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Taman opinnaytetyon tavoitteena oli tuottaa Yritys A:n yhdelle mittausyksikdlle tilaus-toimitus-
ketjun prosessikuvaus, jonka avulla toiminnan laatua on tarkoitus saada yhtenaistettya ja sita
kautta laatua parannettua. Mittausyksikk® on tullut yrityskaupan myo6ta osaksi suurempaa Yri-
tysta A ja kyseisen mittausyksikon toiminta on selkeasti jaanyt pienen yrityksen tasolle. Tyon ta-
voitteena oli luoda selkea ja visuaalinen kuvaus keskeiseen prosessiin tilauksesta toimitukseen
B to B puolelle, koska sen toiminnassa oli aiemmin havaittu puutteita. Opinnayteyon alatavoit-
teina oli 16ytaa mittausyksikdssa esiintyvat pullonkaulat ja hukat, jotka puolestaan hidastavat
tyon etenemista ja sen lapimenoaikaa.

Ty6ssa kaytettiin keskeisena ajatuksena Lean-menettelya eli jatkuvaa parantamista PDCA-mal-
lia avulla. Hyva laatu on sit3, ettd sovitaan, miten toimitaan ja sitten pidetaan kiinni yhdessa so-
vitusta. Laatu vaatii yhtenaisia toimintatapoja ja mahdollisimman vahan poikkeamia vaatimuk-
sista. Prosessikuvaus auttaa tyoyhteis6a ymmartamaan prosessin eri vaiheet ja nakemaan nii-
den kytkokset toisiinsa. Visuaalisen prosessikuvauksen tavoitteena on myds auttaa prosessiin
kuuluvien henkildiden ymmarrysta siita, mita tydtehtavia kuuluu kenellekin eri tydvaiheissa, jotta
tyo etenee sujuvasti.

Tyon toteutuksessa kaytettiin apuna A3-ongelmanratkaisumenetelmaa, joka ohjasi tyon eri vai-
heita loogisesti eteenpain. Tyo alkoi ongelman maarittelylla ja nykytilan kuvauksella, josta se
eteni juurisyiden selvittamiseen, pullonkaulojen seka hukkien etsimiseen. Kun ongelmakohdat
oli tunnistettu, tehtiin uusi tavoitetilan prosessikuvaus, jota testattiin hetken aikaa myos kaytan-
ndssa. Tilaus-toimitusketjulle luotiin mittareita, joilla voitiin seurata nyky- ja tavoitetilan valista
eroa.

Opinnaytetyon tavoitteena oli prosessikuvauksen luominen, jossa onnistuttiin hyvin. Tydn viemi-
nen kaytantdon oli haastavampaa aikatauluhaasteiden takia, jonka vuoksi paastiin mittaamaan
ainoastaan tyon tilaus - ja kaynnistysvaiheita, joihin saatiin prosessikuvauksen avulla pienta pa-
rannusta aikaiseksi. Alatavoitteet saavutettiin hyvin silld prosessin pullonkaulat ja hukat saatiin
tunnistettua ja niiden osalta prosessikuvauksen tavoitetila saatiin selkiytettya. Kokonaisuutena
prosessin mittaaminen jai vahaiseksi, mutta suurimmat ongelmakohdat saatiin nakyviksi mit-
tausyksikon johdolle.
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Lean, laatu, prosessi, prosessikuvaus




Sisallys

S T T F=T | (o U 1
L B o] g e (=2 142 T PP PP PP PPPPPPPPPP 1
L2 I~ Y o T 1 (=Y Y 2
1.3 Vastuullisuus on johtamista.............ooooviiiiiiiiiiiiiii e 3

2 Laatu yhtena liikketoiminnan menestystekijana...........coooooii i 4
2.1 Laadun mittaaminen..........oooiiniii e a e 4
2.2  Lean — jatkuva parantaminen ...........coooiiiiiiiiiiiiiii e 5
D T A i I o101 4= - PP 6
2.4  Pullonkaulat ja VaintelU...........co o 8

3 Prosessit 0sana [aadunhallintaa ..............iiii i e 10
3.1 TilauS-OIMITUSKELU. ...ceee e e e e e e e et e e e aaa e e eeees 10
3.2 PrOSESSIKUVAUS ..ot e ettt oo e ettt e e e e e e e e et eeata e e e e e eaeeeeanenn e aeeeeeeennnes 11
3.3 Prosessikuvauksen tyOvaineet ... 12
3.4 UIMaratakaaVio ...........oiiiiiiii e e e aeeaanee 15
3.5 A3 ongelmanratkaisun tyOKalU ...........couiiriiiiii i 17

4 Tilaus-toimitusketjun prosessin kuvaaminen yritys Aille........ccoooiiiriiii e, 19
2 I \V =Y 1= (= o = SRR 19
4.2 Kehittdmisen kohde ja ongelman maarittely ... 20
4.3 Nykytilan Kuvaus ja JUUMSYYL........cooiiiiiiiiiiii e 21
4.4  Tavoitelilan KUVAUS........coooeiiiiii et e e e e e ettt s e e e e e e eeanna s 23
4.5 Pullonkaulat ja NUKKA ..........cooiiiiiiiiii e 23
4.6 Tavoitetilan ProSESSIKUVAUS .........ccoiiiiiiiiiii e e e e e 27
4.7  SaavUIETUL tUIOKSEL. ... .o e e e e e e e e e 30

L o o [ | = TR 32
T B To | 1o oY= T= 11 <1< SRR 33
5.2 JatkotoiMeENPItEET ......e e a e 34
5.3  Oman OpPIiMISEN SEUIANTA .......uuuuiiii e eee et e e e e e e e et e e e e e e e e e e eabta e e eaaaeeeanees 34

0= 01 =T = 36

T (T S 39
Liite 1. A3 raportointipohja tilaus-toimitusprosessi yritys A mittausyksikolle..................cccccueeee 39
I (=2 Tl 0 11 I 41
Liite 3. NYKYLIlan KUVAUS ... 42
Liite 4. Tavoitetilan KUVAUS ... e e 43

Liite 5. Kysymykset tyontekijoille tavoitetilasta...............ccccooiiiiiiiiiiie 44



1 Johdanto

Tassa opinnadytetydssa kasitellaan laadun ja prosessien merkitysta seka kuinka niiden avulla voi-
daan parantaa liiketoimintaa ja kannattavuutta. Lecklinin mukaan laadukas liiketoiminta lisda yrityk-
sen kannattavuutta. Laadukkaat tuotteet vaikuttavat suoraan yrityksen katteeseen ja kannattavuu-
teen positiivisesti seka palveluissa korkea laatu vaikuttaa suoraan asiakastyytyvaisyyteen, jonka
seurauksena yrityksen asema markkinoilla vahvistuu. Hyva laatu ja asiakastyytyvaisyys antavat
myo6s enemman vapautta hinnoitella tuotteita kilpailukykyisesti. (Lecklin 2006, 24). Aihe on erityi-
sen tarkea Yritykselle A, koska siella halutaan tuottaa parempaa palvelua ja sita kautta saada liike-

toiminnasta kannattavampaa.

Laatu kasitteena on muuttunut alkuperaisesta virheettdmasta tuotteesta kokonaisvaltaiseksi liik-
keenjohdon kasitteeksi. Laatu kasitetaan yrityksen laaja-alaiseksi kehittamiseksi ja johtamiseksi,
tavoitteena on asiakkaiden tyytyvaisyys, liiketoiminnan kannattavuus seka kilpailukyvyn sailyttami-
nen ettd kasvattaminen. Laatu tarkoittaa kaikkea yrityksen toimintaa tuotteen laadusta yrityksen
prosesseihin ja asiakasyhteyksien kehittdmiseen (Silen 2001, 15). Juran (1988, 31) puolestaan to-
teaa laadun tarkoittavan sita, kuinka hyvin palvelu tai tuote vastaa asiakkaan odotuksia ja siten

tuottaa heille tyytyvaisyytta seka toisaalta myds epaonnistumisten valttamista.

Lindroos kertoo julkaisussaan yrityksen olevan vastuussa toimintansa vaikutuksista yhteiskuntaan,
olivatpa ne sitten positiivisia tai negatiivisia. Tavoitteena on tietenkin haitallisten vaikutusten tunnis-
taminen ja véahentaminen seka positiivisten vaikutusten lisdédminen. Yhteiskuntavastuun taloudelli-
sella puolella tarkoitetaan kannattavuutta ja kilpailukykya. (Lindroos 2016, 8.) Tdman opinnayte-
tydn tarkoituksena on auttaa Yritys A:ta parantamaan tydn laatua, jonka avulla voidaan myoés kan-

nattavuuden ja kilpailukyvyn pitdisi parantua.
1.1 Kohdeyritys

Toimeksiantaja yritys A on perustettu vuonna 1989 ja se oli alkujaan yhden hengen yritys. 37 vuo-
den aikana Yritys on kasvanut noin viidensadan asiantuntijan organisaatioksi, jolla on toimintaa
kahdessa eri maassa, Suomessa ja Ruotsissa. (Yritys A 2025.) Tilaus-toimitusketjun prosessiku-
vaus tehdaan Suomessa toimivaan pieneen yksikkddn, joka tuottaa mittauspalveluita kautta maan
asiantuntijapalveluna ja on yksi maan johtavista alallaan. Kohdeyrityksen kyseisen mittausyksikko
on kasvanut pienesta perheyrityksesta vajaa kymmenen henkea tyodllistavaksi yritykseksi, joka on
muutamia vuosia sitten ostettu osaksi isompaa yritysta A. Nain ollen toimintatavat ovat jaaneet hie-
man jalkeen kehityksesta ja yksikossa toimitaan edelleen kuten pienessa yrityksessa. Koska toi-
minta on kasvanut, on tilaus-toimitusprosessin kuvaus nyt tarpeen, jotta kaikki tyontekijat noudatta-

vat jatkossa samaa yhdenmukaista toimintatapaa.



Yksikdssa on havaittu, etta jokaisella tyontekijalld on omat vahvuutensa, jotka tulee ottaa parem-
min kayttdon seka opettaa parhaiksi havaitut tyétavat myds toisille. Tilaus-toimitusprosessin ku-
vauksessa tulee ottaa huomioon eri osa-alueet sekd pohtia niiden kytkdksia toisiinsa. Valmiin pro-
sessikuvauksen on tarkoituksena toimia apuna ja ohjenuorana yrityksen A mittausyksikossa, jotta
laatua saadaan parannettua ja nain ollen asiakastyytyvaisyytta kasvatettua seka turhaa jalkikateen
selvittdmista vahennettya. Kuvaukselle on todellinen tarve, koska sellaista ei aikaisemmin tehty.
Mittausyksikon toimintaa on jatkossa myos tarkoitus kasvattaa, jolloin prosessikuvaus on yksi tyo-

valine uusien henkildiden perehdytyksessa.

Opinnaytetyd on rajattu koskemaan yrityksen A yhta mittauspalveluita tuottavaa yksikkda, koska
sen toiminnassa on selkeasti eniten puutteita. Tyd on rajattu koskemaan ainoastaan tilaus-toimi-
tusprosessia sen ollessa kaikista keskeisin ja tuottavan suurimman osan yrityksen taloudellisesta
tuloksesta. Rajaus tehdaan myds koskemaan ainoastaan B to B puolta, jossa tdma tilaus-toimitus-
prosessi on erittain keskeinen ja joka muodostaa suurimman osan yksikon tyotehtavista. B to B

puolella on myo6s havaittu enemman puutteita kuin B to C puolella.
1.2 Tavoitteet

Taman opinnaytetyon tavoitteena on luoda Yritys A:n mittauspalveluita tuottavalle yksikdlle tilaus-
toimitusprosessin kuvaus, jonka avulla prosessin eri vaiheiden tyétehtavia saadaan selkeammin
esitettya tydntekijdille ja tydt saadaan jakaantumaan tasaisemmin tiimin sisalla. Tavoitteena on
koko prosessin lapimenoajan lyhentaminen, mutta erityisesti tilausvaiheen osalta. Valmiin tyon on
tarkoitus selkiyttdd prosessin kulkua tyontekijoille ja saada heidan toimintatapansa vakioitua, jotta
tyon laatu pysyy mahdollisimman tasaisena. Samalla tavoitteena on saada tyontekijat ymmarta-
maan paremmin, mitd heidan odotetaan tekevan missakin tydvaiheessa. Tassa opinnaytetyossa

keskeisena tyOkaluna kaytetaan Lean-ajattelun mallia.

Toiminta mittauspalveluyksikdssa on huomattu haastavaksi kaikkien yksikdssa tyoskentelevien
osalta ja sen puutteista seka kehitysehdotuksista on pidetty kirjaa. Asiantuntijat ovat tuoneet omia
nakemyksiaan esiin siita, kuinka paljon tehdaan turhaa tyota ja mika tyossa on kuormittavaa. Myos
asiakaspalvelussa on huomattu tietyt toistuvat ongelmakohdat, joihin tyo jaa jumiin, tilauksia selvi-
tetdan aina uudestaan ja uudestaan seka kysymyksia pallotellaan jatkuvasti asiantuntijalta toiselle.
Opinnaytetytssa on tavoitteena verrata lahtétilannetta valmiin prosessikuvauksen mukaiseen mal-
liin havainnoimalla prosessin kulkua seka keraamalla tietoa yksikon tyontekijoita, jotka ovat keskei-

sessa osassa tilaus-toimitusprosessissa.

Taman opinnaytetydn alatavoitteena on nykytilan kuvauksella saada koko henkildstolle nakyvaksi

ne epakohdat, joita tydssd on huomattu olevan ja jotka selkeasti hidastavat tydn etenemista.



Alatavoitteena on 16ytaa kyseisen mittausyksikon pullonkaulat ja hukat, jotka ovat osasyita toimin-
nan laadun epatasaisuuteen seka aiheuttavat merkittavaa haittaa tyonteolle. Naiden ongelmakoh-
tien tunnistaminen on ensisijaisen tarkeaa prosessikuvausta tehtdessa. Visuaalisen nykytilan pro-

sessikuvauksen tavoitteena on helpottaa ongelmakohtien havaitsemista koko mittausyksikolle.
1.3 Vastuullisuus on johtamista

Saarikoski kirjoittaa blogissaan siita, kuinka yrityksen sosiaalisen vastuun piiriin kuuluvat ne henki-
I6t, jotka ovat sidoksissa sen toimintaan. Sosiaaliseen vastuuseen kuuluu siis keskeisena henkilds-
ton hyvinvointi ja osaamisesta huolehtiminen sekd mm. tuotevastuu ja hyvat toimintatavat. Hyva
johtaminen on yksi konkreettinen esimerkki yrityksen vastuullisuudesta. Yrityksen ulkopuolisiin toi-
mijoihin sosiaalinen vastuullisuus nakyy esimerkiksi asiakaspalvelussa seka asiakkaiden kohte-
lussa. (Saarikoski 2023.) Rohweder (2004, 103) puolestaan toteaa, ettd yrityksen sosiaaliseen vas-
tuuseen kuuluu tydntekijdiden hyvinvointiin liittyvien asioiden lisaksi oleellisesti myds vastuu palve-
luista ja tuotteista. Taman opinnaytetydn tarkoituksena on parantaa mittauspalveluita tuottavan yk-
sikon toimintaa luomalla selked kuvaus tilaus-toimitusprosessista, jonka avulla tyéntekijat tietavat

mita heiltd odotetaan tyéssaan ja sen eri vaiheissa.

