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Opinnaytetydssa tutkitaan lean-menetelmien soveltuvuutta
hyttitarkastusprosessissa. Tavoitteena oli vahentaa toistuvia tarkastuksia,
parantaa kommunikaatiota korjausryhmien kanssa ja tehostaa prosessia ilman
lisakustannuksia. Ty0 tehtiin Marine Design Group Oy:lle, joka osallistuu suuriin
laivanrakennusprojekteihin, joissa tarkastuskaytannot vaihtelevat telakoittain.

Opinnaytety0 toteutettiin lean-menetelmilla, jotka olivat heijunka, kaizen ja
kanban. Menetelmat valittiin niiden yksinkertaisuuden ja alhaisten kustannusten
vuoksi. Edistymisen selkeyttamiseksi ja virheiden vahentamiseksi kehitettiin
paranneltu Excel-pohjainen seurantajarjestelma. Edistymista mitattiin
seuraamalla hyttitarkastusten toistuvuutta ja keraamalla palautetta tyoryhmalta.

Tulokset osoittivat vahemman toistuvia tarkastuksia, parempaa tiedon jakamista
ja prosessin selkeytta. Haasteita jai viela, mutta kokonaisuutena toteutus osoitti,
etta lean-menetelmilla voidaan tuoda parannuksia pienissa palvelukeskeisissa
organisaatioissa.
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Implementation of Lean Methods

- a development project to improve the efficiency of cabin inspections in a
shipbuilding project

The thesis examines the applicability of Lean methods in a cabin inspection
process. The aim was to reduce repetitive inspections, improve communication
with repair teams and streamline the process without additional costs. The
thesis was commissioned by Marine Design Group Oy, which is involved in
large shipbuilding projects where inspection practices vary from one shipyard to
another.

The thesis was implemented using Lean methods, which were Heijunka, Kaizen
and Kanban. The methods were chosen for their simplicity and low cost. To
clarify progress and reduce errors, an improved Excel-based tracking system
was developed. Progress was measured by monitoring the frequency of cabin
inspections and collecting feedback from the work team of Marine Design
Group Oy.

The results showed fewer repetitive inspections, better information sharing and
process clarity. Challenges remained, but overall the implementation showed
that Lean methods can bring improvements in small service-oriented
organizations.
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1 Johdanto

Tarkastusprosessin tehokas hallinta laivanrakennusalalla on olennaisessa
osassa projektien maaraaikojen noudattamiseksi, tasaisen laadun
varmistamiseksi ja korkean asiakastyytyvaisyyden yllapitamiseksi. Telakoiden
useat alihankkijat tydskentelevat samanaikaisesti tiukassa aikataulussa, jolloin
pienet tehottomuudet voivat kasvaa kalliiksi viiveiksi. Laivan varustamisen
monien vaiheiden joukossa, hyttitarkastukset ovat yksi suurimpia prosesseja
laivanrakennuksessa, mutta niihin liittyy usein toistoja, viestintapuutteita ja
epajohdonmukaisuuksia laadussa. Tassa opinnaytetyossa tutkitaan, kuinka
lean-ajattelua voidaan soveltaa hyttitarkastusprosessin parantamiseen

laivanrakennusalalla.

Paatos tutkia aihetta syntyi kaytannon kokemuksesta pienessa laivaprojektien
hyttitarkastuksista vastaavassa yrityksessa. Koostaan huolimatta yritys on
juurtunut jasenneltyyn ja vaativaan ymparistoon, jossa se toimii yhteistyossa
isompien sidosryhmien ja telakan johdon kanssa. Tarkastusdokumentaation,
palautteen kulun ja laadunvalvonnan tehottomuuden vuoksi, virtaviivaisemman
prosessin tarve on selkea. Lean vastaa naihin haasteisiin, silla se korostaa
hukan vahentamista, standardisointia ja jatkuvaa parantamista (Modig &
Anlstrém 2013, 92-98). Lahestymistavan merkitysta korostaa kasvava
kiinnostus leanin mukauttamiseen ei-perinteisiin ymparistoihin, erityisesti
palvelu- ja tietopohjaisiin prosesseihin, joissa materiaalivirta on minimaalista,

mutta koordinaatio on avainasemassa (Modig & Ahlstrém 2013, 102-103).

Vaikka lean-ajattelu on dokumentoitu hyvin, suurin osa olemassa olevasta
kirjallisuudesta keskittyy laajamittaiseen teolliseen tuotantoon tai
toimistopohjaisiin tyonkulkuihin (Netland & Powell 2017). Tutkimus on kuitenkin
edelleen rajallista, kun kyse on leanin soveltamisesta
laivanrakennusprosesseihin, jotka perustuvat enemman palvelutehtaviin kuin
fyysisiin tuotantolinjoihin. Erityisen puutteellisia ovat tapaustutkimukset, joissa

on mukana pienia yrityksia, joiden on tydskenneltava suurempien
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organisaatioiden toimintarajoitusten puitteissa, mika tekee tasta opinnaytetyosta

ajantasaisen nykyisten haasteiden kannalta.

Opinnaytety0 keskittyy lean-menetelmien tehokkuuden arviointiin projektissa,
joka sisaltaa hyttitarkastuksia telakalla. Tavoitteena oli selvittaa, voidaanko
valittujen lean-tyokalujen kayttoonotolla vahentaa ylimaaraisia tarkastuksia,
parantaa tiedonkulkua muille alihankkijoille seka parantaa dokumentoinnin ja
seurannan tarkkuutta. Opinnaytetydssa pyrittiin my6s ymmartamaan, miten
henkilosto reagoi muutoksiin ja mita voidaan ottaa opiksi tulevaisuutta ajatellen.
Naita tavoitteita tarkastellaan leanin teoreettisten perusteiden,
hyttitarkastusprosessin, nykyisen jarjestelman kaytannon ongelmien seka
edistymisen seurantaan kaytettyjen mittaus- ja arviointimenetelmien tarkastelun
avulla. Opinnaytetydssa esitellaan toteutusvaihe, jota seuraa tulosten ja
palautteen analysointi, joka johtaa lopulliseen ajatteluun laajemmista
vaikutuksista ja mahdollisesta tulevaisuuden kehityksesta.
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2 Lean-ajattelu ja soveltaminen teollisuudessa

Leanista on tullut nykyaikaisen toiminnanhallinnan keskeinen kasite, joka
tunnetaan kyvystaan virtaviivaistaa prosesseja ja parantaa suorituskykya. Lean
on peraisin tuotannosta, erityisesti Toyotan tuotantojarjestelmasta, ja se on
sittemmin laajentunut useille aloille, kuten terveydenhuoltoon, palvelualoille ja
teknologia-aloille. (Liker 2020, 21-25.)

