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Osa opinnaytetydsta on salattu toimeksiantajan toiveesta. Taman opinnaytetydn
tarkoitus oli kehittaa tydohje Meyer Turku Oy:n perussuunnitteluvaiheen ovi- ja
lukitussysteemivastuullisille suunnittelijoille. Tydohjeen tarkoituksena oli lisata
ovikaavioiden kustannustehokasta suunnittelua vahentamalla suunnittelutydssa
tapahtuvaa inhimillista hukkaa.

Opinnaytety6 pohjautuu teoriaan kirjallisista Iahteista, joita hyodyntamalla
suunnittelutyéta voidaan kehittda kustannustehokkaammaksi. Nykyisesta tyétavasta
syntyneitd ongelmia kartoitettiin aluksi, jonka jalkeen ongelmaan oli mahdollista 1ahtea
kehittamaan parannustoimenpiteita.

Opinnaytetydn johdosta syntynyt tydohje vahentaa ovikaavioiden paivityksessa
tapahtuvaa hukkaa. Tydohjeessa hyddynnetaan AutoCAD:n, Microsoft Excelin ja
Power Queryn ominaisuuksia, jolloin inhimillisista syista johtuva hukka vahenee.
Ajallisesti tydohjeesta syntyneen tyotavan tulos on merkittava, joka mahdollistaa
ajallisen saaston, jolla on kertaantuva seka ajallinen etta rahallinen vaikutus
laivanrakennusprojektin edetessa.

Jatkuvan parantamisen myo6ta tydohjeen avulla syntynytta tyotapaa on mahdollista
kehittdd kokemuksen ja uuden tiedon lisdantyessa kohti kustannustehokkaampaa
suunnitteluty6ta.
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Updating door schemes by using Microsoft Excel and
Power Query

Part of this bachelor’s thesis has been encrypted at the request of the client. This
bachelor’s thesis goal was to develop a work instruction to Meyer Turku Oy’s basic
design phase’s door and locking system responsibles. The purpose of the work
instruction was to increase door schemes cost effective designing and at the same time
reduce the Lean waste because of the human errors.

The bachelor’s thesis consists the theory of cost efficiency and how the organizations
can increase it. The current problems were evaluated and after that it was possible to
start making actions.

The work instruction will reduce the waste, which happens when the door schemes are
updated. The features of AutoCAD, Microsoft Excel and Power Query are used in the
updating process. The result of this bachelor’s thesis is significant when the time
saving factors are calculated. Time savings will lead to financial savings, which both
will be multiplied during the shipbuilding process.

With continuous improvement the work instruction and the way of working is possible to
be improved more. When the experience of the new way of working and increased
knowledge is gained, it will lead to a more cost efficient way of designing.
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1 Johdanto

Osa opinnaytetydsta, sen tuloksista ja jatkotoimenpiteistd on salattu toimeksiantajan
toiveesta. Taman opinnaytetydn tarkoituksena on laatia Meyer Turku Oy:n
perussuunnitteluosaston ovi- ja lukitussysteemivastuullisille suunnittelijoille tydohje eli
standardoitu tyoskentelytapa, jonka avulla on mahdollista vahentdd hukkaa
suunnittelutydssa. Toimeksiantajalle aihe on ajankohtainen monestakin syysta.
Maailmantilanteen muutokset haastavat koko laivanrakennuksen toimialaa ja Meyer
Turku Oy:td sopeuttamaan toimintaansa muuttuvan toimintaympariston vaatimuksia
vastaavaksi. Muun muassa keskuspankkien ohjauskorkojen nousun, toimitusketjujen
hairididen ja raaka-aineiden hintojen kallistumisen johdosta telakan on pyrittava
sopeuttamaan omaa toimintaansa lisadamalla sen kustannustehokkuutta. Varustamoiden
tarve tyydyttaa arvoketjun huipulla olevan risteilyasiakkaan tarpeet heijastelevat telakan
toimintaan. Se asettaa telakalle korkean vaatimustason ja paineen tuottaa varustamoille
innovatiivisia ratkaisuja, joiden avulla varustamot pyrkivat saamaan maksavasta
asiakkaasta maksimaalisen maaran rahaa omaan taseeseensa. Taman johdosta
varustamot pysyvat tyytyvaisina oman voittomarginaalinsa kasvaessa, jolloin ne tilaavat
Turusta uusia laivoja. Arvoketjun alkupaassa olevan telakan tilauskannan ollessa lukittu
tuleville vuosille, saa sen tulevaisuuden nayttamaan valoisalta vallitsevasta
maailmantilanteesta huolimatta. Toimeksiantajan  pyrkimyksena on kehittaa

prosessejaan ja parantaa kustannustehokkuuttaan edella mainituista syista johtuen.

Opinnaytetydn kehityskohteena on pyrkia lisddman laivojen perussuunnitteluvaiheen
kustannustehokasta suunnittelua ovien ja niihin liittyvien lukitusten osalta. Se tapahtuu
hukkaa eli turhaa tyéta poistamalla ja ajantasaisen tiedon virtaamista telakalla toimiville
sidosryhmille. Opinnaytetyd pyrkii vastaamaan kysymykseen, miten tulisi toimia, jotta
toimeksiantajayrityksen perussuunnitteluvaineen ovi- ja lukitussysteemille syntyisi
kustannussaastdja niin  ajallisesti, kuin rahallisestikin laivanrakennusprojektin
loppuvaiheita  silmallda  pitden.  Projektin  alkuvaiheessa tapahtuvat toimet
moninkertaistuvat positiivisesti tai negatiivisesti laivaprojektin edetessa. Tyon tarkoitus
on lisatd myos hyotyja muille perussuunnitteluosaston systeemeille, jotka pystyisivat

ainakin joltain osin hyddyntamaan ohjeesta syntyvaa tyoskentelytapaa.

