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1 Johdanto

Nykypaivan markkinoiden kilpailu ajaa yrityksia kehittdmaan toimintaansa
markkina-aseman ja tuloksen vahvistamiseksi. Vaikka viimeisten vuosien
aikana suurien risteilyalusten kilpailukentta on ollut varsin vakaa,
markkinatilanteen kiristyminen koskee myas risteilyalusteollisuutta. Kiinnostusta
risteilyalusmarkkinoita kohtaan osoittaa ennen kaikkea Kiina, joka pyrkii
vahvistamaan asemiaan risteilyalusten valmistajana. Myés COVID-19
pandemia loi suuria haasteita ja markkinahairioita risteilyteollisuudelle. Naiden
tekijoiden seurauksena organisaation toimintojen kehittaminen seké
vahvistaminen ovat tarkeitd panostuskohteita tulevaisuuden kannattavuuden

varmistamiseksi. (Makinen 2022.)

Vuonna 2019 Turun telakan runkotuotannon osavalmistuksessa otettiin
kayttoon paneelilinja, jossa valmistetaan laivojen kansipaneeleita. Linja koostuu
viidesta eri laiteasemasta, joissa hytdynnetddn automaatiota ja robotiikkaa.
Linjan automatiikan toiminta perustuu tuotantoaineistoon, joka luodaan
paneelilinjan tydnsuunnittelussa. Paneelilinjan kansien tydnsuunnittelu on osa
runkotuotannon tyénsuunnittelun kokonaisprosessia. Paneelilinjan
tydnsuunnittelun prosessia ja tehtavien sisaltba ei ole paivitetty eika
dokumentoitu Meyer Turun ja sen sidosorganisaatioissa tytskentelevien
saataville. Tama opinnaytetyon lahtokohtana on tarve avata ja dokumentoida

paneelilinjan tydnsuunnittelun tytehtavat.

Opinnaytetyon teoreettisena viitekehyksena toimii lean-filosofia. Filosofian
mukaisesti prosessin virtausta pyritaan parantamaan vahentamalla prosessin
siséltdmaa vaihtelua ja poistamalla prosessista kaikki tarpeeton tyd, eli hukka.
Tyon vakiinnuttamisella, esimerkiksi selkeén tydohjeen avulla, tehostetaan
tuotteiden ja tiedon virtausta prosessin lapi. Tydohje kokoaa yhteen tyon
suorittamiseen vaadittavat tiedot, jolloin tarve erillisille, yksittain annettaville
ohjeille haviaa. Kun kaikki tarvittava tieto tyén oikein suorittamiseen I6ytyy
yhdesta paikasta, saastetaan aika- ja korjaustyoresursseja. Hyvien tydohjeiden

avulla on mahdollista vahentda hukkaa my6s uusien tyontekijoiden



perehdyttdmisen nakokulmasta, silla huonosti perehdytetty tyontekija hidastaa

prosessin lapimenoaikaa. (Kortejarvi 2022, 17, 20.)

Tyo6ohjeen avulla on mahdollista tehostaa prosessin sujuvuutta puuttumalla
aineiston virheisiin ja muutostarpeisiin heti tydnsuunnittelun kokonaisprosessin
ensimmaisessa vaiheessa. Kansipaneelien tyénsuunnittelu tapahtuu lahella
varsinaisen tuotannon alkua, joten aineiston sujuva virtaus paneelilinjan
tyonsuunnittelun [&pi on tarked&. Tassa vaiheessa aineistosta l0ytyvéat virheet ja
muutostarpeet saattavat viivastyttaa kannen tydnsuunnittelua merkittavasti ja

aiheuttaa lisatyota tuotantoon.

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on laatia tydohje, jossa kuvataan
paneelilinjan tydnsuunnittelun prosessi ja tehtavat. Tydohjeessa on avattu
tarkeimmaét paneelilinjan tydnsuunnittelussa huomioitavat asiat tyovaihe
kerrallaan. Ensisijaisena tavoitteena on, etta tydohjetta tullaan hyédyntaméaan
paneelilinjan tydnsuunnittelussa paivittaisen tyon tukena ja uusien
tyontekijoiden perehdytyksen apuna. Lisaksi tavoitteena on, etta tybohjetta
hyddynnettaisiin myos paneelilinjan tydonsuunnitteluun tulevan aineiston

vaatimusten tarkistamiseen.

Opinnaytetydni on toiminnallinen opinnéaytety6, jossa aineisto on kerétty
osallistuvan havainnoinnin keinoin. Talla tarkoitetaan, etta tutkija toimii itse
aktiivisena osallisena tutkittavan kohteen parissa ja samalla tekee havaintoja
tutkimastaan kohteesta. Osallistuva havainnointi on toimiva varsinkin silloin, kun
tutkittavasta kohteesta on ennestaan vahan tietoa tai tieto on hiljaista tietoa.
Hiljanen tieto on tietoa, joka on hankittu kokemuksen ja tekemisen avulla.
(Vilkka, 2021.) Hiljaista tietoa syntyy ja siirtyy tydyhteisoissa tyontekijoiden
valilla esimerkiksi silloin, kun tydntekijat seuraavat ja toistavat kollegoidensa

toimintaa.



1.1 Meyer Turku Oy

Opinnaytetyoni toimeksiantajana toimii Meyer Turku Oy. Meyer Turku Oy on
osa Meyer Werft laivanrankennusyritysta, joka on perustettu vuonna 1797
Papenpurgissa Saksassa. Turun ja Papenpurgin telakoiden lisaksi Meyer
Groupin yritysryhmaan kuuluu Rostockissa sijaitseva Neptun Werft telakka.
Yhdessa nama telakat muodostavat yhden maailman merkittavimmista
risteilyalusten valmistajista. Turun telakan toimitusjohtajana on toiminut
vuodesta 2020 alkaen Tim Meyer. (Meyer Turku 2023c.)

Turun telakka on perustettu vuonna 1737. Historiansa aikana telakalla on ollut
useita eri omistajia. Nykyisille omistajille telakka siirtyi vuonna 2014, kun Meyer
Werft osti STX Finlandin. Tana paivana Turun telakka on yksi maailman
suurimmista ja moderneimmista risteilyalusten, autolauttojen ja erikoisalusten
valmistajista. Turun telakalla on rakennettu yli 1300 alusta ja se tyollistaa noin
2000 tyontekijaa. (Meyer Turku 2023a.)

Meyer Turun tytaryhtiéihin kuuluvat Piikkio Works Oy, Shipbuilding Completion
Oy seka ENG’nD. Piikkid Works Oy on hyttitehdas, joka tarjoaa valmiita
majoitusratkaisuja meriteollisuudelle. Ensimmainen hyttitehdas on perustettu
vuonna 1982 ja historiansa aikana se on valmistanut laivoihin jo yli 150 000
hyttiyksikk6a. Shipbuilding Completion Oy valmistaa laivojen julkitiloihin valmiita
kokonaisuuksia. Yrityksen vahvuuksiin kuuluu vaativien sisustusratkaisujen
toimittaminen risteilyaluksiin vuodesta 2014 Iahtien. ENG’nD Oy tarjoaa
meriteollisuudelle suunnittelu- ja projektinhoitopalveluja. Yhtio toimittaa muun
muassa aineistoa paneelilinjan suunnittelijoille ja vastaa aineiston

korjaustarpeisiin. (Meyer Turku 2023b.)