Se, mika tekee leanista merkittavan, ei ole vain sen tydkalut tai menetelmat,
vaan sen jatkuva parantaminen ja tyontekijoiden osallistaminen. Se kannustaa
organisaatioita pohtimaan uudelleen, miten tyo toteutetaan, paatokset tehdaan
ja jarjestelmia hallitaan. Nykyaan leania kaytetaan seka vakaissa etta nopeasti
muuttuvissa ymparistoissa, mika tukee pyrkimysta lisata tehokkuutta ja
parantaa laatua. (Modig & Ahlstrém 2013, 72-73; Liker 2020, 11.)

2.1 Kayttoonoton vaiheet

Kayttoonottoprosessi alkaa asiakkaan maaritteleman arvon tunnistamisella ja
organisaation on ensin ymmarrettava, mika on arvoa loppukayttajan tai
asiakkaan nakokulmasta, silla tama toimii perustana myohemmille
parannustoimille (Sundar ym. 2014, 1). liman selkeda arvon tunnetta
prosessien virtaviivaistamisyritykset voivat poistaa vaiheita, jotka voivat olla
tarkeita asiakastyytyvaisyyden kannalta.

Arvon tunnistamisen jalkeen, organisaatio suorittaa arvovirran
kartoitusharjoituksen visualisoidakseen toimintosarjan, joka vaaditaan tuotteen
tai palvelun toimittamiseen. Tama prosessi korostaa hukkaa — jotka leanissa
maaritellaan yleisesti ei-arvoa lisaaviksi toiminnoiksi — ja se toimii tydkaluna

parannustoimien priorisoinnissa. (Kumar ym. 2022, 2.)

Kun hukka on tunnistettu, painopiste siirtyy virtauksen luomiseen
suunnittelemalla prosesseja uudelleen niin, etta lisdarvoa tuottavat toiminnot

tapahtuvat saumattomasti. Jatkuvan parantamisen yllapitaminen edellyttaa
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vakaata perustaa, johon sisaltyy standardoidut tydbmenetelmat ja
johdonmukainen laadunvalvonta. (Liker 2020, 49-50.)

Seuraava periaate on vetojarjestelmien mahdollistaminen, jossa tuotanto tai
palvelujen toimittaminen kaynnistyy todellisen kysynnan eika ennusteiden
perusteella. Tama lahestymistapa minimoi ylituotannon ja kohdistaa resurssit
paremmin tarpeisiin. (Liker 2020, 116-118.)

Lean-toteutuksen ytimessa on jatkuvan parantamisen periaate eli kaizen.
Leanin yllapitaminen edellyttaa sellaisen tyokulttuurin kasvattamista, jossa
kaikki tyontekijat ovat sitoutuneet tunnistamaan ongelmia, etsimaan ratkaisuja
ja oppimaan tuloksista. Tama edellyttda vahvaa johtajuutta, valmennusta ja
tiedon jakamista. (Liker 2020, 84, 222-223.)

Nykyaikaiset lean-toteutukset korostavat myos parannuspyrkimysten
yhteensovittamista strategisten tavoitteiden kanssa. Hoshin Kanri eli politikan
kayttoonotto on menetelma, joka yhdistaa pitkan aikavalin tavoitteet
paivittaiseen toimintaan ja varmistaa, etta lean-menetelmat vaikuttavat suoraan
organisaation. Yhdenmukaistaminen on tarkeaa monimutkaisissa, tietoon
perustuvissa ymparistoissa, joissa toiminnan tehokkuus on tasapainotettava

joustavuuden ja asiakkaiden laheisyyden kanssa. (Liker 2020, 331-333.)

Lean-toteutus ei ole kertaluonteinen projekti, vaan matka muutokseen. Sen
menestys ei riipu pelkastaan teknisista tyokaluista, vaan myos johtajuuden
sitoutumisesta, organisaation yhdenmukaistamisesta ja uskosta ihmisten
mahdollisuuksiin ratkaista ongelmia. Maailma muuttuu nopeasti ja on yha
monimutkaisempi, mutta lean-menetelmat auttavat luomaan tehokkaita ja

kestavia organisaatioita, joissa keskitytaan inmisiin.

2.2 Hyodyt ja haasteet

Leanista on tullut laajalti kaytetty lahestymistapa toiminnan suorituskyvyn
parantamiseen useilla toimialoilla. Lean keskittyy maksimoimaan asiakasarvon

ja minimoimaan hukan jatkuvan parantamisen avulla (Liker 2020, 99-103).
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Vaikka monet organisaatiot kokevat leanin kayttdonoton hyodylliseksi,
kaytannon toteutuksessa esiintyy haasteita. Seka etujen etta haasteiden
ymmartaminen on valttamatonta leanin johtamiseksi pitkan aikavalin strategiana
(Modig & Ahlstrém 2013, 105-108).

