineistolahtoista analyysia eli haastat-
teluista esiin nousseet asiat tulivat aineiston eivatké ennakkoon paatettyjen kategorioiden pohjalta.

(Rissanen)

Opinndytetyon tilastollisia aineistoja on tarkasteltu kuvailevan analyysin kautta. Kuvailevalla analyy-

silla tarkoitetaan pyrkimysta vastata esimerkiksi “mitd” ja "kuinka paljon” -kysymyksiin. (De Vaus,
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1994). Kuten edellisessa luvussa mainittiin, yksityiskohtaisia kuvailutietoja ei kuitenkaan voida tuoda

julkisessa opinndytetydssa esille.

10.7 Aineiston ja tutkimuksen arviointi

Tdssa luvussa arvioidaan lyhyesti tutkimuksen aineiston ja tutkimusprosessin onnistumista. Eras
maaralliseen aineistoon vaikuttanut tekija oli se, etta kilpailevista yhtidista oli hankalaa saada julki-
sista lahteista eriteltya tietoa. Julkisesti annetut tiedot koskivat tyypillisesti koko yhtiéta tai maaor-

ganisaatiota eivatka alueellisia liiketoimintayksikéitd, mika hankaloitti vertailua.

Nykytilan kuvaamisessa on haasteellista maaritelld, kuinka pitkan tarkasteluajan perusteella nykyti-
lan voi maarittda, koska sahkdliiketoimintaan ja yleisesti rakennusalaan liittyy jatkuva vaihtelu. Nain
ollen liilan pitka tarkasteluvali voi olennaisesti "vaaristaa” tuloksia. Lisdhankaluutta nykytilan maarit-
telyyn toi viime vuodet vallinnut koronapandemia, jonka vaikutuksen suuruutta on haasteellista arvi-

oida.

Maarallista tutkimusaineistoa oli hyvin saatavilla ja tietoa sai hyvin yksityiskohtaisessakin muodossa
ulos jarjestelmista. Toisaalta opinnaytetyon kannalta olennaisempaa oli tarkastella kokonaiskuvan

kannalta tarkeita tietoja eiké esimerkiksi yksittaisiin asiakkaisiin liittyvia tunnuslukuja.

My6s haastatteluaineistoa olisi voinut saada lisad haastattelemalla esimerkiksi asiakkaiden tai mui-
den sidosryhmien edustajia, mutta aineistonhankintaa on tarkoituksella rajattu opinnaytetydssa sel-
keyden ja kaytdssa olevien resurssien vuoksi. Arvokasta haastatteluaineistoa olisi saatu myds aiem-

milta linjaorganisaation esimiehiltd, mutta tdma ei ollut mahdollista.

Opinnaytetytn tietosuojaselosteessa (liite 2) on ilmaistu haastateltaville, etta heidan vastauksiaan ei
voida tunnistaa opinndytetydsta. Tasta syysta sisalldnanalyysin avulla saatuja teemoja esitetéan niin,

ettd yksittdisia haastateltavia ei voi tunnistaa kuvauksista.
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11 NYKYTILAN TUNNISTAMINEN

Nykytilan tunnistamisen lahtétietoina kaytettiin monia erilaisia lahestymistapoja, jotta saatiin mah-
dollisimman laaja ja kattava kuva tamanhetkisesta liiketoiminnan tasosta seka edellisvuosista. En-
simmainen vaihe oli tarkastella ISS:lla kaytéssa olevaa johtamisjarjestelmaa verrattuna TPM:aan.
Toisena vaiheena oli tunnistaa sahkdliiketoiminnan muodot, jotta tiedettiin milla eri palvelusegmen-
tin aloilla sahkdoliiketoimintaa harjoitettiin. Kolmas vaihe oli haastatella tyontekijoita ja sita kautta
selvittad mita oli tehty ja miten heidan mielestaan asiat oli hoidettu. Neljas vaihe oli tutustua tun-
nuslukujen kautta sahkéliiketoiminnan taloudelliseen tilaan ja viimeisena kerata omia kokemuksia

kuluvan ensimmaisen puolen vuoden ajalta.

11.1 ISS:lIa kdytdssa oleva johtamisjarjestelma

(Kappale sisaltaa salassa pidettdavaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)

11.2 Kaytossa olevat sahkoliiketoiminnan muodot

Sahkdliiketoiminnan palvelusegmentti jakautuu keikkat6ihin, palvelutéihin, huoltoihin ja projekteihin.
Automaatioty6t kuuluvat ilmanvaihtoliiketoiminnan piiriin. Uudisrakentamiseen liittyvat sahkdasen-
nustyot eivat toistaiseksi kuulu palvelutarjontaan. Sahkéliiketoiminnan muodot selvitettiin tutustu-
malla laskutettuihin tdihin, palvelusopimuksiin ja kyselemallad aihealueesta kollegoilta seké ylemmilta
toimihenkil6ltd. Seuraavissa alakappaleissa kaydaan tarkemmin Iapi, mitd kukin palvelusegmentin

osa-alue pitaa sisallaan.

11.2.1 Keikkatyot

Keikkatdiksi luokitellaan nopeatempoiset ja usein ennalta-arvaamattomat tyét, joista ei ole suunni-
telmia. Keikkatyot ovat tyypillisesti irronneiden pistorasioiden kiinnityksia, valaisinkorjauksia ja palo-
varoittimien vaihtoja seka lukuisia muita vastaavia t6itd, jotka vaativat usein valitonta tai lyhyella
aikavalilla tehtdvaa korjausta. Keikkatoiden tilaajat ovat padasiassa kiinteistéhuollon henkildstéa,
jotka tekevat tilaukset sopimusasiakkaiden puolesta. Keikkaty6tilauksia voi tulla satunnaisesti myds

ulkopuolisilta organisaatioilta, joiden kanssa palvelutoimittajalla ei ole voimassa olevaa sopimusta.

11.2.2 Palvelutydt sopimuskohteissa

Palvelutydt ovat samantyylista tekemista kuin keikkaty6tkin, mutta ne kohdentuvat tiettyihin sopi-
muskohteisiin, kuten kampuksiin ja palvelukeskuksiin. Ty6t voivat olla keikkamuotoisten tdiden li-
saksi hieman laajempia, kuten esimerkiksi pienia tilamuutoksia tai valaisimien massavaihtoja. Palve-
lutbissa tilaaja kayttaa padasiallisina urakoitsijoinaan ennalta maarattyjé kumppaneita, joiden kanssa
palveluhinnastot ovat ennakkoon sovitut. Tama mahdollistaa nopean tilausprosessin ilman tydkoh-

taista tarjouslaskentaa ja siihen liittyvaa prosessia. Palvelutydét mahdollistavat molemminpuolisen
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sitoutumisen tilausprosessiin, jolloin tilaaja varmistuu palveluntasosta ja urakoitsijan on mahdollista

ennustaa tulevaa liikevaihtoa kyseiselta tilaajalta.

11.2.3 Huollot

Sahkoéhuoltojen avulla kiinteistéjen omistajat haluavat yhdessa kdytdnjohtajien kanssa varmistua,
etta sahkonkayttd on turvallista ja taattua, eika kayttajille aiheutuisi vikaantuneesta sahkélaitteis-
tosta henkilévahinkoja tai aineellista- ja taloudellista haittaa. Sdhkdhuoltojen taustalla on lisdksi laki-

saateiset sdhkolaitteistojen maaraaikaistarkastukset, jotka tulee suorittaa kuvan 7 osoittamalla tar-

kastusvalilla.
Laitteistoluokka Laitteisto Tarkastuswvali
Luckka 3 verkkoyhtididen sahkaverkot 5 vuotta
Luokka 2 yli 1000V osia sisaltavat laitteistor, liittymisteholtaan yli 1800kVA:n pienjannitelaitteistor | 10 vuotia
. paasulakkeiltaan yli 33A:n sahkolaitteistot (liike-, julkiset ja teollisuusrakennukset, L
Luckka 10 vuotta

maatalousrakennukset, yleisten paikkojen asennukset

Kuva 7. Sahkdlaitteistojen madraaikaistarkastukset (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto)

Hyvin hoidettujen sahkdhuoltojen ansioista maaraaikaistarkistuksissa voidaan valttya korjausvelvoit-
teilta ja varmistua, ettei hoitamattomasta sahkdlaitteistosta aiheudu oikeudellisia seurauksia séhko-

laitteiston omistajille. (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto)

Sahkoéhuoltojen tyypilliset aikavalit ovat yksi vuosi seka viisi vuotta. Yksivuotishuolto on usein kevy-
empi tarkastus, jossa kaydaan pintapuolisesti lapi, ettd sahkélaitteisto on turvallinen ja sahkdkeskus-
tiloissa ei ole sinne kuulumatonta tavaraa. Viisivuotishuolto on kattavampi tarkastus, johon kuuluu
usein kaikkien keskuskansien avaukset, puhdistukset, ldmpokuvaukset ja esimerkiksi riviliitin- ja kon-
taktorilahtdjen jalkikiristykset. Yksi- ja viisivuotishuollot kulkevat sopimuskohteissa usein kiertdvan

syklin mukaisesti.

Sahkohuoltoja voidaan tehda myos erikseen sovittuina kertaluonteisina t6ing, joissa voidaan tarkas-
tella esimerkiksi pelkkien sahkdkuvien ja -merkintéjen ajantasaisuuksia tai kohdentaa huoltoja, esi-

merkiksi varavoima- ja UPS-laitteisiin.

11.2.4 Projektit

Projektit ovat perinteinen tyyli tehda isompia kokonaisuuksia, joissa urakat ovat saatu usein tarjous-
laskennan tai kustannusarvion kautta. Projektit ovat tyypillisesti ennakkoon suunniteltuja ja vaativat
joissain tapauksissa rakennuslupia tai muita vastaavia ennakkoon valmisteltuja toimia. Projektit ovat
usein tiukkaan kilpailutettuja ja tilaajan puolella pidemman harkinnan tuloksena syntyneita inves-
tointipaatdksia. ISS Kuopion sahkéliiketoimintaan on tahan saakka kuulunut pitkalti saneerauskoh-
teet ja laajemmat tilamuutokset. Projektit vaativat tyypillisesti useiden eri talotekniikan liiketoiminta-

alojen yhteensovittamista, joihin lukeutuvat LVIA- ja rakennusty6t. Lisaksi projekteihin liittyy usein
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muita sidosryhmia, kuten ulkopuolisia konsultteja ja suunnittelutoimistoja. Projektit voivat olla myds
joissain tapauksissa pelkdstaan sahkoéliiketoimintaa tydllistavia, joista esimerkkina laajemmat keskus-

saneeraukset ja muuntajavaihdot.

11.2.5 Paloilmoitinty6t

Paloilmoitintyot edellyttavat, etta kyseisia toita harjoittavalla yrityksella tulee olla palveluksessaan
paloilmoittimen patevyysvaatimukset omaava henkild, joka vastaa paloilmoittimiin kohdistuvista
huolto- ja asennustoistd seka huolehtii, etta tyot tehddan lainsaddanndn vaatimusten mukaisesti.