1.2 Runkotuotannon tyénsuunnittelu

Runkotuotannon tydnsuunnittelun tehtavét voidaan jakaa karkeasti neljaan eri
ryhmé&an; rakennesuunnittelu, valmistussuunnittelu, paneelilinjan

tyonsuunnittelu seka nestaus, eli levyosien sijoittelu levyarkeille. Vaikka nama



kaikki tehtavat kuuluvat runkotuotannon tyénsuunnittelun alle, tehtavien
toimenkuvat eroavat toisistaan suuresti. Opinnaytetyon kirjoitushetkella

runkotuotannon tyonsuunnittelu tyéllistaa 26 henkiloa.

Laivan runko koostuu useista eri suurlohkoista, jotka liitetdan yhteen laivan
rungon koonnissa. Suurlohkot jakaantuvat edelleen lohkoiksi ja lohkot
pienemmiksi osalohkoiksi. Kansipaneeli muodostaa oman osalohkon.
Runkotuotannon tyénsuunnittelussa lohkot virtaavat yksi kerrallaan
tydnsuunnitteluprosessin lapi. Kuvassa 1 on esitelty tydnsuunnittelun

virtausyksikkd eli laivan lohko.

Kuva 1. Laivan lohko.

Runkotuotannon tydnsuunnitteluprosessi alkaa, kun runkosuunnittelu on
toimittanut tarvittavan lahtdaineiston tydnsuunnitteluun. L&htbaineisto viedaan
toiminnanohjausjarjestelmaéan, jossa tyonsuunnittelun ensimmainen vaihe, el
rakennesuunnittelu tapahtuu. Kuvassa 2 on kuvattu runkotuotannon

tyonsuunnitteluprosessi ja sen vaiheet.



Suunnittelu-
aineisto

Paneelilinjan

Rakennesuunnittelu ' Valmistussuunnittelu ' Nestaus
tyénsuunnittelu —

Tuotanto

Kuva 2. Runkotuotannon tyénsuunnittelun prosessi.

Rakennesuunnittelijan ydinteht&viin kuuluu lohkon tuotantoaineiston tarkistus
seka rungonkoontivaiheiden toiden sisallon ja valmistuspaikkojen maaritys.
Rakennesuunnittelijat laskevat myos eri tydvaiheisiin kuluvan tydajan.
Tuotannon avuksi luodaan koontityévaiheita selkeyttavia dokumentteja.
Rakennesuunnittelijat huolehtivat myos aineistoon tulevista muutoksista ja
niiden viemisesta toiminnanohjausjarjestelmaan. (A. Vierikko, henkilékohtainen
tiedonanto 23.3.2023.)

Aineisto siirtyy valmistussuunnittelijalle kun rakennesuunnittelu on saatu
valmiiksi. Valmistussuunnittelijat tarkistavat lahtdaineiston ja varmistavat, etta
kaikki tarvittava tieto osien valmistamisen kannalta 16ytyy aineistosta.
Valmistussuunnitelijan tehtaviin kuulu myds profiilierien luominen, niiden ohjaus
oikeille katkaisuroboteille ja valmistusaineiston toimittaminen tuotantoon. (S.
Jokinen, henkilokohtainen tiedonanto 23.3.2023.)

Paneelilinjan tydnsuunnittelu alkaa, kun muu rakenne- ja valmistussuunnittelu
on saatu paatokseen. Runkosuunnittelu toimittaa kansipaneeleista erillisen

aineiston, joka viedaan Catia 3D -ohjelmaan, jossa varsinainen kansipaneelien



tyonsuunnittelu tapahtuu. Paneelilinjan tydnsuunnitteluprosessi alkaa
kansimallin luomisella ja aineiston virheettomyyden varmistamisella. Taméan
jalkeen suoritetaan kansipaneelin varsinainen valmistussuunnittelu. Tyon
tuloksena luodaan tuotantoaineisto paneelilinjan eri asemille. Paneelilinjan

tydnsuunnittelun asiakas on siis paneelilinja.

Nestaus, eli levyosien sijoittelu, on tydnsuunnitteluprosessin viimeinen vaihe
ennen osien siirtymista tuotantoon. Kun osat ovat kulkeneet muiden
tyonsuunnitteluvaiheiden lapi, niistd muodostetaan nestit polttokoneita varten.
Nestauksessa osien geometriat sijoitellaan oikeille levymateriaaleille,
varmistetaan osien merkintdjen oikeellisuus ja mahdolliset viisteet sekéa
ohjataan osat polttoon oikeille koneille. (T. Judin, henkilokohtainen tiedonanto
27.3.2023.)

10
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2 Prosessin kehittaminen standardoinnin avulla

Lean-ajattelu on filosofia, jonka pdaajatuksena on yrityksen
liketoimintaprosessien jatkuva parantaminen. Leanin tavoitteena on parantaa
prosessin laatua ja tehokkuutta luomalla tiedon ja tuotteiden keskeytyméton
virtaus kaikissa yrityksen liiketoimintaprosesseissa. Jatkuvan parantamisen
avulla tahdataan lisaarvon tuottamiseen asiakkaalle. Lahtokohtana on
ymmartaa tekijat, joita asiakas arvostaa ja odottaa, jotta lisdarvon tuottaminen
on mahdollista. Lean-tekniikoiden ja tydkalujen avulla on mahdollista paikantaa
prosessin ongelmakohdat ja parantaa niiden toimivuutta. (Mikkonen 2022, 74;
Tuominen 2021, 6.)

Lean-filosofia on hyvin laaja kokonaisuus ja sen oppeja ja menetelmia
sovelletaan ja hyodynnetadn nykypaivana maailmanlaajuisesti kaikenlaisissa
toimintaymparistdissa. Tata johtuen opinnaytetydssa paadyttiin rajaamaan
teoreettinen viitekehys tyon tarkoituksen ja tavoitteen kannalta oleellisiin
asioihin. Tyon teoriaosuudessa paneudutaan prosessin virtaukseen, hukan

l&hteisiin seka tyon standardointiin.

2.1 Virtaus

Jotta voidaan puhua virtauksesta, tulee ensin ymmartaa mita prosessit ovat ja
miten prosessit ja virtaus liittyvat toisiinsa. Prosessiketju koostuu eri
toiminnoista, joissa tehdaan toita arvon lisdamiseksi prosessin lopputuotteelle.
Se asia, mika prosessissa etenee ja mille luodaan prosessissa lisdarvoa, on
virtausyksikko. Tallainen yksikké voi olla materiaalia, informaatiota tai ihmisia.
Virtaus on siis kokonaisuus, joka muodostuu, kun virtausyksikk6 kulkee
prosessin lapi. (Modig & Ahlstém 2013, 19; Petersson ym. 2018, 41-42.)

Sujuvan virtauksen on tarkoitus tuottaa arvoa, mutta sen tulee olla myds
tehokas. Virtaukset, jotka eivét ole tehokkaita ja sisaltavat paljon hukkaa, vievat
turhia resursseja ja pienentavat lopputuotteen mahdollista asiakasarvoa.

(Petersson ym. 2018, 22.) Virtaukseen ja sen tehokkuuteen vaikuttaa kolme eri
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lakia ovat Littlen laki, pullonkaulojen laki ja vaihtelun vaikutuksen laki. (Modig &
Anlstom 2013, 36-43; Mikkonen 2022, 88-90.)

Littlen laki kasittelee virtausyksikon lapimenoaikaa. Lapimenoaika tarkoittaa
aikaa, joka virtausyksikélta kuluu, kun se etenee prosessin lapi alusta loppuun.
Jotta virtausyksikon lapimenoaika voidaan laskea, tulee ensin maaritella
selkeasti mista prosessi alkaa ja mihin se loppuu. (Petersson ym. 2018, 22.)
Jos prosessin rajat eivat ole selvig, tai ne vaihtelevat prosessin tarkastelijasta

riippuen, on lapimenoaikojen laskeminen ja kehittdminen mahdotonta.