Excellence Finlandin teettaman kyselyn mukaan vastuullisuus integroidaan vahvasti laatuun. Kun
toimintaa jatkuvasti parannetaan ja prosesseja kehitetaan, toimitaan samalla vastuullisuuden ja
kiertotalouden periaatteiden mukaisesti. My6s henkiléstén osaamisen kehittdminen nousi esiin or-
ganisaation toiminnan ja laadun parantamisessa. (Excellence Finland 2022.) Taman opinnaytetydn
avulla pyritaan parantamaan laatua kohdeyrityksen A mittausyksikdssa ottamalla kayttoon tilaus-
toimitusprosessin kuvauksen, jossa tyontekijoiden vastuuta omasta tydsta lisatédan ja heidan am-

mattitaitoaan pyritdan lisddmaan ymmartamalla kokonaiskuvan tilaus-toimitusprosessista.



2 Laatu yhtena liiketoiminnan menestystekijana

Philip B. Crosbyn mukaan laatu on ilmaista, jota ei saada lahjaksi, mutta se on ilmaista. Sen sijaan
vaihtelu ja laaduttomuus maksaa. Se, etta asioita ei tehda heti ensimmaisella kerralla oikein, mak-
saa yritykselle paljon. (Crosby 1980, 1.) Hokkanen ja Strémberg puolestaan kirjoittavat, etta kor-

keaa laatua tuottavat yritykset menestyvat paremmin kuin huonoa laatua tuottavat yritykset. Yrityk-
sissa, joissa laatu on korkea, myo6s nettotulos on parempi, ne kasvattavat markkinaosuuttaan, tu-

lostaan ja kannattavuuttaan verrattuna huonon laadun yrityksiin. Jo vuonna 1980-luvun tutkimustu-
loksissa on nahtavissa, kuinka laatupalkittujen yritysten kannattavuus on pysynyt parempana suh-

danteista riippumatta, kuin keskimaaraisilla yrityksilla. (Hokkanen & Stromberg 2006, 23.)

Laatua verrataan asiakkaiden tarpeisiin, vaatimuksiin ja odotuksiin. Mikali asiakkaat ovat tyytyvai-
sia saamaansa palveluun ja tuotteisiin, pidetaan yrityksen toimintaa laadukkaana. Pelkastaan vir-
heettdmat tuotteet tai sisdisen toiminnan tehokkuus eivat siis takaa korkeaa laatua, edellytyksena
on ulkopuolisen arvioijan, toisin sanoen asiakkaan ndkemys palvelusta tai tuotteesta. Laadulla tar-
koitetaan asiakkaan tarpeiden tayttymistd mahdollisimman tehokkaalla ja kannattavalla tavalla. Ai-
noastaan asiakastyytyvaisyys ei kuitenkaan ole tarkeaa, vaan tarkeda on yhta lailla myds yrityksen
kannattava liiketoiminta. (Lecklin 2006, 18.)

Nykyaan laadunhallinnan vallitseva suuntaus on ennaltaehkaisy, siis laadun aikaansaaminen tietoi-
sesti ennen sen syntymistd, laatu on siis suunniteltava tuotteen tai palvelun sisdan. Tuotteen tai
palvelun suunnittelu tulee yhdistaa itse valmistusprosessin kanssa niin, ettd prosessi kokonaisuu-
dessaan on valmis tuottamaan tuotteen tai palvelun. (Karjalainen & Karjalainen 2020, 18.) Kun laa-
dunohjauksessa tehdaan toimenpiteitd ennen virheita, siind on kysymys siis ennaltaehkaisysta
(Karjalainen & Karjalainen 2020, 24).

2.1 Laadun mittaaminen

Jarvisen mukaan ty6ta pitda mitata, jotta saadaan nakyvia tuloksia ja faktatietoa toiminnasta. Jos
tyota ei millaan tavalla mitata, ongelmat eivat tule nakyville ja tydntekijat pysyvat omalla mukavuus-
alueella. llman mittaamista ei myéskaan pystyta seuraamaan tavoitteiden toteumista tai toimenpi-
teiden vaikuttavuutta, tallaista toimintaa on myds hyvin vaikea johtaa. Mittaamalla puolestaan saa-
daan ongelmat nakyviksi, kommunikoidaan paremmin ja luodaan painetta kehittymiseen seka teh-
daan oikeita asioita. Kun toimitaan vakioitujen toimintatapojen mukaisesti, niiden pitaisi johtaa ta-
voitteiden saavuttamiseen. Jos naita vakioituja toimintatapoja ei ole olemassa, on vaikea loytaa

poikkeamia, kun kaikki tavat ovat normaaleja. (Jarvinen 2024, 19-25.)



Prosessien hallinnan ja kehittdmisen kannalta mittaaminen on hyvin keskeisessa roolissa, se lisda
ymmarrysta prosessia kohtaan ja antaa valmiuksia ennaltaehkaistd mahdollisia ongelmakohtia. Jo
pelkastdan mittaamisen aloittaminen tuo parannusta prosessiin, kun pelkastaan tulosten nakemi-
nen vaikuttaa alitajuisesti prosessissa mukana olevien henkildiden toimintaan. Organisaatioissa
usein vaitetaan, etta ilman mittaamistakin tiedetaan missa mennaan, mutta asia ei ole nain, tuntu-
mat ovat usein vaarassa. Mittaaminen on kuitenkin pelkka keino, ei paamaara, eika silla itsessaan
ole arvoa asiakkaalle eika toimittajalle. (Hokkanen & Stromberg 2006, 48-50.) Ratkaisevaa on kui-
tenkin se, millaisia johtopaatdksia mittausten perusteella tehdaan ja minkalaisiin korjaaviin seka

ennaltaehkaiseviin toimenpiteisiin niiden pohjalta ryhdytdan (Hokkanen & Stréomberg 2006, 58).
2.2 Lean - jatkuva parantaminen

Lean on jatkuvan parantamisen ajatusmalli ja siind keskeista on arvovirtojen kyvykkyyden syste-
maattinen ja jatkuva parantaminen. Keskeista on sekd hukan etta pullonkaulojen etsiminen ja pois-
taminen eli ongelmanratkaisu, koko yrityksen henkildkunnan voimin. Leanissa keskeista on erityi-
sesti toiminnan johtaminen. (Jarvinen 2024, 7.) Lean ajatusmalli I1&htee aina asiakkaasta ja asiak-
kaan tarpeista. Miten tuottaa asiakkaalle arvoa sekd samalla vahentaa hukkaa ja kayttaa vahem-

man resursseja. (Lean Enterprise Institute s.a.a.)

Arvovirtakuvaus on yksi Leanin perustyodkaluista, jonka tavoitteena on kuvata kaavio, josta voi yh-
della silmayksellda ndahda prosessien eri vaiheet seka niiden yhteyden toisiinsa. Kuvauksesta kay
ilmi my0s tyovaiheiden kestot seka mahdolliset valivarastot. Arvovirtakuvauksen avulla voidaan ar-
vioida prosessien tehokkuutta ja niiden lapimenoaikoja. Arvovirtakuvaus alkaa asiakkaasta ja paat-
tyy siihen, kun asiakas on saanut valmiin tuotteen tai palvelun, jonka alussa paatti hankkia. (Arter
7.12.2021.)

PDCA on lyhenne sanoista Plan-Do-Check-Act. Tama on Lean tydkalu jatkuvaan parantamiseen,
mika kuvataan ympyrana, jossa on nelja eri vaihetta. Ensimmainen vaihe Plan tarkoittaa suunnitte-
lua, joka maarittelee tyon tavoitteet ja siihen vaadittavat muutokset. Toinen vaihe Do eli tee tarkoit-
taa edellisessa kohdassa suunniteltujen muutosten tekemista. Kolmas vaihe Check, tarkista ja ar-
vioi tuloksia, jotka on tehty kohdassa kaksi. Neljan ja viimeinen vaihe Act, toimi ja paranna, tarkoit-
taa joko edellisten muutosten vakiinnuttamista kaytantoon, mikali tulokset ovat olleet hyvat tai mi-
kali tulokset eivat ole olleet mita on haluttu, parantamisen aloittamista alusta kohdasta yksi. Kun
uusi parempi taso on saavutettu, parannetaan toimintaa edelleen, mika kuvastaa jatkuvaa paranta-

mista. (Lean Enterprise Institute, s.a.a.)
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Kuva 1. Jatkuvan parantamisen malli (Mukaillen Lean Enterprise Institute s.a.b.)

Kuvassa 1 havainnollistetaan kuinka jatkuvan parantamisen malli toimii, kuinka laatustandardi ja

vaatimustaso nousee jatkuvasti ylospain, kun kaikki tydvaiheet on tehty.
2.3 7+ 1 hukkaa

Hukalla tydprosessissa tarkoitetaan sellaista tekemistd, mika ei tuota asiakkaalle arvoa tai ole valt-
tamatonta tyon kannalta ja se voitaisiin helposti poistaa (Logistiikan maailma 20.3.2025). Hukkaa
on yhteensa 7 +1 erilaista ja ne ovat ylituotanto, varasto seka keskenerainen ty®, odottaminen, yli-
prosessointi, tarpeeton kuljettaminen, virheet, liike ja ihmisten kayttdmatdén osaaminen eli potenti-
aali. Leanissa tarkoituksena on poistaa hukkaa, siis sita ty6ta, mika ei tuota arvoa asiakkaalle.
Tyota, josta asiakas ei ole siitd valmis maksamaan. Hukka estaa tai hidastaa asiakastarpeen tayt-
tymista, syo tydaikaa, aiheuttaa seka turhia kustannuksia etta jatkuvasti "tulipalojen sammuttelua”,
vasyttaa ja turhauttaa niin tyontekijoita kuin esihenkiloitakin, aiheuttaa tyokuroman epatasaisuutta
ja heikentaa asiakastyytyvaisyytta. (Jarvinen 2024, 29-32.) Lambergin mukaan pahin hukka on yli-
tuotanto, silla sen seurauksena tapahtuu muita hukkia. Esimerkiksi henkilokunta on sidottu tuotan-
toon valmistamaan tavaraa varastoon, jolle ei ole olemassa edes tilausta ja nain ollen henkilokun-
tavajaus voi nakya toisaalla odottamisena. (Lamberg 24.6.2024.) Alla olevassa taulukossa 1 on ha-

vainnollistettu eri hukat seka niista johtuvia seurauksia.



Taulukko 1. 7+1 hukkaa ja niiden seuraukset (mukaillen Jarvinen 2024)

Hukka Seuraukset

1.Ylituotanto Pahin hukka, aiheuttaa valillisesti muita hukkia. Tehdaan tarpeetonta
tyota, sitoo henkilostoa.

2 Varasto ja keskenerai- | Liikaa tuotteita varastossa, sitoo paaomaa, tuotteet vanhenevat.
nen tyo

3.0Odottaminen Turha odottaminen tuotannossa ja viivastykset, esim. pullonkaulat
prosessissa.

4.Yliprosessointi Asiakkaan kannalta turhat asiat, jotka eivat tuota lisdarvoa. Tieto ei
kulje, pidentaa lapimenoaikaa.

5.Tarpeeton kuljettami- | Ihmisten ja tuotteiden liikuttelu edestakaisin tydvaiheiden valilla.

nen

6.Virheet Aiheuttaa turhaa ty6ta ja reklamaatioita, kuluttaa kapasiteettia ja ma-

teriaalia, vie tydaikaa.

7.Liike Turha liike, tydvalineiden ja tiedostojen etsiminen ja noutaminen.

8.Ihmisten kayttamaton | Henkiloston kapasiteettia ei oteta kayttéon, ei kuunnella ja oteta mu-
potentiaali kaan prosessien kehittdmiseen.

Torkkolan (2015, 200—201) mukaan virheet 10-30-kertaistavat sen ajan, jonka tyd parhaimmillaan
vaatii. Kun onnistumisen todennakdisyytta parannetaan, vapauttaa se kapasiteettia, mika puoles-
taan johtaa siihen, ettd samalla henkildstémaarallda saadaan enemman tulosta aikaa. Tietotydssa
tapahtuvia virheita on listattu alle taulukkoon 2. Naiden virheiden seurauksena keskenerainen ty6
kasvaa ja sama asia kasitelldan useaan otteeseen. Monesti henkil6sto on tottuneita virheisiin, etta

eivat osaa ajatella niiden johtuvan prosessista.

Taulukko 2. Tietotydn virheita ja seurauksia (Torkkola 2015, 200-210)

Virhe Seuraus

Tieto puuttuu Tyota ei voida suorittaa

Tieto epaselvaa Ty vaatii lisaselvityksia

Tieto virheellista Tyo6ta ei voida suorittaa / ty6 tehdaan virheellisesti

Suoritusjarjestysta ei nouda-
teta

Tyonkulkujarjestysta ei nouda-
teta

Asiakas hylkda lopputuloksen | Tyd palautuu uudelleen tehtavaksi




2.4 Pullonkaulat ja vaihtelu

Jokaisesta prosessista I0ytyy ainakin yksi pullonkaula, mikd maarittda sen nopeuden (Jarvinen
2024, 36). Pullonkaula on este, kapeikko tai rajoite, joka muodostaa rajoituksen tavoitteen saavut-
tamiselle. Se on este suuremmalle virtaukselle ja suuremman voiton tavoittamiselle. Parannus tu-
lee kohdistaa prosessissa siihen kohtaan, jossa virtaus on pienin tai putki on kapein. Mikali paran-
nus tehdaan muualle, ei silla ole merkitysta lapimenoajan suhteen, virtaus ei silloin parane. (Liuk-
siala 17.11.2021.)

Kuvassa 2 on havainnollistettu kuinka tydvaihe 2 on kyseisen prosessin pullonkaula. Tyévaiheessa
1 tuotetaan tyéta tai tuotetta yhteensa 16 kpl yhdessa tunnissa, mutta tyévaihe 2 voi suorittaa
ainoastaan 10 kpl tuotetta tunnissa, joten tyévaihe 3 joutuu jatkuvasti odottamaan edellista
vaihetta. Resurssin lisdamisella tydvaiheisiin 1 tai 3 ei ole merkitysta virtauksen kannalta, koska

pullonkaula on tyévaiheessa 2.

tyovaihe 1 tyovaihe 2 fyovaihe 3

5kpl/h 15kpl/h ‘
10 kpl/h 4}{ 12kpl/h ‘
‘ Skpl/h }7 \ 13 kpl/h ‘

G kpl/h

YYY

Kuva 2. Havainnekuva pullonkaulasta prosessissa (mukaillen Jarvinen 2024)

Prosessin rajoittava tekija eli pullonkaula tulee selvittda. Rajoite voi liittyd prosessin virtaukseen,
laatuongelmiin, kapasiteettiin, toimintatapoihin tai -ohjeisiin. Tydkaluna selvityksessa voi kayttaa
prosessi- tai arvovirtakuvauksia, tyotutkimuksen menetelmia tai prosessin datan visualisointia. Kun

pullonkaula saadaan selville, tulee selvittda, miksi se toimii nyt juuri niin kuin toimii? Itse



pullonkaulaan tulee suunnata toimenpiteitd, ei muualle prosessiin. Pullonkaulaa on syyta avartaa
erilaisilla toimenpiteilld, jotta tyon virtaus saadaan suuremmaksi. Toimenpiteita voivat olla
esimerkiksi tydvuorojen lisaaminen, ylityot, koneiden tai henkiloston lisaamista kyseiseen

tyovaiheeseen. (Liuksiala 2021.)