Yksi leanin yleisimmin mainituista eduista on parantunut tehokkuus.
Tunnistamalla ja poistamalla ei-arvoa lisaavia toimintoja, organisaatiot voivat
lyhentaa prosessin lapimenoaikaa ja optimoida resurssien kayttdéa. Kun
organisaatio pystyy vahentamaan kysynnan ja tarjonnan vaihtelua, se voi
kohdentaa toimintansa tarkemmin asiakkaan todellisiin tarpeisiin ja tuottaa
arvoa luotettavasti (Modig & Ahlstrom 2013, 80-81). Tehokkuuden lisdykset
voivat johtaa kustannusten alenemiseen, korkeampaan tuottavuuteen ja

lyhyempiin lapimenoaikoihin, erityisesti ymparistoissa, joissa prosessi toistuu.

Hyotyna on myos se, jos henkilostd otetaan mukaan prosessiin. Lean korostaa
ihmisten kunnioittamista ja rohkaisee hajautettuun ongelmanratkaisuun. Kun
henkilostoa koulutetaan parantamismenetelmiin ja heille annetaan vastuu
prosessista, sitoutuminen voi lisaantya. Valtuutetut tyontekijat tunnistavat
todennakoisemmin operatiiviset ongelmat varhaisessa vaiheessa ja edistavat
kestavia parannuksia. (Liker 2020, 245-247.)

Strategisesti lean voi tukea parempaa yhteensovittamista toiminnan ja
asiakkaiden tarpeiden valilla. Hoshin Kanrin kaltaiset kaytannot yhdistavat
pitkan aikavalin tavoitteet paivittaisiin toimiin ja varmistavat, ettd parannuskeinot
edistavat liketoiminnan yleista suorituskykya (Liker & Convis 2012, 132-136).
Palvelualoilla lean edistaa sopeutumiskykya kannustamalla saanndlliseen
palautteeseen ja iteratiiviseen kehittamiseen (Andrés-Lopez ym. 2015, 26-29).

Leanin toteuttaminen voi asettaa myos haasteita. Toteutusta voi vaikeuttaa
henkiléston sitoutumisen puute tai epaluottamus muutokseen. Lean vaatii usein
muutoksia kayttaytymisessa, rooleissa ja odotuksissa. Tyontekijat voivat
suhtautua epailevasti uusiin prosesseihin, varsinkin jos he nakevat leanin

saastotoimenpiteena pikemminkin kuin pitkan aikavalin parantamisfilosofiana.
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lIman johtajuuden sitoutumista ja johdonmukaista viestintaa vastustus voi
hidastaa edistymista. (Liker 2020, 74-76.)

Leanin yllapitaminen ajan myota on toinen haaste. Ensimmaiset parannuskeinot
voivat tuottaa nopeita tuloksia, mutta vauhdin yllapitaminen vaatii seurantaa ja
sitoutumista jatkuvaan parantamiseen. Monet organisaatiot kamppailevat
siirtyakseen tyokalupohjaisesta omaksumisesta syvempaan kulttuuriseen
muutokseen. Epajohdonmukainen soveltaminen eri osastojen valilla voi johtaa
epatasaisiin tuloksiin. (Modig & Ahlstrém 2013, 72, 79-81.)

Resurssirajoitukset voivat myds haitata toteutusta. Etenkin pienilta
organisaatioilta saattaa puuttua tarvittavaa sisaista asiantuntemusta ohjaamaan
prosessia tai keradmaan tarvittavaa dataa paatoksenteon tueksi. Digitaaliset
teknologiat voivat tukea leania automaation ja analytiikan avulla, mutta ilman
oikeaa ajattelutapaa nama tyokalut voivat irrota varsinaisesta prosessin

parantamisesta.

Lopuksi onnistumisen mittarit ja mittaus asettavat haasteita. Perinteiset
suoritusindikaattorit eivat valttamatta vastaa lean-periaatteita. Esimerkiksi
kayton tai tuotantomaaran mittaaminen voi olla ristiriidassa jatkuvan virtauksen
tai laatuun liittyvien tavoitteiden kanssa. Organisaatioiden on otettava kayttoon
mittarit, jotka kuvastavat asiakkaan arvoa ja tukevat pitkaaikaista oppimista
lyhyen aikavalin tuloksen sijaan. (Richardson & Richardson 2024.)
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3 Keskeisemmat lean-menetelmat kaytannossa

Lean on kattava toimintamalli, joka sisaltaa erilaisia menetelmia ja tyokaluja,
joilla pyritdaan parantamaan toiminnan tehokkuutta ja vahentamaan hukkaa
(Modig & Anlstréom 2013, 92-98). Vaikka lean tarjoaa laajan valikoiman
menetelmia, tama opinnaytetyo keskittyy kolmeen menetelmaan, jotka ovat
olennaisia kokeilun kannalta: heijunka, kaizen ja kanban.

3.1 Heijunka

Heijunka eli tuotannon tasoitus on leanin tapa hallita asiakaskysynnan vaihtelua
hairitsematta toimintaa. Se on kehitetty osaksi Toyotan tuotantojarjestelmaa, ja
se vastaa yhteen tuotanto- ja palveluympariston ydinhaasteista: kuinka tuottaa
mita asiakas haluaa, milloin han haluaa, vakaalla ja tehokkaalla tavalla. (Liker
2020, 127-131.)

Sen sijaan, etta heijunka reagoisi kysynnan nousuihin ja laskuihin yhta
epavakailla tuotantoreaktioilla, heijunka jakaa tyon tasaisesti tietylle
ajanjaksolle. Tama lahestymistapa estaa tyontekijoiden ja laitteiden
ylikuormituksen (muri), valttda epatasapainoista tuotantoa (mura) ja vahentaa
ylituotannon ja hukan todennakoisyytta (muda) — kolme tehottomuuden muotoa,
joita lean pyrkii poistamaan. (Liker 2020, 127-131.)