Lapimenoaikaan vaikuttaa jaksoaika ja keskeneraisten virtausyksikdiden maara.
Jos jaksonaika pitenee, pitenee myds virtausyksikon lapimenoaika.
Lapimenoaika kasvaa my@s, jos keskeneréisten virtausyksikdiden maara
kasvaa prosessissa. Lapimenoaika lasketaan Modig & Ahlstémin (2013, 36)

mukaan seuraavasti
Lapimenoaika = keskeneriisten virtausyksikoiden maara * jaksonaika

Kaava 1. Lapimenoajan laskeminen.

Pullonkaulojen laki auttaa organisaatioita ymmartamaan, mika estada saamasta
virtauksia tehokkaaksi. Pullonkaulakohdissa tydlle on enemman tarvetta, kuin
sen tekemiseen on varattu resursseja ja kapasiteettia. Taman seurauksena
virtausyksikoiden taytyy jonottaa kyseiseen toimintoon. Tallaiset prosessin
toiminnot rajoittavat virtausyksikon virtausta prosessin lapi pullonkaulan tapaan
ja pidentavat lapimenoaikaa. Kun prosessin pullonkaula tunnistetaan ja
virtausta sen lapi parannetaan, pullonkaula ilmaantuu jonnekkin muualle
prosessiin. Tata ei voida valttaa. (Modig & Ahlstom 2013, 37; Mikkonen 2022,
89.)

Vaihtelun vaikutuksen laki auttaa ymmartamaan miksi esimerkiksi pullonkauloja
syntyy prosessiin. Prosessin virtausyksikot eivéat ole valttamatta identtisia
kopioita, vaan ne voivat olla eri kokoisia ja muotoisia. Ta&méan takia jokin

virtausyksikko saattaa vieda tietylta prosessin toiminnolta enemman aikaa ja
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resursseja, kuin jokin toinen yksikkd. Virtausyksikoiden erilaisuuden lisaksi
vaihtelua voivat aiheuttaa saatavilla olevat resurssit ja ulkoiset tekijat.
Resurssien alle kuuluvia vaihtelun aiheuttajia ovat esimerkiksi laiterikot,
henkiloston sairastapaukset, it-jarjestelmien hitaus ja inhimilliset tekijat. Ulkoisia
tekijoita ovat taas esimerkiksi aikataulumuutokset, saasta johtuvat hairiot ja
suhdannevaihtelut. Ulkoiset tilanteet eivat ole meidan hallinnassamme ja ne
voivat vesittda hyvatkin suunnitelmat. Mitd enemman vaihtelua prosessissa on,
sité pidempi on myés virtausyksikon lapimenoaika. (Modig & Ahlstém 2013, 40—
43; Mikkonen 2022, 89-90.)

Jotta virtaustehokkuutta voidaan ymmartaa, on tarkeaa ymmartaad myos arvoa
tuottavien toimintojen kasite. Virtausyksikon néakdkulmasta prosessin arvoa
tuottavissa toiminnoissa virtausyksikén arvo kasvaa. Arvoa muodostuu, kun
virtausyksikkoa kasitellaan prosessin aikana ja se jalostuu eteenpdin. Prosessin
toiminto on arvoa tuottamaton, jos virtausyksikké ei jalostu toiminnon aikana.
Tallaisia toimintoja ovat esimerkiksi varastointi ja tuotantoaineiston tai ihmisten
odottelu. Virtausyksikon arvo maaraytyy aina asiakkaan nakékulmasta. (Modig
& Anlstém 2013, 23.) Taman takia prosessin virtausta tarkasteltaessa tulisi
prosessin asiakkaan tarpeiden olla aina etusijalla. Jotta voidaan keskittya
asiakkaan tarpeisiin, tulee ensin tunnistaa prosessin asiakas. Asiakas voi olla
seuraava tuotantovaihe tuotantolaitoksessa tai kollega viereisessa
tydhuoneessa. Kun asiakas on maaritelty, tulee tunnistaa asiakkaalle arvoa

tuottavat ja tuottamattomat prosessin toiminnot.

Torkkolan (2015, 61) mukaan tietotydssa suurin syy virtauksen katkeamiseen
ovat tyon keskytykset. Kyselyt, tiedustelut ja &killisen ongelmat aiheuttavat
keskeytyksia suoritettavaan tyohon. Tehtavien jatkuva vaihtaminen toiseen ja
kesken jaaneeseen tyohon uudelleen orientoituminen on tehotonta henkiléstolle
ja organisaatiolle. Tutkimusten mukaan tyén vaihtaminen toiseen lisaa
kasittelyaikaa jopa 40 prosenttia ja vaativaan tehtavaan kiinnipadseminen
saattaa vieda tyontekijalta 10-15 minuttia. Taman seurauksena tyon tehokkuus

ja laatu huononevat, sekad henkildston tyohyvinvointi heikkenee.
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2.2 Hukka

Hukalla tarkoitetaan prosessin toimintoja, jotka eivét tuota lisdarvoa, mutta
lisdavat prosessin kustannuksia. Hukan jatkuva poistaminen prosesseista
kuuluu lean-ajattelun ytimeen. Lisaarvoa tuottamaton tyd, muda, jaetaan
lahteesta riippuen joko seitsemaan tai kahdeksaan lajiin. Mikkonen (2010, 107—

113) jakaa hukan kirjassaan kahdeksaan lahteeseen

1. Ylituotanto
e Tuotetta valmistetaan tai tyota tehdddn enemman tai ennen kuin
tarve on. Talléin kulutetaan turhaan varastotilaa, paaomaa ja
henkilostoresursseja.
2. Viive, odottelu
e Kaikenlainen prosessin, osien tai henkiléston odottelu sitoo
tydvoimaa ja tuotannon kapasiteettia.
3. Materiaalien siirtely
e Materiaalien, osien tai henkildresurssien turha liike eri
tuotantovaiheiden tai varaston valilla sitoo turhaan aikaa seka
lisaa logistiikkakuluja.
4. Heikko prosessi
e Prosessin tulee olla luotettava, hyvin hallittu ja kykeneva.
Laitteistot, ohjelmat ja prosessit, jotka eivat tahan pysty sitovat
aikaa, rahaa ja mahdollisuuksia tehokkaampaan toimintaan.
5. Tarpeeton varastointi
e Materiaalin, projektien ja dokumenttien tarpeeton varastointi ja
hallinta lisda kustannuksia. Ylituotannosta johtuva varastointi
hankaloittaa ongelmien havaitsemista.
6. Tarpeeton tyo0 ja liike
e Toiminnot on suunniteltava niin, etté tyotehtavat eivat vaadi
ylim&araista liiketta tyotehtavien aikana. Tavaroiden ja tiedostojen
etsiminen, huono kommunikointi ja huono toimintojen asettelu
tuotantotiloissa ovat esimerkkeja turhaa liiketta aiheuttavista

toiminnoista.
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7. Laatuvirheet
¢ Viallisten tuotteiden tuotanto hukkaa kapasiteettia, tydvoimaa ja
materiaalia. Viallisten tuotteiden toimitus asiakkaalle saa aikaan
negatiivisen mainehaitan.
8. Hyoddyntdmaton potentiaali
e Tyontekijoiden taitojen, kykyjen ja nakemysten hyddyntamatta
jattaminen lisda hukkaa. llman sitoutunutta tyévoimaa suuri osa

henkiloston potentiaalista hukataan.

Usein yrityksessa keskitytaan eniten juuri mudan lajien eliminointiin, silla
lisdarvoa tuottamattoman tyon havaitsemisesta ja poistamisesta on helppo
aloittaa lean-periaatteiden mukainen toiminta. Vaikka mudan eliminointi on
usein prosessien keskitssa, yhta tarkeitd hukan muotoja ovat myds ihmisten ja
laitteiden ylikuormitus, muri, seké toiminnan epatasaisuus, eli mura. (Liker
2010, 114.)