Patevyysvaatimukset ovat seuraavat:

- Henkilon tulee olla kyseisen yrityksen palveluksessa
- Henkil6lla tulee olla hyvaksytysti suoritettu paloilmoitintutkinto
- Koulutuksena vahintaan sahké- tai telealan teknikon tutkintoa vastaava koulutus

- Riittava tyékokemus, josta tulee esittéa naytté (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto, 2019)

(Teksti sisdltaa salassa pidettdvaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versiosta pois)

11.3  Tyontekijoiden haastattelut

ISS:n tarkein voimavara on henkildsto (ISS Palvelut Oy). Tastd syysta henkiléston hyvinvointi ja
osaaminen ovat merkittdvimmassa roolissa liiketoiminnassa onnistumisessa. Tyontekijoiden haastat-
telut ja heidan mielipiteensa nykytilasta katsottiin yhtd arvokkaiksi kuin faktatietojen hakeminen ti-

lastoista.

Hypoteesina: jos tilastolliset tunnusluvut nayttaisivat benchmarking -arvoihin verrattuna positiivista
tulosta ja sen perusteella tehtaisiin johtopaatos, etta lilkketoiminta on hyvalla tasolla, olisi tdma vaara
oletus, mikali henkildsto ei kuitenkaan kokisi olevan tyytyvdinen. Sama patisi myds toisinpéin: jos
henkilostd kokisi, ettd asiat ovat hyvin, mutta tunnuslukujen varjolla asiat eivdt ndin olisikaan, olisi

vaarin todeta, etta liiketoiminnassa ei ole kehitettavaa.

Tunnuslukujen arviointi suhteessa henkildston kertomaan on siis avainasemassa nykytilan tunnista-
misessa ja ndiden tietojen yhteensovittamisessa. Olisi vaarin jattda jompikumpi osa-alue tarkastele-

matta ja tehda vain toisen tiedon perusteella johtopaatelmia.

11.3.1 Esitetyt kysymykset

Tyontekijéille esitettyjen kysymysten avulla pyrittiin selvittdmaan heidén tuntemuksiaan ja kokemuk-
siaan haastatteluhetkea edeltdvista viime vuosista ja sitd kautta maarittdmaan nykytilaa. Haastatte-
lut pidettiin huhtikuussa 2022.
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Haastattelukysymykset valittiin opinndytetydn aihe huomioiden, jotta vastauksista saataisiin mahdol-

lisimman paljon hyotya tulevaisuuden kehitysideoihin. Haastattelukysymykset ja niiden valintasyyt

olivat:

Millainen edellisvuosi/-vuodet olivat?
o Kysymys valittiin, jotta tiedettdisiin millaista edellisvuosien johtaminen ja tyékuorma oli-

vat ja mitd tuntemuksia tydntekijoilla oli yleensakin viime vuosista.

Miltd nykytila ndyttad mielestasi?
o Taman kysymyksen lahtdkohtana oli kysya kuluvan vuoden tilanteesta ja tehda siten

lyhyita johtopaatoksia, onko edellisvuosien tilanne muuttunut vai jatkunut samana.

Miten kehittaisit liiketoimintaamme?
o Kysymyksen avulla yritettiin selvittda, onko tyontekijéilla sellaisia nakemyksia kehitetta-
vistd asioista, mita tydnjohtajat eivat nde ja l16ytyykod tdman kysymyksen avulla jo no-

peita ratkaisuita mahdollisesti edellisissa kysymyksissa heranneisiin ongelmiin.

Ovatko nykyiset tyotehtdvét ja tyon tavoitteet sinulle selkeitd?
o Talla kysymykselld haettiin epasuoraa vastausta siihen, onko tyéntekijéille annettu sel-

vat tydohjeet ja -tehtavat ja miten johtamista on hoidettu.

Onko sinulla mielestasi riittavat tiedot ja taidot suoriutuaksesi tydstasi hyvin?
o Kysymys pyrkii selvittdmaan, onko tyotekijoita perehdytetty tarpeeksi hyvin ja onko hei-

dan taitonsa omasta mielestaan riittavat vai vaativatko ne lisakoulutusta.

Miten luot erinomaisia palvelukokemuksia ja tiloja, joissa on hyva olla?
o ISS:n liiketoiminta kohdistuu yksinomaa palveluiden tarjoamiseen ja tata kautta kysei-
sen kysymyksen esittaminen oli hyva nostaa esille ja hahmotella tyontekijéiden ndke-

myksia palvelun arvoista ja heidén mietteistaan tiloja kohtaan.

Miten kehittaisit toimintaamme asiakkuudessa?
o Asiakkuuksien huomioon ottaminen on keskeisimpia asioita palveluissa ja taten asiak-

kuuksien kehittamiseen liittyvat huomioit toimivat tulevaisuuden kehitysta arvioidessa.

Miten arvioisit omaa tydhyvinvointiasi ja paivittdista tyotasi? (tybaika, tydvuorot, tyon ja vapaa-
ajan tasapaino, tyétahti, tydilmapiiri, asiakaskohde)
o Kysymys valittiin selvittamaan tyon kuormitusta ja tyontekijdiden henkista jaksamista
seka toiminnan jatkuvuutta nykyiselld mallillaan. Tama kysymys osoittautui yhdeksi tar-

keimmista kysymyksista.
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- Miten mielestasi voisin kehittyd esimiehena?
o Suora kysymys, miten tyontekijat ovat kokeneet oman toimintani. Nykyinen ty&suhteeni
ISS:113 oli kestanyt vasta muutaman kuukauden, mutta siita huolimatta kysymys oli hyva

nostaa jo heti alussa esille.

- Missa olen onnistunut esimiehena?

o Kysymys valittiin samalla kriteerilla kuin aiempikin kysymys.

- Mihin tiimissasi pitdisi kiinnittdd huomiota?
o ISS:lla suoritettava tyo on aina tiimity6ta ja tiimin yhtendinen toiminta on avainase-
massa onnistumisessa. Kysymys valittiin, jotta saataisiin tietoa tiimin nykytilasta ja tule-

vasta yhteenkuuluvuuden tunteen vahvistamisesta.

11.3.2 Kysymysten vastaukset

(Kappale sisaltaa salassa pidettavaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versiosta pois)

11.4 Tilastollinen tarkastelu

Tilastollisessa tunnuslukujen tarkastelussa otettiin huomioon yksittaisten téiden maara, volyymi,
kannattavuus, tdéiden jakautuminen ja sahkéliiketoiminnan osuus Kuopion teknisissa palveluissa. Li-
saksi arvioitiin alueellista markkinaosuutta kilpailijoihin ndhden. Naiden tunnuslukujen katsottiin ole-
van riittdvat nykytilan tunnistamiseen yleisella tasolla. Tarkastelua tehtiin kuluvan vuoden lisaksi kol-
melta edelliseltd vuodelta, jotta otannasta tulisi laajempi ja vaihtuvuuden aiheuttamaa virhemargi-
naalia saataisiin kompensoitua. Edellisvuosien tunnusluvut oli hyva ottaa my6s huomioon kuluvan

vuoden muutoksia tarkastellessa.

11.4.1 Tyoldhetteiden madra vuodessa

(Kappale sisaltaa salassa pidettavaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)

11.4.2 Vuosittainen liikevaihto ja kate

(Kappale sisaltaa salassa pidettavaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)

11.4.3 Sahkoéliiketoiminnan palvelusegmenttien jakautuminen

(Kappale sisaltaa salassa pidettiavaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)
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11.4.4 Paloilmoitintdiden vuosiostojen maara

(Kappale sisaltaa salassa pidettavaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)

11.4.5 Sahkoliiketoiminnan osuus ISS Kuopion teknisista palveluista

(Kappale sisdltaa salassa pidettavaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)

11.4.6 ISS Kuopion sdhkéliiketoiminnan markkinaosuus alueellisesti

(Kappale sisdltaa salassa pidettavaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)

11.5 Omat kokemukset

(Kappale sisaltaa salassa pidettavaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)
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12 TULEVAISUUDEN KEHITYSIDEAT

Tulevaisuuden kehityskohteet valikoituivat nykytilan tunnistamisen kautta. Kehityskohteita voisi olla
tahan opinnaytetychon valittujen kohteiden lisaksi lukemattomia muitakin, mutta rajauksen takia

valinta tehtiin kuluvan vuoden kolmen térkeimman kehityskohteen mukaan.

Ensimmaisena askeleena on asiakkuuksien parempi haltuunotto. Asiakkuuksien hallinta on avainase-
massa koko liiketoiminnan menestymisen kannalta ja tasta syysta sen osuutta tarkastellaan ensim-
maisend kohteena. Toisena on vakioidut toimintatavat, jotta asiakkaiden tarpeisiin pystyttaisiin rea-
goimaan mahdollisimman tehokkaasti ja palvelemaan heita entista laajemmalla otannalla ja vahvem-
malla osaamisella. Kolmantena kehityskohteena on toimihenkildtyd, joka liittyy kokonaisuuden hallin-

taan ja tulevaisuuden edelleen kehittdmiseen.

12.1 Asiakkuuksien parempi haltuunotto

Asiakkuuksien haltuunottaminen nahtiin heti ensimmaisend askeleena liiketoiminnan kehittamisessa.
Kuopion teknisten palveluiden asiakaskunta koostuu kymmenista paaasiakkuuksista ja kaikki asiak-
kuudet huomioon ottaen kokonaismaaranéa sadoista. Jokainen asiakas toimii oman mallinsa mukai-
sesti ja lahestulkoon jokaisella on myos toisistaan poikkeavia sopimuksia suhteessa palvelutoimitta-
jiin. Jotta asiakkaita pystyttaisiin palvelemaan paremmin, tulisi palvelutasoa nostaa, palvelukulttuuria

muuttaa, sopimukset hallita ja lisaksi laskutuskaytannot standardoida.

12.1.1 Palvelutason nosto

Palvelutason nostaminen lahtee liikenteeseen asiakastarpeiden tunnistamisesta ja kohteiden omak-
sumisesta. Osassa asiakkuuksista riittda vahempi lasndolo ja osa vaatii jatkuvaa paikallaoloa. Tydn
maara on pitkalti riippuvainen kiinteistdjen kayttdasteesta ja erityisesti loppukayttdjien vaihtuvuu-
desta. Yksittdiset taloyhtiot saattavat tydllistaa sahkdasentajaa vain kerran kuukaudessa, kun taas
jotkin kampuskiinteistot vaativat jopa kahden tai kolmen asentajan jatkuvaa reaktiivista tarkkailua ja

kykyad reagoida lyhyella aikavalilla tapahtuviin muutoksiin.