Tyo toteutetaan toimeksiantajayritykselle syksyn 2022 aikana. Tyon tuloksena syntyvaa
tydohjetta hyddynnetdan syksyn aikana, jolloin siihen tehdaan PDCA-syklin mukaiset

toimenpiteet ja sen myoéta tydtapa implementoidaan osaksi joka paivaistd jatkuvaa



parantamista. TAman avulla nykyisissa laivaprojekteissa standardoitua tydskentelytapaa
kyetdan vield hyddyntdmaan ja tulevissa laivaprojekteissa se on hyddynnettavissa heti
projektin alkuvaiheesta alkaen. Taman myo6ta tyd pohjautuu enemman teoriaan ja sen
johdosta tietoon miten jo olemassa olevaa tietoa omasta toiminnasta voidaan kehittaa
kohti parempaa toimintaa. Ovi- ja lukitussysteemin toiminnan kehittamista tukevan
toimintaohjeen sekd saatavilla olevan tiedon lisdantymisen mydéta toimeksiantaja-

organisaation toiminnan voidaan olettaa kehittyvan.



2 Meyer Turku Oy

Taman opinnaytetydn toimeksiantajana toimii Meyer Turku Oy, joka lukeutuu maailman
suurimpien  telakoiden joukkoon. Turun telakan markkinaosuus maailman
risteilyrakentamisesta on noin 15 prosenttia. (Meyer Turku 2022b.) Se on yksi maailman
moderneimmista telakoista, joka tuottaa huipputeknologisia ratkaisuja ja pitkalle
kehitettyja rakennusprosesseja risteilyvarustamoille ja muille laivanomistajille. Turun
telakan historia juontaa juurensa vuodesta 1737 alkaen. Lahes 285-vuotisen historiansa

aikana Turussa on rakennettu yli 1 300 alusta. (Meyer Turku 2022d.)

Tana paivana Meyer Turku Oy on osa saksalaista laivanrakennukseen keskittynytta
konsernia, Meyer Groupia. Meyer Groupilla on kolme telakkaa, joista kaksi sijaitsee
Saksassa ja yksi Suomessa. Saksan Papenburgissa sijaitsee Meyer Werft ja
Rostockissa Neptun Werft. Konsernin telakoilla sekd suunnitellaan etta rakennetaan
edistyksellisimpia matkustajaristeilijoitd, matkustaja-autolauttoja ja pienempia
jokiristeilijoita. Tuotteet raataldidaan asiakkaiden vaatimusten mukaan vastaamaan
asiakkaan tarpeita ja ylittdmaan heidan odotuksensa. (Meyer Turku 2022b.) Meyer
Groupin palveluksissa Suomessa ja Saksassa tydskentelee yhteensa 7 000 tyontekijaa,

joista Turun telakan osuus on 2 000 tyontekijaa (Meyer Turku 2022b; 2022c¢).

COVID-19 pandemia tyrehdytti vuonna 2020 kansainvaliset risteilymarkkinat, jotka
alkoivat kuitenkin elpya vuoden 2021 aikana. Tama vaikutti tydvoiman liikkkuvuuden
rajoituksiin, materiaalien pidentyneisiin toimitusaikoihin seka hintojen nousuun vuoden
2021 aikana. Taman takia yritys pyrkii sopeutumaan vallitsevaan maailmantilanteeseen,
jossa se aikoo keskittyd prosessien kehittdmiseen ja kustannustehokkuuden
parantamiseen. (Meyer Turku 2021.) Yhtion tilannetta ei helpota toimitusketjujen hairiét
ja materiaalien hintojen nousu, inflaation kasvu ja keskuspankkien ohjauskorkojen
nostot. Naiden tapahtumien vuoksi prosessien kehittdminen ja kustannustehokkuuden
lisddminen ovat elinehtoja telakan jatkuvuuden kannalta. Telakan tilauskanta on talla
hetkelld 5,8 miljardia euroa, johon lukeutuu viisi matkustajaristeilijaa. Tilauskannan
viimeinen risteilijd luovutetaan tilaajalle kevaalla 2026. Se takaa yhtidlle tasaisen

toiminnan tuleville vuosille. (Kankare 2022.)



3 Projektien ominaispiirteet

Projekti on kertaluontoinen ja ainutlaatuinen suoritus, jossa paamaara on ennalta
maaritetty. PAdmaara on tila, johon projektissa toteutettavilla tehtavilla pyritdan. Se on
monimutkainen ja toisistaan riippuvainen tehtavien kokonaisuus niin ajallisesti,
kustannuksiltaan, kuin laajuudeltaankin. Sen lahtékohtana toimii kolme tavoitetta:
laajuustavoite joka maarittelee sen, mitd tehdaan, aikatavoite maarittelee sen, etta
milloin tehdaan, ja kustannustavoite maarittelee millaisin kustannuksin ja resurssein
kukakin tekee. Projektin tehtavdkokonaisuuteen sisaltyy monimutkaisuutta, jotka
johtuvat toimintaymparistén epavarmuudesta, sidosryhmien erilaisista odotuksista ja
tehtaviin  liittyvistd keskindista riippuvuuksista. (Martinsuo ym. 2016, 192.)
Ainutkertaisuutensa johdosta projekteissa esiintyy viisi erilaista haastetta. Naitd ovat
ainutkertaisuus, muutostenhallinta, epavarmuus, organisointi ja organisaatiorajat
ylittavat haasteet. Naiden hallitseminen ja johtaminen vaatii erilaisia menetelmia,
kaytantoja ja valineitd verrattuna prosessimuotoiseen tekemiseen. (Proha 2016a.)
Yleisesti ottaen projekteissa patevat samankaltaisuudet, jotka liittyvat projektinhallintaan
toimialoista riippumatta. Kuitenkin erilaisten toimialojen erityisominaisuudet koskevat
projektien lopputuotetta. Naiden toteuttamisessa voidaan kayttaa juurikin kyseisen alan

vakiintuneita prosesseja ja kaytantéja. (Martinsuo ym. 2016, 192.)