Lean-ajattelun mukaan prosessi, ja koko organisaatio, tulee rakentaa virtaustehokkaaksi eli
asiakas menee prosessin |&pi mahdollisimman nopeasti ja tehtavia valmistuu nain ollen
mahdollisimman paljon (Torkkola 2015, 59). Karjalainen & Karjalainen (2020, 84) toteaa, etta tyon
virtauksen vaihtelu tulee prosessista, joka sisaltda esimerkiksi konerikkoja, pysahdyksia, yllattavia
vaihtoja ja laatuongelmia. Nama edella mainitut tekniset asiat ovat helposti havaittavissa, sen
sijaan johtamisesta johtuvat reagointipdatokset ovat vaikeammin havaittavissa olevia vaihtelun
syita. Liiketoiminnan kannattavuuden kannalta on erityisen tarkeaa pyrkia vahentamaan ja

poistamaan vaihtelua.

Asiantuntijatydssa vaihtelu tarkoittaa henkildiden osaamiseroja, tydkuorman vaihtelua tyopaivien
valilla, tulipalojen sammuttelua ja organisaation omista toimintavaoista johtuvaa vaihtelua
esimerkiksi kiireisimpia ajankohtia kuukauden vaihteessa. Vaihtelu voidaan havaita, kun tyén
suorittamiseen tai odottamiseen kuluvaa aikaa mitataan. Vaihtelu on hukan seka ylikuormituksen
juurisyy. (Torkkola 2015, 23.)
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3 Prosessit osana laadunhallintaa

Prosessi on tapa, jolla ulostulo, tapahtuma, palvelu tai tuote syntyy. Nain ollen ilman prosessia, ei
sen ulostuloa voida parantaa. Prosessikuvaus tunnistaa tapahtumien virran prosessissa ja se mah-
dollistaa prosessin parantamiseen osallistuville henkildille prosessin ymmartamisen yhdenmukai-
sella tavalla. Se on siis lahtétilanne, josta parannusaktiviteetit alkavat. (Karjalainen & Karjalainen
2020, 246-247.) Prosessikuvauksen puuttuessa tyontekijat toimivat kaikki omalla tavallaan, jolloin
he ovat ns. omalla mukavuusalueellaan. Toimintaa on vaikea johtaa, kun ei ole olemassa vaati-

muksia eika yhteista tapaa toimia.

Laamasen mukaan prosessi on sarja toimenpiteita ja niihin liittyvia resursseja, joiden avulla yritys
palvelee asiakkaitaan, naista puhutaan myos nimella tyo- tai palveluketju. Usein organisaatioissa
olevat erinomaiset tuotteet ja palvelut ovat yhteistydntulosta, jota seka tarkastelemalla etta johta-
malla voidaan paasta asiakasta tyydyttavaan palveluun ja jatkuvasti paranevaan tehokkaaseen toi-
mintaan. Yrityksen hyva suorituskyky on erinomaisesti toimivien prosessien tulos. (Laamanen
1998, 85.) Tuominen (2010, 9) puolestaan toteaa, ettd prosessi on tapa tehda asioita, jonka tarkoi-
tuksena on tayttaa joko sisaisen tai ulkoisen asiakkaan tarpeet. Arterin prosessien pikaopas kiteyt-
taa mainiosti, etta prosessi on yrityksen laatunadkodkulmasta vakioitu toimintatapa mika varmistaa
sen, etta tyd suoritetaan standardoidusti eli aina yhdenmukaisesti. Prosessien mittaamisessa pyrki-

mys on tuottaa tasalaatuisuutta. (Arter 9.2.2024, 8.)

Organisaation keskeisin lisdarvo syntyy tuotanto- ja toimitusprosesseissa. Hyvan analyysin 1aht6-
kohta on prosessikartta, jossa on listattuna tarkeimmat tuotanto- ja toimitusprosessit, seka huomi-
oitu niiden valiset yhteydet. Prosessi seka alkaa etta paattyy asiakkaaseen, nain ollen prosessin
ensimmainen ja viimeinen vaihe on asiakkaan toteuttama. Prosessit on syyta kuvata tekemisella ja
sen tarkoituksena on tarkastella systematiikkaa, jonka mukaan prosesseissa toimitaan. (Laamanen
1998, 91.) Tuomisen mukaan prosessi vaatii aina aloitteen sisaiselta tai ulkoiselta asiakkaalta
kaynnistyakseen ja sen tarkein tehtava on aina tayttaa taman aloitteentekijan tarpeet. Prosessi on

ketju toimenpiteita tai tyOvaiheita asiakkaan tarpeiden tayttdmiseksi. (Tuominen 2010, 9.)
3.1 Tilaus-toimitusketju

Nimi tilaus-toimitusketju tulee englanninkielisesta sanasta supply chain management (SCM) ja se
tarkoittaa sita, kuinka asiakas saa hankkimansa hyédykkeen tai palvelun monien liiketoiminnassa
tapahtuvien toimien jalkeen. Tilaus-toimitusketju on prosessi, jonka sen eri vaiheisiin osallistuu yri-
tyksen henkilokuntaa. Liiketoiminnan kannalta on erittain tarkeaa, etta sen sisaisia perustoimintoja

ja niista syntyvia ketjuja voidaan suorittaa luotettavasti ja niita toistetaan samankaltaisesti.
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Pidemmalle vietyjen toimintojen suorittaminen ei ole mahdollista, mikali perustehtavista ei suoriu-
duta toistuvasti ja riittavan laadukkaasti. (Sakki 2014, 4-5.)

Tilaus-toimitusketju koostuu logistisista toimenpiteista, tavaran tai tuotteen liikkuttamisesta, mutta
tahan tarvitaan myds tietoimpulsseja. Koko ketjussa on siis kyse niin tavaran, tiedon kuin rahankin
virtaamisesta eteenpain. Tilaus-toimitusketjussa yrityksen sisalla kyseessa on ainakin puoliksi puh-
taasti hallinnollisesta tydsta eli ohjaamisesta, siitd miten tilaus myydaan ja saapuu, kirjataan seka
ohjataan eteenpain itse tydn suorittajalle. Ketjussa on siis kaksi tdrkedd osaa, ohjaaminen ja to-
teuttaminen. Toteuttamisella tarkoitetaan hydédykkeen kasittelya, kuljettamista, tehdasty6ta ja asia-
kirjojen tuottamista. Myds rahavirta liittyy olennaisesti tilaus-toimitusketjuun, kun tieto kulkee nope-
asti tilaajan ja toimittajan valilla, paastaan asiakkaita laskuttamaan nopeammin, jolla on puolestaan

merkittava vaikutus liiketoiminnan kannattavuuteen. (Sakki 2014, 10-12.)
3.2 Prosessikuvaus

Karjalainen & Karjalainen (2020, 206—207) toteavat, ettd Leanissa tarkoituksena on keskittya pro-
sessiin ja sen muutoksiin pienentdmalla vaihtelua virtauksen ulostulossa. Toimenpiteita ei siis
tehda ulostuloon, valmiiseen tuotokseen, palveluun tai tuotteeseen, vaan muutoksia tehda itse pro-
sessiin, joka tuottaa tuotokset. Nain seka laatuvirheet ettd hukka vahenevat ja saavutetaan kym-
menkertainen laadun ja tehokkuuden parannus. Tarkoituksena on siirtya yksittaisista palveluista ja
tuotteista prosessiajatteluun. Tuotteen tai palvelun jalkikateen korjaamiseen ei tyydyta, vaan tarkoi-

tus on parantaa prosessia niin, etta laatuvirheita ei synny.

Prosessikuvaus on osa johtamisjarjestelmaa ja siihen kuuluu lisdksi mittaus- ja ohjausjarjestelma,
jonka tehtavana on kerata palautetta prosessista (Lecklin 2006, 137). Prosessikuvauksen tarkoi-
tuksena on luoda kaikille siihen osallistuville henkilbille yndenmukainen kasitys ja ymmarrys kysei-
sesta prosessista. Prosessikuvaus on siis lahtotilanne, josta parannusaktiviteetit alkavat. Jotta voi-
daan tietoisesti tehda oikein ja onnistua heti ensimmaisella kerralla, tarvitaan siihen prosessiku-
vaus, jonka mukaan toimimalla paastaa haluttuun lopputulokseen. (Karjalainen & Karjalainen 2020,
246.) Prosessin kuvaaminen on ensimmainen askel kohti prosessin kehittamista, visuaalisesta ku-
vasta on helpompi havaita kehityskohteita. Prosessin kehittamisesta on erityisesti hyotya, kun tyota
joudutaan tekemaan uudelleen tai yritys esimerkiksi karsii kannattamattomuudesta. (Team Laama-
nen 25.6.2022.) Laamasen (2009, 128-129) mukaan osa ihmisista pitaa siita, etta heidan tyotehta-
viaan selkiytetaan prosessikuvauksen avulla, kun taas toiset kokevat ahdistusta joutuessaan luo-

pumaan omista malleistaan ja tekemaan ty6ta, josta ovat aiemmin voineet laistaa.

Prosessikuvaus on keskeinen osa tavoitteiden saavuttamista ja laatujarjestelmaa. Mikali prosessi

ei ole tiedossa, ei sita voida johtaa (kuva 3). Toimintatavat on siis oltava tiedossa, jotta sen
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johtaminen onnistuu ja voidaan saada aikaan merkittavia muutoksia. Prosessikuvaus auttaa hah-
mottamaan minkalaisia seurauksia siihen tehdyilla muutoksilla saadaan aikaan. (Kokkonen
19.10.2007.) Prosessikuvauksella saadaan selkiytettya vastuunjakoa prosessin sisélla ja samalla

se toimii pohjana prosessin arvioinnille, mittaamiselle ja parantamiselle (Arter 2024, 5).

1. Mita luulet sen olevan 2. Mita se todella on. .. 3. Mita sen pitaisi olla. ..

BM

Kuva 3. Havainnekuva kolmesta erilaisesti kasityksesta prosessista (mukaillen Kokkonen 2007)

Mittaaminen on keskeinen asia prosessissa, silla voidaan seka seurata etta ohjata prosessin
mukaista toimintaa. ltse prosessissa tydskentelevien henkildiden on helpompi tehda tyénsa, kun
he tietavat mita heilta odotetaan, tyodlle on asetettu tavoite, jota mitataan. Nain myos hyvasta tyosta
tunnustukset tai palkinnon saaminen on mahdollista. Mittaamattomuus nayttaytyy puolestaan
yrityksessa niin, etta henkilosto ei tieda mita heilta odotetaan, johto ei tieda miten tyontekijat
selviytyvat tydstaan, tavoitteiden toteutus ei onnistu eika toiminnan tehokkuudesta ole mitdan
tietoa. Prosessien mittaamisen tunnuslukuina on yleisesti kaytetty esimerkiksi [apimenoaikaa,
kustannuksia, kayttdastetta tai tyytyvaisyytta. Prosessin mittaustulokset on myos oltava

kaytettavissa tietyin ennalta sovituin aikavalein. (Arter 2024, 6.)
3.3 Prosessikuvauksen tyovaiheet

Prosessien kehittaminen Iahtee aina nykytilan arviosta, ilman nykytilaa, ei prosessia voida paran-
taa. Tassa vaiheen paatarkoituksena on nykytilan kuvaaminen visuaalisena kaaviona, prosessityon
organisointi seka prosessin toimivuuden arviointi. Prosessianalyysivaiheeseen kuuluu ongelmien
selvittdminen ja ratkaiseminen, laatukustannusten analysointi, benchmarking-vertailut, tyokalujen
valinta, mittareiden asettaminen seka erilaisten kehittdmisvaihtoehtojen arviointi. (Lecklin 2006,
134-135.)

Benchmarking on menetelma, jonka avulla omaa toimintaa voidaan kehittaa vertaamalla sita mui-
hin samalla alalla toimiviin tai muuten samantyyppisiin toimijoihin. Tavoitteena on aina kayttaa ver-
tailussa alan parhaita toimijoita. Benchmarking tarkoituksena parhaiden menetelmien ja toimintata-

pojen tunnistaminen, ymmartaminen, oppiminen ja soveltaminen. Lopulta omaa toimintaa pyritdan
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parantamaan niilla keinoilla ja tavoilla, joita on todettu muiden toimijoiden tekevan hyvin, olevan
toimivia seka tehokkaita. Menetelmalla kyseenalaistetaan omaa toimintaa ja tottuja normeja. (Sep-
panen-Jarvela 2005, 55-56.)

Prosessikuvauksen tyostamisessa on aluksi tarkeaa nimeta prosessinomistaja, siis henkild, joka
vastaa prosessin toiminnasta, tuloksista ja kehittdmisesta (Lecklin & Laine 2009, 44). Laamanen
(2009, 82) tuo esiin ongelman liittyen prosessinomistajuuteen. Prosessin toteutumisen kannalta
olisi tarkeaa, ettd johtaja olisi prosessinomistaja, koska muutoin kehittdmishanke saattaa hiipua

pelkaksi kuvausprojektiksi. Johtajat ovat kuitenkin usein tottuneet delegoimaan paljon, jolloin on
suuri vaara, etta prosessi jaa pelkastdan kuvaamisen tasolle. Vain johtajilla on riittavasti valtaa

nostaa organisaatio seuraavalle tasolle. Prosessiin ei paase sisdan katselemalla kaavioita, vaan

pitda olla mukana suunnittelussa ja toteutuksen viemisessa kaytantéén. (Laamanen 2009, 82.)

Suunnitteluvaiheeseen tulee ottaa mukaan myoés ne henkildt, jotka tydskentelevat itse prosessissa,
silla heilld on yleensa paras tieto tydn kulusta sekd siina havaituista ongelmista. On erityisen tar-
keda huomioida tyéntekijdiden kokemukset, heidan tietojaan kannattaa kayttaa uusien ratkaisumal-
lien kehittamisessa. (Lecklin & Laine 2009, 44—45.) Prosessikuvauksen tekoon tulisi aina osallistua
ne tyontekijat, jotka oikeastikin osallistuvat kyseiseen prosessiin, jotta prosessikuvauksessa saa-
daan mahdollisimman laaja-alainen kasitys siina tapahtuvista toiminnoista. Lisaksi yhdessa teh-
dyllad prosessikuvauksella on paljon paremmat mahdollisuudet juurtua tydpaikalla oikeaan kayt-
toon, kuin yhden henkilon tekemalla tydlla, jossa on vain hanen nakemyksensa asiasta. (Arter
2024, 25.) Tassa opinnaytetydssa on kaytetty tyontekijoilta aiemmin kerattyja huomioita ja materi-
aalia, mutta tyontekijoita ei ole otettu mukaan tekovaiheeseen tyon luonteen seka aikataulun

VUOKSi.