Ihmisten ja laitteiden ylikuormitus, muri, tarkoittaa koneen, jarjestelmén tai
ihmisen tydkapasiteetin viemista yli kestavan rajan. TAman rajan ylittdminen
aiheuttaa ylikuormitusta, joka nakyy laitteissa vikoina ja katkoksina. Ihmisissa
ylikuormitus taas nakyy lisdé&ntyneina sairaspoissaoloina, oppimisen kyvyn
vahenemisena ja turvallisuusongelmina. (Liker 2010, 114.) Ihmisen rooli
asiantuntijatydssa on olennainen, joten tyéntekijan hyvinvoinnilla on valitén
yhteys tyon laatuun ja prosessien kehitysmyonteisyyteen (Torkkola 2015, 25).
Ylikuormittuneen tyontekijan virhemarginaali kasvaa, joka taas lisaé arvoa

tuottamattoman tyon maaraa prosesissa.

Prosessin epatasaisuus, mura, aiheutuu tuotantomaarien tai
tuotantoaikataulujen heilahtelusta. Epatasaisessa tuotantoprosessissa on valilla
ylikuormitusta ja kiiretta, kun taas toisinaan ty6ta on liian vahan ja
tuotantoprosessi on alikayt6lla. Tallaista vaihtelua prosessissa voivat aiheuttaa
esimerkiksi laiterikot tai tarvittavien osien puuttuminen. (Liker 2010, 114.)
Torkkolan (2015, 23) mukaan asiantuntijaty0sséa epatasaisuutta voi aiheuttaa
erityisesti myos eri henkil6iden osaamiserot. Tdman seurauksena kysymykset

ja ongelmat ohjataan aina tietylle tyontekijalle, joka yrittda selvittda vastauksia
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ja ratkoa ongelmia omien tyotehtavien ohella. Tydmaaran epatasaisen

jakautumisen liséksi tilanne voi johtaa tyontekijan ylikuormittumiseen.

Muda, muri ja mura kytkeytyvat tiiviisti toisiinsa. Kuvassa 3 on esitetty kuinka
vaihtelun lisaéantyminen prosessissa lisaa ylikuormitusta ja edelleen arvoa
tuottamattoman tyén maaraa. Mikali prosessissa saadaan vahennettya
vaihtelua ja ylikuormitusta, myds arvoa tuottamattoman tyon maara prosessissa
pienenee. (Torkkola 2015, 23.) TAmé&n perusteella prosessin virtauksen
parantamisen lahtokohtana voi olla myds tavoite vahentaa prosessissa

iimenevaa vaihtelua arvoa tuottamattoman tyon vahentamisen sijasta.

\
Vaihtelu \

« |

Ylikuormitus

“

Arvoa
tuottamaton tyo

Kuva 3. Vaihtelun, ylikuormituksen ja arvoa tuottamattoman tyon yhteys
(mukaillen Torkkola 2015, 23).

2.3 Tyon standardointi

Tyon standardointi, eli vakiointi, on oleellinen osa lean-ajattelumallia.
Standardointi on menetelm4, joka kuvaa kuinka tehtava suoritetaan. Tyon
standardoimisella saavutettavat hytdyt parantavat tuottavuutta, pienentavat

hukan méaaraa ja lisdavat asiakasarvoa prosessiin. Sen avulla varmistetaan,
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etta tydtehtava tulee suoritetuksi samalla tavalla ja samojen periaatteiden
mukaisesti riippumatta siitd, kuka tyon suorittaa. Se vastaa kysymyksiin mita
pitdéd tehda, kuinka se tehdaan ja kuinka kauan tekemiseen kuluu aikaa.
Standardi maarittelee parhaan tavan suorittaa ty6tehtavan tarkasteltavana
hetkend. Tarkoituksena on suorittaa ty6 luodun standardiohjeen mukaan,
kunnes havaitaan, etté prosessissa on virhe, tai sen voi suorittaa paremmin.
Kun standardiin tehdaan parannuksia ja se paivittyy, tulee muutoksesta viestia
kaikille standardin piiriin kuuluville. (Mikkonen 2022, 132; Petersson ym. 2018,
73-74,76.)

Tyo6tehtavien standardointi auttaa erityisesti prosessin laadun parantamisessa,
poikkeamien havaitsemisessa seka ennustettavuuden ja tiedon lisddmisessa.
Kun kaikki tekevéat tyon samalla tavalla on helpompi saavuttaa tyon tai tuotteen
tasainen laatu. Laadun tasaisuudella varmistetaan, etta lopputuloksessa on
mahdollisimman vahan vaihtelua. (Petersson ym. 2018, 75.) liman standardia
tyotehtavien ongelmakohtia ja poikkeamia on lahes mahdotonta tunnistaa, silla
ne hukkuvat helposti vaihtelun alle. Standardin avulla ongelmat havaitaan
helpommin ja niiden juurisyihin paéstaan reagoimaan nopeammin. Kun
tyotehtavat suoritetaan yhdessa sovitulla tavalla, on myds helpompaa ennustaa
prosessin kulkua ja siihen tarvittavia resursseja. Ennustettavuus liittyy kiinteasti
mahdollisuuksiin poistaa hukkaa. Ennustettavuuden puute luo tarpeen kehittaa
prosessiin lisdvarmistuksia, kuten suurempia puskureita ja varastoja.
Standardin avulla havaitut poikkeamat voivat paljastaa myds henkiloston
osaamisen kehittamistarpeita. Kouluttamalla henkilostod varmistetaan, etta
prosessin parissa tyoskentelevilla on silla hetkella parhaaksi tiedetty

osaaminen. (Petersson ym. 2018, 69-71.)

Lean-ajatusmallin mukaisesti jatkuva kehittdminen ja parantaminen on filosofian
ydinperiaatteita, joka patee myos standardiprosesseihin. Parasta tapaa
suorittaa ty6tehtava tulee jatkuvasti arvioida, testata ja kehittdd. Kun
standardiprosessissa havaitaan poikkeama tai ongelma, tai kun loydetaan tapa
parantaa prosessia, otetaan kayttoon PDCA menetelma (kuva 4). PDCA on

tyokalu, jota kdytetaan standardiprosessien kehittamisen apuna.
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Tyo6kalu koostuu neljastéa eri vaiheesta (Mikkonen 2022, 52; Petersson ym.
2018, 91)

¢ Plan, eli suunnitteluvaiheessa pyritdan tunnistamaan ongelma tai
kehityskohde mahdollisimman hyvin ja suunnitellaan sille toimenpiteet.
Ongelman juurisyyn tunnistamisen apuna voidaan kayttaa esimerkiksi
5 x Miksi -menetelmaa.

e Do, eli suoritusvaiheessa tehdaan testeja, joilla etsitddn parempaa
toimintatapaa.

e Check, eli arviointivaiheessa tarkastellaan saatuja tuloksia. Jos prosessi
parantuu, voidaan siirtyd syklin vimeisen vaiheeseen, mutta jos tulos ei
ole haluttu, palataan syklin ensimmaiseen vaiheeseen.

e Act, eli toimintavaiheessa prosessi standardoidaan ja jalkautetaan
kaytantoon. Uusi standardi korvaan vanhan standardin ja toimii
lahtokohtana uudelle PDCA-sykilille.