Projekteihin liittyy sidosryhmia, jotka ovat yksil6ita, ryhmia tai organisaatioita, joihin
projekti saattaa vaikuttaa tai joilla voi olla vaikutusta projektiin. Keskeisimmat
sidosryhmat kuten asiakkaat tai alihankkijat voivat vaikuttaa suoraan projektiin ja sita
kautta sen lopputulokseen. (Martinsuo ym. 2016, 193-194.) Eli ne tahot, joiden kanssa
voidaan olla tekemisissd projektin aikana. Sidosryhmien hallinnalla on positiivisia
vaikutuksia projektin etenemiseen. Projektin laatu paranee, sidosryhmat ovat
sitoutuneempia projektiin, tehokas kommunikointi helpottaa sidosryhmia ymmartamaan
tavoiteltuja hyotyja seka projektin edetessa tapahtuvia muutoksia koetaan enemman

neutraaleina tai positiivisina tunteina, kuin negatiivisina. (Proha 2016b.)

Sidosryhmiksi luetaan myds ne tahot, joihin projekti vaikuttaa, mutta jotka eivat
valttamatta pysty vaikuttamaan itse projektin lopputulokseen. Tallaisia sidosryhmia
voivat esimerkiksi olla media tai tydbmarkkinajarjestot. Projektissa taytyy tunnistaa siihen
liittyvat sidosryhmat ja naiden tarpeet seka odotukset. Talla tavoin odotuksia pystytaan
hallitsemaan ja vaikuttamaan niiden tayttymiseen. Jos projektissa jokin sidosryhma jaa

huomaamatta on mahdollista, ettd se haittaa projektin etenemistd mydhemmassa



vaiheessa. (Martinsuo ym. 2016, 193-194.) Kuviossa 1 havainnollistetaan projektin

yleisimpia sidosryhmia.

Projektin
toteuttavan ) ‘
yrityksen ylin Tllaaja
johto ja
linjajohtajat

Projektin
toteuttavan
yrityksen yksikko
ja henkilostd

Toimittajat ja
palveluntarjoajat

Projektipaallikkd

Yhteiskunta:
kansalaiset,
poliitikot,
virkamiehet

Viranomaiset

Kilpailijat Rahoittajat

Kuvio 1. Esimerkkeja projektin yleisimmista sidosryhmista (Martinsuo ym. 2016, 194).

Laivanrakennusprojekti

Laivanrakennusprojekti ei ole aivan tavanomainen projekti. Se edellyttaa
monimutkaisten asioiden huomioon ottamista. Lahtokohtana projektille on, etta
hankkeen on kyettdva noudattamaan rakennus- ja saaddsvaatimuksia, jotka liittyvat
ihmishenkien turvallisuuteen merellda (Ortiz ym. 2019). Esimerkkind tallaisesta
sdadoksesta tai yleissopimuksesta on SOLAS, joka on kansainvalinen saannds
ihmishenkien turvaamiseksi merella. Ensimmainen versio julkaistiin vuonna 1914

Titanicin uppoamisen johdosta. (Spasciani.)

Laivanrakennusprojektin  myyntivaineessa tehdaan konseptisuunnitelma, joka
maarittelee laivanrakennushankkeen myohemman kehityksen. Vaiheessa maaritellaan
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tehtavaprofiili, yleisjarjestely, alustava painoarvio ja kustannukset. Konseptisuunnittelu
etenee spiraalin omaisesti kohti perussuunnitteluvaihetta. (Ortiz ym. 2019.) Suunnittelun
edetessa tapahtuvaa laivan lopullisen muodon muovaantumista on havainnollistettu
kuviossa 2. Suunnittelu etenee spiraalimaisesti, joka jokaisella kierroksellaan hahmottuu
paremmin ennen kuin laiva saavuttaa lopullisen muotonsa. Kuvio kuvaa hyvin, miten

laivanrakennusprojektin edetessa tapahtuu pienia muutoksia ja muovaantumista.

OWNER'S
COMPARISON REQPLSEPEE;ENTS
DESIGNS cosT
BASIC ESTIMATES
DIMEMSIONS e
DESIGN RATIOS WEIGHT
ESTIMATE
BASIC
DIMENSIONS COMPLIANCE
WITH DESIGM
STAMDARDS
GEMERAL
FINAL
ARRANGEMEMNT EQUIPMENT
DESIGN LIST
PLUMBING,
FORM PLAN MECHANICAL,
ELECTRICAL
HYDROSTATICS ENGINE
STABILITY POWERING
HULL & DECK MASTS, SPARS,
ENGINEERING HULL & DECK STANDING, RUNNIMG,
RIGGING, DECK
COMSTRUCTION LAYOUT

Kuvio 2. Laivan konseptisuunnittelun spiraali (Balakrishnan 2014).