Prosessille tulee maarittaa tavoite ja tarkoitus, mita arvoa prosessi tuottaa asiakkaalle (Torkkola
2015, 126) ja mita prosessi oikeastaan saa aikaan (Tuominen 2010, 11). Tassa prosessisuunnitel-
man vaiheessa kuvataan prosessin paavaiheet visuaaliseen muotoon, kuvaus toimii apuna ymmar-
tdmaan nykyinen prosessi (Lecklin & Laine 2009, 42). Prosessin tehtavan tai tarkoituksen voi ki-
teyttda sen nimeksi, jolloin tavoite saadaan konkretisoitua (Laamanen 2009, 90). Torkkola (2015,
115) kirjoittaa, etta tavoitteen asettaminen kuvaa sita tilaa, jossa yritys on noin puolen vuoden ku-

luttua, joskus tahan voi kulua vuosikin.

Laamasen pohdinnoissa on olemassa nelja erilaista prosessia, 1. nykyinen prosessi, 2. vahan pa-
rannettu prosessi, 3. radikaalisti parannettu prosessi ja 4. ideaaliprosessi. Usein nousee kysymys,
mika naista pitda kuvata. Tama riippuu tilanteesta, esimerkiksi jos halutaan radikaalia muutosta,
voi olla jarkevaa kuvata suoraan se ja unohtaa kokonaan nykyisen prosessin kuvaus. Monesti on

kuitenkin hyddyksi kuvata ensin nykyinen prosessi ja sen jalkeen parannettu prosessi, jolloin
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muutokset on helpompi havaita. Laamanen suosittelee prosessin parantamista vaihtoehdon 2.
kautta, jolloin muutos ei sisalla niin radikaaleja riskeja kuin vaihtoehdossa 3. (Laamanen 2009, 86—
87.) Vaikka Laamanen ei tekstissaan suosittele nykytilan kuvaamista, etenkaan jos se ei toimi ko-
vin hyvin, niin tssa opinnaytetydssa kuvataan myds nykytila, jotta sitd voidaan verrata uuteen va-
han parannettuun versioon. Torkkolan (2015, 115) puolestaan korostaa, etta Iahtotilanne tulee ym-

martaa ennen muutoksia.

Lahtétason mittaaminen ja mittariston luominen on tarkeaa, jotta uutta prosessia voidaan verrata
vanhaan mittariston avulla, nain voidaan todentaa, onko muutoksia saatu aikaan. Mittariston luomi-
nen voi vieda kauankin aikaa, mutta se on valttamatonta. (Torkkola 2015, 116—117.) Lapimenoaika
on prosessien yleinen mittari, koska sen lyhenemisen on huomattu tarkoittavan kustannusten las-
kua, laadun ja asiakastyytyvaisyyden parantumista seka reagointinopeuden lisdantymista (Laama-
nen 2009, 153). Laamanen (2009, 203) jatkaa, etta tavoite tulee olla ilmoitettu numeroin, siind on
oltava ilmoitettu mittayksikko seka aikaraja. llman edella iimoitettuja kyseessa ei ole tavoite, vaan

ainoastaan suunta.

Miten nykytilasta paastaan tavoitetilaan? Miten prosessin pitaisi toimia, jotta paastaan tavoiteti-
laan? haastaa Torkkola (2015, 118.) Juurisyiden tunnistaminen on keskeisessa osassa prosessin
parantamisessa, joihin toimenpiteet tulisi parannetussa prosessikuvauksessa keskittaa. On tunnis-
tettava ne asiat ja kohdat, miksi nykyinen prosessi ei toimi, miten karikot voidaan estaa toistu-
masta. Analysointi on syyta tehda mitatun datan avulla, jolloin tosiasiat ovat selkeita ja nain ollen
myds pienentavat vastarintaa, kun ongelmakohdat tuodaan datan avulla nakyviksi. Olennaisinta on
tunnistaa ongelma ja ymmartaa siihen liittyvat tekijat seka tehda juurisyyanalyysi. (Lintula
23.5.2002.) Myds Laamanen (2009, 211) nostaa esille ongelman tunnistamisen ja poistamisen tar-

keyden.

Prosessikuvauksen juurruttaminen on monesti haastavin vaihe. Juurruttamisella tarkoitetaan sit3,
ettd prosessikuvaus otetaan sellaisenaan kayttoon yrityksessa ja tyota toden teolla aletaan teke-
maan kuvauksen mukaisesti. Monesti vanhasta tyotavasta luopuminen on tyontekijoille hankalaa,
joten uuden tyotavan kayttoonotto voi aiheuttaa hankaluuksia. Mikali tyontekijat ovat itse paasseet
osallistumaan prosessikuvauksen tuottamiseen, on tdma vaihe heille paljon helpompaa. Kun uusi
prosessikuvaus on otettu kayttdon, tulee sen seuranta ja kehittdminen aloittaa mahdollisimman
pian. (Arter 2024, 9.)

Prosessikuvauksen tavoitteena on ratkaista ongelma, mika estaa tai vahentaa asiakkaalle tuotetta-
vaa arvoa. Keskeista ongelmanratkaisussa on ymmartaa ongelma, millainen kuilu nyky- ja tavoite-
tilan valissa on. Tdman jalkeen tulee tunnistaa juurisyyt, miksi edella mainittu kuilu on nyky- ja ta-

voitetilan valissa. Juurisyyt, joilla kuilu voidaan sulkea, tulee korjata. Lopuksi pitda viela todentaa
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korjaavien toimenpiteiden tehokkuus mittaamalla, jotta voidaan todeta, onko tavoitetila saavutettu.
(Lehtipuu 14.10.2024.) Laamanen (2009, 87) suosittelee, etta tavoiteltaisiin sellaista prosessia, jo-

hon voidaan paasta kuudessa kuukaudessa, mika on hanen mukaansa hyva aikaraja.
3.4 Uimaratakaavio

Prosessi kuvataan tyypillisesti uimaratakaaviolla (kuva 4), joka pyritdan tekemaan yhdelle A4-ko-
koiselle paperille. Prosessi etenee vaakasuunnassa loogisesti vasemmalta oikealle. Prosessivai-
heet ovat tekemistd, kun taas eri uimaradoille merkitdan kuka kyseisen prosessin suorittaa. Uima-
radat erotetaan toisistaan vaakaviivoin. Prosessivaiheet merkitdan symbolein (kuva 5), joita olisi
hyva olla enintdan 20 yhdessa kuvauksessa, jotta prosessikuvaus pysyy selkeana ja loogisena.
Niin prosessia kuvaavat symbolit kuin uimaradatkin kuvataan lahtokohtaisesti keskenaan saman-
kokoisina. (Lindroos 28.11.2024.) Arterin Prosessien pikaopas (2024, 17) lisaa viela, etta prosessi
seka alkaa etté paattyy asiakkaaseen, jolloin asiakas pyritdan aina laittamaan ylimmalle uimara-
dalle. Samaan aikaan tapahtuvat toiminnot kuvataan allekkain ja prosessi etenee eli virtaa jatku-
vasti eteenpain. Tassa opinnaytetydssa on viela selvyyden vuoksi erotettu prosessin vaiheet toisis-

taan pystyviivoin, vaikka niitd ei olekaan kaytetty alla olevassa esimerkkikuvassa 4.
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Kuva 4. Havainnekuva prosessista uimaratakaaviota kayttden (mukaillen Lindroos 28.11.2024)
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Prosessikuvauksessa kaytetaan erilaisia symboleita (kuva 5) kuvaamaan eri toimintoja. Prosessin

alku seka loppu merkitdan omalla ellipsin muotoisella symbolilla ja prosessivaiheet eli toiminnot,
jotka kuvaavat tekemista, ovat suorakaiteen muotoisia. Tietokantaa kuvaa lierion muotoinen

symboli ja silla tarkoitetaan esimerkiksi erp-jarjestelmaa, josta Ioytyvat yrityksen tarkeimmat ja

keskeisimmat tiedot. Asiakirjaa tai dokumenttia kuvaa suorakaide, jonka alareuna on

laineenmuotoinen. Valinta merkitdan salmiakin muotoisella symbolilla ja tata seuraa kaksi

vaihtoehtoista suuntaa, jotka koostuvat yleensa vaihtoehdoista “kylla” ja “ei”. Valinta-symbolin

jalkeen prosessi lahtee siis virtaamaan kahteen eri suuntaan. Materiaalivirta on yhtenainen nuoli ja

se voi olla joko yhdensuuntainen tai vuorovaikutteinen eli nuoli voi kulkea kumpaankin suuntaan.
Informaatiovirta puolestaan merkitdan katkoviivaisella nuolella, joko yhdensuuntaisena tai
vuorovaikutteisena. (Arter 2024, 17-18.) Tassa opinnaytetydssa on selvyyden vuoksi kuvattu vain

ne symbolit, joita itse tydssa kaytetaan ja jokainen symboli on kuvattu omalla varillaan.
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Kuva 5. Prosessikaavion symbolit (mukaillen Arter 2024, 18)
3.5 A3 ongelmanratkaisun tyokalu

A3:n nimi on tullut A3-kokoisesta paperiarkista, johon saadaan yhdelle paperille dokumentoitua
kaikki tarpeellinen ongelmanratkaisuun liittyen. Tarkoituksena on, etta kaikki tarvittava tieto on yh-
della paperilla ja se on helposti yhdella silmayksella havaittavissa seka luettavissa oleva visuaali-
nen dokumentti. Dokumentointi etenee vaiheittain loogisessa jarjestyksessa ja syvenee sita mu-
kaan, kun paastaan lahemmaksi syy-seuraussuhteita. (Lehtipuu 14.10.2024.) Tassa opinnayte-
tydssa A3-mallia on kaytetty prosessikuvauksen apuna, mutta siihen ei ole osallistunut koko tiimi
muuten kuin ennakkohavainnoinnin seka -haastattelujen kautta. Aikataulullisesti ei ollut mahdolli-
suutta jarjestaa tilaisuutta, jossa ongelmanratkaisua olisi tehty taysin tdman mallin vaatimalla ta-

valla yhdessa tiimin kanssa.

Torkkolan (2015, 32) mukaan yksi hyva menetelma ongelmanratkaisuun on A3-malli, jonka tarkoi-
tuksena on Lean-ajattelun mukaan I6ytaa nyky- ja tavoitetilan valinen ero. Mallissa keskeista on

se, etta johtaja on maarittanyt ongelman ja henkildstd otetaan mukaan ongelmanratkaisuun el
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siihen keskusteluun, miten paasta toivottuun tavoitetilaan. A3-mallin tavoitteena on haastaa henki-
I6kunta rikkomaan raja-aitoja, menemaan epamukavuusalueelleen ja etsimaan ratkaisua intensiivi-
sesti seka viimeiseen pisaraan asti. Taman mallin kayttaminen jo itsessaan tukee oppimista, koska
henkil6std otetaan siihen mukaan alusta asti ja ihmiset oppivat ryhmassa, joka puolestaan oppii

ratkomalla ongelmia. "Tarkeinta on tunnistaa organisaatioon merkittavasti vaikuttava ongelma; rat-

kaisu voi olla hyvinkin yksinkertainen” Torkkola jatkaa (2015, 34).
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4 Tilaus-toimitusketjun prosessin kuvaaminen yritys A:lle

Taman opinnaytetydn empiirisessa osassa luodaan Yritys A:n mittausyksikélle prosessikuvaus hel-
pottamaan arkea ja havainnollistamaan tyon kulkua niin itse yksikélle kuin Yrityksen A johdolle.
Opinnaytetydssa tilaus-toimitusketjulla tarkoitetaan niita toimintoja, jotka kuuluvat mittausprosessiin
aina asiakkaan tilauksesta siihen saakka, kunnes asiakas on saanut tilaamansa palvelun, tassa
tapauksessa valmiit mittaustulokset seka toimittaja, Yritys A:n mittausyksikkd, on saanut maksu-

suorituksen tekemastaan tyosta. Alla oleva kuva 6 on luotu helpottamaan itse opinnaytetyén empii-

risen osan eri vaiheiden seuraamista.

Opinnaytetydn empiirisen osan eteneminen ja tyodvaiheet
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Kuva 6. Opinnaytetydn empiirisen osan vaiheet

4.1 Menetelmit

Perusmenetelmana taman opinnaytetydn ongelmanratkaisussa kaytetadan apuna A3-mallia (liite 1)
jonka mukaisesti etenemalla paastaa haluttuun lopputulokseen, kuten luvussa 3.5. on kerrottu.
Opinnaytetyd etenee samaan tahtiin kuin A3-malli, loogisesti ylhaalta alas, paatyen valmiiseen pro-
sessikuvaukseen. A3-mallin mukaisesti prosessikuvaus vieddan myos kaytantoon ja sen tuloksia

analysoidaan seka mietitdan seuraavia mahdollisia jatko- tai korjaustoimenpiteita.

Opinnaytetydssa kaytetadan Lean-ajattelua seka PDCA tydkalua, joista on kerrottu tarkemmin lu-
vussa 2.2. Plan - Do - Check - Act -malli auttaa hahmottamaan tydnkulkua ja varmistaa sen, etta
valmis tuotos otetaan kayttdon ja sen toimivuutta arvioidaan uudelleen, jonka jalkeen voidaan
tehda uusia toimenpiteitad. Prosessit kuvataan uimaratakaaviota kayttaen, josta on kerrottu tarkem-
min luvussa 3.4. Taman tydn uimaratojen toteutus tehdaan app.diagrams.net-ohjelmalla, koska oh-
jelma on ilmainen ja esimerkiksi Microsoftin Visiossa ei ole kaytettavissa kaikkia tarvittavia ominai-
suuksia opiskelijoille. Tydn visuaalisuuden ja sita kautta kaytettavyyden kannalta on ensisijaisen

tarkeaa saada kuvattua uimaradat ja app.diagrams.net-ohjelmasta 16ytyy kaikki tarpeelliset
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ominaisuudet tyon toteuttamiseen. Tavoitteena on 10ytaa tilaus-toimitusketjussa esiintyvat hukat
(luku 2.3) seka pullonkaulat (luku 2.4), jotta ne voidaan poistaa kokonaan tai niitd voidaan merkitta-

vasti vahentaa uudessa tilaus-toimitusketjun mukaisessa prosessissa.