Kuva 4. PDCA sykli
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Yleensa kaikki organisaation toiminnot hyotyvat standardeista. Tama sisaltéaa
kaikki toiminnot johtamisen ja tyontekijatason valiltéa. Organisaation eri tasoilla
tarvitaan kuitenkin erilaisia standardeja. Petersson ym. (2018, 71) jakavat
standardit kolmeen eri rynmaan: virtauksen standardit, prosessin standardit ja
tyopisteen standardit. Virtaus kattaa usein useita prosesseja ja vastuu tdman
ryhmén standardeista on johtajilla ja esimiehilld, jotka vastaavat virtauksen
sujuvuudesta. Virtauksen standardi voi olla esimerkiksi eri prosessien valilla
olevien varastojen ja puskurien koko. Tietyn osaprosessin tai tyopisteen
standardien kehitysvastuu kuluu tyontekij6ille. Prosessistandardin avulla
voidaan kuvata, miten tietty tyo tulisi tehda. Yksittaisella tyopisteella voidaan
taas tarvita standardeja siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon. (Petersson ym.
2018, 72.)

Tehtavien standardoinnista on hyotya mydos tietotydssa. Mikkosen (2022, 132)
mukaan epaselvyytta tietotydssa voi aiheuttaa esimerkiksi kuinka tehty tyo
virtaa valmiiksi tuotteeksi asiakkaalle. Tahan tilanteeseen voidaan paatya, jos
tyota ei ole standardisoitu ja prosessiin liittyva tieto on nakymatonta. Talléin on
epaselvaa kuka organisaatiossa tietaa mistakin asiasta. Sahkopostit, sdhkoiset
pikaviestiohjelmat ja kokoukset ovat olennainen osa tietoty6ta, mutta naiden
avulla viestimalla tieto helposti kapseloituu. Tiedon kapseloituminen kuvaa
tilannetta, jossa tieto ei tavoita kaikkia tarvittavia tahoja. Tallainen tilanne voi
syntya esimerkiksi silloin, kun tietoa jaetaan vain tietyn kokouksen osallistujille
tai tietyn sahkopostin vastaanottajille. (Mikkonen 2022, 134.) Taman
seurauksena tiedotta jaanyt tyontekija saattaa vanhaa toimintamallia jatkamalla
aiheuttaa ylimaaraisia virheita, jotka johtavat korjaustarpeisiin ja hukan maaran
lisddntymiseen prosesissa. Lean-ajattelumallissa olennainen ajatus on tehda

tyo heti ensimmaisella kerralla oikein.

Tietotydssa tybtapojen standartointi saatetaan kokea hankalaksi, jos jokainen
tyontekija on tehnyt tyonsa itse valitsemallaan tavalla. Manuaalisessa, paljon
toistettavutta sisaltdvassa tydssa standardien tulee olla tasmallisia, mutta
tietotydssa standardit voivat olla laveampia. (Liker 2010, 148.) Tyodtehtavan

standardointi tietotydssa ei tarkoita sitd, etta jokainen asia taytyy tehda
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tasmalleen samalla tavalla. Standardin tulee jattaa tilaa myds tyontekijan omalle
luovuudelle ja innovaatiolle. Sen ei ole tarkoitus menna tyota suorittavan oman
ajattelun ja tilannetajun ohi. Standardi on tydkalu, joka maarittelee ty6tehtavan
raamit ja tukee tyontekijaé toistuvissa tyotehtavissa. Prosessien ja standardien

on tarkoitus helpottaa asiakasarvon luontia. (Mikkonen 2022, 47.)

2.4 Menetelmastandardin luomisprosessi

Menetelméastandardin valmistaminen, kehittdminen ja paivittaminen ovat niiden
henkildiden vastuulla, jotka sita tulevat kayttdmé&an. Standardin luomisprosessi

koostuu neljasta eri vaiheesta (Petersson ym. 2018, 76—78)

1. Tarpeen ymmartaminen. TyGta suorittavat ymmartavat miksi standardi
tarvitaan ja miksi se on tarked. Jos tarvetta ei ymmarreta, on riski, ettei
standardia kayteta ja silloin se on pitkalti hyédyton.

2. Raakaversion luominen. Aluksi standardissa kuvataan karkealla tasolla,
mita tyOvaiheita, ohjelmia ja laitteita tyon suorituksessa tarvitaan.

3. Testaus. Kun on sovittu, mita standardin tulee sisaltaa, testataan
standardin toimivuutta tyotehtavassa.

4. Aikataulutus. Kun standardi aikataulutetaan, mahdollistetaan
poikkeamien havaitsemisessa myos aikaulottuvuus.
Aikataulupoikkeamien havaitseminen on tarkeda aikataulussa pysymisen

takia.

2.5 Hyvan tybohjeen elementit

Hyvan tydohjeen tulee olla riittavan tarkka ja se tulee olla laadittuna tydtehtavaa
suorittavan kayttajan nakdkulmasta. Tydohjeen tulee olla laadittu niin, etta sen
avulla voidaan perehdyttdd uusi tyontekija tehtavaan. Se, mika on tyéohjeen
lopullinen riittava tarkkuus, on tyota suorittavien henkildiden paatettavissa.
(Kortejarvi 2022, 23.)
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Tyo6ohje voi siséltaa kaiken tyota koskevan teknisen ja toiminnallisen tiedon,
mutta toisinaan on parempi laatia omat ohjeet eri toiminnoille. Nykasen (2002,
50.) mukaan tydohje voi palvella useampaa tahoa, jos ty6ohjeen sisalté on
selkeasti rajattu ja eri tahojen tarvitsemat tiedot ovat samankaltaisia. Usein
paras tulos saadaan, kun peruskayttéa varten laaditaan oma tyoohje ja
erityisosaamista vaativiin tehtaviin erillinen tyéohje. Jos ty6tehtavan
suorittamiseen vaaditaan esimerkiksi tietyn koneen tai ohjelman kayttoa,

voidaan ty0ohjeessa viitata tarvittavaan kayttdohjeeseen. (Kortejarvi 2022, 23.)

Tyo6ohje tulee olla laadittu yksiselitteisesti ja loogisesti. Lukijan tulee 16ytaa
haluttu tieto nopeasti ja vaivattomasti. Teksti on hyva jakaa selkeisiin
kappaleisiin ja eri asiakokonaisuudet erotella toisistaan valiotsikoiden avulla.
Kieliasun tulee olla selkeada ja yksiselitteista. Tydohjeen kayttajien tulee tuntea
ohjeessa kaytetyt termit ja tarvittaessa termit on avattava lukijalle esimerkiksi
erillisessa tybohjeen osassa. Osien ja toimintojen nimityksien tulee olla

yhdenmukaisia ohjeen alusta loppuun. (Nykénen 2002, 50-51.)

Lean-ajattelun yksi perusperiaatteista on visuaalisuus. Periaatteen taustalla on
ajatus, jonka mukaan tyén kannalta tarkedn informaation tulisi olla vaivattomasti
ja nopeasti tyotekijan saatavilla. Visuaalinen esitystapa on nopea ja tehokas
tapa viestia ja halutusta lopputuloksesta jaa yhtalainen kasitys henkilosta
rippumatta. (Torkkola 2015, 49.) Visuaalisen ohjauksen avulla tyontekija tietaa,
miten tydtehtava tulisi suorittaa ja onko tyo tehty oikein. Jo arkielamasta I6ytyy
useita esimerkkeja visuaalisesta ohjauksesta. Tallaisia ohjaimia ovat
esimerkiksi likennemerkit, -valot ja halytysajoneuvojen aanet. Nama ovat
yleisia, kaikille tuttuja visuaalisia ohjeita, jotka ohjaavat kayttaytymistamme.
(Liker 2010, 152.) Samanlaista visuaalista viestimista voidaan hyddyntaa myos
tydohjeissa. Usein kuva tietysta toimenpiteesta tai halutusta lopputuloksesta
auttaa ymmartamaan tyovaiheita nopeammin ja helpommin kuin saman asian
esittdminen tekstimuodossa. Kuvaa katsomalla ty6ta suorittava henkilo tietaa
nopeasti miltd halutun lopputuloksen tulisi nayttaa ja mita sen aikaansaamiseksi

vaaditaan.
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3 Tydohjeen laadinta

Opinnaytetyon tarkoituksena oli luoda paneelilinjan tydnsuunnitteluun tydohje,
joka vahentaa prosessin aikaisen hukan mé&araa ja parantaa kansipaneelien
virtausta tyonsuunnittelun prosessin lapi. Opinnaytetyon tuloksena luotiin
tyoohje, jonka avulla paneelilinjan tydnsuunnittelun tehtavat on avattu ja
dokumentoitu organisaation kayttoon. Tybohjeen aineisto kerattiin osallistuvan
havainnoinnin keinoin. Tyoni paneelilinjan tydnsuunnittelijana antoi hyvat
lahtbkohdat kerata aineisto tatd menetelméa kayttaen, silla tydtehtavat ja niiden

sisélto olivat jo ennestaan tuttuja.