Suuremmilla asiakkailla on kdytdssdan omia tydnohjausjarjestelmia ja séhkaisia huoltokirjoja, joiden
kayton hallinta on valttdmatonta jouhevassa tiedonkulussa ja hyvien tapojen mukaisessa dokumen-
toinnissa. Myds niinkin yksinkertainen asia kuin avaintenhallinta voi tulla kynnykseksi hyvan asiakas-
kokemuksen luomisessa. Kampuskiinteistdissa avainpolitiikka on loppuasiakkaiden tietosuojakaytén-
tdjen takia tarkkaa ja avaimia ei jaeta mielelldan kaikille tyéntekijoille. Asiakaspalvelu kiittaa ja lop-
puasiakkaat ovat tyytyvaisid, kun avainten kanssa ei tarvitse saataa ja samat henkil6t liikkuvat ti-
loissa sovittuja tietoturvakaytantdja noudattaen. Avaintenhallinnan tapaan myds henkildiden tur-
vaselvitysta vaativien kiinteistéjen vastuuhenkildt ovat tyytyvdisia, kun tiloissa liikkuu tuttu asentaja,

joka tuntee paikat ja osaa toimia tiloissa vaadittavalla tavalla.
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Palvelutason nostamiseen voidaan soveltaa TPM-teorioista tunnetun itsendisen huollon periaatteita,

johon liittyy vastuun jakaminen ja proaktiivinen kiinteiston seuranta. Asiakkaiden omat resurssit ovat
usein rajalliset ja he toivovat, etta palvelutoimittajat toimisivat kiinteistéissa ikaan kuin heidan silmi-
naan eli puuttuisivat epakohtiin itsenaisesti, eika jokaisen tydpyynnon tarvitsisi tulla asiakkaan keho-

tuksesta. Taustalla kuuluu olla toki sellainen sopimusmali, joka mahdollista kyseisen toimintatavan.

Eri liiketoimintojen keskindinen yhteisty6 nakyy asiakkaiden suuntaan merkittédvana palvelutason
nostona ja toimii itsendisen huollon mukaisella tavalla. Monikaan asiakas ei valttamatta valitd kuka
palvelutoimittajan henkildista tietyn keikan tai urakan hoitaa, vaan heidan silmissaan tyot tekee yksi

ja ainoa ISS, riippumatta liiketoimintayksikosta.

Keskeisimpana palvelutason nostona on kaiken kaikkiaan palvelutoimittajan reagointikyky, luotetta-
vuus ja hyvéa kanssakdyminen. Jos asiat jdisivat roikkumaan ja palvelutoimittajaan ei voisi luottaa,
laskisi se yhteistyon tasoa huomattavasti. Tarkeaa on siis ottautua jokaiseen asiaan, oli se pieni tai
suuri ja hoitaa homma mallikkaasti loppuun saakka pitden asiakas ajan tasalla tapahtumista ja toimi-

malla vastuullisesti kaikissa tilanteissa.

12.1.2 Kulttuurin muuttaminen

Asiakkuuksien parempaan haltuunottamiseen liittyy tyétapakulttuurin muuttaminen jatkuvan paran-
tamisen periaatteilla, joissa voidaan hyddyntda PDCA-mallin mukaista jatkuvaa syklid. Nykyaikaisen
asennustyon prosessiin kuuluu vastuun jakaminen suorittavalle portaalle. Tydnjohto ei voi eika ehdi
olemaan jokaisessa paikassa lasnd, vaan tekeminen perustuu luottamukseen. Tall6in jatkuvan pa-
rantamisen mukainen vastuunjako korostuu entisestaén, kun kentalla tehtavat paatokset ovat osit-
tain myos tyontekijoiden tehtdvid. Kun jokaiselle annetaan oma tietty vastuualue, jota seurataan
asianmukaisesti, kehittda se kulttuuria siihen suuntaan, etta toisen omaisuudesta vastataan ikaan
kuin omastaan ja omista vastuualueista pidetadn huolta ilman erillista huomauttamista. Samalla
myds osaaminen karttuu ja oman toiminta-alueen tietdmys kehittyy. Taman seurauksena myds kehi-

tyskohteita osataan tunnistaa ja asiakkaita palvella entistéd paremmin.
Kulttuurin muuttaminen sopii kaikkiin palvelusegmentin osa-alueisiin:

- Keikkaty6t ovat padasiassa aina itsendista tyotd, jossa paatdkset taytyy pystya tekemaan ta-
pauskohtaisesti spontaanisti. Keikkatyo ei sovi sen luonteen takia kaikille, vaan osa haluaa tehda
tyota, joka on suunnitelmallisempaa. Keikkaty®ssa jatkuvan parantamisen mallia voidaan sovel-
taa muun muassa oppimalla edellisten keikkojen tapauksista toistuvia asioita ja ennalta valmis-
tautumalla vastaaviin tilanteisiin. Keikkatydsta opittujen tapausten kertominen muille tydnteki-

joille edesauttaa tiedon kulkua ja tyéyhteisdn sisdista kehitysta.

- Palvelukohteissa tehtdviin sopimustdihin jatkuvan parantamisen malli kdy parhaiten alueajatte-
luna. Kun tyontekijat tekevat toita jatkuvasti samalla alueella, alkavat kohteen ominaisuudet
tulla tutuiksi ja siten silmat kehittyd havaitsemaan virheitd ja parannuksia. Tyontekijat toimivat

samalla myds ikdan kuin oman tyonsa tarkkailijoina, joka keventaa asiakkaiden tydtaakkaa.
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- Huoltotdissa raportointi tapahtuu sahkéisen lomakepohjan kautta, jota kutsutaan ISS HUB
KEY:ksi. Sahkdisen raportoinnin avulla asiakkuudet pystytaan hallitsemaan paremmin ja asiak-
kaille pystytadn luomaan visuaalisesti helpommin ymmarrettavia huoltoraportteja. Raportteihin
kirjataan sopimusten mukaisten havaintojen liséksi huolloissa havaitut puutteet, jotka jatkuvan
parantamisen mallin mukaan olisi hyva korjata aina huollon yhteydessa tai suurempia ongelmien
ilmetessa vahintadnkin raportoida niista heti huollon valmistuttua. Hyvalla esimiestyélla korjauk-
siin voidaan varautua jo ennakkoon esimerkiksi sopimalla asiakkaan kanssa tietty korjaus-
summa, joka saadaan kayttda valittdmiin korjauksiin ilman erillisen luvan pyytamista. Téma malli
vapauttaa seka tydnjohdon aikaa ettd asiakkaiden resursseja ja samalla my6s sujuvoittaa ken-

talla tehtavaa tyota.

- Projektitodissa edelliset projektit toimivat jatkuvan parantamisen mallina. Kun kulttuuria muute-
taan siihen suuntaan, etté virheet ja onnistumiset kaydaan projektin jalkeen avoimesti lapi, pa-
rantaa se onnistumisen mahdollisuuksia seuraavissa kohteissa ja samalla my6s laskennan ta-
soon on mahdollista vaikuttaa. Jos kriittisia asioita ei avattaisi, toistuisivat samat virheet pahim-
millaan projektista toiseen, mika nakyisi varmasti jo asiakkaidenkin suuntaan. Projektit ovat
hyva paikka kokeilla PDCA-mallin mukaista Iahestymistapaa. Projektin alussa voidaan suunnitella
jonkin uuden asennustavan kokeilua, jota testataan, arvioidaan ja tarvittaessa hyédynnetaan

seuraavissa kohteissa.

12.1.3 Sopimusten hallinta

Toiden taustalla toimivat aina sopimukset, jotka ovat asiakkaan ja palvelutoimittajan valisid oikeus-
toimia. Perusperiaatteeltaan sopimus on hyvaksytty jonkin tarjouksen pohjalta, jota noudatetaan ja
joka sitoo molempia osapuolia. Sopimuksessa on lahes aina maaritetty tydsta maksettava hinta ja
toimintaohjeet. Sopimukset toimivat palvelutoimittajan suuntaan maksun takeena ja asiakkaiden

suuntaan palvelun varmistajana. (Suomen Juristit Oy)

Asiakkuuksien paremman haltuunoton yhtena peruskulmakivena on sopimusten hallinta ja niiden
ehdoilla toimiminen. Tyon sujuvuutta auttaa sopimusten osittainen ulkoa muistaminen, joka helpot-

taa nopeiden tilanteiden ratkaisua ja nayttéytyy asiakkaiden suuntaan luotettavana merkkina.
Teknisissa palveluissa sopimuksia on montaa erilaista, jotka poikkeavat toisistaan huomattavasti:

- Osa sopimuksista on kiinteitd, joista saadaan sopimusraha kerran kuussa. Nama tyo6t pitdvat

usein sisallaan ennalta maaratyt toimet, jotka suoritetaan siséltyen sopimusrahaan.

- Palvelusopimuksissa seka puitesopimuksissa on usein maaritelty tuntihinnat ja materiaalikate,

jota kaytetdan toteuman mukaan.

- Kattohintasopimuksissa palvelutoimittaja on arvioinut tilaajan suuntaan maksimihinnan, joka on

tavoitteena alittaa noudattaen sovittuja ehtoja, usein tuntihintaa ja laskutuskatetta.
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- Hinta-arviosopimuksissa tarjottu hinta saa yleensa ylittda 15 %, jonka mukaan toimitaan

(Suomen Juristit Oy). Taustaehtoina on usein tuntihinta ja materiaalikate.

- Allianssisopimuksissa palvelutoimittajalla ja tilaajalla on osittain yhteinen organisaatio, joka
suunnittelee ja toteuttaa projekteja. Allianssissa positiiviset ja negatiiviset riskit on jaettu mo-

lempien osapuolten kesken. (Lahdenpera, 2009)

- Yksikkohintasopimuksissa tydhon on maaritetty tietyt maaralliset yksikot, kuten metri (m) tai

kappale (kpl). Jokaiselle yksikélle on sovittu hinta, joka toimii sopimuksen laskutusperusteena.

- Kokonaishintasopimuksessa palvelutoimittaja on antanut tydhén yhden sitovan kiintean hinnan,
joka pitaa sisallaan kaikki tarjouksessa pyydetyt tyot. Kiintedhintaurakoissa sovitaan usein lisa-
tydhinnasto, jolla tilaaja voi teettda alkuperadisen tarjouksen ulkopuolisia téité yhdessa palvelu-

toimittajan kanssa sopien.

Toteumaperusteisissa sopimuksissa on usein maaritetty, mita saa laskuttaa ja mita ei. Esimerkiksi
vakuutusmaksut ja ateriakorvaukset eivat kuulu valttamatta kaikkiin sopimuksiin. Tydjohdon osuu-
den huomioiminen on myds hyva havaita sopimuksista. Osassa tydnjohdon osuus on maaritelty en-
nakkoon, osassa se on perusteltua laskuttaa sopimusten mukaan ja joissain malleissa kysytyt yksik-

kohinnat pitavat tydénjohdon sisallaan.

12.1.4 Laskutuskaytantdjen hallinta

Laskutuksen hallinta on ehdottoman tarkeda niin palvelutoimittajan kuin tilaajankin ndkdkulmasta.
Palvelutoimittajalla on tahtotila saada rahat pois mahdollisimman nopeasti tehdysta ty6ta, mutta
my®0s tilaajan intressi on saada lasku pikaisesti tehdyn tyon jalkeen, jotta kuluvan kauden budjettia
olisi helpompi seurata ja yllatyksia ei paasisi syntymaan. Ei-toivotuista laskutusreklamaatioista on

my®&s helpompi keskustella, kun asiat ovat tuoreessa muistissa.

Asiakkuuksien paremman haltuunoton nékékulmasta laskutuskayténnét olisi hyva olla yhtd hyvin
hallussa kuin sopimuksetkin. Asiakkailla on tietyt vaatimukset laskutuksen suhteen; laskutuksessa
tulee esimerkiksi nékya eroteltuna tehdyt ty6t paivamaarittdin ja materiaalimenekit mahdollisimman

tarkasti.