Torkkola (2015, 126) toteaa, ettd prosessille tulee maarittda tavoite, mika tassa opinnaytetydssa
on saada yritys A:n mittausyksikon toimintaa yhdenmukaistettua ja sita kautta laatua parannettua.
Tavoitteena on my0s tilaus-toimitusketjun Iapimenoajan lyhentdminen mahdollisimman optimaa-
liseksi asiakkaan kannalta. Tuominen (2010, 11) puolestaan toteaa, etta on erityisen tarkeda maa-
rittdd, mitad kyseinen prosessi saa aikaan. Mittausyksikdn tapauksessa on selkeasti kyse tilaus-toi-
mitusprosessista, jonka tarkoituksena on tuottaa asiakkaalle mittauksen tulosraportti. Tavoitteena
on, ettd asiakas saa tilaamansa raportin mahdollisimman helposti ja nopeasti, noin kolmessa kuu-
kaudessa tilauksesta, sekd mahdolliset toimenpide-ehdotukset, mikali tuloksissa on huomautetta-
vaa. Asiakkaan kannalta on erityisen tarkeaa, ettd myds nama lisatoimenpiteet tuodaan nopealla
aikataululla esiin ja niihin tarjotaan ratkaisua. Yrityksen kannalta tama on merkittavaa lisamyyntia,

mika on helppo toteuttaa uuden prosessikuvauksen mallin mukaisesti.
4.2 Kehittiamisen kohde ja ongelman maarittely

Mittausyksikdssa ei ole kaytdssa vakioituja toimintatapoja, vaan jokainen tydntekija toimii itselleen
parhaaksi katsomallaan tavalla. Joskus aiemmin on toimittu tietylla tavalla, mutta pikkuhiljaa toi-
mintatavat ovat muuttuneet, koska oikeastaan mitdan vaatimuksia ei ole ollut tai niita ei ole seu-
rattu. Tybvaiheita on vain ajan saatossa jaanyt pois ja toisaalta osa on kehittanyt itselleen uusia
omia tapojaan toimia. Henkildston kanssa ei ole kayty 1api, mita tehtavia kuuluu mihinkin tyohon tai
tyotehtavaan, joten heiltd ei voi vaati asioita, joita ei ole koskaan tuotu esille. Tydntekijoilla ei ole

taysin kasitysta siita, mita heilta odotetaan tai heidan tyotehtaviinsa kuuluu.

Karjalainen & Karjalainen (2020, 206—207) kertovat, ettd prosessikuvauksen tarkoituksena on pa-
rantaa laatua niin, etta virheita ei synny ja palvelua ei tarvitse korjata jalkikateen. Mittausyksikon
toiminnoista ei ole olemassa prosessikuvauksia, joista juuri tilaus-toimitusprosessi on hyvin keskei-
nen osa yksikon tyota. Myos Sakki (2014, 4-5) toteaa, ettad on tarkeaa tehda tilaus-toimitusketjulle
oma prosessikuvaus, koska siihen osallistuu useita tyontekijoita yrityksessa, jolloin jokaiselle saa-
daan selkiytettya oma roolinsa kyseisessa prosessissa. Liiketoiminnan kannalta on myds tarkeaa,
etta sen perustoimintoja, joita tilaus-toimitusketjussa esiintyy, on pystyttava suorittamaan luotetta-
vasti seka samankaltaisesti ja riittdvan laadukkaasti. Laamanen (1998, 85) kertoo yrityksen hyvan
suorituskyvyn olevan sen erinomaisesti toimivien prosessien tulos ja nain ollen voidaan todeta, etta
prosessikuvaus on valttamattdmyys Yritys A:n mittausyksikélle, jotta sen toimintatavat saadaan yh-

denmukaistettua ja tata kautta laatua seka lapimenoaikaa parannettua.
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Prosessikuvauksen tavoitteena on lyhentaa asiakkaan lapimenoaikaa tilaus-toimitusprosessissa.
Jarvisen (2024, 19-25) kertoman mukaisesti tyota tulee mitata, jotta sen kehittymista voidaan seu-
rata. Mittarina tassa opinnaytetydssa kaytetaan tilauksia, joissa on puutteelliset tiedot, ndiden ol-
lessa syy prosessin hitauteen. Nykytilan osalta lasketaan kuinka monessa tilauksessa aikavalilla
tammi-helmikuu 2025 on puuttunut tarvittavat tiedot mittauksen suorittamista tai laskutusta varten.
Tahan lukuun lasketaan kaikki ne tilaukset, joissa on ollut jokin merkittava puute mik& on hidasta-
nut prosessia. Sama laskenta tullaan suorittamaan my6s maaliskuun 2025 tilausten osalta, jolloin
saadaan selville, onko uusi prosessikuvaus tuottanut tulosta, kun verrataan lukuja toisiinsa. Pel-
kastdan aiemman havainnoinnin perusteella koko tilaus-toimitusketjun prosessin Iapimenoaika voi

venya jopa viiden kuukauden mittaiseksi, kun tavoiteaika on kolme kuukautta.
4.3 Nykytilan kuvaus ja juurisyyt

Tilaus-toimitusprosessissa suurimpana hidasteena on tietojen jatkuva etsiminen. Koska mitdan
standardia ei ole kaytdssa, ovat myyjat toimineet eri tavoin, joten tiedon etsinta ei ole helppoa. Yksi
on tallentanut tiedot omalle koneelle, toinen yhteisessa kaytdssa olevaan sdhkoiseen kansioon,
kolmas ehka toiminnanohjausjarjestelmaan ja jokin tieto saattaa olla paperille konttorilla. Tieto ei
mydskaan kulje tyontekijoiden valilla, jolloin jokainen hoitaa vain oman osuutensa ja seuraavassa
tydvaiheessa samaa tietoa saatetaan etsia taas uudelleen, nain ollen samaa ty6ta tehdaan toistu-
vasti uudestaan, mika aiheuttaa turhautuneisuutta tiimissa. Eripuraa on havaittu myds toiden ja-
kaantumisessa tyontekijoiden kesken, koska jokainen hoitaa vain oman tonttinsa. Hankaluutta ai-
heuttaa my0s se, etta tydtehtavia ei ole riittdvassa maarin perehdytetty, joten kaikilla ei ole osaa-

mista auttaa tai tuurata toisiaan.

Lintulan (23.5.2002) puolestaan kertoo, kuinka tarkeaa on tunnistaa ongelman juurisyyt. Nykytilan
juurisyiden selvittdmisessa kaytettiin apuna 5 x miksi kysymysta, jotka vastauksineen loytyvat tar-
kemmin liitteesta 2. Miksi kysymyksia tyostettiin yritys A:n tyontekijoiden kanssa, seka mittausyksi-
kon ettd muiden yksikdiden kanssa, mutta lopullinen versio on opinnaytetyontekijan laatima. Kysy-
mysten avulla paastiin hyvin paljon samaan lopputulokseen kuin aiempien havaintojen perusteella
eli prosesseja ei ole kuvattu, mika lopulta aiheuttaa kaaosta tyopaikalla, koska tyontekijoiden roolit
ja tyétehtavat eivat ole selkeita. Juurisyy talle ongelmalle on kuitenkin 1ahtéisin mittausyksikon joh-
tamisesta, siella ei ole ymmarretty prosessien kuvaamisen tarkeytta eika tyotekijdiden tybtehtavien
sisaltda tai vaatimuksia. Lisdksi haasteena on selkeasti myos kahden yrityksen fuusioitumisen mu-
kanaan tuomat haasteet, se ettei toimintatapoja ole yhdenmukaistettu tai tiiminjohtajalle ole an-
nettu riittdva tukitoimia tehtdvansa suorittamiseksi. Nykytilan arviossa kaytettiin myos Lecklinin
(2006, 134—-135) toteaman ohjeen mukaan benchmarking-vertailua ja tdssa tapauksessa Yrityksen

A muihin yksikéihin. Benchmarking paljasti, ettd muissa yksikdissa tydntekijoilta vaaditaan paljon
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enemman vastuunottamista omasta tydstaan ja sen tuloksista. Missdan muussa yksikéssa ei ole
assistenttia hoitamassa kaikkea kirjallista toimistoty6ta, vaan tyontekijat Iahtokohtaisesti hoitavat
omat tydnsa itse. Monessa yksikdssa ei ole assistentteja lainkaan, joten tdman perusteella myds
kyseisen mittausyksikon tyontekijoiden on pystyttava ottamaan enemman vastuuta omasta tyos-

taan, kuten Yritys A:n kulttuuriin kuuluu. Vertailun tuloksia on listattu alle taulukkoon 3.

Taulukko 3. Benchmarking-vertailu yrityksessa A

Mittausyksikkd A Yksikko B Yksikké C
Myynti (kuka tekee?) Suurimmaksi osaksi | Tiimin tyontekijat itse Tiimin tyontekijat
myyjat ja myyjat
Tilaus (kuka tekee?) Myyjat Tiimin tyontekijat itse Tiimin assistentit
Tyontekijdiden oma osuus | vahainen suuri suuri
tilaus-toimitusprosessissa
Raportit (kuka tekee?) Valmis raportti labo- | Tiimi tekee raportin Tiimin tyontekijat
ratoriolta laboratorion tulosten omien mittausten
perusteella perusteella
Laskutus (kuka hoitaa?) Assistentti Tiimin tyontekijat Tiimin tydntekijat

Lecklinin ja Laineen (2009, 42) ohjeiden mukaisesti tyd aloitettiin tilaus-toimitusketjun nykytilan
(liite 3) kuvaamisella uimaratakaaviota kayttaen. Kuvaukseen merkittiin pystyakselille kaikki mit-
tausyksikon henkilot, laboratorio seka asiakas, joka yhteydenotollaan kaynnistda prosessin. Mit-
tausyksikon tyontekijat on jaettu neljaan eri kategoriaan, myyja, tyontekija, assistentti ja tydmies,
sen mukaan mika on kenenkin rooli yksikdssa. Nain jokaisen henkildn on helppo seurata omaa
tydnkulkuaan omalla uimaradallaan ja nain saadaan havainnollistettua myo6s, miten tyo kulkee hen-
kilolta toiselle. Tyon eri vaiheet on puolestaan kuvattu vaakariville, ja tadsta nahdaan kuinka tyovai-
heet ovat sidoksissa toisiinsa. Itse mittausprosessi kestaa minimissaan 3kk, nykytilassa koko pro-
sessin kesto on kolmesta kuukaudesta aina viiteen kuukauteen. Tilaus-toimitusketjun prosessiku-
vauksen tavoitteena on saada tyon lapimenoaikaa lyhennettya. Nykytilassa prosessille ei ole ase-
tettua selkeaa aikatavoitetta, minka takia yksikdssa tydskentelevat henkildt suorittavat omat tehta-
vansa itse parhaaksi nakemallaan tavalla ilman tarkkaa tavoitetta siita, milloin tydn pitaa olla val-

mis.

Tilaus-toimitusketjun prosessikuvaus etenee luvussa 2.2 kerrotun Plan — Do — Check — Act -mallin
mukaisesti. Ensimmaisena suunnitteluvaihe, Plan, tulee viemaan eniten aikaa. Prosessin kuvaa-
mista varten tulee selvittda siihen osallistuvat tyontekijat ja heidan tydtehtavansa seka prosessiin
kuuluvat vaiheet. Opinnaytetydntekijé on keskeisessa roolissa mittausyksikon toiminnassa ja seu-

rannut sen toimintaa usean vuoden ajan. Arterin (2024, 25) prosessien pikaoppaan mukaan on
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erityisen tarkeaa ottaa koko tiimi mukaan suunnitteluvaiheeseen, mutta valitettavasti tdssa opin-
naytetydssa nain ei voitu toimia aikataulullisten haasteiden vuoksi. Tietoa nykyprosessista on

saatu suoraan mittausyksikosta, jossa on seka havainnoitu ongelmakohtia etta keratty tietoa eri
tydvaiheissa ilmenneista hankaluuksista tydn suorittamisen suhteen. Prosessikuvauksen ensim-

mainen vaihe sisaltdd myds uuden parannetun prosessimallin luomisen.
4.4 Tavoitetilan kuvaus

Uuden prosessikuvauksen tavoitteena on saada mittausyksikon toimintaa tehostettua, luoda yhte-
nainen toimintatapa seka saada lyhennettya prosessin kokonaiskestoa eli lapimenoaikaa. Toimin-
nan tehostamisella tarkoitetaan turhien tydvaiheiden poistamista ja tyon jakautumista tasaisemmin
tydntekijdiden kesken. Tavoitteena on, ettd kukaan tydntekija ei ole toimettomana ainoastaan odot-
tamassa seuraavaa ty6ta, vaan jokainen osallistuu tdhan keskeiseen prosessiin. Tavoitetilassa mit-
tausyksikolla on yksi samanlainen tapa toimia tilaus-toimitusketjun eri vaiheissa ja jokaisella tyon-
tekijalla on kasitys siita, mitéd kussakin tydvaiheessa tapahtuu ja jokaisella on tarvittaessa mahdolli-
suus osallistua kaikkiin tyévaiheisiin sen mukaan, missa kulloinkin on tarvetta auttaa tai tuurata toi-
sia. Prosessikuvauksen tavoitteena on tuoda selkeasti ja visuaalisesti esille kaikki tydvaiheet, jotta
tyontekijoilla on tarkka seka samanlainen kasitys siita, mita heidan odotetaan tekevan missakin

tyovaiheessa.

Tavoitetilassa prosessi toimii mahdollisimman tehokkaasti, asiakkaat ovat tyytyvaisia ja yksikon lii-
ketoiminta on tilaus-toimitusketjun osalta kannattavaa, niin kuin Lecklin (2006, 18) toteaa laadusta
seka asiakkaiden tarpeiden tayttymisesta. Tavoitetilassa on saatu poistettu hukkaa, mika Jarvisen
(2024, 29-32) mukaan pidentaa tyon virtausta tai toisin sanoen lapimenoaikaa ja nain ollen vaikut-
taa suoraan asiakasarvon tuottamiseen, siihen kuinka nopeasti asiakas saa tilaamansa palvelun ja
siihen kuuluvan tulosraportin. Tavoitetilassa asiakas on keskiossa ja kaikki tydvaiheet suoritetaan

juuri asiakasta ajatellen, ilman turhia lisatiedusteluja ja yhteydenottoja. Tavoitteena on, etta jokai-

nen tyontekija suorittaa tehtavansa mahdollisimman tasalaatuisesti ja tehokkaasti, jotta jalkikateen

korjattavia virheita ei paase syntymaan.
4.5 Pullonkaulat ja hukka

Liitteessa 3 eli nykytilan prosessikuvauksessa nahdaan pullonkaulat, jotka on merkitty siihen ympy-
réimalla tydvaiheet punaiselle. Suurin pullonkaula I0ytyy talla hetkelld vaiheesta kaksi, josta ei
paasta eteenpain ilman lisatietoja (kuva 7). Kuten Liuksiala (17.11.2021) toteaa, on parannus koh-
distettava juuri pullonkaulaan, tassa tapauksessa tarvittavien tietojen keraamiseen, jotta tyonteon
etenemista saadaan nopeutettua. Mittausprosessi itsessaan on kaynnissa taustalla ja sen kesta-

essa kaksi kuukautta, ei laskun [ahettaminen, mika liittyy puutteellisiin tietoihin, ole heti aivan
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valttdmatontad. Toisaalta vaarana on tdiden kasaantuminen, jolloin laskuja lahetys siirtyy niin paljon
eteenpain, ettd koko prosessin lapimenoaika pitenee liikaa. Pullonkaula tdssa kohdassa johtuu
siita, etta tilausvaiheessa ei selviteta tarpeeksi tietoja tilaajalta ja tallenneta tietoja samaan jarjes-
telmaan. Nain ollen pienempi pullonkaula syntyy jo mittauksen kaynnistamiseen, jossa joudutaan
myds usein Kysymaan lisatietoja myyjalta. Nama asiat puolestaan johtuvat siita, etta myyjijilla ei ole
kokemusta tai ymmarrysta koko prosessin lapiviemisesta, jotta he osaisivat huomioida kaikki tarvit-

tavat tiedot. Vaiheessa kaksi aikaa kuluu aivan turhaan asioiden selvittelyyn.