Muda, mura ja muri ovat keskenaan yhteydessa, ja yhden poistaminen
vaikuttaa usein myos kahteen muuhun. Esimerkiksi jos yrityksen on toimitettava
6 tonnia materiaalia asiakkaalle, valittu toimitustapa voi tuoda esiin kaikki kolme
tehottomuuden muotoa. Jos koko kuorma lastataan yhteen kuorma-autoon,
jonka maksimikapasiteetti on 5 tonnia, kyseessa on muri eli ylikuormitus. Jos
toimitus jaetaan epatasaisesti, esimerkiksi kahteen eraan, kyseessa on mura eli
epatasaisuus. Jos taas tehdaan kolme erillista kahden tonnin kuljetusta, vaikka
yksi auto voisi kuljettaa kolme tonnia, kyseessa on muda eli hukka.
Optimaalinen ratkaisu olisi jakaa kuorma kahteen tasapainoiseen toimitukseen,
jolloin valtetaan kaikki tehottomuuden muodot. (Do 2017.)
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3.2 Kaizen

Kaizen, joka tarkoittaa muutosta parempaan, on leanin kasite, joka viittaa
jatkuvaan ja asteittaiseen parantamiseen, jota kaikki organisaation jasenet
tekevat. Sen sijaan, etta luotettaisiin vain suuriin muutosaloitteisiin, kaizen
korostaa pienia, toistuvia muutoksia, jotka parantavat laatua ja tehokkuutta ajan
myota. (Liker 2020, 84.)

Kaytannossa kaizen tarkoittaa tyontekijoiden valtuuttamista kaikilla tasoilla
tunnistamaan tehottomuuksia ja ehdottamaan ratkaisuja. Tahan voi sisaltya
tyonkulkujen jalostaminen, menetelmien standardointi tai ei-arvoa tuottavien
toimintojen poistaminen. (Liker 2020, 222-223.)

Kaizen toteutetaan tyypillisesti ryhmapohjaisten parannustoimintojen
muodossa. Lyhyiden istuntojen tarkoituksena on ratkaista tiettyja operatiivisia
ongelmia ja tuottaa valittomia, mitattavissa olevia tuloksia. Teknisten ongelmien
ratkaisemisen lisaksi, toimet vahvistavat ryhmayhteistyota ja edistavat
vastuullisuuden kulttuuria. (Liker 2020, 247.)

Kaizen edistdd myds organisaation oppimista. Toistuvien havainnointi-,
analyysi-, testaus- ja pohdiskelujaksojen kautta tyoryhmat kehittavat syvempaa
ymmarrysta tyoprosesseistaan. Kumulatiivinen oppiminen lisaa reagointikykya,
vahentaa virhetasoa ja tukee pitkan aikavalin kilpailukykya dynaamisissa
ymparistoissa. (Liker 2020, 331-333.)

3.3 Kanban

Kanban on lean-menetelma tyon visualisointiin ja hallintaan sen edetessa
prosessin lapi, jolloin tydryhmat voivat optimoida tyonkulkua ja parantaa
tehokkuutta. Kanbanissa kaytetaan tyypillisesti visuaalisia tauluja tai digitaalisia
tyokaluja tehtavien kulun kartoittamiseen vaiheesta toiseen. Tyokohteet
esitetaan korteilla, jotka liikkuvat sarakkeiden lapi, joista jokainen vastaa
tyonkulun eri vaihetta, kuten "tehtava", "kaynnissa" ja "valmis" (Kuva 1.)
Jarjestelman visuaalinen luonne antaa kasityksen tyon tilasta, jolloin tydoryhmat
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voivat nopeasti tunnistaa pullonkaulat, epatasapainot ja viiveet. (Liker 2020,
116-120.)

TEHTAVA KAYNNISSA VALMIS

Kuva 1. Esimerkki Kanban-taulusta.

Yksi kanbanin tarkeimmista eduista on sen joustavuus. Perinteisista
ajoitusmenetelmista poiketen kanban ei vaadi monimutkaista ennustamista tai
toiden ryhmittelya. Sen sijaan se antaa tyoryhmalle mahdollisuuden sopeutua
nopeasti kysynnan muutoksiin saatamalla tyonkulkua reaaliajassa. Tama tekee
siitd tehokkaan ymparistoissa, kuten ohjelmistokehityksessa,
terveydenhuollossa ja projektinhallinnassa, joissa vaihtelu ja epavarmuus ovat

yleisia.
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4 Laadunhallinta

Kaikissa teollisissa prosesseissa, mukaan lukien laivanrakennuksessa, tasaisen
laatutason yllapitaminen on valttamatonta. Virheet ja epajohdonmukaisuudet
eivat ainoastaan viivyta projektin aikataulua, vaan vaikuttavat myos
kustannuksiin ja turvallisuuteen. Laadunhallinta on sidoksissa jatkuvan
parantamisen ja hukan vahentamisen kanssa. Vahva laadunhallintajarjestelma
auttaa varmistamaan, etta jokainen prosessin vaihe myotavaikuttaa siihen, etta
lopputuote tayttaa maaritellyt standardit minimaalisella uudelleenkasittelylla.
(SFS-EN ISO 9001. 2015, 5-6; Liker 2020, 145-148.)

4.1 Laadunvalvontamenetelmét

Lean-pohjainen laadunhallinta korostaa jasenneltyja prosesseja, standardoitua
tyota ja vahvaa sitoutumista jatkuvaan parantamiseen. Nama periaatteet ovat
tiiviisti linjassa kansainvalisesti tunnustettujen laatustandardien kanssa, kuten
ISO 9001. Standardi tarjoaa prosessipohjaisen Iahestymistavan
laadunhallintaan, ja se rohkaisee organisaatioita maarittelemaan, valvomaan ja
optimoimaan toimintansa jokaisen vaiheen. Standardin kaytto tukee lean-
tavoitetta, vahentaa vaihtelua ja eliminoi hukkaa. (SFS-EN ISO 9001. 2015, 5-6;
Liker 2020, 145-148.)