3.1 Nykytilan kuvaus

Talla hetkella paneelilinjan tydnsuunnittelun sisalt6a ei ole avattu tai
dokumentoitu organisaation sisélla. Paneelilinjan tekniset tiedot, rajoitukset ja
mahdollisuudet on avattu ja dokumentoitu, mutta tdma puuttuu tydénsuunnittelun
tehtavien osalta. Osa olemassa olevista ohjeista sisaltda osittain jo
vanhentunutta tietoa, silla ohjeita ei ole aktiivisesti paivitetty. T&man
seurauksena tyonsuunnittelun tehtaviin kohdistuu paljon saman sisaltdisia
kysymyksia. Tarkeimmista huomioitavista asioista informoidaan sahkdpostitse
tai organisaation kaytéssa olevien muiden viestikanavien avulla. Talla tavalla
tiedon jakamisessa on omat haasteensa, silla sdhkoposti ei valttamatta tavoita
kaikkia tarvittavia henkildita tai tieto saattaa hukkua kaiken muun informaation
alle. Tama synnytti tarpeen koota paneelilinjan tydnsuunnittelun ohjeet yhteen
dokumenttiin ja pysyvaan paikkaan, jolloin sama informaatio on kaikkien

saatavilla.

Paneelilinjan tydnsuunnittelussa on toimintoja, jotka tulee suorittaa tietyssa
jarjestyksessa tietyssa suunnittelun vaiheessa. Mikali tydsuunnittelija ei suorita
toimintoja oikeassa jarjestyksessa, joudutaan myéhemmassa vaiheessa
palamaan tydssa taaksepdin ja tekemaan kaikki siihen mennessa suoritetut

toiminnot uudestaan. Ohjeet siitd, mita missékin vaiheessa tydnsuunnittelijan
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tulee huomioida, ovat puuttuneet. Nama tiedot ovat olleet jokaisen paneelilinjan

tydnsuunnittelijan oman muistin ja muistiinpanojen varassa.

Uusien paneelilinjan tydnsuunnittelijoiden perehdytyksen tukena ei ole juurikaan
kirjallista aineistoa. Mydskaan muissa tydsuunnittelun tehtavissa aloittaville ei
ole ollut tarjota dokumentoitua kuvausta paneelilinjan tydnsuunnittelun
siséllosta. Tyohon perehdytys tapahtuu suullisesti esimerkkia nayttamalla ja
perehdyttdjan omiin muistiinpanoihin pohjautuen. Taman seurauksen
perehdytyksen laatu ja laajuus saattavat vaihdella, silla on perehdyttajasta
kiinni, mitd han kokee tarkeaksi kertoa.

Paneelilinjan tydnsuunnitteluun tuleva aineisto sisaltéaa paljon vaihtelua, joka
vaikuttaa suoraan paneelin virtaukseen tydnsuunnitteluprosessin lapi.
Kansipaneelien koko ja muoto vaihtelevat suuresti ja tydnsuunnitteluaineisto on
peraisin useammasta eri suunnittelutoimistosta eri puolilta maailmaa. Usean eri
suunnittelutoimiston ja useiden eri suunnittelijoiden seurauksena
tydnsuunnitteluun luovutettavan aineiston laadussa on paljon vaihtelua. Osa
aineistosta saattaa sisaltaa useita virheitd, jotka tulee korjata, ennen kuin
paneelilinjan tydnsuunnitteluprosessia voidaan jatkaa. Tyon keskeyttaminen,
korjauspyynnon tekeminen ja virheen kuvaileminen, aineiston korjaaminen seka
uuden aineiston ajo Catian suunnitteluympéaristoon luovat paljon hukkaa

tydnsuunnitteluprosessiin.

Mikali aineistokorjausta vaativa virhe huomataan vasta, kun kannen
tydnsuunnitteluprosessi on jo aloitettu, joudutaan tydsuunnitteluprosessi
aloittamaan alusta korjatun aineiston saapumisen jalkeen. Korjatun aineiston
ajaminen ohjelmaan uudestaan vie useita tunteja aikaa, joten talldin
paneelilinjan tydnsuunnittelija siirtyy seuraavan tyo pariin. Mikali korjattavana
oleva ty6 on kiireellinen, joudutaan korjatun aineiston tultua keskeyttdmaan
tekeilla oleva tyd ja jalleen palaamaan ensimmaisené aloitetun tyon pariin.
Taman seurauksena keskeneraisten virtausyksikdiden mééaré prosessissa
kasvaa, joka taas kasvattaa kansipaneelien |&pimenoaikaa. Tydn vaihtaminen

kuormittaa myos tyontekijaa ja lisaa stressia, silla ensimmaisen tyon
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valmistumisella saattaa olla jo kiire. Mikali tyontekija joutuu toimimaan jatkuvasti

tallaisen kiireen keskelld, on uhkana tyontekijan ylikuormittuminen.

3.2 Tybohjeen toteutus

TyoOohjeen aineisto kerattiin paneelilinjan tydnsuunnittelutehtavien ohessa
maaliskuun 2023 aikana. Tydohjeen tekeminen aloitettiin tunnistamalla
prosessin paaelementit. Taman jalkeen jokaisen paaelementin yhteydessa
kirjattiin ylos, mitd muutoksia kansipaneelin malliin suunnitteluohjelmassa
tehtiin. Tydvaiheiden kirjausprosessi toistettiin usean kansipaneelin kohdalla,
silla paneelilinjalla valmistettavien kansien rakenteissa, muodoissa ja
rakennustavoissa on suurta vaihtelua. Oli tarkeda kerétd aineisto
mahdollisimman monipuolisesta esimerkkijoukosta, jotta tydohjeesta tulisi
kattava. Keratyn aineiston pohjalta koostettiin tydohjeen siséltd. Tyoohjetta
kirjoittaessa ohjeen sisallosta kaytiin aktiivista keskustelua kollegoiden kanssa

ja tydohje testattiin kirjoitusprosessin aikana ja sen valmistuttua.

Meyer Turun organisaatiossa on luotu toimintaohjeiden ja standardien
kirjoitusohje, jossa on maaritelty muun muassa dokumentin kayttétarkoitus,
sisélto ja tekstin muotoiluvaatimukset. Tydohje kirjoitettiin kdytdssa olevaan
standardoituun tydohjepohjaan méaariteltyjen vaatimusten mukaisesti. Meyer
Turun organisaation dokumenttien kielivaatimus on englannin kieli, joten tyéohje
kirjoitettiin englanniksi. Kirjoitusohjeessa on maaritelty myés dokumentin
paivittdmista koskevat ohjeet, dokumentin katselmointivali sekéa dokumentin
hallintaan liittyvat toimet. Liséksi ohjeessa on maaritelty uuden dokumentin
hyvaksyntéakierroksen eteneminen.