Vaihe 2. mitauksen aloittaminen ja laskulus

.-’fd_l:.-:.-.-ulﬁ______
pabeicia H
lﬁ\"'-\._ﬂ_.'-r"/l !
E#
I’--‘:'_Hl'l-ll:_hhx_':__ e Canioy "
! bnhSeioa A et}
"‘-—-__*__;'"'
H Ky
Ifl‘:ﬁp'l'-llﬂﬁ““' ooy Dilim A . ,
H“H._.w--?t-r'/ bt} F A
——h—— :
él : )
'fi"ll'
h :.-h: ........... K:llla. ...................... 'H"-" |l‘“’t"“
oty laskun

Kuva 7. Pullonkaulat prosessin nykytilassa (liite 3)

Toinen pullonkaula liittyy mittaustietojen syottamiseen sdhkodiseen jarjestelmaan. Assistentti tekee
naiden tydvaiheiden lisaksi todella montaa muuta ty6tehtavaa mittausyksikossa, eikd hanella ole
riittavasti aikaa tyohon tassa vaiheessa, jolloin tietojen syottaminen jaé monesti vaiheeseen kolme,
mika puolestaan pidentaa kyseista vaihetta. Nykytilassa assistentti hoitaa 100 % mittaustietojen
syottamisen laboratorion jarjestelmaan, tyontekijat eivat suorita tatéa vaihetta ollenkaan, kuten alla
kuvassa 8 nakyy. Pullonkaula tédssa vaiheessa johtuu siita, etta riittavia tietoja ei ole toimitettu as-
sistentille, joka joutaa jalleen tassa vaiheessa pyytamaan niitd myyjaltd. Tyé on myds manuaalista

ja siihen kaytettavissa oleva aika on rajallista.
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Kuva 8. Tyontekijan ja assistentin roolit mittauksen kaynnistamiseen liittyen (liite 3)

Jarvisen (2024, 29—-32) mukaan prosessista tulee I16ytaa hukat, ne tyot, jotka eivat tuota arvoa asi-

akkaalle. Tallainen turha tyo estaa ja hidastaa asiakkaan tarpeiden tayttamista. Hukkaa proses-

sissa loytyy useista kohdista, jotka on listattu tarkemmin alle taulukkoon 4.

Taulukko 4. Hukka mittausyksikdn toiminnassa

Hukka

Hukka mittausyksikon toiminnassa

1.Ylituotanto

2.Varasto ja kesken-
erainen tyd

Laskutus laahaa.

3.0dottaminen

Asiakas joutuu odottamaan tuloksia. Tyontekijat odottavat tyotehta-
via.

4.Yliprosessointi

Tiedonkulussa on katkoksia tai se ei kulje ollenkaan.

5.Tarpeeton kuljettami-
nen

Ei paasta mittauskohteille, joudutaan kdymaan kahteen kertaan sa-
massa paikassa.

6.Virheet Laskutetaan vaaraa asiakasta - hyvityslaskut. Mitataan vaaria koh-
teita.
7.Liike Etsitdan puuttuvia tietoja.

8.lhmisten kayttamaton
potentiaali

Ei kuunnella henkilokuntaa ja oteta mukaan paatoksentekoon.

Odottaminen mittausyksikdn nykytilaisessa prosessissa kohdasta, kun asiakas joutuu tarpeetto-

masti odottamaan tuloksiaan, mika pidentaa selkeasti tydn lapimenoaikaa. Tama tulosten odotta-

minen johtuu yksinkertaisesti siita, ettd assistentti ei ehdi muiden téidensa ohella toimittamaan tu-

loksia heti ja viive saattaa olla noin viikon mittainen, kuten aiempi havainnointi asiasta kertoo. Myds
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tyontekijat joutuvat useassa kohdassa odottamaan tyotehtaviaan, tydmiehet saattavat odottaa jopa
viikkoja seuraavaa tehtavaansa, eivatka osallistu ollenkaan mittausprosessiin. Nama edella maini-
tut seikat on merkitty nykytilan kuvaukseen ympyréimalla punaiselle, ja ne nakyvat myos alla ku-
vassa 9.
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Kuva 9. Hukka merkittyna prosessikuvauksen nykytilaan (liite 3)

Varastoon ja keskeneraiseen tyohon liittyva hukka on selkedasti laskutus, mika laahaa perassa tie-
tojen puutteesta ja kiireesta johtuen. Yliprosessointia nakyy tiedonkulun katkoksissa tai tieto ei
kulje ollenkaan henkildlta toiselle tai prosessin vaiheesta toiseen. Tarpeetonta kuljettamista esiin-
tyy mittauspalvelussa joissakin tapauksissa niin, etta kohteille ei paasta ja niissa joudutaan kay-
maan kahteen kertaan. Virheita nakyy esimerkiksi laskutuksessa, jossa saatetaan laskuttaa vaaraa
asiakasta, koska oikeaa tietoa ei ole ja tdman takia joudutaan puolestaan tehda hyvityslaskuja.
Jossain tapauksissa on myos mitattu vaaria kohteita. Hukkana liiketta ilmaantuu puuttuvina tie-
toina, joita etsitdan aina uudestaan ja uudestaan. Ihmisten kayttdmaton potentiaali iimenee organi-
saatiotasolla, kun henkildkuntaa ei ole kuunneltu riittavasti eika heita oteta mukaan paatoksente-
koon. Prosessissa mukana olevilla henkilGille on paras kasitys siita, miten tyo tulisi suorittaa, kuten
Lecklin ja Laine (2009, 44—45) toteavat.

Jarvisen (2024, 19-25) kertoo, etta ty6ta tulee mitata, jotta ongelmat saadaan nakyviksi ja nain
ollen niihin voidaan kohdistaa korjaavia toimenpiteita. Tilaus-toimitusketjun mittariksi asetetaan
koko prosessin lapimenoaika, mikd on lahtotilanteessa kolmesta viiteen kuukautta. Prosessia
lahdetdan parantamaan ajatuksella, ettd asiakas saa aina tilaamansa valmiin palvelun

mahdollisimman lyhyella lapimenoajalla, 1ahtokohtaisesti kolmessa kuukaudessa. Prosessista
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I&hdetdan avartamaan pullonkauloja, erityisesti suurinta ja selkeinta pullonkaulaa tyévaiheessa

kaksi. Lisdksi muita mainittua hukkia lahdetdan vahentamaan uudistetussa prosessikuvauksessa.
4.6 Tavoitetilan prosessikuvaus

Lecklinin ja Laineen (2009, 44) kertoman mukaan ensimmaiseksi prosessille tulee maarittaa
omistaja, joka tassa opinnaytetydssa on opinnaytetydntekija. Mutta kuten Laamanen (2009, 82)
toteaa, ongelmaksi tulee muodostumaan se, ettd mittausyksikén johtaja ei ole prosessinomistaja.
Vain yksikon johtajalla on oikeasti vaikutusta todelliseen toimintaan, joten tama tulee

vaikeuttamaan uuden prosessikuvauksen lapiviemista kaytantoon.

Tyon toinen vaihe etenee PDCA-mallin mukaisesti kohtaan Do mika viittaa tekemiseen, jolloin val-
mis tilaus-toimitusketjun prosessikuvaus viedaan kaytantdéon. Koska kyseisen mittauspalvelun ko-
konaiskesto on minimissaan kolme kuukautta, ei taman tyon puitteissa paasta viela ndkemaan ko-
konaispalvelun osalta mahdollisia muutoksia, jotka kuuluvat vaiheeseen kolme, Check eli tarkista.
Taman opinnaytetyon puitteissa voidaan kuitenkin mitata tilausvaiheen puutteet, ovatko ne vahen-
tyneet, kun prosessikuvaus on tuotu kaytantdon ja sen vaiheiden tarkeys on selvitetty prosessiin
osallistuville tydntekijoille. Myds tyontekijoiden mielipiteita tullaan kuulemaan, ovatko he huoman-
neet muutoksia ja miltd uusi tydntekomalli heista tuntuu. PDCA-mallin mukainen viimeinen neljas
vaihe Act tulee tapahtumaan vasta myéhemmin, kun uutta prosessimallia I1ahdetaan jalleen paran-

tamaan niilta osin kuin se on tarpeen.

Tilaus-toimitusketjun uusi prosessikuvaus on esitetty liitteessa 4. Uusi parannettu malli alkaa asiak-
kaan yhteydenotolla. Myyja saa tarjouspyynnon asiakkaalta ja tekee tarjouksen mittauksesta.
Tassa vaiheessa myyija selvittaa kaikki mittausta koskevat tiedot. Mika tai mitka kohteet mitataan,
keta laskutetaan, mahdolliset viitetiedot laskulle sekd kohteen tai kohteiden yhteyshenkil6t. Asiak-
kaan hyvaksyessa tarjouksen, toimittaa han kaikki pyydetyt tiedot myyjalle. Mittaus ei lahde etene-
maan ennen kuin kaikki tieto on kirjattu ylos jarjestelmaan, jonne kaikilla mittauksessa mukana ole-
villa henkilGilla on paasy. Tassa kohtaa myos tarjous, summa ja maksuehto kirjataan ylos. Kun
tieto on tallennettu yhteen paikkaan, voi sielta kayda tarvittaessa tarkistamassa jokaista vaihetta
koskevia tietoja. Mikali jotain yllattavaa tapahtuu, nain I0ytyy helposti myos tilaajan tiedot ja haneen
voi olla suoraan yhteydessa. Myyjalta odotetaan tassa tilausvaiheessa kaikkien tarvittavien tietojen

kirjaamista yhteiseen jarjestelmaan. Tilausvaihe on esitetty alla kuvassa 10.



28

Vaihe 1, tilaus
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Kuva 10. Uuden prosessikuvauksen vaihe 1 (liite 4)

Uuden prosessikuvauksen vaiheessa kaksi tyontekija kaynnistaa mittauksen kohteella kuten aiem-
minkin, mutta nyt tyontekijoiden tyotehtavana on kirjata itse mittausta koskevat tiedot laboratorion
jarjestelmaan (kuva 11). Talla toimenpiteelld vapautetaan assistentin aikaa muihin tyétehtaviin, kun
tyontekijoiden odotetaan kirjaavan omat tyot jarjestelmaan ja taman jalkeen toimittavan tiedon siita,
ettd mittaus on kaynnistetty kohteella ja se voidaan laskuttaa. Huomioitavaa on, etta tassa vai-
heessa laboratorion jarjestelmaan syotetaan myos tieto siita, kenelle mittaustulokset l1ahtevat auto-
maattisesti niiden valmistuttua. Uudessa prosessikuvauksessa tydntekija, joka on aloittanut mit-
tauksen kohteella, kirjaa tilaaja-asiakkaan sahkodpostiosoitteen laboratorion jarjestelmaan, jotta tu-
los aikanaan lahtee suoraan asiakkaalle. Nain varmistetaan se, etta tyé nopeutuu seuraavassa vai-
heessa ja annetaan automaation hoitaa tulokset eteenpain ilman turhaa pysahdysta assistentin

pdydalle. Kun kaikki tieto on etukateen selvitetty, tdma vaihe nopeutuu huomattavasti.

Vaihe 2, mittauksen
kaynnistys ja laskutus

Asiakas

Saalaskun  ------

A
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¥
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Tyontekija

v
Tekee ja lahettdd

laskun

Assistentti

Kuva 11. Uuden prosessikuvauksen vaihe 2 (liite 4)
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Prosessikuvauksen vaihe kolme tapahtuu (kuva 12), kun mittausaika kaksi kuukautta tayttyy ja
tydntekija paattad mittauksen kohteella, kerda mittauslaitteet pois ja toimittaa ne assistentille.
Tyontekijan tehtava on kirjata viela tassa vaiheessa mittaus paattyneeksi laboratorion jarjestel-
maan. Assistentin tehtavaksi jaa fyysisten tuotteiden toimittaminen viikoittain kootusti analysoita-
viksi laboratoriolle. Tahan viimeiseen vaiheeseen kuitenkin lisatdan assistentille kuitenkin tehta-
vaksi tarkistaa saapuneet tulokset laboratorion sahkdisesta jarjestelmasta ja etsia sieltd ne koh-
teet, jotka vaativat lisdtoimenpiteitd. Tama tyo vaatii paljon vdhemman tyaikaa, kun poimitaan ai-
noastaan ne tulokset, jotka vaativat lisdtoimenpiteita, kuin vanha toimintatapa, jossa assistentti toi-
mittaa kaikki tulokset asiakkaille. Assistentilta odotetaan niiden tulosten toimittamista myyjalle,
joissa toimenpiderahat ylittyvat ja joissa nain ollen on myds lisamyynnin mahdollisuus. Myyjan vas-
tuulla on ottaa yhteytta asiakkaan ja tarjota hanelle uutta palvelua liittyen lisatoimenpiteisiin mit-
taustulosten perusteella. Koska lasku on saatu lahetettya jo mittauksen kaynnistyksen yhteydessa,

on se yleensa suoritettu tdhan mennessa eika prosessi jaa roikkumaan laskutuksenkaan osalta.