Hyttitarkastuksessa on otettava huomioon tydympariston ja projektin aikataulun
vaihtelu. Tarkastukset on rakennettava siten, etta jokainen hytti arvioidaan
yhtenaisin kriteerein riippumatta siita, milloin tai kuka tarkastuksen suorittaa.
Kayttamalla lean-tuettuja tyokaluja, kuten standardoitua tarkastuslistaa ja
selkeasti maariteltya tyonkulkua, tarkastusprosessi voi saavuttaa paremman

ymmarrettavyyden ja toistettavuuden.

Leanin laadunhallinta ei rajoitu dokumentointiin tai vaatimustenmukaisuuteen.
Siind luodaan jarjestelma, jossa laadusta tulee jaettu vastuu. Kun

laatumenetelmat suunnitellaan toimimaan lean-periaatteiden kanssa, tuloksena
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on vakaampi ja tehokkaampi prosessi, joka minimoi korjauksen tarpeen. (SFS-
EN ISO 9001. 2015, 5-6; Liker 2020, 160-162.)

4.2 Virheiden ennaltaehkaisy

Virheiden ehkaisylla on olennainen rooli seka perinteisessa laadunhallinnassa
etta lean-pohjaisissa jarjestelmissa. Sen sijaan, etta luotettaisiin vain
hyttitarkastukseen ongelmien havaitsemiseksi niiden ilmaantumisen jalkeen,
lean korostaa laadun lisadamista prosessiin alusta alkaen. Ennakoivan
lahestymistavan tarkoituksena on minimoida virheiden mahdollisuus
tunnistamalla perimmaiset syyt ja standardoimalla tehtavia (Liker 2020, 145-
148).

Virheiden ehkaisya tukevat myos kansainvaliset standardit. ISO 9001 linjaa
riskilahtdisen ajattelun ja prosessinhallinnan merkitysta laadunhallinnassa.
Standardi puoltaa riskien systemaattista tunnistamista ja kontrollien
toteuttamista niiden todennakdisyyden ja vaikutuksen vahentamiseksi (SFS-
EN ISO 9001. 2015, 8). Nama kaytannot ovat linjassa lean-periaatteen kanssa,

jossa keskitytaan ongelmien juurisyihin niiden seurausten kasittelemisen sijaan.

Virheiden ehkaisy on yhteinen vastuu, joka on sisallytettadva organisaation
rutiineihin. Kun tyoéryhmalla on valtuudet tunnistaa ongelmat ajoissa ja heita
rohkaistaan ehdottamaan parannuksia, jarjestelmasta tulee joustavampi ja se
pystyy yllapitamaan laatua ilman toistuvia korjauksia.

4.3 Seuranta ja raportointi

Seuranta ja raportointi auttavat laadun yllapitamisessa ja jatkuvan parantamisen
edistdmisessa lean-pohjaisissa jarjestelmissa. Kaytannot luovat selkeytta
prosessin toiminnan tehokkuuteen, jolloin organisaatiot voivat reagoida
ongelmiin reaaliajassa. Hyttitarkastuksissa, joissa prosessit voivat vaihdella
laivan tyypin ja projektin vaiheen mukaan, tehokas valvonta varmistaa, etta
poikkeamiin puututaan nopeasti. Standardoidut raporttimuodot vahentavat tyo-
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ja korjausryhman valisten virheiden todennakoisyytta. Kun tietoja kerataan ja
jaetaan johdonmukaisesti, palaute muuttuu luotettavammaksi. Tyokalujen
epajohdonmukaisuus voi haitata tehokasta valvontaa ja lean kannustaa
tallaisten jarjestelmien standardointiin (Liker 2020, 160-162).

Kansainvalisesti tunnustetut viitekehykset korostavat myos seurannan roolia
laadunvalvonnassa. ISO 9001 -standardi korostaa suorituskyvyn arviointia
keskeisena osana laatujarjestelmaa. Se vaatii organisaatioita mittaamaan
prosessien tuloksia, analysoimaan trendeja ja tekemaan nayttéon perustuvia
paatoksia. (SFS-EN ISO 9001. 2015, 26-27.)

Viime kadessa seurannan ja raportoinnin tarkoituksena ei ole vain
dokumentoida tapahtunutta, vaan tiedottaa siita, mita pitaisi tapahtua
seuraavaksi. Kun ne liitetaan oikein lean-kaytantoihin, ne tarjoavat perustan

oppimiselle ja jatkuvalle parantamiselle.
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5 Henkiloston osallistaminen

Yksi leanin ydinperiaatteista on, etta kestavaa parannusta ei voida saavuttaa
pelkkien tyokalujen ja menetelmien avulla (Liker 2020, 11). Se edellyttaa myos
henkilon aktiivista osallistumista koko organisaatioon. Lean korostaa, etta arvoa
syntyy siella, missa tyota tehdaan, jolloin tyontekijoiden panos on olennainen

seka ongelmien tunnistamisessa etta ratkaisujen toteuttamisessa.

Tyontekijan rooli korostaa sita, kuinka lean-menetelmat ovat riippuvaisia
lahimmista tyota tekevista ideoista, paatoksista ja suorituskyvyn
omaksumisesta. Koulutuksen tarkeys puolestaan kasittelee sita, kuinka
organisaatioiden tulee tarjota tyontekijoille tarvittavaa tietoa ja tukea voidakseen
osallistua aktiivisesti lean-toimintoihin. Yhdessa nama tekijat osoittavat, kuinka
lean ei ole vain tekninen jarjestelma vaan myos ihmiskeskeinen lahestymistapa
kehitykseen. (Modig & Ahlstrdm 2013, 98.)

5.1 Tyontekijoiden rooli

Tyontekijoiden osallistaminen on lean-filosofian keskeinen osa, ei pelkastaan
parantamiskeinona, vaan myos pitkan aikavalin muutosta yllapitavana
mekanismina. Tyontekijan tietamys tehtavista, tyonkuluista ja haasteista tekee
hanesta tarkean tehottomuuksien tunnistamisessa ja tehokkaiden ratkaisujen
kehittamisessa. (Liker 2020, 245-247.)