Jokaisella uudella projektilla on referenssilaivansa eli laiva, johon sopimuserittelyssa
vitataan ja jonka mallia hyddynnetddn suunnitteluvaiheessa. Suunnittelussa ja
tuotannossa saadaan lisattyd tehokkuutta oppimiskayran avulla, jos tilaaja tilaa
useamman samanlaisen aluksen. Hyvana esimerkkina tastd on TUI Cruisesin tilaama
Mein Schiff -laivasarja, joista kaikki nelja laivaa muistuttivat toisiaan (Valkiainen n.d).

Rakennettaessa prototyyppilaivaa eli laivasarjan ensimmaistd laivaa, suunnittelun
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puolella oppimiskayraa ei pystytd hydédyntdmaan, mutta tuotannon puolella pystytaan.
Uniikki konsepti, jossa tilaajan tarpeet ja ideat muovaantuvat prosessin aikana johtavat
siihen, ettd oppimiskayraa ei kyetd hyddyntamaan. Suunnittelijoilla ei ole aikaisempaa
referenssid, johon verrata suunnittelutydn edetessd. On vain sopimuserittelyn
referenssilaiva, joka on jo valmistunut tuotos, johon nykyistd suunnitteilla olevaa
prototyyppilaivaa voidaan verrata ja pyrkia |0ytamaan ratkaisuja eteen tuleviin
haasteisiin. Paasaantdisesti tuotannon puolella laivat rakennetaan samalla tavalla.
Pienet muutokset ovat kuitenkin mahdollisia projektikohtaisesti, mutta suurin piirtein
valmistustekniikat ovat samoja projektista toiseen. Tilaajat eivat [&htokohtaisesti halua
samanlaista laivaa joka on jo olemassa, vaan he vaativat jotain uudenlaista teknologiaa
ja parempia ratkaisuja, jotka aiheuttavat suunnittelulle omat haasteensa. Nykypaivana
naihin liittyy voimakkaasti kestava kehitys. Tallaisesta uuden sukupolven risteilijasta
hyvana esimerkkina toimii talla hetkella Turussa rakennettava lcon-luokan ensimmainen

alus, Icon of the Seas (Meyer Turku 2022a).
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4 Kustannustehokkuuden lisaaminen

Kustannustehokkuus maaritellaan, miten rahaa pystytdan saastamaan muuttamalla
tuotetta tai prosessia paremmaksi. Sitd parannetaan lisddmalla organisaation
kannattavuutta kuluja karsimalla ja parantamalla tehokkuutta. (Miller 2022.) Sen
ylakasite tehokkuus sen sijaan maaritelldan, ettd miten hyvin resursseja on hyddynnetty,
miten vahan hukkaa on tuotettu, mika on tuottavuus verrattuna siihen laitettuun aikaan
tai resursseihin, sekd miten on parhaalla tavalla hyddynnetty resursseja tuottamalla
hyodykkeita tai palveluita. Kiteytettyna tehokkuus tarkoittaa, etta miten palveluiden tai
tavaroiden tuottamisessa rajallisia resursseja on kaytetty parhaan mahdollisen

lopputuloksen saavuttamisessa. (Johnson & Thackray 2003, 8.)

Viime vuosina kustannustehokkuuden merkitys on lisaantynyt monilla eri toimialoilla.
Kilpailun vapautumisen ja kiristymisen lisaksi tilanteeseen on vaikuttanut uudistuneen
teknologian tuoma markkinoiden nopeampi lapinakyvyys. Vakiintuneet toimialat kokevat
suuria hinta- ja kustannustehokkuuspaineita, koska niilla on rajalliset mahdollisuudet
pyrkia erottumaan muista kilpailijoistaan. (Kamensky 2014, 244.) Turun telakalla
pyrkimys on olla joustavampi ja laadullisesti edellakavija verrattuna Kilpailijoihinsa.
Projektien edetessa suunnitteluun ja materiaaleihin pystytddn tekemaan muutoksia.
Tama aiheuttaa omat haasteensa kustannustehokkaalle toiminnalle. Kiristyvassa
kilpailutilanteessa kustannustehokkuus on vahva kilpailuvaltti (Kamensky 2014, 245).
llman sita telakat saattavat joutua taloudelliseen ahdinkoon. Taloudelliset ahdingot, jotka
voivat johtaa konkurssiin eivat ole pois suljettuja kuten MV Werftenin tilanteessa kavi
(The Maritime Executive 2022). Helsingin telakka taas valtti taparasti konkurssin (YLE
2022).

Kustannustehokkuus on houkutteleva kilpailukeino. Hinnan ja kustannusten valinen ero
ei pelkastdan paranna yhtion kannattavuutta vaan se myos auttaa pitkdjanteisen
menestymisen saavuttamista tulevaisuudessa. Se ei voi olla liiketoiminnan keskeisin
elementti, mutta sen merkitystad ei pida kuitenkaan aliarvioida. Liiketoimintastrategian
keskeisin elementti maarittdd kuinka isossa roolissa kustannustehokkuus nayttelee.
(Kamensky 2014, 245.) Kuten aiemmin todettua kustannustehokkuutta lisataan kuluja

karsimalla ja tehokkuutta parantamalla (Miller 2022).
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4 1 Lean hukka