Mikali laskutuksissa on asiakkaan suunnasta huomautettavaa, heikentda sen yhteisty6ta ja luotetta-
vuutta palvelutoimittajan suuntaan. Lasku toimii usein myds dokumentaationa tehdyista tydsuorit-

teista, joilla voidaan perustella menekit ja kdytetty tybaika. Asentajien suuntaan on siis erityisen tér-
kedad muistuttaa, etta pdivakirjaa taytetaan tyétuntien merkintdjen yhteydessa, jotka tulostuvat las-
kuille. Tama helpottaa tyénjohdon kuormaa huomattavasti, kun tdiden peraan ei tarvitse kysella jal-

kikdteen ja takautuvasti muistella, mita on tehty ja mita ei.
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Laskutuksissa on hyva kuunnella tilaajan toiveita ja yhteensovittaa ajatuksia kulujen kirjautumisesta.
Joissain tapauksissa yksittaisten laskujen lykkadminen seuraavalle tilikaudelle voi olla perusteltua,
jos esimerkiksi tilaajan budjetti mahdollistaa laskujen kirjautumisen vasta seuraavalle kaudelle.

Naissa tapauksissa palvelutoimittajan yhteistydhalukkuus ja arvo korostuvat tilaajan puolella.

12.2 Vakioidut toimintatavat

Nykytilan tunnistusvaiheessa esille nousi organisoinnista johtuvan vaihtelun aiheuttamat ongelmat ja
sen sivuvaikutukset. Havaintoja tehtiin niin haastatteluista, tunnusluvuista kuin omista kokemuksis-
takin. Yhtena vaihtelun hallinnan tyokaluna voidaan pitaa vakioituja toimintatapoja, joiden avulla on

mahdollista vahentaa negatiivisia muutoksia ja varautua ennalta-arvaamattomiin tilanteisiin.

12.2.1 Tyontekijéiden sijoittelu ja tehtdvajaot

Tyontekijéiden tehtdvajaot nahtiin yhdeksi tarkeimmista kehityskohteista. Selvien rajausten tekemi-
nen kuitenkin haittaa monipuolista kehittymista ja tasta syyta tilanteeseen tulee suhtautua kriitti-

sesti.

On selvag, etta jos tehtavia ei ole priorisoitu ja jaettu selkeasti, tekeminen on "hyppimista” ja se
haittaa tehokasta tyoskentelya. Tama nakyy asiakkaiden suuntaan viiveina ja kohonneina kustan-
nuksina. Samalla myds tuottavuus laskee ja tyontekijoiden stressitaso nousee. Jos taas tehtavat ja
tyoskentelyalueet ovat liian rajattuja, saattaa ongelmaksi tulla tyén seisahtuminen niissa tilanteissa,
joissa omat tydtehtdvat hetkellisesti loppuvat. On siis tarkeda pystya tekemaén selvat rajaukset ja
yhtd aikaa kykenemaan tyonkiertoon ja paikkaamaan seisahtumista toisessa osaamisalueessa tai

kollegan asiakkuudessa.

Toéiden osaamisvaateiden tunnistaminen ja suunnitelmallinen tekeminen on valttamatdnta jarkevia
tava, silla pitkdaikainen epamukavuusalueella toimiminen ei ole hyvaksi. Osalla tydntekijoistd saattaa
olla liséksi omia kehittymistavoitteita, joita tydbnantaja voi tukea tydnkiertoa ja tehtavdjakoa suunni-

tellessa.
Tamanhetkisen tyotilanteen mukaan tehtdvajakojen tarve on seuraava:

(Teksti sisdltaa salassa pidettdvaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)

12.2.2 Tehokas toiminta

Tehokas toiminta on seka palvelutoimittajan etta asiakkaan etu. Tehokkuuden avulla paastaan nope-
ampiin ldpimenoaikoihin ja parempaan kannattavuuteen. Tehokkuuden ehtona on lapindkyvyys
asentajien suuntaan, silla ilman tavoitteita olisi mahdoton saavuttaa paamaédria. Tehokkuuden vaki-
oiminen ja tasavertaisten suoritusaikojen saavuttaminen helpottaisivat seka téiden suunnittelua ettad

tarjouslaskentaa. Tehokas toiminta on mahdollista saavuttaa, jos tydntekijat saadaan ajattelemaan
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oman tydnsa kannattavuutta. Taman taustalla on riittavan hintatietoisuuden avaaminen ja perehdyt-
taminen tyotekijoille, jotta he osaisivat itseohjautuvasti tehda tydna taloudellisesti oikein. Tyénjoh-

don rooli on toki tukea tavoitteiden saavuttamista ja johtaa omalla esimerkillddn toimintaa.

Tehokas toiminta koostuu "pienista puroista”, joiden yhdistelmana on mahdollista aikaan saada toi-
miva kokonaisuus. Suurten linjausten taustalla ovat usein pienet arkisen ajattelun muutokset, jotka
nakyvat isommassa kuvassa tulostavoitteiden saavutuksina. Tehokkuutta on mahdollista tutkia pie-
nind kokonaisuuksina TPM:std tunnettujen kokonaistehokkuus -kaavojen avulla, joita sanotaan myds
OEE:ksi, eli Overall Equipment Efficiency:ksi (Villanen, 2013).

Esimerkkina kokonaistehokkuudesta voisi olla valaisimen vaihto, jonka arvo olisi 200 € ja josta ei
tulisi reklamaatioita. Asiakas maksaisi valaisimen vaihdosta 2 h ty6ta, mutta siihen kaytettaisiin aikaa

2 h ja 15 min. Kokonaistydajalla kaytaisiin 5 min tauolla.

Loapy — 200€E—0€
att = "00e
Suorituskyky = 1 LRPL_ ) og
uorituskyky = 225h =0
rohoru — 225 0083h
eno uus = 2,25h =0V,

Kokonaistehokkuus =1 % 0,88 * 0,96 * 100 % = 84,48 %

Tehokkaan toiminnan kannustimena useissa urakointiyhtidissa toimii urakkapalkkiomalli, jonka mu-

kaan asentajalle maksettava tuntipalkka nousee suhteessa tehokkuuteen.
(Teksti sisdltaa salassa pidettdavaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)

Erilaiset SPOT -bonukset mahdollistavat hyvasta tydsuorituksesta palkitsemisen ja tyéntekijan huo-
mioimisen. Taustalla on usein ajatus siitd, etta tydntekijan suorituksesta tai joustamisesta johtuen
urakasta on jaanyt laskettua parempi kate ja taten saavutetusta voitosta on mahdollista jakaa tyon-

tekijalle tietty osuus.

12.2.3 Varasto ja materiaali

Sahkdasennustydssa varaston arvo tulisi pitdd minimissaan, silld se on prosessille tuottamaton osa,
joka rasittaa taloudellista kokonaisuutta. Ihanteellisessa tilanteessa materiaali ostettaisiin aina tyélle
ja kaytettaisiin sataprosenttisesti, jolloin havikkia ei olisi ja kaikki ostettu materiaali saataisiin lasku-
tettua suoraan asiakkaalta. Nain ei kuitenkaan kdytanndssa ole, vaan tydmailta syntyy aina jonkin
verran havikkid ja materiaalia joudutaan saatavuusongelmien takia satunnaisesti varastoimaan. Sah-

koliiketoiminnassa kaapelit ovat tyypillisesti yleisin varastoitava tuote ja my6s suurimman havikin
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aiheuttaja. Metrimadraista tavaraa on hankala taydellisesti mitoittaa ja myyntieristd johtuvat ylimaa-
rdiset ostot on my0s joissain tapauksissa mahdoton eliminoida, silld esimerkiksi tydhon kaytettava
maaramittainen matka kaapelia joudutaan ostamaan pakkauserista riippuen 50 metrin vyyhdeissa tai

suuremmissa keloissa.

Varastoon jadva tavara tulisi kayttad mahdollisimman pian pois ja laskuttaa edelleen asiakkailta niin
tarkasti kuin mahdollista. Erityisesti jotkin komponentit vanhentuvat tekniikan kehittyessa ja pitkaan
varastossa lojuvalla tavaralla ei ole pidemman ajan kuluttua myyntiarvoa. Varastosta otetun tavaran
kirjaamiskaytantdjen sopiminen ovat laskutuksen vélttamaton edellytys, silla varastoitu tavara ei au-
tomaattisesti kirjaudu laskutukseen kuten toimittajalta hankittu, vaan tydnjohto joutuu tekemaan
kirjaukset kasin.

Jotta varasto voitaisiin pitda mahdollisimman pienena ja taten edullisena, tulisi sen olla siisti. Hyvin
hoidettu varasto on my®és turvallinen ja sielta on helppo ja nopea ottaa tavaraa. Jos varasto on likai-
nen ja sekava, se ei ole houkutteleva vaihtoehto tavaroiden noudolle, jolloin uuden ostamisen kierre
on valmis. Asentajan ajatellessa, etta ostamalla paasee helpommalla kuin varastosta hakemalla, ei

varaston arvo alene koskaan.

TPM:n laitehallinta ja 5S-menetelma ovat loistavia vaihtoehtoja tavaroiden jarjestémiseen. Molempia
voidaan paadvaraston lisdksi kayttda seka autoissa ettd asiakaskohteissa sijaitsevissa pienvarastoissa.
Kuvassa 8 on havainnollistettu 5S-menetelman avulla jarjestettyd varastoa suhteessa hallitsematto-

maan varastoon.

Kuva 8. Varaston hallinta 5S-menetelmalld (Greative Safety Supply, 2014)

5S-menetelman mukainen toimintatapojen vakiinnuttaminen on varaston jarjestyksessa pysymisen
edellytys. Kun varasto on saatu kerran siivottua ja inventaario tehtyd, on tarkeaa, ettei hyva tyd
mene hukkaan ja varasto uudelleen sotkeennu. Yhteisten toimintatapojen sopiminen ja niiden seu-
ranta on jokaisen vastuulla, silla erillisia varastomiehia ei sahkéliiketoiminnassa tyypillisesti ole. Ta-
varoiden jarjestyksessa pysymisen hyvana tapana on merkata tavaroiden nimet hyllyjen tai laatikoit-
ten reunoihin tai teipata suuremmille tavaroille maahan niiden sailytyspaikka kuten kuvassa 8. Tél-

I6in jokainen tietda, mista tavaran ottaa ja mihin laittaa.
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12.2.4 Toiden valmiiksi saattaminen

Toéiden nopeasta valmiiksi saattamisesta on monia etuja:

- Laskutuksen kiertonopeus kasvaa

- Tyoét eivat jaa roikkumaan ja siten hankaloita taloudellisia loppuselvityksia

- Palvelutoimittajan ei tarvitse toimia tilaajan rahoittajana pantissa olevien loppulaskujen takia
- Kenttatyota on helpompi hallita, kun ty6t saatetaan kerralla valmiiksi

- Palvelutoimittajan maine pysyy parempana

- Urakoiden sivukulut pysyvat pienempina

- Henkilostdmuutoksissa tiedon kulku ei katkea

Nopeiden lapimenoaikojan edellytyksend on kaikkien tydntekijdiden sitoutuminen yhteisiin vakioutui-
hin toimintamalleihin ja tydnkierron sisdistamiseen. Erityisend nostona voidaan mainita dokumen-
toinnin ja tuntikirjausten merkitys. Dokumenttien eli niin sanottujen punakynien toimittaminen on
usein viimeisten maksuerien ehtona ja niiden tekeminen voi olla hyvinkin aikaa vievag, jos punaky-
nia joudutaan tekemaan takautuvasti. Tyon edetessa tehtyjen punakynien toimittaminen on urakan

valmistumishetkelld nopea ja helppo toimenpide, jos dokumentointia on tehty lapi urakan.