Tyontekijoiden rooli leanissa on myds sidottu ihmisten kunnioittamisen
kasitteeseen, joka on yksi Toyotan tuotantojarjestelman perusperiaatteista. Sen
sijaan, etta lean nakisi tydbvoiman minimoitavana kustannuksena, lean pitaa
tyontekijoita resurssina, jota on kehitettava. Kaytannossa tama tarkoittaa
mahdollisuuksia taitojen kehittdmiseen ja vastuullisuutta tukevien jarjestelmien
luomista. (Liker 2020, 245-247.)

Lean-organisaatioissa tyontekijat eivat ole passiivisia kaskyjen vastaanottajia,

vaan aktiivisia osallistujia. Tyontekijan osallistaminen parantaa toteutettujen
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muutosten laatua ja lisaa sitoutumista pysyviin parannuksiin ajan myota.
Sellaisenaan leanin tehokkuus riippuu suuresti sellaisen tydympariston
luomisesta, jossa tyontekijoihin luotetaan. (Liker 2020, 11, 150.)

5.2 Koulutuksen merkitys

Koulutus on osa lean-menetelmien onnistunutta toteuttamista. Koska lean vaatii
muutoksia seka teknisissa prosesseissa etta organisaatiokulttuurissa,
tyontekijoiden tulee ymmartaa menetelmien lisaksi myos lean-ajattelun taustalla
olevat periaatteet. llman riittdvaa koulutusta parantamisaloitteet voivat olla
lyhytaikaisia. (Modig & Ahlstrém 2013, 109; Liker 2020, 272.)

Lean-organisaatiot investoivat usein jasenneltyihin koulutusohjelmiin, jotka
tutustuttavat tyontekijat avainkasitteisiin, kuten hukan tunnistamiseen ja
jatkuvaan parantamiseen. Koulutusohjelmien tavoitteena on rakentaa
ongelmanratkaisukykya ja antaa henkilostolle mahdollisuus osallistua lean-
toimintoihin. Koulutus ei rajoitu ensimmaiseen perehdyttamiseen; se on jatkuva
prosessi, joka integroituu paivittaiseen tydhon valmennuksen, mentoroinnin ja
saanndllisen palautteen kautta. (Liker 2020, 257, 272-274.)

Lean-koulutuksessa painotetaan teknisten taitojen lisaksi myos ajattelutavan
kehittamista. Tyontekijoita kannustetaan omaksumaan jatkuvan oppimisen
nakokulma ja kyseenalaistamaan olemassa olevat kaytannot. Lean-koulutuksen
tehokkuus riippuu sen integroinnista laajempiin jarjestelmiin. Koulutus on
vaikuttavampaa, kun se on linjassa strategisten tavoitteiden kanssa. Talla
tavalla koulutus toimii seka lean-kulttuurin perustana ettd mahdollistajana
varmistaen, etta henkildstolla on tietoa ja luottamusta tunnistaa ongelmia ja
toteuttaa ratkaisuja. (Liker 2020, 272-274.)
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6 Hyttitarkastusprosessi

Laivanrakennusteollisuudessa, erityisesti matkustaja-alusten rakentamisen
aikana, hyttitarkastusprosessi on tarkea osa laadunvarmistusta. Prosessi
varmistaa sen, etta hytit tayttavat turvallisuutta ja toimivuutta koskevat
standardit.

6.1 Nykytila

Hyttitarkastusprosessi alkaa yrityksen oman tyéryhman tekemalla
esitarkastuksella. Varhaisen tarkastuksen avulla tydryhma voi tunnistaa ilmeiset
ongelmat ennen virallista tarkastusta, mika auttaa vahentamaan huomautusten
maaraa myohemmin prosessissa. Ennakkotarkastus on epavirallinen, eika siita
muodosteta virallista luetteloa huomautuksista, vaan se toimii ensimmaisen

tarkastuksen valmisteluna.

Ensimmainen virallinen tarkastus tehdaan yhdessa tilaajan, tydryhman ja
korjaajaryhman kanssa. Tarkastuksen aikana hytti kaydaan lapi
systemaattisesti ja mahdolliset poikkeamat, viat tai keskeneraiset tyot kirjataan.
Korjaajaryhma pysyy paikalla tarkastuksen ajan ja korjaa mahdollisimman
monta ongelmaa reaaliajassa. Tarkastukset ovat lyhyita, tyypillisesti noin
kymmenen minuuttia, mika tarkoittaa, etta vain pienet tai nopeasti ratkaistavissa

olevat ongelmat voidaan hoitaa valittomasti.

Tarkastushuomautusten tallentaminen vaihtelee eri projekteissa. Joissakin
tapauksissa huomautukset kirjoitetaan kasin paperille. Toisissa tapauksissa
huomautusten dokumentoimiseen kaytetaan tablettia. Alkuperaisesta
tallennustavasta riippumatta huomautukset siirretdaan myohemmin keskitettyyn
Excel-tiedostoon, joka toimii tydkaluna huomautusten hallinnassa. Excel-
tiedosto jaetaan alihankkijoille, jotka kayttavat sita tyonsa perustana. Kun
huomautukset kerataan paperille, ne syotetdaan manuaalisesti Excel-taulukkoon.
Jos kaytetaan tablettia, huomautukset kopioidaan tablettisovelluksesta Exceliin.

Tama vaihe on valttamaton, jotta varmistetaan johdonmukaisuus tietojen
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tallentamisessa ja valityksessa korjausryhmille, mutta se aiheuttaa paallekkaista
tyota.

Kun huomautukset ovat jaettu eteenpain, korjausryhmilla on aikaa tyypillisesti
yhdesta kolmeen viikkoa tehda tarvittavat korjaukset. Kesto riippuu telakan
aikataulusta. Taman ajanjakson jalkeen suoritetaan huomautustarkastus sen
varmistamiseksi, onko havaitut ongelmat ratkaistu. Jos uusia ongelmia ei
havaita ja kaikki aikaisemmat huomautukset on merkitty suoritetuiksi, tarkastus
kasitellaadn hytin luovutuksena. Jos huomautuksia ei saada poistettua, prosessi
toistetaan ja suoritetaan lisatarkistuksia niin kauan, kunnes hytti tayttaa vaaditut
laatustandardit.