Hukka eli Muda on lisdarvoa tuottamatonta ty6td (Liker 2010, 28). Se on maaritelty
japanilaisen auton valmistajan Toyotan toimesta, joka sai maailmanlaajuista huomiota
1980-luvulla (Liker 2010, 3). Heidan kehittdma tuotantojarjestelma ja lahestymistapansa
tuotannossa eli niin kutsuttu Lean-tuotanto on hallinnut teollisen valmistuksen trendia
viimeisen kymmenen vuoden aikana (Liker 2010, 7). Lean-filosofian perustana on, etta
asiakkaalle tuotetaan arvoa (Logistikan maailma). Asiakkaalla tarkoitetaan yrityksen
sekad ulkoisia ettd sisaisia asiakkaita. Asiakkaana pidetaan prosessin seuraavassa
vaiheessa olevaa henkil6a tai vaihetta. Seka sisdinen ettd ulkoinen asiakas maarittavat
arvon. (Liker 2010, 23; Liker 2010, 27.) Kun ollaan maaritelty mitd arvoa asiakkaalle
tuotetaan, voidaan toimintaa tarkastella arvontuoton nakdékulmasta. Toiminnot on jaettu
kolmeen kategoriaan eli arvoa tuottaviin toimintoihin, joka tarkoittaa materiaalien, tiedon
tai jopa ihmisten muokkaamista haluttuun suuntaan. Mistd asiakas maksaa ja mika on
varsinaisen muunnosprosessin ydin palvelulle. Tukitoiminnoista puhutaan, kun
aktiviteetti ei tuo asiakkaalle lisdarvoa, mutta se on pakollista, jotta arvontuotto olisi
mahdollista. Kolmantena aktiviteettina on hukka eli Muda, joka on lisdarvoa
tuottamatonta ty6ta mika ei ole valttdmatonta, mutta joka on poistettavissa prosessista
pienilld investoinneilla (Liker 2010, 280; Logistikan maailma). Eli hukkaa on kaikki ne
toiminnot, jotka lisaavat organisaation kustannuksia, mutta eivat luo asiakkaalle
lisdarvoa. Useimmiten prosesseissa jopa 90% on hukkaa ja loput 10% on lisdarvoa
tuottavaa ty6ta. (Tuominen 2010, 86.) Organisaatioiden on vahennettava hukkaa. Ne
jakautuvat kahteen Iluokkaan, jotka ovat menetetty aika sekd moneen kertaan
tekeminen. Naista eroon paastakseen organisaation on pystyttava vahentdmaan
epaonnistumisia ja vahennettava ylituotantoa. (Piirainen 2010.) Organisaatioissa hukan
vahentaminen on toivottavaa, mutta kaytanndssa kaikissa prosesseissa se ei ole
kuitenkaan mahdollista (Johnson & Thackray 2003, 69).

Hukan eri muotoja esiintyy Toyotan maaritelmdn mukaan seitseman. Ne ovat
toiminnallisia hukkia. Likerin (2010, 28-29) mukaan kahdeksas ja pahin hukan muodoista
on henkildstdn osaamisen ja kapasiteetin hyddyntamatta jattdminen. Organisaatioiden
perustana on niissa tyoskenteleva henkilosto, joka on jatkuvan parantamisen ja sita
tavoittelevan organisaation keskeisin voimavara. Muita hukkatyyppeja ovat ylikuormitus
ja hajonta. (Logistikan maailma.) Kuviossa 3 on esitetty Likerin (2010, 28-29)

maarittelemat kahdeksan eri hukkatyyppia.
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Ylituotanto

Tyontekijan
luovuuden
kayttamatta
jattaminen

Odottelu

Tarpeeton

Viat kuljettelu

Ylikasittely tai
virheellinen
kasittely

Tarpeeton
liilkkuminen

Tarpeeton
varastointi

Kuvio 3. Eri hukkatyypit (Liker 2010, 28-29).

Jos organisaatiot eivat jaa riittavasti oleellista tietoa tai sita on lilkaa saatavilla se voi olla
myods haitallista. Nykypaivana useat organisaatiot karsivat tiedon ylikuormituksesta,
jolloin saatavilla olevaa tietoa on paljon, mutta se ei ole riittdvan yksityiskohtaisesti
saatavilla sellaisessa muodossa, ettd organisaation henkilét voisivat hydédyntaa sita
tehokkaasti. Tama on nykypaivana selked esimerkki organisaatioissa syntyvasta
hukasta. (Johnson & Thackray 2003, 70.)

4.2 Asiantuntijatydén hukka

Asiantuntijatydon maaritelmand voidaan pitda, etta se on tietotyotd, joka sisaltaa
abstraktia tydskentelya moniulotteisten asioiden seka paatdsten parissa. Se edellyttaa
usein korkeampaa koulutustaustaa ja pitkda tydkokemusta, johon kuuluu itsensa
kehittdmista ja uusien asioiden oppimista itsendisesti. (Vainio 2016, 4.) Asiantuntijatydn
tavoitteena on tyon sujuva eteneminen eli virtaus. Lean-johtamisessa virtauksen kolme

estettd ja pahinta vihollista on vaihtelu, ylikuormitus ja hukka. Vaihtelulla tarkoitetaan
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epatasapainoa ja epayhdenmukaisuutta, joka asiantuntijatyéssa tarkoittaa henkildiden
valilla olevia osaamiseroja, tulipalojen sammuttamista tai organisaatiosta johtuvaa
vaihtelua. Ylikuormituksella tarkoitetaan henkiloston jatkuvaa ylikuormittamista. Kolmas

este sujuvalle virtaukselle on hukka. (Torkkola 2017, 23-25.)