Tuntikirjausten oikeanlainen merkintatyyli helpottaa laskuttajan ty6ta olennaisesti. Kun tyot saate-
taan valmiiksi, kirjataan avatulle tydbnumerolle yksinkertaisesti teksti “tyd valmis”. Jos nain ei toimit-
taisi, joutuisi laskuttaja soittamaan kuun vaihteessa erityisesti keikkoja tehneen asentajan peraan ja

kyselemaan erikseen, ovatko ty6t valmiina vai vielakd kuluja on kirjautumassa.

12.2.5 Aikatauluttaminen ja téiden niputtaminen

Aikataulutus liittyy jokaiseen palvelusegmentin osa-alueeseen. Aikataulutusta voidaan tehda kaikkien
segmenttien kesken seka segmenttien sisalld. Jos ajatellaan aluksi segmenttien keskindista aikatau-
luttamista, nousevat ensimmaisena esille huollot. Huoltoty6t ovat ainut osa-alue, jossa vuodessa
tehtdvat tyot tiedetdan lahes tasmalleen ennakkoon. Keikkatdista ei taas vastaavasti ole ennakkoon
tietoa, mutta aiemman kokemuksen mukaisesti henkilostda osataan varata keikkoihin ympari vuoden
suhteellisen tasaisesti. Sopimustodissa vaihtuvuutta esiintyy, mutta vuosikellon mukainen aikataulutus
onnistuu, kun tiedetdan keskimadrin asiakaskohtaiset tarpeet. Projektien aikatauluttaminen suh-
teessa muihin osa-alueisiin on vaikeinta, silla projekteja on vaikea arvata ennalta ja ne vaihtelevat
huomattavasti keskenaan. Vuosiaikatauluun projektit sijoitetaan sité mukaa kun niitd saadaan ja tar-

vittavien asentajaresurssien maara ja ajoittaminen tapahtuu projektin etenemisen mukaan.

Palvelusegmenteittdin aikataulutus ja tdiden niputtaminen poikkeaa jonkin verran toisistaan:

- Huoltotdiden aikataulu muodostuu pitkalti asiakkaiden kanssa maaritetysta huoltokalenterista,
josta nahdaan kussakin kuussa tehtavat huollot. Osa aikatauluista on sovittavissa, mutta osa on

ennalta asiakkaiden tarkasti maarittamia. Suuremmissa asiakkuuksissa huoltoty6t tyéllistéavat
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sdhkdasentajan kokonaan tietyksi ajaksi, kuten kahdeksi kuukaudeksi, mutta pienemmissa asi-
akkuuksissa tehtava huolto ei valttamatta vie aikaa kuin vajaan paivan. Huoltotiden aikana on
viisasta tehda myos pienkorjaukset saman tien, jotta valitytadn turhilta kdynneiltd. Huolloissa
tdiden niputtaminen on ensiarvoisen tarkeda, jotta tekeminen olisi fiksua seka molemmin puolin

kannattavaa ja laadukasta. Huoltotdiden niputtamisen esimerkkeja ovat:

o Tehdaan keskushuoltojen aikana pienkorjauksia

o Tehdaan keskushuoltojen lisaksi samalla kierroksella myds muut kohteen sahkohuollot
kuten UPS-huollot, kompensointihuollot, turvavalohuollot jne.

o Ennalta valmistaudutaan tekemaan useita pienkohteiden huoltoja samana paivana ja
samalla viikolla

o Tehdaan kauempana sijaitsevat kohteet samalla kaynnilla

o Yhdistetaan huoltoihin tarvittaessa muidenkin liiketoimintojen huoltoja, kuten teknisten
tilojen puhdistamiset tai LVI-huolto

Keikkatoissa toiden aikataulutusta ja niputtamista voidaan tehda alueellisesti seka keikan pituu-
desta riippuen. Samalla alueella sijaitsevat keikat on hyva aikatauluttaa samalla paivélle, jotta
keikkoja voitaisiin tehdd mahdollisimman monta yhden padivan aikana, eika aikaa kuluisi siirty-
miin. Pidempiaikaiset keikat on hyva yrittaa siirtda sellaisille paiville, jolloin tiedossa ei ole muita

sovittuja menoja, jotka keskeyttdisivat tydn hoitamisen.

Palvelukohteissa tehtavat tydét on hyva jakaa tydntekijoittdin ja muokata aikataulut sen mukai-
sesti. Toinen asentaja voi aikatauluttaa itselleen nopeatempoiset vianhoidot, kun taas toinen voi
vastaavasti tehda ennalta sovittuja tilamuutoksia. Talldin kokonaisuus pysyy paremmin hallin-

nassa ja toita ei tehda ristiin.

Projektien aikataulut ovat urakkasopimuksissa maaritetyt ja niihin voi liittya lisaksi valitavoitteita.
Projekteissa onnistuminen vaatii hyvaa yhteensovittamista ja téiden niputtamista muiden sidos-
ryhmien kanssa. Esimerkiksi tiettyd rakennusvaihetta ei voida tehda ennen sdahkdpurkuja tai
painvastoin. Projektien aikataulutus on hyva tehda niin sanottua Gantt-kaavioita, eli aikajanaa

kdyttden (kuva 9), josta selviaa paivittdin tehtavat tavoitteet.

Tyovaihe
Suocjaustyot
Tyomaasihkot

TAMMIKUU HELMIKUU MAALISKUU

VKO 4 VKO 5 VKO 6 VKO 7 VKO 8 VKO 9 VKO 10
T [K [T [P [L MAT [K [T [P [L M T |K|T |P [L MIT [K [T [P [L MIT K |T [P [L WIT |[K [T [P [L MI|T |[K |T [P [L
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Sahkopurut

LVI-purkutyot

Rakennuspurut

Seinat

Lattiat

Kuva 9. Esimerkki projektin Gantt-kaavioista
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12.2.6 Osaamistason nostaminen ja HSE

Sahkdala kehittyy jatkuvasti ja osaamisen yllapitaminen on tarkead, jotta asiakkaita voitaisiin pal-
vella mahdollisimman monipuolisesti ja pysya kilpailussa aktiivisena. Osaamista voidaan yllapitaa

muun muassa seuraavin keinoin:

- Osallistutaan tyénantajan tarjoamiin koulutuksiin
- Hankitaan ammatti- tai erikoisammattitutkintoja
- Suoritetaan sahkdalan patevyyksia

- Hyoddynnetaan mahdollista aiempaa osaamista

- Jaetaan tietoa ja osaamista yrityksen sisdisesti

- Tehdaan t6ita kokeneemman kollegan kanssa

Uusien tyotekijoiden aloittaessa erityisesti viimeisin, eli kokeneemman kollegan kanssa tydskentely
on alkuvaiheessa parasta oppia nuoremmalle asentajalle. Kollegan opista voi saada paljon hiljaista
tietoa, mita ei muualta saa. Kollegan kanssa tyoskentely ja yrityksen toimintatapojen oppiminen

tyon ohessa vapauttaa myos tydnjohtajien kuormaa.

HSE:n nakokulmasta sahkoliiketoiminta on yksi haastavimpia liikketoimintoja, johon liittyy luvanvarai-
nen tekeminen. Sahkodalan mukaiset patevyydet ja niiden alaisuudessa toimiminen luovat erilaisia
haasteita seurata turvallisuutta kuin muissa liiketoiminnoissa. Kaikki tyot tulee tehda aina ammatti-
henkildn toimesta tai valvonnassa ja sahkétdidenjohtaja on ndista téista vastuussa. Sahkotoissa laa-
jimpia ovat erityisesti korttikoulutukset, joihin lukeutuvat sahkétydturvakortti, hatdensiapukortti, tyo-
turvakortti, tulityokortti ja lisana jannitetyokortti seka tieturvakortti. Kaikki nama tulee olla tydsuori-

tusta vastaavassa kunnossa ja tyénjohtajan velvollisuus on seurata niiden voimassaoloa.

12.3 Toimihenkilotyd

Hyva johtaminen ja toimihenkiltyd ovat kaikkien liiketoimintojen edellytys, kentalla tehtavaa tyota
on mahdoton hoitaa ilman johtamista ja paatostentekovaltuuksia. Toimihenkilétydhon voidaan sovel-
taa Toimisto TPM:aa, jossa noudatetaan Lean-filosofian johtamisarvoja. Tdssa alakappaleessa tar-
kastellaan sidosryhmatytskentelyd, tarjouslaskentaa, tydtehtdvien jakoa, kausivaihtelun huomioon-
ottamista seka tulevaisuuden ennustamista. Ndiden asioiden koettiin olevan tdméanhetkisessé kehi-

tystydssa merkityksellisimpid lahitulevaisuuden kehitysta ajatellen.

12.3.1 Sidosryhmatydskentely

Teknisten palveluiden ty6t koostuvat laajasta tarjonnasta talotekniikan tgita. Sahkéliiketoiminnan
lisaksi erityisesti rakennuspalvelut ja LVIA-ty6t ovat merkityksellisessa asemassa useassa projek-
tissa. Hyvan lopputuloksen ja joustavamman projektoinnin kannalta yhteisty® ja aikataulujen yh-
teensovittaminen on ehdottoman tarkead naiden eri liiketoimintojen valilla. Yhteisty6n tulee ulottua

toimihenkildtydsta aina asentajiin saakka, jotta tietokatkoja ei tulisi missdan vaiheessa.
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Projektien yhteisty® ldhtee tarjousvaiheesta, jossa kukin liiketoiminta tarkastaa toistensa suunnitel-
mat pintapuolisesti ristiin, jotta rajapinnat osattaisiin tunnistaa ja mahdollisesti havaita sellaisia poik-
keavuuksia, jota kollegat eivat havaitse. Tarjousta tehtdessa yhteistydajattelu voi tuoda huomatta-

viakin saastdja toteutukseen, joka saattaa ratkaista koko tarjouksen voittamisen.

Projektien alkuvaiheessa on hyva pitaa aloituspalaveri, jossa Gantt-kaavio kaydaan karkimiesten
kanssa lapi ja edelleen jalkautetaan muille asentajille. Aloituspalaveriin kirjataan yhteistydluettelo,

josta selviaa kunkin liiketoiminnan edustajan nimet ja yhteystiedot.

Toimihenkildtasolla projektien yhteistyd ulottuu asentajien ohjauksesta ja laskutuksesta aina loppu-
kuvien lahetykseen saakka. Joustavuutta lisaa ja tydnjohdon aikaa sadstda, kun esimerkiksi raken-
nusmestari pystyy ohjeistamaan sahkdasentajalle aikatauluihin liittyvat perusasiat, jotta sahkoty6-

johtajaa ei tarvitse ajattaa paivittain tyomailla ristiin.