Tama sykli voi esiintya useita kertoja jokaisessa hytissa riippuen huomautusten
maarasta ja tyypista, korjaustiimin kapasiteetista ja kokonaistyOkuormasta.
Vaikka prosessi noudattaa yleista rakennetta, sen toteutus voi vaihdella hytista
ja projektista toiseen (Kuvio 1.)

VARSINAINEN
TARKASTUS

VIRHEIDEN
KORJAUS

T TOISTO

Kuvio 1. Vuokaavio hyttitarkastusprosessista.

HYTIN

ESITARKASTUS —>» LUOVUTUS

—>» DOKUMENTAATIO —» —>» LOPPUTARKASTUS —>»

6.2 Ongelmakohdat

Vaikka hyttitarkastus noudattaa jasenneltya prosessia, on seikkoja, jotka
vahentavat tehokkuutta ja luovat mahdollisuuksia uudelleentyohon (Taulukko
1.) Ongelmat johtuvat epgjohdonmukaisista kaytannoista ja standardoinnin
puutteesta, mika on suoraan ristiridassa lean-periaatteiden, kuten hukan

vahentamisen ja jatkuvan parantamisen kanssa.
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Taulukko 1. Hyttitarkastusprosessin keskeiset ongelmat.

Ongelma Kuvaus

Dokumentaatio |Joissakin projekteissa kaytetaan paperipohjaista
dokumentaatiota; tietojen manuaalinen siirto Exceliin
lisaa virheita

Toistuvuus Hytti tarkastetaan yleensa vahintaan kolme kertaa;
joissakin tapauksissa jopa 10 kertaa ennen luovutusta

Tiedonkulku Huomautukset eivat vality selkeasti korjausryhmalle;
ongelmat toistuvat tiedon puutteen vuoksi

Seuranta Huomautusten lajittelu kannen mukaan; vaikeuttaa
korjaustiimien mahdollisuutta suodattaa heille
kuuluvat tehtavat

Yksi selkeimmista ongelmista on paperipohjaisen dokumentaation kaytto.
Tapauksissa, joissa tarkastushuomautukset kirjataan manuaalisesti, prosessi
vie enemman aikaa ja inhimillisia virheita sattuu. Tehtavan manuaalinen luonne
lisaa myos hallinnollista tyotaakkaa ja hidastaa yleista tiedonkulkua. Paatosta
paperi- vai digitaalisten tyokalujen kaytosta ei kuitenkaan tee tarkastuksia
tekeva yritys, vaan telakka. Taman seurauksena tyoryhman on mukauduttava
kunkin projektin vaatimaan muotoon, mika rajoittaa heidan kykyaan toteuttaa
tehokkaampia standardoituja menetelmia.

Toinen haaste on samaan hyttiin tehtyjen toistuvien tarkastusten suuri maara.
Ihannetapauksessa jokainen hytti tarkastettaisiin rajoitetun maaran kertoja,
mutta on yleista, etta hytille tehdaan tarkastus vahintaan nelja kertaa, joskus
jopa kymmenen tai enemmankin. Tama lisaa tyotunteja ja
aikataulutusongelmia. Toistuvat tarkastukset johtuvat tyypillisesti huonosti
tehdysta korjauksesta, tehottomasta seurannasta tai aiempien huomautusten
epaselvasta valittamisesta korjausryhmille.

Keskeinen toistuviin tarkastuksiin vaikuttava tekija on luotettavan ja

virtaviivaisen viestinnan puute tarkastusryhman ja korjaajaryhman valilla.
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Vaikka huomautukset kerataan ja lahetetaan Excel-tiedostojen kautta, prosessi
perustuu suuresti manuaaliseen tietojenkasittelyyn, eika se takaa, etta tiedot
vastaanotetaan ja tulkitaan aina oikein. Virheet tiedonsiirrossa ja epaselvyydet
huomautusten vastuusta voivat aiheuttaa huomautusten virheellisen kasittelyn.
Tama johtaa siihen, etta jotkut hytit etenevat hitaammin kuin toiset ja voivat

vaatia lisatarkastuskierroksia.

Lisaksi prosessien toteutuksen vaihtelu projektien valilla aiheuttaa lisaa
hankaluuksia. Standardinmukaisen tyoskentelytavan puuttuminen estaa
yhdesta projektista oppimista soveltamasta taysimaaraisesti toiseen. Jokainen
laiva tuo mukanaan uusia poikkeuksia ja paikallisia mukautuksia, mika
heikentaa prosessin vakautta ja ennustettavuutta. Leanin nakokulmasta tama

standardoinnin puute luo esteita jatkuvalle parantamiselle.

Yhdessa nama ongelmat edustavat hukkaa, jotka vaikuttavat seka
tarkastusprosessin tehokkuuteen etta laatuun. Ne tarkoittavat systemaattisten
muutosten tarvetta erityisesti viestinnassa ja tiedonkasittelyssa, jotta prosessi
saadaan lahemmaksi lean-periaatteita.
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7 Onnistumisen mittarit

Onnistumisen mittaaminen on olennainen osa lean-menetelmien vaikutusten
arviointia missa tahansa teollisessa ymparistossa (Liker 2020, 346-347).
Hyttitarkastusten yhteydessa indikaattoreiden tunnistaminen on tarkeaa, jotta
voidaan ymmartaa, tuottavatko prosessin parannukset toivottuja tuloksia.