Tyo6ohje tallennetaan organisaation tietokirjastoon pysyvaan paikkaan, jolloin
tydohje on helppo l6ytda. Tavoitteena on jatkaa jatkuvan parantamisen
periaatteiden mukaisesti paneelilinjan tydnsuunnittelun kehittdmista, joten
tyoohjetta tullaa paivittdmaan ja tdydentdmaan tarpeen mukaan. Uusien
revisioiden luonti tapahtuu Meyer Turun organisaation dokumenttiohjeiden

mukaisesti.
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3.3 Tybohjeen sisaltd

Tybohjeen sisalto rajattiin koskemaan yleisia, suunnitteluprosessin sujuvan
virtauksen kannalta tarkeita asioita, eik& niink&&n Catia -suunnitteluympariston
kayttoon liittyvia toimintoja. Kyseinen rajaus tehtiin, jotta tydohjeesta tulisi
selked ja se voisi tarjota hyétya myos muille runkotuotannon tydsuunnittelijoille.
Liséksi haluttiin, etta oleellinen tieto 16ytyy tydohjeesta vaivattomasti. Naiden
samojen perustelujen pohjalta tytohjeeseen ei haluttu kirjoittaa kaikkia
poikkeuksien poikkeuksia, silla talléin vaarana olisi ollut oleellisen tiedon
hukkuminen liian yksityiskohtaisen tiedon alle. Lisaksi tyéohjeesta olisi tullut
hyvin pitkd. Kuten hyvan tyéohjeen elementtien yhteydessa mainittiin, toisinaan
on parempi laatia omat ohjeet eri toiminnoille ja laatia esimerkiksi ohjelman

kayttdohjeet erikseen.

Ensisijaisena tarkoituksena oli laatia tydohje juuri paneelilinjan
tyonsuunnittelijoiden paivittaisen tyon tueksi. Useammassa kohdassa
kollegoiden kanssa kaytiin keskustelua, missa tarpeellisen tiedon raja kulkee.
Taman seurauksena muutama Catian suunnitteluymparistéon liittyvista
kayttoteknisista asioista paatettiin kuitenkin kirjoittaa tyéohjeeseen, silla nailla
toiminnoilla on suuri merkitys tydnsuunnitteluprosessin sujuvassa
etenemisessa. Tallaisten teknisten seikkojen huomiotta jattaminen tietyssa
prosessin vaiheessa aiheuttaa ongelmia myohemmissa vaiheissa. Ty6ohjeen
ydintarkoitus on vdhentaa hukan maaréa ja parantaa kansien virtausta
paneelilinjan tydnsuunnitteluprosessin lapi, joten ndma poikkeukset koettiin
tarkeiksi. Kuten teoriaosuudessa mainittiin, tydohjeen riittavan tarkkuuden
paattavat tyota suorittavat henkilot, joten oli tarkeaa, etta rajauksesta

keskusteltiin kollegoiden kanssa.

Opinnaytetydn teoriaosuudessa esiteltiin standardin luomisprosessin vaiheet,
joista viimeisena esiteltiin standardin aikataulutus. Standardin aikatauluttaminen
mahdollistaa poikkeamien havaitsemisen aikaulottuvuuden nadkdkulmasta.
Paneelilinjan tydnsuunnittelun tydbohjeeseen aikaulottuvuutta ei toistaiseksi

otettu mukaan, silla paneelilinjalle tulevien kansipaneelien koko ja rakenne



26

vaihtelevat suuresti. Taman seurauksena myds paneelin tydnsuunnitteluun
kuluva aika saattaa vaihdella parista tunnista useisiin tunteihin. Tassa
vaiheessa aikaulottuvuuden lisdéaminen ei olisi tarjonnut juurikaan apua
poikkeaminen havaitsemiseen, silla vaihtelu suunnitteluun kaytetyn ajan
suhteen on suurta. Kun tydénsuunnitteluprosessi tulevaisuudessa kehittyy ja
vaihtelun maara kaytetyn ajan suhteen pienenee, niin aikandkdkulman

lisddminen ohjeeseen olisi kannattavaa poikkeuksien havaitsemiseksi.

Tyobohjeen rakenne luotiin paneelilinjan tydnsuunnittelun tehtavien kannalta
loogiseen jarjestykseen. Tekstiosa jasenneltiin paa- ja alaotsikoiden avulla, jotta
lukijan olisi helpompi hahmottaa yhteen kuuluvat asiakokonaisuudet. Lean-
filosofian yksi tarkeimmista periaatteista on visuaalisuus, jonka avulla voidaan
viestia ja ohjata ihmisten toimintaa tehokkaasti. Heti tydohjeen alussa kuvataan
yksinkertaisella prosessikaaviolla paneelilinjan tyénsuunnitteluprosessin
paaelementit. Kaavion lisaksi tydohje sisaltéd muutamia havainnollistavia kuvia.
Naiden kuvien tarkoitus on antaa lukijalle parempi kuva siita, milté prosessin eri
vaiheet nayttavat. Tydohjeessa ei kuvata yksityiskohtaisesti, kuinka itse
ohjelmaa kaytetaan tai mikéa toiminto kuuluu missakin vaiheessa valita, joten

tallaisia visuaalisia ohjekuvia ohjelman kaytosta ei tydbohjeeseen laitettu.

Tyo6ohjeen kirjoittaminen englannin kielella vaikutti tydohjeen sisaltéon.
Tarkoitus oli, ettd tydohjeessa kaytettaisiin mahdollisimman paljon samoja
termeja ja toimintojen kuvauksia kuin mitéa tydnsuunnittelussa kaytetyssa
ohjelmassa on kaytetty. Taman johdosta tydohjeen kayttaminen
tydnsuunnittelun tukena olisi helpompaa ja selkeampaa. Kaikki ohjelmassa
kaytetyt termit ja toimintojen kuvakset eivét kuitenkaan olleet suoraan
siirrettavissa ymmarrettavasti tydohjeeseen. Alkuperaisesta suunnitelmasta
jouduttiin taman takia muutamassa kohdassa poikkeamaan, jotta tydohjeen kieli

olisi helpommin ymmarrettavissa.

Opinnaytetyon tuloksena laadittu paneelilinjan tydnsuunnittelun tydohje on

salattu liikesalaisuuden perusteella.
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4 Pohdintaa

Opinnayteyon ensimmainen tavoite oli hyddyntaa tyon tuloksena luotua
tyoohjetta aktiivisesti paneelilinjan tydnsuunnitteluprosessin tukena. Tydohje
ohjaa paneelilinjan tydnsuunnittelijan ty0ta ja nostaa esiin ne asiat, jotka tulee
huomioida kasilla olevassa tydvaiheessa. Kun paneelilinjan suunnitteluprosessi
suoritetaan luodun tyéohjeen mukaisesti, prosessin aikana ei ole tarvetta palata
taaksepain ja suorittaa jo kertaalleen tehtyja vaiheita uudestaan. Tama
vahentaa prosessin siséltamaa hukkaa ja tehostaa prosessin virtausta. Myos
paneelilinjalle luovutettavan aineiston laatu paranee, kun jokainen paneelilinjan
tydnsuunnittelija toimii samojen periaatteiden mukaisesti. Tydohjetta tullaan
kayttamaan tydnsuunnitteluprosessin apuna. Taman tavoitteen osalta voidaan

siis todeta, etté tavoite saavutettiin.