Asentajilla hyvan yhteistydn l6ytaminen muiden liiketoiminta-alueiden kanssa luo laadukkaan teke-
misen kenttatydhon. Yhteensopivia tyokaluja voidaan kayttaa tarvittaessa ristiin ja tydmaan taukoti-
lat jakaa muiden liiketoimintojen kanssa. Aikataulut saadaan myds paremmin tdsmaamaan, kun
kommunikointi eri tilanteissa toimii. Esimerkiksi vesikiertoisten lattialdmmitysten asentamiseen tarvi-
taan seka putkiasentajaa ettd sahkdasentajaa. Jos nama toiminnot saadaan jouhevasti toimimaan

yhteen, nopeuttaa se kayttdonottoa ja mahdollisesti vianselvitystakin.

Yhdella rivihinnalla tarjottujen téiden laskutuksessa eri liilketoimintojen edustajat kayvat kulut 1api ja
tarkastavat, ovatko toisen liiketoiminnan ty6t saatu tehtya suhteessa edullisemmin kuin toisen. Kulu-
jen tdsmdaminen ja mahdollisten lisatdiden I6ytaminen on sidosryhmatydskentelyssa tarkea vaihe,
jotta kaikki tehty ty6 saadaan laskutettua. Myds asiakkaiden ndkdkulmasta laadukkaasti hoidettu

laskutus on yrityksen kayntikortti.

12.3.2 Tarjouslaskenta

Tarjouslaskenta on ty6n ensimmadinen vaihe, jossa voidaan jo heti alkumetreilld onnistua tai epdon-
nistua. Liian halvalla voitettua kohdetta on todella vaikea kdantda mydhemmin positiiviseksi, joten

laskentaan on syyta panostaa ja tehda se huolellisesti.

Ensimmainen tarjouslaskennan askel Idhtee urakkamuodon tunnistamisesta. Laskentaan vaikuttaa
olennaisesti tehdaanko tyd yksikkdhinnoilla, kiintedlld hinnalla vai laskutustydna. Taman jalkeen tu-
tustutaan projektin erityispiirteisiin ja tehdaan urakka-asiakirjoihin korostuksia niihin kohtiin, jotka
poikkeavat tavanomaisesta laskennasta. Talla tavoin varsinaisessa laskentavaiheessa muistetaan

ottaa poikkeavuudet huomioon.

Kun kohteeseen tutustuminen on paperilla tehty, laitetaan materiaalikyselyt ja mahdolliset alihankin-
takyselyt liikenteeseen, jotta toimittajille jaa aikaa laskea myds omat tarjouksensa, eika heilta tar-
vitse odottaa hatikodityjé vastauksia. Kyselyt on hyva laittaa aina muutamille luotettaville toimittajille,

jotta saadaan mahdollisimman laaja otanta ja virheiden mahdollisuudet pienenisivat.
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Tybmaahan tutustuminen eli tarjouskatselmus on ldhes poikkeuksetta hyva tehda, silla se nayttaa
tyon todelliset piirteet, joita papereista ei tule esille. Tarjouskatselmuksella on hyva tehda vahan lii-
kaakin muistiinpanoja, silla joihinkin kohteisiin ei padse laskentavaiheessa tutustumaan kuin kerran.
Katselmukselle on hyva varata mittausvalineet ja ennalta tutustua sellaisiin kohtiin, joita aikoo no-

peatempoisella katselmuksella tarkastaa.

Kun lahtotiedot ovat kasassa, alkaa laskenta massoittelusta eli maaralaskennasta. Kuvista lasketaan
kaikki menekki ottamatta tdssa vaiheessa vield kantaa hintoihin. Kuviin on hyva merkata yliviivaus-
kynilld mita on laskettu, jottei samoja komponentteja tai kaapeleita lasketa useaan kertaan. Massoit-
teluvaiheessa kannattaa myds ottaa yl6s muiden sidosryhmien tarpeet, kuten lapiviennit tai auto-

maatioon liittyvat yhteistyot.

Varsinainen hintojen laskenta on miellyttdvin seka varmin tehda kayttaen tunnettuja tarjouslasken-
tatyokaluja, joista l6ytyvat muun muassa yhtidn yleiset hintatasot, tuoterakenteet seka loppusivut.

Esimerkkina tyokalusta toimii Broker Estimate.

Hinnoittelu on jarkevin tehda positioittain ja niiden alle laskentapaketeittain, joihin tehdaan tyo-
maista riippuen eri tasot tai toiminnallisuudet. Pakettien laskentavaiheessa voidaan paketit muokata

jo valmiiksi antamaan ulos yksikkéhintoja, jos niille on tarve.

Lopullinen tarjous hyvéksytetdan ylemmilla toimihenkildilla yhtién toimintapolitiikan mukaisesti,
jonka jalkeen tarjous tehddan asiakkaalle virallisia tarjouslomakkeita kdyttaen. Lomakkeet voivat
tulla tarjouspyynnén mukana tai vaihtoehtoisesti lomakkeina toimivat tarjoajan omat kaavakkeet.

Tarjoukseen on aina merkittéva erityisehdot, joilla tarjous on voimassa.

Nailla edellda mainituilla periaatteilla tarjousprosessista saadaan vakioitu kaytanto, joka on helppo
tarkastaa ja johon on helppo palata jalkikateen. Hyvin lasketun tarjouksen pohjalta materiaalitilaus

on vaivatonta ja seuraavien kohteiden laskenta huomattavasti helpompaa.

12.3.3 Tyotehtdvien jako

Kuopion sahkéliiketoiminnan tydnjohto koostuu kahdesta varsinaisesta tyonjohtajasta ja lisaksi kay-
tonjohtajasta, joka toimii myds sahkétdidenjohtajana. Kayténjohtajan rooli poikkeaa jonkin verran

tydnjohtajien roolista, joten kayténjohtajan tehtdvia ei oteta tassa tehtdvéajaottelussa huomioon.

Kahden tydnjohtajan tulee olla koko ajan toistensa tekemisista ajan tasalla, mutta samoja asioita ei
ole kuitenkaan jarkevaa tehda ristiin. Toiden jaottelu on siis tarkead sekaannusten valttamiseksi ja

tehokkuuden maksimoimiseksi.

Ty6tehtdvien jako on viisainta tehda tehtavittdin seka osittain asiakkuuksittain. Asentajiin nahden
esimiesasemassa oleva tydnjohtaja toimii tuntien hyvaksyjana, laskuttajana, tarjouslaskijana seka
nimettyjen projektien vetajana. Toinen tydnjohtaja panostaa enemman kenttatydhon, johon lukeu-
tuvat huoltojen pydrittdminen ja keikkojen hoitaminen. Lisdksi hdanen tehtdviinsd kuuluvat tekninen

tuki ja nimetyt projektit.
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Asiakkuuksissa edustaminen on hyva jakaa tyonjohtajien kesken, silld viikko- tai kuukausipalave-
reissa kaydaan sahkoliiketoiminnan liséksi paljon muitakin asioita lapi ja molempien tyénjohtajien ei
kannata siitd syysta istua samoissa palavereissa samaan aikaan. Palavereista kerataan tarkeimmat

asiat muistiin, jonka jdlkeen keskustellaan tehtdvien jaosta kollegan kanssa.
Tybnjohtajien valiset tehtavajaot listattuna:

(Teksti sisdltaa salassa pidettdvaa tietoa, joka on jatetty julkisesta versioista pois)

12.3.4 Kausivaihteluiden huomioonottaminen

2022

Sahkoliiketoiminnassa kausivaihtelu on suhteellisen vahaista, oikeastaan ainoa kausivaihtelu tulee
rakennusliiketoiminnan tuomasta projektien vaihtelusta. Huoltoihin, keikkoihin ja palvelusopimustdi-

hin vuodenajat eivat suuressa kuvassa vaikuta.

Isoimman vaihtelun tuovat kuitenkin lomajaksot, jolloin useampi tydntekija haluaisi olla samaan ai-
kaa lomalla ja osittain asia onkin nain. Erityisesti kesakuu ja heinakuu ovat sellaisia kuukausia, jol-
loin kesatyontekijoille tai vuokratyontekijéille on tarvetta. Kyseinen ajanjako on vield lisdksi raken-

nusprojektien kiivainta aikaa, jolloin tydvoima ja tarjonta on haasteellista saada kohtaamaan.

Jotta kesaajalle ei tulisi tydvoimapulaa, taytyy lomasuunnittelu tehda hyvissa ajoin ja palkata kesan
ajalle riittdvan kokeneita kesatydntekijoita. Vakituisten asentajien lomat on hyvéa suunnitella siten,
ettd enintadn kaksi asentajaa on kerralla poissa. Lomakalenteri (kuva 10) laitetaan esimerkiksi tau-

kotuvan tai varaston seindlle, jossa tyontekijat voivat keskendan sopia lomista ilman tyénjohdon

maaraamista.
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Kuva 10. Esimerkki lomakalenterista

Kesatydhakujen osalta huhti- ja toukokuu ovat mydhaista aikaa, jolloin parhaat tekijat ovat jo pal-
kattuina. Kesatyorekryt tulee siis laittaa kdyntiin aina jo alkuvuodesta. Edellisvuosien kesatyontekijat
ovat monessa suhteessa ensisijalla, silld heiltd on jo tietotaitoa tydtehtavistd ja kokemusta asiak-

suhde on mahdollista vakinaistaa.

Yhtena hyvéna lisdapuna voidaan kayttad myos harjoittelijoita ja oppisopimusopiskelijoita. Vaikka
kumpikaan ei ole sahkdalan ammattihenkild ja siten kykeneva itsendiseen tydhén, on heistéd apua
muun muassa kaapelinvedossa ja muissa aputehtavissa. Hyvista harjoittelijoista voi kesatyontekijoi-

den tapaan tulla tulevaisuuden ammattilaisia.
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13 TULEVAISUUDEN VISIO JA YHTEENVETO KEHITYSKOHTEISTA

Ennustamisen taustalla on visio eli tietty ndkemys tulevaisuudesta, joka halutaan saavuttaa. Nykyti-
lan ja vision valista matkaa kutsutaan strategiaksi, jolla tarkoitetaan toiminnallisia tekoja kohti vi-
siota. Visiot voivat olla suuria pitkdn aikajénteen paamaaria tai pienempia lyhyen aikavalin téhtaimia.
Strategia muuttuu jatkuvasti, kun uusia toimintatapoja I6ydetdan ja ymparoiva maailma muuttuu.

Kuvaan 11 on piirretty visioon tahtdava strategia, johon kuuluu tiettyja valitavoitteita.