Vaihe 3, mittauksen paattaminen ja tulokset
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Kuva 12. Uuden prosessikuvauksen vaihe 3 (liite 4)

Uudessa prosessikuvauksessa ei ole enaa erilliseltd uimarataa tydmiehia, jotka nykytilan kuvauk-
sessa jaivat kokonaan tilaus-toimitusketjun ulkopuolella ainoastaan odottamaan heille osoitettuja

tyétehtavia, mika oli taysin selvaa hukkaa. Lahtétilanteessa tydkuorma ei mydskaan jakaantunut
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tasaisesti kaikkien tyontekijoiden valilla tasaisesti vaan osalla oli pelkkda odottamista ja toisaalta
joihinkin tyévaiheisiin kasaantui ty6jonoja, jotka estivat tydn virtauksen tasaisesti eteenpain. Tavoit-
teena on, etta tydjonoja ei paase enada syntymaan ja useat henkildt osaavat useimmat tyétehtavat
ja voivat auttaa niissa toisiaan. Myds myyjan rooli korostuu, silla ty6t tulee jakaa tasaisesti kaikkien
tyontekijoiden kesken. Tama mahdollistaa sen, etta tyontekijoilla on aikaa kirjata omat mittauskoh-
teensa laboratorion jarjestelmaan, kun tydkuorma jakaantuu tasaisemmin. Mittauspalvelu ei voi

kuormittaa vain osaa tydntekijoista samalla kuin osalla ei ole mitdan tyotehtavia.
4.7 Saavutetut tulokset

Tavoitetilan uusi prosessikuvaus otettiin osittain kaytantéon maaliskuussa 2025. Mittausajan ol-
lessa kolme kuukautta, kaikkia lopullisia tuloksia ei saatu tdman opinnaytetyon puitteissa, jotka liit-
tyvat mittauksen kokonaislapimenoaikaan. Mittari, jota oli mahdollista kayttaa, liittyi tilaustietoihin,
joissa oli paljon puutteita ja jotka olennaisesti hidastivat prosessia. Tammi-helmikuun osalta puut-
teellisia tietoja tilauksissa oli 67 %:ssa, joita jouduttiin etsimaan ja tarkentamaan tyéntekijoilta, myy-
jilta ja tilaajilta. Maaliskuun osalta vastaava luku puutteellisten tietojen osalta oli 53 %, joten pienta
parannusta oli tapahtunut. Myyjat havahtuivat tietojen kerdamiseen kunnolla vasta maaliskuun lop-
pupuolella. Toinen mittari oli suoraan assistentin tydkuormaan liittyva tietojen syottaminen labora-
torion jarjestelmaan. Lahtdtilanteessa tyontekijat tekivat tydsta 0 % ja assistentti 100 %. Tavoiteti-
lassa tdma tydntekijéiden osuus mittaustietojen syodttamisesta on kasvanut 42 %:iin ja assistentin
osuus on enaa 58 %:iin. Tama mittari liittyi tydtehtavien tasaisempaan jakoon kaikkien tyontekijoi-

den kesken, jotta tyo ei kuormita vain yhta henkilGa.

Alatavoitteiden saavuttamisessa onnistuttiin hyvin. Ensimmainen alatavoite oli luoda mittausyksi-
kon tyontekijoille visuaalinen malli, jonka mukaan on helpompi ymmartaa prosessin kulkua seka
toimia sen mukaisesti. Nykytilan kuvaus naytti erityisesti myyjille sen, kuinka hankalaa ty6 on, kun
tietoa ei ole olemassa tai se on vaarassa paikassa. Samoin tydmiesten oma uimarata kertoi yritys
A:n johdolle siitd, kuinka paljon osalla henkildkunnasta on paljon pelkkda odottamista ja olemassa

olevaa tyota tulee jakaa tasaisemmin.

Toisena alatavoitteena oli pullonkaulojen I0ytaminen ja my0s tassa onnistuttiin hyvin. Pullonkaulat
olivat erittain selkeasti havaittavia ja siina paastiinkin loistaviin tuloksiin, kun tyontekijat syottavat jo
lahes puolet omista mittauksistaan jarjestelmaan. Prosessikuvauksen kayttoonottaminen kesken
mittauskauden oli haastavaa, koska tassa tapauksessa myos tyontekijoille syntyy omia pullon-
kauloja. He eivat olleet varautuneet tahan tydhdn, joten aikataulujen kanssa syntyi haasteita. Tama
ratkaistiin silla, etta assistentti ja jopa myyjat tulivat auttamaan tietojen saamisessa laboratorion jar-
jestelmaan. Talla aikataululla tydmiehia ei ehditty perehdyttaa tietojen syéttamiseen, joten sen on

tydlistalla myéhemmin ja tavoitteena on saada prosessi kokonaisuudessaan kaytanté6n seuraavan
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mittauskauden alussa, jolloin on varaa tehda siihen myos tarvittavia muutoksia kesakauden ai-

kana.

Kolmas alatavoite oli hukan I6ytdminen ja sen poistaminen prosessista, tadssa onnistuttiin vain osit-
tain. Laskutuksen osalta saatiin selkeitd parannuksia aikaan ja se laahaa enaa osittain perassa,
johtuen niin suuresta pullonkaulasta, ettéd sen purkaminen ottaa viela aikaa. Toisaalta tdhan onnis-
tuttiin saamaan apuja muualta mittausyksikosta, mika on suuri onnistuminen. Asiakas joutuu edel-
leen odottamaan tuloksiaan, mutta tyontekijdiden tydn odottamista saatiin puolestaan vahennettya.
Tama johtuu osittain myos tilaus-toimitusprosessin ulkopuolisista tekijoista. kun rinnalle kaynnistyi
my®os toinen tarkea prosessi, johon osa tydntekijoista sitoutui. Tiedonkulun katkoksia saatiin merkit-
tavasti vahennettyd, kun tietojen kerdamiseen panostettiin selvasti enemman. Tarpeetonta kuljetta-
mista esiintyy edelleen, tama liittyy olennaisesti myds toiseen prosessiin, johon tulee jatkossa kiin-
nittdd huomiota. Virheiden maaraa saatiin puolestaan pienennettya tarkemman informaation avulla
ja samoin puuttuvien tietojen etsiminen on myos selkeasti vahentynyt. Organisaatiotasolla Yrityk-
sen A pitaisi ottaa henkildkuntaa paljon enemman mukaan suunnitteluun ja yleisesti ottaen kuun-
nella heita, mutta tassa opinnaytetydssa ei puututtu tdhan hukkaan, joten siihen ei parannuksia

odotettukaan.

Huhtikuun alussa tyontekijoilta kysyttiin kasvotusten mielipiteitda uuden prosessikuvauksen kaytosta
(liite 5). Haastatteluun saatiin noin puolet henkilékunnasta ja vastaukset olivat hyvin moninaisia.

Myyjat suhtautuivat uuteen prosessikuvaukseen hyvin myonteisesti, vaikka heille tulikin tassa lisda
toita prosessin alkuvaiheeseen, mutta toisaalta he olivat huomanneet, kuinka lisatietokyselyt vahe-
nivat. Ongelmaksi muodostui puutteelliset jarjestelmat, jonka vuoksi tietojen kerdaminen ei onnistu-

nut silla laajuudella kuin tavoitetilassa olisi tarkoitus tapahtua.

Prosessikuvaus koettiin selkedksi ja sita oli helppo seurata, mutta niihin liittyvat tyotehtavat tulisi
kayda viela tarkemmin 1api seka opastaa kaikki toimimaan samalla tavalla. Tydntekijoiden mielesta
prosessikuvaus otettiin kayttoon lilan hataisesti ja heidan mukaansa vaaraan aikaan mittauskau-
den lopulla. Tyontekijat suhtautuivat kuitenkin uusiin vaatimuksiin hyvin, koska he huomasin itse
kaytannossa, kuinka tyo helpottuu tietojen oikeanaikaisen tallentamisen seka tulosten lahettamisen
suhteen. Muutoksia haluttiin tehda erityisesti itse tilausprosessiin, jota pitdakin seuraavaksi tarkas-
tella aivan omana prosessinaan. Assistentin havaintojen perusteella tilaus-toimitusketjun prosessi-
kuvaus on selkiyttanyt tydnjakoa, saanut tydntekijat osallistumaan prosessiin enemman seka va-

pauttanut assistentin ty6aikaa tarkeimpiin tyétehtaviin kuten laskutukseen.
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5 Pohdinta

Opinnaytetydn tavoitteena oli luoda Yritys A:n mittauspalveluita tuottavalle yksikélle tilaus-toimitus-
prosessiin kuvaus, jonka avulla seka mittauksen tilaus etta kaynnistysvaiheita saadaan selkiytet-
tya, laskutusta nopeutettua ja nain ollen koko prosessin lapimenoaikaa lyhennettya. Tavoitteeseen
paastiin siltd osin, etta prosessikuvaus saatiin luotua ja se vietiin tarkeimpien muutosten osalta
kaytantdon. Kokonaisuutena uuden prosessikuvauksen tulokset saadaan vasta useamman kuu-
kauden kuluttua. Nyt voitiin arvioida ainoastaan mittauksen tilaus- ja kaynnistysvaiheita. Kuten
Laamanen (2009, 87) suosittelee, on hyva tavoitella sellaista prosessia, johon voidaan paasta kuu-
dessa kuukaudessa, niin siihen peilaten olen tyytyvainen siihen mita olen saanut aikaan ja totean-
kin, ettd prosessia tulee seurata lisdd mydhemmin kesalla, kun siitd saadaan lisda tuloksia ja jonka

jalkeen voidaan tehdd mahdollisia uusia parannuksia kuten PDCA-mallin mukaan tulee toimia.

Valmiin tyon oli tarkoitus selkeyttda prosessin kulkua tyontekijéille ja saada heidat toimimaan sa-
malla vaaditulla tavalla tydn tasaisemman laadun varmistamiseksi. Tassa tavoitteessa onnistuttiin
hyvin, erityisesti visuaalinen malli nykytilasta toi tyontekijoille hyvin ilmi prosessissa olevat ongel-
mat. Uusi prosessimalli otettiin melko hyvin vastaan, osan mielesta tdma ei tule toimimaan, mutta
suostuivat ottamaan prosessikuvauksen testikayttédn. Suurelta osin vastustus tuli niiltd henkil6ilta,
joiden tydhon muutokset vaikuttavat eniten. Puolet myyijista totesi haastattelussa, etté prosessiku-
vaus vaikuttaa hyvalta ja tietojen kerddminen heti alussa on jarkeva muutos. Puolet taas totesi,
ettad jarjestelmiin on tulossa muutoksia hyvinkin pian, joten tietojen tallentaminen yhteen paikkaan

talla hetkella haastavaa.

Tassa opinnadytetydssa on yhden henkilon ndkemys prosessista ja sen vaiheista, vaikkakin tydssa
on hyédynnetty yksikdn henkildkunnalta tulleiden huomioiden perusteella I6ydettyja ongelmakohtia.
Tallainen ty6 vaatisi kuitenkin koko tiimin kokoontumista, jolloin saataisiin kaikki osapuolet osallis-
tumaan tydn tekoon ja nain uuden toimintamallin sisaanajo olisi helpompaa. Pelkka prosessiku-
vaus ei itsessdan auta parantamaan toimintaa tai toimintamalleja, vaan prosessikuvaus tulee ottaa
kayttoon kaikkien tyontekijoiden osalta. Mikali aikaa olisi riittavasta, jota opinnaytetyota tehdessa ei
ollut, olisi prosessikuvaus kannattanut tehda yhteistyossa. Koko tiimin sitouttaminen prosessimai-
seen ajatteluun on erittain tarkeaa, jonka takia suosituksena on luoda muista keskeisista proses-

seista kuvaukset yhdessa tiimina.

Opinnaytetyontekijana olin prosessinomistajan roolissa, mika nayttaytyi erittdin haastavana tyon
kaytantdon viemisessa. Parempaan lopputulokseen paasemiseksi prosessinomistajan olisi pitanyt
olla yksikonpaallikko, joka olisi nain ollut mukana prosessissa ja mukana viemassa sita omalle yk-
sikOlleen tyokaluksi arkeen. Naen vaarana sen, etta prosessikuvausta ei oteta kokonaisuutena

kayttdon, koska yksikdnpaallikkd ei ole ollut mukana tydssa, joten hanen sitoutumisensa ei
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valttamatta ole riittdvalla tasolla. Organisaation kannalta olisi erittain tarkeaa, etta koko johto sitou-
tuu prosessikuvauksen mukaisiin toimenpiteisiin. Yksikdnjohtajan tulee itse uskoa siihen, etta pro-
sessikuvauksesta on hyotya kokonaisuuden kannalta ja nayttaa esimerkkia tiimilleen sen kaytosta.
Olen kuitenkin jalkeenpain erittain tyytyvainen siihen, kuinka yksikonjohtaja osallistui prosessiku-
vauksen tyovaiheiden toteuttamiseen, vaikkakaan ei taysin ostanut kaikkia mielestani tarkeita toi-
menpiteita, kuten yksinkertaisesti toteutettavissa olevaa tulosten automaattista lahettamista asiak-

kaalle.
5.1 Johtopaatokset

Jalkikateen ajateltuna, opinnaytetydn tekeminen olisi pitanyt aloittaa paljon aikaisemmin, jotta koko
mittausyksikdn henkildkunta seka yksikdnjohtaja olisi saatu mukaan osallistumaan prosessiin.
Tyo6n kausiluontoisuuden vuoksi prosessikuvausta ei saatu talla nykyisella aikataululla vietya koko-
naisuudessaan kaytantoon. Prosessikuvauksen tekeminen olisi pitanyt tehdd mittauskauden ulko-
puolella, jotta se saadaan otettua kayttdon heti mittauskauden alettua. Tama ei kuitenkaan ollut
mahdollista tdman opinnaytetydn aikana. Vaihtoehtoisesti opinnaytetyd olisi voitu tehda myos jos-
tain sellaisesta prosessista, joka olisi ehditty paremmin toteuttaa talla aikataululla tai ottaa kasitte-

lyyn pelkastaan tilausprosessi ja sen parantaminen.

Suurimmaksi ongelmaksi muodostui yllattden puutteelliset jarjestelméat ja oikeastaan todella huono
ajoitus, koska jarjestelmia ollaan juuri vaihtamassa ja tdssa kohtaa ei haluttu ottaa enaa yhtaan

uutta valiaikaisratkaisua kayttoon. Kokeilussa ymmarrettiin kuitenkin erittain tarkea asia eli tietojen
keraaminen oikeassa vaiheessa, mutta prosessia jouduttiin muokkaamaan silta osin, etta tietoja

tallennettiin ja seurattiin Excelin kautta. Pidemmalla tahtaimella tama ei ole toimiva, mutta jo aiem-
min kaytossa ollut taulukko valjastettiin nyt tahan tydhon. Prosessin suorittaminen kokonaisuutena
pitaisi helpottaa seuraavan mittauskauden alussa, kun mittausyksikon pitaisi siihen mennessa olla

integroitu Yrityksen A jarjestelmiin.