Mika on lisdarvoa tuottavan tydn ja hukan ero? Suunnittelutoimiston kaltaisessa
asiantuntijaorganisaatiossa, suunnittelijoiden aikaa kuluu varsinaisen suunnittelutyén
lisdksi muihin ty6hon liittyviin toimiin, kuten ulkoisten ja sisaisten sidosryhmien
tapaamiseen. Taman kaltaisessa ymparistdssa voidaan pohtia seuraavaa kysymysta.
Tekevatkd nama henkilét oikeasti lisdarvoa tuottavaa ty6ta? Vastauksen saaminen on
hankalaa, silla tyon tuottavuutta ei kyetd mittaamaan silmamaaraisesti. (Liker 2010, 89.)
Esimerkkind henkild, joka tydskentelee kokoonpanolinjalla. Henkild tuottaa suoraa
lisdarvoa asiakkaalle, mutta johtajan roolissa tyoskenteleva henkild tuottaa lisdarvoa
epasuorasti. (Liker 2012, 14.) Kuitenkin tydn tuottavuuden todellisena mittarina voidaan
pitda tuotteen etenemista, kun tuote tai palvelu muuntuu valmiiksi tuotteeksi (Liker 2010,
89).

Kuten todettu asiantuntijaorganisaatiossa tai suunnittelutoimistossa henkilot tekevat
paljon erilaista keskeneraista tyota ja tuottavat erilaista tietoa ja materiaalia. Ongelma
kuitenkin on, ettd vain pieni osa heidan tekemastaan tyosta ja toiminnasta tuottaa
todellista lisdarvoa, jolla on vaikutusta valmiiseen tuotteeseen. Osa tasta tydsta voi olla
keskeneraista tyota, joka on jumittunut yhden henkilon tehtavaksi, mutta tydon loppuun
suorittaminen saattaa kestda viikkoja tai jopa kuukausia. Taman johdosta prosessin
seuraavassa vaiheessa olevat sidosryhmat joutuvat odottamaan tietoa. Taman vuoksi
tehottomuus viivastyttda lisdarvoa tuottavaa tyota, joka tdssa tilanteessa tarkoittaa
tiedon etenemista ja muuntumista. Tahan ratkaisuna on virtaus. Virtauksella tarkoitetaan
asiakkaan tarpeesta kaynnistyvaa prosessia, jossa tuote tai palvelu virtaa valmiina
tuotteena  asiakkaalle. (Liker 2010, 89-90.) Kun organisaatio keskittyy
virtaustehokkuuteen, se vahentaa lisatydétad ja organisaatio voi paastd eroon
tarpeettomasta tuhlauksesta (Modig & Ahlstrém 2013, 124).

Laivaprojektissa ajantasaisen tiedon virtaaminen on isossa roolissa. Siksi taman
opinnaytetyon tarkoituksena on pyrkia luomaan standardoitu tapa tyoskennelld, jolla
vahennetaan kahta hukan muotoa; virheita ja uudelleen tekemista seka ylimaaraista
tyontekijan tai materiaalin liiketta. Virheelld ja uudelleen tekemisellda tarkoitetaan
virheista johtuvaa tyota, kun tyOvaihe palautuu uudelleen kasiteltavaksi ja tehtavaksi,

jolloin sama vaihe tehdaan kahteen tai useampaan kertaan. Kaytanndssad tama
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tarkoittaa sita, ettd edeltdvassa vaiheessa tuotettu virheellinen tai puutteellinen tieto
aiheuttaa hairibn seuraavassa vaiheessa. Pahimmassa tapauksessa tyd joudutaan
palauttamaan aiempaan tyOvaiheeseen. (Torkkola 2017, 26-27.) Virhe voi my0s olla
kokonaan tiedon puuttumista tai sen hakemista (Kpedu). Ylimaaraisella tyontekijan tai
materiaalin liikkeelld tarkoitetaan esimerkiksi tietojen kasin syottamista jarjestelmasta
toiseen tai useiden sovellusten kayttamista samanaikaisesti ja niiden valilla siirtymista.
Tahan luokitellaan myos tiedon lajittelu ja sen etsiminen. Asiantuntijatydssa voidaan

kyseenalaistaa nykyista tydtapaa naiden nakoékulmien kautta. (Torkkola 2017, 26-27.)

4.3 Jatkuva parantaminen

Lean-ajattelun perusajatuksena on jatkuva parantaminen eli Kaizen, joka on
voimakkaasti sidoksissa yrityksen toimintakulttuuriin (Kouri 2011, 6-7). Kaizenin
maaritelma tulee kahdesta japaninkielen sanasta "kai” joka tarkoittaa muutosta ja "zen”
mika tarkoittaa hyvaa (Gomez 2019). Sen tarkoitus on lisata organisaation kilpailukykya,
parantaa tydolosuhteita ja osallistaa henkiléstdda oman tydnsd kehittdmiseen ja
parantamiseen. (Kouri 2011, 6-7.) Kaizenin tavoitteena on taydellisyys (Tuominen 2010,
30). Jatkuva parantaminen on japanilainen bisnessfilosofia, jonka tarkoituksena on tehda
pienid muutoksia tietyn ajanjakson aikana. Se ei tarkoita, ettd muutokset tapahtuisivat
hitaasti vaan niita on kokeiltava jatkuvasti. Pienilla muutoksilla toiminnassa voi olla
valtavia vaikutuksia tulevaisuudessa. Pienia muutoksia ja parannuksia voi tehda kuka
tahansa, milloin tahansa. Perusideana on, etta jokainen henkild osallistuu parantamaan
organisaation toimintaa ja sita kautta organisaation menestysmahdollisuudet paranevat.
(Daniel.)