Position 2
Position 1

Kuva 11. Strategiasta visioon (Dunford, 2021)

Vision

Position 4
I Position 3

Today Strategy

Kuvan 12 avulla voidaan havainnollistaa Kuopion sahkéliiketoiminnan visiota, jonka strategian en-
siaskeleina toimivat tassa opinndytetytssa nimetyt tulevaisuuden kehityskohteet. Visiossa on ajatuk-
sena, etta nykyisten sopimusten rinnalle saadaan uusia sopimuksia, jotka mahdollistavat huoltojen
jatkumisen ja laajentumisen lapi tarjonnan. Huoltojen taustalta saadaan yksittdisia keikkoja ja pysy-
via palvelutéitd. Kun tilaajat luottavat tekemiseen ja ovat tyytyvaisia laatuun, on mahdollista saada
enemman pienprojekteja. Kun pienprojekteissa onnistutaan ja hankitaan kokemusta, pystytaan kil-
pailemaan yha suuremmista ja haastavimmista urakoista. Kaikki portaat pidetdan jatkuvasti mukana
eika aiempia askeleita hylata. Visiona on mahdollistaa laaja palvelu koko sé@hkdliiketoiminnan skaa-

lalla ja kehittya paikallisesti yhdeksi alan halutuimmista toimittajista.

@

N
J
o
J
1
J

Keikat
Palvelutyot
ienprojekti

Suuret urakat

P

Huollot

) UJ U UJ

Kuva 12. ISS Kuopion sdhkdliiketoiminnan visio
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Kehitysideat ovat monilta osin yksinkertaisia ja varmasti useille yrityksille hyvin samankaltaisia. Ide-
oilla on vain tapana kiireiden keskella usein unohtua, kun energia menee paivittdisten asioiden hoi-
tamiseen ja "tulipalojen sammutteluun”. Kehityksesta vastuussa ovat ensisijaisesti tyonjohtajat,

jotka omalla toiminnallaan nayttavat esimerkkia muille ja pitavat ilmapiirin aktiivisena.
Kehityskohteet koostettuna viela alapuolella ndkyvaan listaan:

- Asiakastarpeiden tunnistaminen

- Jatkuva parantaminen

- Vastuunjakaminen

- Tehtadvajaot

- Aikatauluttaminen

- Reagointinopeus

- Luotettavuus

- Hyva kanssakayminen

- Sopimusten hallinta

- Yhteisty6 sidosryhmien kanssa

- Standardoitu laskutus

- Tarjouspyyntéihin osallistuminen
- Tydnjohdon roolitus

- Nopeat lapimenoajat

- Toiden téasmallinen valmistuminen
- Kausivaihteluun reagointi

- Monipuolinen osaaminen

- Tasavertaisten suoritusaikojen saavuttaminen
- Varaston ja materiaalin hallinta

- Osaamistason nostaminen

Kun naihin asioihin muistetaan panostaa, ovat tulevaisuuden nakymat positiiviset ja visio mahdollista
saavuttaa. Tulos rakentuu pienistd asioista ja hyvaan lopputulokseen ei tarvita ihmetekoja. Kun
kaikki tydntekijat saadaan mukaan kehityksen kiertokulkuun, on mahdollista saavuttaa organisaatio,

jossa asiat tapahtuvat omalla painollaan ilman suurempia ponnisteluja.
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POHDINTA

Opinnaytetyo6n tarkoituksena oli paasta kiinni Kuopion ISS Palveluiden sahkdéliiketoimintaan nykytilan
tunnistamisen kautta seka hyodyntaa Total Productive Maintenancea tulevaisuuden kehitysideoissa.

Nykytilan tunnistamisessa hyddynnettiin tyontekijoiden haastatteluja, tilastollista analyysia seka teki-
jan omia kokemuksia aiemmasta tydhistoriasta seka ensimmadiselta puolelta vuodelta uusissa tydteh-

tavissa.

Alussa oli haasteellista paastd mukaan niin sanotusti liikkuvaan junaan, mutta ty6ta tekemalla koko-
naisuus alkoi hahmottua ja kuukausi toisensa jalkeen liiketoiminnan yksityiskohdat kdyda selviksi.
Uusissa tehtdvissa oli hyva huomata, kuinka paljon samaa eri yritysten kokonaisuuden hallinnassa
onkaan. Toki jokaisella yritykselld on omat tapansa hoitaa asioita, joita piti aluksi opetella perusasioi-
den hallitsemiseksi.

Opinnaytetyon teoria valikoitui toimeksiantajan kautta. Total Productive Maintenance oli alun perin
teollisuuden tuotantotehokkuuden kehittdmisen tyokalu, jonka teorioiden sovellutuksia haluttiin ka-
sitteellisella tasolla hyddyntda osana sahkdliiketoiminnan nykytilan kehityksen tarkastelua. Teoria
tuki erittdin hyvin teknologiaosaamisen johtamisen opintokokonaisuutta ja opinndytetyéhon valittu
teoria mukaili monelta osin kursseilla kdytyja vastaavia teorioita. Opinnaytetydprosessin aikana ylla-
tyksekseni huomasin, ettei Total Productive Maintenancesta ollut juurikaan suomenkielistd aineistoa,
joten teorian etsinndssa oli turvauduttava ulkomaalaisiin l&hteisiin. Vieraskielisten l&hteiden lukemi-

nen osin hidasti teorian selvittelya, mutta avasi laajemman nakemyksen aiheeseen.

Tutkimukselliseksi lahestymistavaksi valittiin tapaustutkimus, silla opinndytetydn rajauksen takia tut-
kittiin vain yhta tapausta, joka tassa tyossa oli Kuopion ISS Palveluiden sahkoliiketoiminnan nykyti-
lan tunnistaminen ja tulevaisuuden kehitysideat. Haastattelumenetelmaksi valittiin puolistrukturoitu
haastattelu, jonka avulla kerattiin tutkimusaineiston laadullinen osuus. Haastatteluihin valittiin val-
miit kysymykset, mutta haastateltavat saivat vastata niihin vapaasti. Maarallinen tutkimus tehtiin

tutustumalla liiketoiminnan kannalta olennaisimpiin tunnuslukuihin.

Tyontekijdiden haastattelut toteutettiin kevaan 2022 kehityskeskusteluiden yhteydessa, silla se koet-
tattelut olisi pidetty kiireessa kesken tydmaiden. Haastatteluista haluttiin mahdollisimman suorat ja
rehelliset, joten ne toteutettiin tunnistamattomina kerrottujen asioiden suodattamisen ja jalkiseu-
rausten valttamiseksi. Osallistumisprosentti haastatteluihin oli valitun tiimin osalta 100 %, joten
haastatteluista saatiin riittdvan kattavia. Haastattelut sujuivat rennosti ja tyontekijdiden koettiin ker-
tovan avoimesti, mitéd mielta he olivat viime vuosista ja nykytilasta. Tarkeinta oli saada selville tydn-

tekijoiden kokemukseen perustuva nykytila, jota voitaisiin kehittda seka verrata tilastollisiin lukuihin.
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Maarallinen tutkimus toteutettiin tutustumalla tuotannonohjausjarjestelmiin seka taloushallinnon ty6-
kaluihin, joita esimiehet kayttdvat muutenkin paivittdisessa tydssaan. Porssiyhtidlle tyypilliseen ta-
paan kaikesta tuotantoon liittyvasta oli keratty paljon numeraalista dataa, joten tunnuslukuja oli laa-
jasti saatavilla. Tilastollisen aineiston keradmisessa oli haastavinta osata ottaa huomioon opinnayte-
tyohon vaikuttavat kriittiset luvut, joista oli hyotya kokonaisuuden hahmottamisessa. Tilastollista fak-
taa olisi saatu valtavia maaria, mutta niiden koostaminen olisi karannut opinndytetydn rajauksen

ulkopuolelle.

Tulevaisuuden kehitysideoita olisi ollut lukemattomia maéaria ja niista olisi voinut kirjoittaa hyvin mo-
nia erilaisia sovellutuksia. Opinnaytetydn rajauksen takia kehitysideoiksi valittiin kuitenkin lahitulevai-
suuden kannalta tarkeimmat strategiat, joilla koettiin olevan eniten merkitysta liiketoiminnan perus-

pilareissa. Strategioiden nahtiin myds yhta aikaa tukevan pitkan aikajénteen visiota.

Tarkoituksellisena rajauksena opinndytetydssa on myos se, etta kansainvalista nakékulmaa ei ole
erityisesti huomioitu. Tama johtuu siita, ettad yrityksen eri maaorganisaatiot toimivat hyvin vahvasti

omina yksikdinaan ja opinndytetydssa hyddynnettévaksi kelpaavaa tietoa ei juuri ollut saatavilla.

Opinndytety6 onnistui kaiken kaikkiaan hyvin ja se vastaa erinomaisesti ylemman ammattikorkea-
koulututkinnon sisaltéa. Tyon tekija kehittyi opinndytetydprosessin aikana ammatillisesti ja sai opin-
naytetydn kautta syvallisemman perehdytyksen tyohdnsa. Kuopion ISS:n sahkdliiketoiminnan nykyti-
lasta saatiin hyva yleistieto, josta hyotyvat opinndytetydntekijan lisdksi tydn toimeksiantaja seka
muut sidosryhmat ja eri liilketoimintojen edustajat. Teoriaa saatiin sovellettua sahkéliiketoiminnan

arviointiin ja tulevaisuuden kehitysideat ovat realistiset ja hyvin kokonaisuutta tukevat.

Opinndytety6n tarkoituksena ei ollut mitata kehitysideoiden onnistumista numeerisin keinoin, silla
kehitysideoiden vaikutukset tulevat nakyviin vasta pidemmalla aikajanteelld. Jo opinndytetydn kah-
deksan kuukauden l&dpimenoajan aikana huomattiin kuitenkin tunnusluvuissa kasvun merkkeja ja

tyontekijdiden mydhemmin kertomassa positiivisia vaikutuksia.

Liiketoiminnan edelleen kehittdminen ja seuranta jatkuu tdman opinndytetytn jalkeen ja kehittyy
toimintaympariston muuttuessa. Jatkuvan parantamisen mukaisesti liiketoiminta ei ole koskaan val-
mis vaan se eldd maailmassa, jossa parjaa muuntautumiskykyinen organisaatio, jolla on toimiva tu-

levaisuusajattelu ja avoin suhtautuminen alati muuttuvaan liiketoimintaymparistdon.
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LIITE 1: HAASTATTELUKYSYMYKSET

Puolistrukturoitu haastattelu, ONT Jermu Savolainen
1S5 Palvelut Oy

Tekniset palvelut, Kuopio

20.4.2022

Opinndytetydn nykytilan selvitysta varten esitetyt kysymykset:

- Millainen edellisvuosi/vuodet olivat?

- Miltd nykytila ndyttdsd mielestisi?

- Miten kehittéisit lilketoimintaamme?

Kevadn 2022 kehityskeskusteluista hyddynnetyt kysymykset:

- Ovatko nykyiset tyotehtavat ja tyon tavoitteet sinulle selkeitd?

- Onko sinulla mielestasi riittdvét tiedot ja taidot suoriutuaksesi tydstési hyvin?

- Miten luot erinomaisia palvelukokemuksia ja tiloja, joissa on hyvéa olla?

- Miten kehittiisit toimintaamme asiakkuudessa?

- Miten arvioisit omaa tydhyvinvointiasi ja pdivittdistd tyotdsi? (tydaika, tydvuorot, tydn ja vapaa-
ajan tasapaino, tyotahti, tybilmapiiri, asiakaskohde)

- Miten mielestasi voisin kehittyd esimiehend?

- Missd olen onnistunut esimiehena?