Toinen opinnaytetytn tavoite oli hyddyntaa tyéohjetta uusien
tyonsuunnittelijoiden perehdytyksen. Uskon, etté tydohjeesta on iso apu uusien
tyontekijoiden perehdytyksessa. Tyoohje auttaa uusia tyontekijoita
ymmartamaan paneelilinjan tyénsuunnittelun kokonaisprosessin, siihen
kuuluvat tyovaiheet ja tyovaiheissa huomioitavat asiat. Vaikka uusi tyontekija ei
pysty suorittamaan paneelilinjan tyénsuunnittelua itsenaisesti pelkéan
opinnaytetydn tuloksena luodun tydohjeen avulla, toimii tydohje
perehdytysprosessin runkona. Ohjeen avulla saadaan myos varmistettua, etta
kaikki oleellinen tieto on kaikkien paneelilinjan tydnsuunnittelijoiden saatavilla ja
nain parannettua perehdytyksen yhtenevaisyytta ja laatua. Naiden tekijéiden

perusteella voidaan todeta, ettd opinnaytetyd vastasi asetettuun tavoitteeseen.

Lisatavoitteeksi asetettiin opinnaytety6n alussa tyoohjeen kayttd paneelilinjan
tydnsuunnitteluun tulevan aineiston tarkistamiseen. Luotu tydohje auttaa muita
tydnsuunnittelijoita hahmottamaan paremmin paneelilinjan tyénsuunnittelun
vaatimukset. Taman seurauksena edeltavat tydonsuunnitteluvaiheet voivat
reagoida helpommin paneelilinjan tarpeisiin, jolloin aineiston virheisiin ja
ongelmiin on mahdollista puuttua jo tydnsuunnitteluprosessin alussa. Taméa

vahentaisi kansipaneelien korjaus- ja muutostarpeita myohemmissa tuotannon
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vaiheissa ja saastaisi henkil6- ja materiaaliresursseja. Taméan tavoitteen osalta
ei viela voida todeta, onko tavoitteeseen paasty. Tavoitteen toteutuminen vaatii,
ettd ohjetta tullaan kayttamaan aktiivisesti esimerkiksi rakennesuunnittelijoiden

tyon tukena.

Usein tydohjeita halutaan tehdd, mutta valmistumisen jalkeen ne unohdetaan
arkistoihin eika tyoohje palvele tarkoitustaan. Jotta edella kuvattu tilanne
valtetaan, on tarkeaa tiedottaa runkotuotannon tyonsuunnittelijoita ja
runkosuunnittelijoita tydohjeen olemassaolosta. Nain mahdollistetaan tydohjeen
aktiivinen kayttd suunnittelutydon tukena. Tydohjeelle valitaan henkild, joka
vastaa jatkossa tydohjeen paivittamisesta muutosten yhteydessa. Vanhoista
tiedoista koostuva tydohje ei lisaa asiakasarvoa, vaan painvastoin vahentaa

Sita.

Yksi tydohjeen laatimisen haasteista oli se, etta tydohje tehdaan sellaisesta
tydstd, jota opinnaytetydn kirjoittaja on tehnyt jo muutaman vuoden ajan.
Makkosen & Lavikaisen (2020) artikkelin mukaan on hyvin mahdollista, etta
pitkaan tyota tehnyt tyontekija ei valttdmaéatta osaa tydohjetta luodessa huomata,
etta jotain rutiinitydbhon kuuluvaa jaa tydohjeessa kertomatta. Ty6ohjeen on
tarkoitus toimia uusien tyontekijoiden perehdytyksen apuna, joten on tarkeaa,
ettd tydohje sisaltda kaiken oleellisen tiedon. Tama riskin pyrin valttamaan
pyytamalla kollegoilta vertaisarviointia ja palautetta tydohjeen sisallosta. Talla
tavalla toimimalla oli tarkoitus varmistaa, etta kaikki oleelliset tydvaiheet tulivat

tydohjeeseen. Annetun palautteen pohjalta tydohjeeseen tehtiin muutoksia.

Opinnaytetyon tuloksena luotu tydohje ei ole sisélléltaan perinteinen,
esimerkiksi tuotannon kokoonpanoissa, kaytetty tydohje. Luotu tydohje ei ota
juurikaan kantaa siihen, kuinka suunnitteluohjelmaa kaytetaén, vaan
ennemminkin johdattaa tydnsuunnitteluprosessin kulkua ja ohjaa tydntekijan
huomion tydn sujuvan virtauksen kannalta oleellisiin asioihin. Kuten
teoriaosuudessa tyon standardoinnin yhteydessa mainittiin, tietotyéssa
standardin tarkoitus on tarjota tyontekijalle raamit tydn suorittamiseen ja tukea

tyontekijaa toistuvissa tyotehtavissa.
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Vaikka visuaalisuudella on lean-filosofiassa tarkea merkitys, opinnaytetyon
tuloksena luotu tydohje siséltaa vain muutamia havainnollistavia kuvia.
Tyo6ohjeen alkuun sijoitettu yksinkertainen prosessikaaviokuva antaa lukijalle
nopeasti yleiskuvan paneelilinjan tydnsuunnitteluprosessin sisallosta.
Prosessikaaviokuva laitettiin heti tydohjeen alkuun, jotta tydohjeen sisallon
jasentelya on helpompi ymmartaa ja siita jaisi visuaalinen muistijalki lukijalle.
Muiden tydohjeen sisaltamien kuvien on tarkoitus auttaa lukijaa ymmartamaan

mista elementeista suunnitteluympariston malli koostuu.

Tavoitteena oli saada aikaan opinnaytetyo, joka olisi tarpeeksi tiivis, mutta
samalla sisaltaisi kaikki oleelliset asiat opinnaytetydn aiheen kannalta.
Opinnaytetydprosessi alkoi teoriaosuuden rajaamisella. Tyota kirjoittaessa oli
riski, etté teoriaosuus laajenee liian suureksi kokonaisuudeksi ja opinnaytetyon
punainen lanka katoaa. Varsinkin lean-filosofiaan liittyva tiedon maara on
valtava, joten teoreettisen viitekehyksen rajaaminen opinnaytety6n aiheen
kannalta oleellisiin asioihin oli tarke&a heti prosessin alussa. Teoriaosuuden
runkoa lahdettiin muodostamaan paneelilinjan tydnsuunnitteluun liittyvien
haasteiden pohjalta. Taman jalkeen teorian rajaus syntyi melko helposti. Koen,
etta teoriaosuus kasittelee juuri niitd aiheita, joiden huomiointi ja tunnistaminen

on tarkeéa paneelilinjan tydnsuunnittelun kehittamisen nakdkulmasta.

Tulevaisuuden kehityskohteita paneelilinjan tydnsuunnittelun virtauksen
parantamiseksi voisi olla esimerkiksi opinnaytetydssa mainittu Catia -
suunnitteluympariston erillinen kayttdohje. Kayttéohjeessa voitaisiin esitella
yksityiskohtaisesti paneelilinjan tydsuunnittelun kannalta oleellisimmat
toiminnot. Kayttoohje taydentéisi taméan opinnaytetydn tuloksena luotua
tyoohjetta ja auttaisi uusien tyéntekijoiden perehdyttdmisessa. Toinen
kehityskohde voisi olla paneelilinjan tyénsuunnitteluprosessin pullonkaulojen
tunnistaminen ja kehittdminen. Talla tavalla olisi mahdollista tehostaa prosessin
virtausta. Lisaksi kehitystoimia olisi hyodyllista suunnata paneelilinjan
tyonsuunnitteluun tulevan aineiston virheiden perusteelliseen analysointiin ja
luokitteluun. Taman perusteella virhetyypeista voitaisiin koota yhteenveto ja

kehittad toimenpiteet runkosuunnittelua varten virheiden vahentamiseksi.
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