Organisaation tietdmyksen kehittdminen, jakaminen ja sen luominen vaativat
tapahtuakseen oppimista. Se lahtee yksilétasolta, jossa yksild kehittda jo olemassa
olevaa tietdmysta tai luo uutta. Saadessaan uutta tietoa yksilé pystyy muuttamaan
toimintatapaansa ja ajatteluaan. On ensiarvoisen tarkeaa jakaa osaamista ja tietamysta,
koska talld tavoin liikketoimintaa kehitetdan yhteistydssa henkiloston kanssa. Tiedon
jakaminen muille organisaation henkildille johtaa siihen ettd, yksilot ja sitd kautta
organisaatio kehittyvat. (Virtainlahti 2009, 227.) Organisaation menestyminen riippuu
siitd, kuinka sen toimintaa pystytaan kehittamaan. Miten uutta jo olemassa olevaa tietoa
omasta toiminnasta voidaan kehittaa tehokkaasti kohti parempaa toimintaa. "Knowing

how” on tarkeampi kysymys kuin "knowing that”. Eli on tarkeampaa tietaa kuinka tehdaan
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kuin, se ettd mitd tehdadan. Tassd on sama paamaara, kuin ongelmanratkaisussa.
Ensimmaiseksi tulee tieto ja sen kautta osaaminen seka lopuksi tekeminen. Osaaminen,
mutta sen hyddyntamatta jattaminen voidaan tulkita siten, ettd asiaa ei todellisuudessa

osata ollenkaan. (Piirainen 2010.)

Jatkuvaan parantamiseen kuuluu ongelmien ja mahdollisuuksien tunnistaminen seka
luovien ratkaisujen keksiminen ja niiden jakaminen. Se on iteratiivinen prosessi eli se
kiertda ja toteutuu uudelleen ja uudelleen, jotta vanhoja ja uusia eteen tulevia ongelmia
kehitetdan jatkuvasti. Jatkuvan parantamisen metodeja I6ytyy useita. Kaizeniin kuuluu
seitsemasta kohdasta koostuva sykli, jolla voidaan toteuttaa jatkuvaa parantamista. Se
tarjoaa systemaattisen menetelman prosessien parantamiseen. Vaihtoehtoinen metodi
jatkuvaan parantamiseen on neljan kohdan PDCA-sykli. (Daniel.) PDCA-sykli tunnetaan
myods Demingin ympyrana tai Demingin kehana. Nimi pohjautuu sen keksijan ja
kehittdjan W. Edwards Demingin mukaan, joka kehitti jatkuvan parantamisen mallin

Japanissa 1950-luvulla. (Lean Enterprise Institute.)

Taman opinnaytetydn perustana kaytetdan PDCA-syklia. Taman neljan kohdan
kehitysympyran tarkoituksena on luoda jatkuvan parantamisen malli ja pohja
ovikaavioiden paivitykselle. Malli esitetdan kuviossa 4. PDCA-syklin ensimmainen kohta
P — plan, tarkoittaa toiminnon tunnistamista, josta 16ytyy parantamisen varaa. Sille
pystytddn asettamaan jokin mitattavissa oleva parannustavoite. (Arter 2022.) Tassa
tapauksessa mitattavana olevaa tavoitetta voidaan pitda ovikaavioiden numerointiin
littyvaan tarkasteluun kaytettya aikaa tai siind esiintyvien virheiden maaraa. D — do, eli
toteuta tarkoittaa suunnitelman toteuttamista (Arter 2022). Aiemmassa vaiheessa
asetettuja tavoitteita pyritddn parantamaan. Opinnaytetyén johdosta syntyvalla
tydohjeella toteutetaan tdma vaihe. Tydtad pyritddn standardoimaan. C — check,
tarkistusvaiheessa tuloksia verrataan asetettuihin mittareihin. Arvioidaan olivatko
suunnitelma ja toteutus riittdvan tehokasta, koska laatua ei kyeta kehittdmaan ilman
arviointia. Vertailu ja seuranta mahdollistetaan toistuvilla arvioinneilla. A — act,
korjaamisvaiheessa korjataan aiemmassa vaiheessa esiin tulleet kohdat. Jos toiminta
on ollut tehokasta ja parannusta on havaittavissa, toiminnasta on tehtava osa joka
paivaistd tekemistd. Tatd syklid on toistettava, jotta voidaan jatkaa jatkuvaa
parantamista. (Arter 2022.) Kahden viimeisen vaiheen tuloksia ei huomioida tdman
opinnaytetyOoprosessin aikana vaan niita tarkastellaan toimeksiantajayrityksen sisalla
opinnaytetyOoprosessin paatyttya. Prosessi implementoidaan yrityksen sisalle osaksi

jatkuvaa parantamista.
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Kuvio 4. PDCA-malli (Arter 2022).
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5 Tyoohjeen laadinta

Tyb6ohje on hyva apuvaline asiantuntijatydssa, silla se toimii muistilistana tiettya
tydvaihetta tekevalle, mutta se voi myos toimia uuden tydntekijan perehdytyksen tukena.
Se myo6s nopeuttaa asioiden tekemista (Kpedu). Ohjeen laatijalle joka on pitkdan tehnyt
rutiininomaisesti samaa ty6ta voi olla hankalaa laatia ty6ohje. Laatijalle tietty vaihe voi
olla itsestaan selvyys, mutta ohjetta kayttavalle se ei valttdamatta ole. On kuitenkin tarkea
tiedostaa, ettd kaikkea tietoa ei pystytd sisallyttdmaan ohjeeseen. Jotkin asiat on
jatettdva ohjeen avulla suorittavan osapuolen ammattitaidon varaan. Tatd kautta
suorittaja kehittdd omaa ammattitaitoaan ratkaisemalla pienid ongelmia. Jos kaikki
tydhon liittyvat kohdat yritettaisiin saada mukaan ohjeeseen olisi riskina, ettd ohjeesta
tulisi liian pitka. (Makkonen & Lavikainen 2020.)