Vastuullisesti toimivan organisaation toimintaan kuuluu tyontekijoiden osaamisen kehittaminen ja
kuormituksen huomioiminen. Prosessikuvauksella saadaan nakyvaksi se, mita tyovaiheita tilaus-
toimitusketjuun kuuluu ja kuinka paljon ne kuormittavat henkilokuntaa millakin osa-alueella tai mis-
sakin tyovaiheessa. Prosessin kuvaaminen ja kuvauksen kayttoonotto ovat yksi osa johtamista
seka merkki vastuullisesti toimimisesta. Nain ollen prosessikuvas on hyva alku sille, etta tyon suo-
rittamista seka sen eri vaiheita seurataan ja tyota saadaan myos jaettua tasaisemmin tyontekijoi-
den kesken. Tydntekijoiden kannalta on hyva asia, ettd heille tuodaan selkeasti ilmi vaatimukset

jokaiseen tydnteon vaiheeseen.
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5.2 Jatkotoimenpiteet

Tassa opinnaytetydssa tydstettiin vain yhta mittausyksikon prosessia. Prosesseja on kuitenkin to-
della paljon enemman ja suosittelen muidenkin prosessien kuvaamista, jotta ty6tehtavat saadaan
selkiytettyd myds niiden osalta. Tilaus-toimitusprosessi olisi syyta kdyda tarkasti [&pi henkildkun-
nan kanssa ja pohtia yhdessa, onko siella tyotehtavia, joita pitaisi tarkemmin avata tai kuvata. Jat-
kotoimenpiteena tilaus-toimitusketjun prosessikuvaukselle ehdotetaan laatuohjeistuksen laatimista
kyseiselle mittausyksikolle seka jokaiselle prosessille omaa tarkempaa laatumittaristoa, jonka
avulla prosessien toimivuutta voidaan seurata tarkemmin ja paastdan nopeammin kiinni, jos jos-
sain kohdassa huomataan poikkeamia. Lisdksi asiakastyytyvaisyytta tulisi seurata tarkemmin ja
tasaisin valiajoin, jotta myds asiakaspalautteet voidaan ottaa huomioon seka tehda mahdollisia toi-

menpiteitd prosesseihin, joissa huomataan parannettavaa.

Mittausyksikdssa tulisi jatkossa seurata tilaus-toimitusprosessin tuloksia seka ylipaana sita, etta
prosessi on otettu kokonaan kaytantdéon ja kaikki noudattavat annettua ohjeistusta. Koko tiimi voisi
kokoontua esimerkiksi timipaivan merkeissa tydéstamaan A3-mallin mukaisesti joko tilaus-toimitus-
prosessia tai jotain toista tarkeda prosessia. Nain varmistettaisiin kaikkien tydntekijéiden osallistu-
minen asiaan, jonka jalkeen kaikilla osapuolilla olisi suurempi motivaatio vieda itse kehittamaansa
prosessia kaytantoon. Tama helpottaisi myos tiiminjohtajan tyotehtavaa, jolloin hanen ei tarvitsisi
myyda prosessia tiimildisilleen tai vahtia niin paljoa, kuinka sita tosiasiassa noudatetaan. Tiimissa
olisi hyva ottaa tavaksi myos kuukausittainen palaveri, jossa kaytaisiin ajankohtaisten asioiden li-
saksi my0s niitd mittareita ja tuloksia lapi, joita prosessien kehittdmisen yhteydessa on paatetty
seurata. Jo pelkastaan numeroiden esiintuominen auttaisi henkildkuntaa ymmartamaan mita tavoi-
tellaan ja tahtaamaan yhdessa tavoitteen saavuttamiseen. Palaverissa olisi myos tarkea muistut-
taa, miksi yhteiset sdannot ovat voimassa ja niita pitda noudattaa, jotta ei ole sita vaaraa, etta pala-
taan taas siihen vanhaan, jossa jokaisella on oma intressinsa ja tapansa toimia oman edun mukai-

sesti.
5.3 Oman oppimisen seuranta

Taman opinnaytetyon avulla opin paljon laadusta, prosesseista ja erityisesti kehittamistyosta. Ka-
sitteina laatu ja prosessit olivat minulle tuttuja, mutta paasin syventamaan niiden osaamistani tu-
tustuessani opinnaytetyon materiaaleihin. Tarkeana huomiona koen sen, kuinka laaja kasite laatu
on ja kuinka paljon silla on erilaisia merkityksia, kuinka eri tavalla ihmiset kasittavat laadun. Haas-
teeksi opinnaytetydssa tuli oikeastaan materiaalin laajuus ja sita kautta erityisesti tyon rajaaminen.
Miten pidemmalle tydssa etenin, sitd enemman I0ysin aiheita, joista haluan kirjoittaa ja jotka koin

merkityksellisiksi tydn kannalta. Vaikeinta oli lopulta paattaa, mitka asiat kuuluvat tyéhén ja mitka
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joudun rajaamaan sen ulkopuolelle, jotta tydsta ei tule liilan laaja. Mielestani aiheita on nytkin to-

della paljon ja toivon, etta lukijalle ei tule ahky kaiken informaation suhteen.

Tiedonhaku tuntui aluksi vaikealta ja jokseenkin kankealta. En halunnut tyytya pelkkiin blogitekstei-
hin ja arvioin lahteita seka niiden kirjoittajia hyvinkin kriittisesti. Huomasin kuitenkin, etta lopulta to-
della monissa teksteissa oli samoja kirjoittajia ja tietyt nimet vilahtelevatkin tekstissa usein. Pyrin
kayttamaan materiaalina paljon kirjallisuutta, mutta toki kaytin myos jonkin verran artikkeleita ja
muita sahkdisid materiaaleja. Tyota tehdessa opin myos paljon [Ahdemerkintdjen tekemisesta, al-

kuun se tuntui hyvin vaikealta ja tyolaalta, mutta helpotti sitd mukaa, kun etenin tyon parissa.

Haastavaksi osoittautui kehittamistydn aikataulutus, en ollut osannut varautua tarpeeksi pitkaan
prosessiin, jonka takia kaikkia lopullisia tuloksia ei tydn puitteissa saatu. Jatkoa ajatellen opin tasta
kuitenkin sen, etta pitda tehda realistisempi aikataulu itse kehittdmiselle. Lisdksi tydssa tulee aina
joitakin odottamattomia yllatyksia vastaan, joihin olisi syyta varata aikaa. Toisaalta oma kunnianhi-
moni tydn valmiiksi saattamisen nopeudessa kasvoi, kun paasin tyén teoriaosuuden kanssa hyvin
vauhtiin. Omalla paremmalla aikatauluttamisella olisin voinut saada valmiin prosessikuvauksen vie-

tya aikaisemmin kaytantdéon, mutta 1ahdin hiomaan sitd ehka turhan tarkkaan.

Opinnaytetydn tekeminen oli verrattain yksinaista puuhaa ja olisin voinut ottaa siina enemman huo-
mioon seka tyontekijat ettd yksikonjohtajan mielipiteet esimerkiksi tarkemman alkuhaastattelun
avulla. Kaytin avuksi aiemmin keraamani tietoa ja minulla oli tullut selked nakemys siita, mista Ioy-
tyy kehitettavaa. Alkuhaastatteluilla olisin voinut kuitenkin paremmin I6ytaa prosessin kannalta li-
saa hidastavia tekijoita, mutta toisaalta opin sen, ettd muutoksia kannattaa tehda pikkuhiljaa eika
kaikkea voi korjata kerralla. Tyoni eteni kuitenkin suunnitelmani mukaan, aluksi jopa paremmin
kuin ajattelin, mutta loppua kohden tunsin valilla epatoivon hetkia, etta tyo ei valmistu ikind, kun

I0ysin jatkuvasti kohtia, joita piti viela viilata paremmaksi.

Lopulta olen kuitenkin tyytyvainen siihen mita sain aikaan. Itse prosessikuvauksen tekemiseen ku-
lui aikaa paljon enemman kuin olisin ikina voinut ajatella, jo pelkastaan itselle uuden ohjelman eli
app.diagrams.net opetteluun kului useita tunteja. Toisaalta nyt voin sanoa, ettd osaan kayttaa oh-
jelmaa todella hyvin ja seuraavan prosessin kuvaaminen olisi jo paljon helpompaa ja sujuvampaa.
Seka nykytilan ettd uuden prosessin kuvaamisessa huomasin myoés perfektionismini hyppaavan
esille, koska viilasin kohtia loputtomiin, 10ysin aina vaan uudestaan kohtia, joita pystyi paranta-
maan. Jossain kohtaa oli kuitenkin todettava, etta nyt saa riittaa, muuten tyo ei valmistu koskaan.
Lopputulokseen prosessikuvausten suhteen olen erittain tyytyvainen. Mittausyksikdssa on seuraa-
vaksi alkamassa tilausprosessin kuvaaminen, jossa aion kayttaa tassa opinnaytetydssa oppimiani
taitoja hyvaksi. Kuvauksen avulla on tarkoitus selattaa tilausprosessiin liittyva jarjestelmaongelma,

jotta tyd yksikdssa saadaan sujuvammaksi.
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Liitteet

Liite 1. A3 raportointipohja tilaus-toimitusprosessi yritys A mittausyksikolle

A3- raportointipohja

Kehittamisen kohde / ongelman maarittely

Tilaus-toimitusketjun prosessikuvauksen luominen, jotta yritys A:n mittausyksikon toiminnan laatua

ja sen tuloksia saadaan parannettua seka toimintatapoja yhtenaistettya.

Nykytilan kuvaus ja taustatiedot

Mittausyksikdssa ei ole talla hetkella kuvattu prosessia mita tilaus-toimitusketjussa tapahtuu. Jo-
kainen tyontekija toimii omalla tavallaan ja tasta aiheutuu ongelmia. Tiettyja asioita jatetdan teke-
matta, koska ei ymmarreta niiden yhteytta prosessikokonaisuuteen. Toiset tekevat enemman ja
toiset vahemman, mutta vakiintunutta tapaa ei ole, joten toimintaa on vaikea johtaa ja sita myos

vaikea analysoida tai parantaa.

Tavoitetilan kuvaus

Tavoitteena on tehda sellainen kuvaus tilaus-toimitusprosessista, joka hyodyttaa kaikkia tyonteki-
joita eli auttaa heitd ymmartamaan tyon suurempana kokonaisuutena eli prosessina ja miksi tiet-
tyja asioita tulee tehda tietylla tavalla tyotehtavan eri vaiheissa. Tavoitteena on luoda yhtenainen
toimintatapa, jota voidaan myds mitata ja nain paastaan kiinni hukkaan ja saadaan virtausta pa-

rannettua prosessin sisalla ja nopeampi lapimenoaika varmistettua.

Juurisyiden selvitys

Juurisyitd vallitsevaan tilanteeseen ovat puutteelliset prosessikuvaukset, yrityksen nopea kasvu
perheyrityksesta suureksi ja osto osaksi toista suuryritysta. Mittausyksikkd ei ole pysynyt vauh-
dissa mukana eika sita ole saatu integroitua osaksi suurempaa yritysta. Lisaksi johtamisessa on
puutteita, jotka johtuvat paljon yhtenaisten toimintatapojen puutteista seka uuden emoyhtion puut-
teellisista ohjeistuksista ja vaatimusten puutteesta. Mydskaan yksikén esihenkild ei ole saanut

koulutusta esihenkildntehtaviin tai tukea esihenkilotyohon.

TyOsuunnitelma Vastuuhenkild Maaraaika

Nykytilan kuvaus, nykyisen prosessin kuvaaminen Opinnaytetyontekijalhelmikuu 2025

Hukan ja pullonkaulojen etsiminen Opinnaytetyontekijalhelmikuu 2025
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Uuden prosessikuvauksen tekeminen Opinnaytetyontekijalhelmikuu 2025

Uuden prosessikuvauksen testaaminen kaytannossa ja/tai  [Opinnaytetyontekijajmaaliskuu 2025
prosessikuvauksen lapikaynti mittausyksikossa ja komment-

tien kerdaminen

Toimintatapa

Prosessikuvauksen luomisessa kaytetadan hyvaksi uimaratakaaviota, jolla paastaan havainnollista-

maan eri tyotehtavien osia seka asiakkaan roolia tilaus-toimitusketjussa.

Saavutetut tulokset, seurantavaiheessa havaittuja asioita

Prosessikuvaus otettiin osittain kayttodn, tilaus- ja kaynnistysvaiheiden osalta. Kuvaus selkeytti
tyovaiheiden riippuvuutta toisiinsa seka tyotehtavien sisaltdéa osittain. Kayttdonotossa oli haasteita
puutteellisten tietojarjestelmien vuoksi. Tyokuormaa saatiin jaettua pienella testijaksolla hyvin tyon-
tekijoiden kesken. Tiimin ja johdon sitouttaminen prosessikuvauksen mukaisiin tydvaiheisiin ei tay-

sin onnistunut.

Mita opittiin? Mita jatkotehtavia tasta seuraa? Mita jatkokehittdmiskohtia tunnistettiin?

Jatkotehtdvana on tilaus-toimitusprosessin seuraaminen ja sen analysointi, ovatko tulokset sellai-
sia kuin haluttiin ja jos eivat ole niin miksi? Ovatko kaikki tydntekijat ymmartaneet roolinsa ja tehta-
vansa prosessissa seka miksi sen noudattaminen on tarkeda. Pelkan tilausprosessin kuvaaminen

olisi tarkeda seka uuden tilausjarjestelman kayttéonotto. Jatkoseuranta mydhemmin kesalla 2025.
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Liite 2. 5 x miksi?

Kaaos tydpaikalla, kukaan ei ole kartalla mita tapahtuu ja milloinkin

5 x miksi

1.

Miksi mittausyksikdssa on kaaos eika kenellakaan ole tietoa mita osastolla tapahtuu?

Koska osaston tydntekijat toimivat kukin omalla tavallaan.

Miksi tyontekijat toimivat kukin omalla tavallaan?

Koska kukaan ei ole kertonut miten pitaisi toimia eika laatuvaatimuksia ole.

Miksi ei ole kerrottu oikeaa toimintatapaa eika ole vaatimuksia tydn laadulle?

Koska ei ole olemassa tiettya toimintatapaa, jota tyontekijoiden tulisi noudattaa eika tyon
vaatimuksia tai laatutavoitteita ole kerrottu tai kirjattu ylos.

Miksi ei ole olemassa tiettyd standardin mukaista toimintatapaa ja miksi tyén vaatimuksia ei
ole kirjattu ylos ja kerrottu tyéntekijoille?

Koska kukaan ei ole koskaan tehnyt listaa, mita tyd pitaa sisalldan ja mitd sen vaatimukset
ovat. Asioista on ehka puhuttu, mutta niita ei ole kirjattu minnekaan, joten aikaa mydden
jokainen on kehittanyt oman tapansa.

Miksi tydn vaatimuksia ei ole listattu tai tydvaiheita kerrottu selkeasti?
Koska osastonjohtajalla ei ole ymmarrysta asiasta eikd kokemusta johtamisesta.

Pienen yrityksen fuusioituminen suureen organisaation on toteutettu huonosti.



Liite 3. Nykytilan kuvaus

Tilaus-toimitusketjun prosessikuvaus, nykytila

Yaihe 1, tilaus

Vaihe

2. mittauksen aloittaminen ja laskulus

Vaihe 3, mittauksen paattaminen ja

tulokset
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Liite 4. Tavoitetilan kuvaus

B to B Tilaus-toimitusprosessi

Vaihe 2, mittauksen

Vaihe 1, tilaus A X Vaihe 3, mittauksen paattadminen ja tulokset
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Liite 5. Kysymykset tyontekijoille tavoitetilasta

o bk w0 Dd -~

Onko ty6si muuttunut prosessikuvauksen kayttéénoton jalkeen?

Onko prosessikuvaus selkea?

Tiedatkd mita sinun tyotehtaviisi kuuluu missakin vaiheessa?

Mika uuden prosessikuvauksen toteuttamisessa tuntuu haastavalta ja miksi?
Muuttaisitko prosessin kulkua jotenkin ja miten?
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