- Mihin tiimiss&si pitdisi kiinnittda huomiota?
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LIITE 2: HAASTATTELUKYSYMYSTEN TIETOSUOJASELOSTE

1 SAVONIA OPINNAYTETYOHON LITETTAVA
TIETOSUQJASELOSTE/-ILMOITUS

EU:n yleinen tietosuoja-asetus

13 ja 14 artiklat

Laatimispdiva: [11.4.2022]

Tietoa tutkimukseen osallistuvalle

Olet osallistumassa Savonia-ammattikorkeakoulussa tehtdvdan opinndytetydhén littywddn
tutkimukseen. Téssd selosteessa kuvataan, miten henkiltietojasi kdsitell3an tutkimuksessa.

Tutkimukseen osallistuminen on vapaashtoista. Sinuun ei kohdistu mitaan negatiivista
seuraamusta, jos et osallistu tutkimukseen tai jos keskeytat osallisturnisesi tutkimukseen. Jos
keskeytat osallistumisesi tutkimukseen, ennen keskeytystd kerattyd aineistoa voidaan kuitenkin
kayttda tutkimuksessa. Taman selosteen kohdassa 14 kerrotaan tarkemmin, mitd ocikeuksia sinulla
on ja miten voit vaikuttaa tietojesi kisittehyyn.

1. Tutkimuksen rekisterinpitaja

Mimi: Jermu Savolainen

Osoite: tkonniemenkatu 29 E, 70500 Kuopio
Puhelinnumero: 05030058542

Sdhkdpostiosoite: jermu_sovolainen@fi.issworld.com

2. Kuvaus tutkimushankkeesta ja henkilotietojen kasittelyn tarkoitus
Opiskelijo tekee opinndytetydtd sdhkdliiketoiminnan kehittdmisestd, jonka nykytilan ja
tulevaisuuden vision selvittdmisen IGhteend voidaan kdyttdd tydntekijditd saatuja vleisid
tietoja. Mitddn tydntekifdn henkildkohtaisia tietaja ef tulla kdsittelemddn osana
opinndytetydtd.

3. Tutkimuksen suorittajat
Jermu Savolainen, opiskelija
(Pekka Vornanen, tyénantajan chioaja)

{Anssi Suhonen, oppilaitoksen ohjaaja)

4. Tutkimuksen nimi ja tutkimuksen kestoaika

Tutkimuksen nimi: Sghkélitketoiminnan kehittdminen ja yhteistyd muiden litketoimintojen
kanssa
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Henkilotietojen kasittelyn kesto:

Opinnaytetydhdn liittyvid tietojo kdsitelldan opinndytetyén keston ajan {Wilmassa 31.7.2023
saakka).

. Henkildtietojen kdsittelyn oikeusperuste
Henkilotietoja kasitellddn yleisen tistosuoja-asetuksen 6 artiklan 1 kohdan mukaisella

perusteella.
Henkilotietojen kasittelyperusta tassa tutkimuksessa on

& tutkittavan suostumus

O tieteellinen tai historiallinen tutkimus tai tilastointi

Mitd henkildtietoja tutkimusaineisto sisaltda

Opinndytetydtd varten ei kerdtd henkilgiltd mitddn henkildkohtaisia tietoja. Opinndytetydssd
hyddynnetddn sdhkdliiketoiminnan kannalta vleisid tietoja.

Arkaluonteiset henkildtiedot

Tutkimuksessa ei kdsitelld arkaluonteisia henkilétietoja.

. Mistd ldhteistd henkilGtietoja kerdtdan

Haastattelut tydntekijdille.

Tietojen siirto tai luovuttaminen edelleen

Tietoja ei luovuteta eteenpdin. Tiedot kdsitellddn opinndytetydssd nimettémdsti jo
tunmistamattomasti.

10. Tietojen siirto tai luovuttaminen EU:n tai Euroopan talousalueen ulkopuolelle

Tietoja ei siirretd tai luovuteta EUn wlkopualelle.
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11. HenkilGtietojen suojauksen periaatteet
] Tiedot ovat salassa pidettavia.
Manuaalisen aineiston suojaaminen: Paperigineisto hivitetddn.
Tietojarjestelmissd kadsiteltdvat tiedot:
# kayttdjatunnus [ salasana [ kayton rekisterdinti [ kulunvalvonta
O muu, mika:
Suorien tunnistetistojen kasittely:
] Suorat tunnistetiedot poistetaan analysointivaiheessa
O Aineisto analysoidaan suorin tunnistetiedoin, koska [peruste suorien tunnistetietojen
sdilyttdmiselle):
12. HenkilGtietojen kdsittely tutkimuksen padttymisen jdlkeen
2 Tutkimusrekisteri havitetaan
O Tutkimusrekisteri arkistoidaan:

[ ilman tunnistetietoja (] tunnistetiedoin

Mihin aineisto arkistoidaan ja miten pitkiksi aikaa:

13.5avonia-ammattikorkeakoulun tietosuojavastaavan yhteystiedot

Savania-ammattikorkeakoulun tietosuojavastaava on hallinnon suunnittelija Mervi Hatinen.
Hineen saa yhteyden sdhkdpostiosoitteesta tistosuojavastaava@savonia_fi

14.Mitd oikeuksia sinulla on ja oikeuksista poikkeaminen
Yhteyshenkild tutkittavan oikeuksiin litttyvissa asioissa on tamdn ilmoituksen kohdassa 1
mainittu henkil.

Suostumuksen peruuttaminen (tistosuoja-asetuksen 7 artikla)
Sinulla on oikeus peruuttaa antamasi suostumus, mikali henkilétietojen kasittely perustuu

suostumukseen. Suostumuksen perouttaminen ei vaikuta suostumuksen perusteella ennen
sen peruuttamista suoritetun kdsittelyn lainmukaisuuteen.

Dikeus saada padsy tietoihin (tistosuoja-asetuksen 15 artikla)

Sinulla on oikeus saada tieto siitd, kdsitelldankd henkildtietojasi tutkimuksessa ja mitéd
henkildtietajasi tutkimuksessa kisitelldan. Vait myds halutessasi pyytas jéljenndksen
kdisiteltavistd henkilétiedoista.

Dikeus tietojen oikaisemisesn (tietosuoja-asetuksen 16 artikla)
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Jos kdsiteltavissa henkildtiedoissasi on epatarkkuuksia tai virheitd, sinulla on oikeus pyytaa
niiden oikaisua tai tédydennysta.

Dikeus tietojen poistamiseen (tietosuoja-asetuksen 17 artikla)

Sinulla on cikeus vaatia henkilotietojesi poistamista seuraavissa tapauksissa:

a) henkilotietoja ei endd tarvita niihin tarkoituksiin, joita varten ne kerattiin tai joita
varten niita muutoin kasiteltiin

b) peruutat suostumuksen, johon kasittely on perustunut, eikd kasittelyyn ole muuta
laillista perustetta

c) wastustat kasittelya (kuvaus vastustamisoikeudesta on alempana) eika kasittelyyn ole
olemassa perusteltua syyta

d) henkildtietoja on késitelty lainvastaisesti; tai

2] henkildtiedat on poistettava unionin oikeuteen tai jdsenvaltion lainsdddantddn
perustuvan rekisterinpitdjaan sovellettavan lakisditeisen velvoitteen noudattamiseksi.

Dikeutta tietojen poistamis=zen ei kuitenkaan ole, jos tietajen poistaminen estas tai vaikeuttaa
suuresti kdsittelyn tarkoituksen toteutumista tietzellisess3 tutkimuksessa.

Dikeus kasittelyn rajoittamiseen (tietosuoja-asetuksen 18 artikla)
Sinulla on oikeus henkilGtistojesi kdsittelyn rajoittamisesn, jos kyseessa on jokin seuraavista
olosuhteista:
a) kiistat henkilétietojen paikkansapitdwyyden, jolloin kasittelyd rajoitetaan ajaksi, jonka
kuluessa tutkija voi varmistaa niiden paikkansapitdvwyden
b) kasittely on lainvastaista ja vastustat henkildtietojen poistamista ja vaadit sen sijaan
niiden kdytan rajoittamista
c] tutkija ei endd tarvitse kyseisid henkilotietoja kasittelyn tarkoituksiin, mutta sind
tarvitset niitd oikeudellisen vaateen laatimiseksi, esittdmiseksi tai puolustamiseksi
d) olet vastustanut henkilétiestojen kasittelya (ks. tarkemmin alla) odotettaessa sen
todentamista, syrjdyttavatkd rekisterinpitdjan oikeutetut perusteet rekisterdidyn
perusteset.

Dikeus siirtdd tiedot jdriestelmésts toiseen (tietosuoia-asetuksen 20 artikla)

Sinulla on oikeus saada tutkijalle toimittamasi henkilatiedot j@sennellyssa, vleisesti kdytetyssa
ja koneellisesti luettavassa muodossa, ja oikeus siirtda kyseiset tiedot toiselle
rekisterinpitajille, jos kasittelyn cikeusperuste on suostumus tai sopimus, ja kasittely
suoritetaan automaattisesti.

Kun kaytit oikeuttasi siirtda tiedot jarjiestelmastd toiseen, sinulla on oikeus saada henkilatiedot
siirrettya suoraan rekisterinpitdjélta toiselle, jos se on teknisesti mahdollista.

Vastustamisoikeus (tietosuoja-asetuksen 21 artikla)

Sinulla on oikeus vastustaa henkildtietojesi kisittelyd, jos késittely perustuu yleiseen etuun tai
oikeutettuun etuun. TallGin tutkija ei voi kasitelld henkilatietojasi, paitsi jos se voi osoittaa, ettd
kdsittelyyn on olemassa huomattavan tarkea ja perusteltu syy, joka syrjdyttas rekisterdidyn
edut, oikeudet ja vapaudet tai jos se on tarpeen ocikeusvaateen laatimiseksi, esittdmiseksi tai
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puolustamiseksi. Tutkija voi jatkaa henkilatietojesi kdsittelyd myds silloin, kun sen on
tarpeellista yleista etua koskevan tehtdvan suorittamiseksi.

Qikeuksista poikkeaminen

Tassd kohdassa kuvatuista ocikeuksista saatetaan tietyissa yksittaistapauksissa poiketa
tietosuoja-asetuksessa ja Suomen tietosuojalaissa saadetyilla perusteilla silta osin, kuin
oikeudet estavit tieteellisen tai historiallisen tutkimustarkoituksen tai tilastollisen tarkoituksen
saavuttamisen tai vaikeuttavat sitd suuresti. Tarvetta poiketa oikeuksista arvioidaan aina
tapauskohtaisesti.

Valitusoikeus
Sinulla on oikeus tehda valitus tietosuojavaltuutetun toimistoon, mikéli katsot, etta
henkilatietojesi kasittelyssd on rikottu voimassa olevaa tietosuojalainsdadantéa.

Yhteystiedot:

Tietosuojavaltuutetun toimisto

Kayntiosoite: Ratapihantie 9, 6. krs, 00520 Helsinki
Postiosoite: PL 800, 00521 Helsinki

Vaihde: 029 56 66700

Faksi: 029 56 66735

Sdhkoposti: tietosuojalatjom. fi
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