Tybohjeen laadinnassa on monia hyotyja. Ensinnakin yrityksissa on usein hiljaista tietoa,
joka on keskittynyt yksildille. Se nakyy useissa henkildiden toiminnoissa. Usein ihmiset
eivat itse edes huomaa kayttavansa hiljaista tietoa apunaan. Asiat joita henkild osaa
hyvin muuttuu useimmiten automaatioksi. Naiden automaatioiden tarkastelu ja
tunnistaminen omassa toiminnassaan on erittain hankalaa. Ne kuitenkin jatkuvasti
vaikuttavat moniin eri asioihin kuten paatoksentekoon ja toimintaan. Automatisoitunutta
toimintaa voidaan kutsua hiljaiseksi tiedoksi. Yksilon oma ammattitaito pohjautuu
vahvasti laajaan hiljaisen tiedon pohjaan. Taman johdosta yksilé osaa reagoida omassa
tydssaan vastaantuleviin tehtaviin ja ongelmiin oikealla tavalla. (Virtainlahti 2009, 39-41.)
Toinen hyva puoli tydohjeiden laadinnassa on, ettd se voi paljastaa prosessiin liittyvia
ongelmakohtia. Kun tyévaiheita kirjataan ylés ohjeen tekoa varten, voidaan huomata,
ettd prosessin tietyt vaiheet saattavat aiheuttaa ylimaaraista tyota. Naitd hukkaa
aiheuttavia tydvaiheita kehittdamalld tai kokonaan poistamalla saastetdan tyontekijan
aikaa ja samalla tehostetaan prosessia. Ne lisdavat tydon mielekkyytta ja parantavat
tuottavuutta. (Makkonen & Lavikainen 2020.)

Haasteita ty0ohjeen laadinnassa ilmenee, mikali tyGtehtdvissa on suurta vaihtelua
(Makkonen & Lavikainen 2020). Siksi on tarkea pyrkia luomaan vakioitu eli standardoitu
tyoskentelytapa. Vakioinnin tavoitteena on hyodyntaa sita erilaisten parannusten
pohjana. Jos ei ole yhteista pohjaa eli standardia niin ei ole mitdan mita parantaa. (Modig
& Ahlstrdm 2013, 93-94). Projekteissa tydnohjeistaminen voi olla haasteellista, sillé

tehtavat voivat poiketa toisistaan suuresti. Toinen ongelmakohta on ohjeiden pitdminen
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ajan tasalla. Naita on paivitettava ja jatkuvasti kehitettava, jos tietyn tyon tai tydvaiheen

prosessi muuttuu. (Makkonen & Lavikainen 2020.)
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6 Johtopaatokset

Osa opinnaytetydsta, sen tuloksista ja jatkotoimenpiteistd on salattu toimeksiantajan
toiveesta. Opinnaytetydn toteutus tapahtui syksyn 2022 aikana. Tydssa syntynytta
tydohjetta lahdetdan hyddyntdmaan suunnittelutydssa ja implementoimaan osaksi
suunnittelutyéta loppuvuoden 2022 aikana opinnaytetyoprosessin paatyttya. Taman
myota tarkkoja tuloksia on viela aikaista ldhtea arvioimaan, mutta alustavia tuloksia
voidaan pitdd merkittavind, koska virheiden korjaamiseen kaytetyn ajan tulisi

merkittavasti vahentya.

Jatkuvan parantamisen yhta tytkalua, PDCA-syklia lahdetaan toteuttamaan, kun ohjeen
myo6ta huomataan, ettd uuteen tyotapaan tarvitaan parantavia muutostoimenpiteita.
Opinnaytetydssa kasiteltin  ainoastaan kahta ensimmaista eli suunnittelu- ja
toteutusvaihetta. Loppuvuoden aikana on tarkoitus toteuttaa testaus- ja
parannustoimenpiteet systeemivastuullisten toimesta. Ohje on opinnaytetydn tekijan
puolesta testattu ja koettu toimivaksi, mutta se vaatii laajemman tarkastelun ja
implementoinnin ulkopuolisten henkildiden toimesta, joilla ei ole laajempaa kokemusta
Power Queryn kaytdsta. Ohjeen kehitysprosessi on siis [ahtdtekijoissaan, mutta PDCA:n

mukaiset toimet on kaynnistetty.

Opinnaytetydn suurempiin kysymyksiin ja juurisyihin toimeksiantajaorganisaation on
pyrittava I6ytdmaan vastauksia. Syihin jonka vuoksi tamakin opinnaytetyd on toteutettu
ja johon laivanrakennuksen teoriassa on viitattu. Opinnaytetyd on vain valiaikainen
ratkaisu ennen kuin naihin kysymyksiin saadaan vastauksia. Toivottavasti tdma tyo toimii
pohjana tuleville kandidaatin tai maisterivaiheen toille, tuottaen toimeksiantajalle lisaa
tietoa toiminnan parantamiseksi, jotta Turussa rakennetaan vield vuosikymmentenkin

paasta maailman suurimpia ja edistyksellisimpid matkustajaristeilijoita.
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