Tehokas suorituskyvyn mittaaminen leanissa selkeyttaa prosessia ja
mahdollistaa keskittymisen tosiasioihin subjektiivisten tulkintojen sijaan. Sen
avulla henkilosto ja johto voivat tunnistaa alueet, joilla tavoitteet saavutetaan ja
joissa tarvitaan lisdparannuksia (Richardson & Richardson 2024). Tama on
tarkeaa laivanrakennusymparistossa, joissa kaytannot vaihtelevat laivojen
valilla ja joissa laatuun ja aikatauluun voivat vaikuttaa ulkoiset muuttujat. Lean
kannustaa organisaatioita jatkuvasti mukautumaan ja parantamaan, mutta
parannusta on seurattava ja arvioitava, jotta se pysyy linjassa strategisten
tavoitteiden kanssa (Modig & Ahlstrdm 2013,105-108).

7.1 Hyttitarkastuksen toistuvuus

Lean pyrkii poistamaan tarpeettomat vaiheet prosessista. Jokainen
ylimaarainen hyttitarkastus vie aikaa ja kuluttaa resursseja. Jos
hyttitarkastusten maara vahenee, se tarkoittaa, etta prosessi toimii
tehokkaammin ja tiedonjako on tarkempaa.

Menetelmaa on helppo seurata. Tyoryhma kirjaa, kuinka monta kertaa kuhunkin
hyttiin on menty ennen kuin se luovutetaan. Menetelman kayttaminen antaa
selkeaa tietoa prosessin toimivuudesta. Se tukee my0s tulevia paatoksia
tarkastusprosessin parantamisesta.
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7.2 Palaute

Toinen indikaattori lean-toteutuksen onnistumisen arvioinnissa on henkilostolta
saatu palaute. Lean korostaa tyontekijoiden sitouttamisen tarkeytta kaikilla
tasoilla ja tunnustaa, etta jatkuva parantaminen on tehokkainta, kun se perustuu
paivittaiseen toimintaan osallistuvien kokemuksiin ja havaintoihin

(Richardson & Richardson 2024).

Henkiloston palaute antaa kaytannon nakemyksen siita, miten lean-menetelmat
integroidaan prosessiin ja miten ne vaikuttavat tehokkuuteen. Tyontekijat ovat
yleensa ensimmaisia, jotka huomaavat prosessin haasteet ja tehottomuudet.
Siksi heidan panoksensa on tarkea paitsi huolenaiheiden tunnistamisessa myos
ratkaisujen ehdottamisessa. Lisaksi, kun henkilosto kokee, etta heidan
ehdotuksensa otetaan vakavasti, se voi lisata motivaatiota ja edistaa leanin
toteutuksen yleista tehokkuutta.

Hyttitarkastusten yhteydessa palaute voi liittya prosessin useisiin vaiheisiin —
tarkastusten dokumentoinnista siihen, miten tiedot valitetaan sidosryhmien
valilla ja miten tydmaara jakautuu. Tama auttaa varmistamaan, etta lean-
menetelmat perustuvat paikan paalla tyoskentelevien ihmisten todellisiin

kokemuksiin.
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8 Kayttoonotto

Toteutus tehtiin kokeiluna yhden projektin aikana, johon osallistui yrityksen
nelihenkinen tyoryhma. Tavoitteena oli selvittaa, kuinka valittuja lean-
menetelmia voitaisiin mukauttaa yrityksen toimintaymparistoon tavalla, joka

tukee parempaa tarkastusprosessin kokonaishallintaa.

8.1 Prosessi

Leanin kayttoonotto yrityksessa alkoi kokeilulla, jonka tarkoituksena oli selvittaa,
kuinka valittuja lean-menetelmia voitaisiin soveltaa kaytannollisissa,
aikarajoitetussa ymparistoissa. Vaikka yritys toimii pienessa mittakaavassa
viidella tyontekijalla, se on saanndllisesti mukana suurissa
laivanrakennusprojekteissa. Projektien monimutkaisuus seka laadunvalvonnan

ja prosessien tehokkuuden toistuvat haasteet korostivat leanin tarvetta.

8.1.1 Valmistelu ja tausta

Hyttitarkastusprosessissa ilmeni toistuvia tehottomuuksia, erityisesti sellaisilla
alueilla kuin viestintaviiveet, toistuvat tarkastukset ja epajohdonmukainen
dokumentointi. Toiminnalliset vaikeudet korostavat tarvetta jarjestelmalle, joka
tarjoaa selkeytta, vahentaa hukkaa ja sovittaa paremmin tyoryhman toiminnot
tarkastusprosessin eri vaiheissa. Lean, joka tunnetaan keskittymisestaan
jatkuvaan parantamiseen ja hukan poistamiseen, tarjoaa loogisen kehyksen

naiden ongelmien ratkaisemiseksi.

Yksi suurimmista haasteista uuden menetelman kayttoonotossa pienessa
organisaatiossa on resurssien rajoittaminen — seka ajan etta tyéryhman osalta.
Lean tunnistettiin sopivaksi valinnaksi, koska se voidaan muokata eri
ymparistoihin ilman taydellista jarjestelman uudistamista. Joustavuus tekee
leanista erityisen sopivan yritykselle, joka ei harjoita fyysista tuotantoa vaan

keskittyy dokumentointiin, tarkastuksiin ja koordinointiin.
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8.1.2 Valitut lean-tyokalut

Kokeiluun valittiin kolme lean-menetelmaa: heijunka, kaizen ja kanban
(Taulukko 2.) Nama menetelmat valittiin ensisijaisesti siksi, etta ne soveltuvat
ymparistoihin, jotka vaativat parempaa tehtavien selkeytta ja pienempaa
vaihtelua. Heijunka otettiin kayttdoon tukemaan tarkastusten ja seurantatoimien
tasapainoisempaa ja ennakoitavampaa aikataulua. Kaizenia kaytettiin
ajattelutapana jatkuvan palautteen ja pienten parannusten kannustamiseen
koko prosessin ajan. Kanban mukautettiin visualisoimaan hyttitarkastusten
edistymista ja tehtavien tilaa, erityisesti liittyen siihen, miten huomautuksia

seurattiin.

Taulukko 2. Kaytetyt lean-menetelmat ja niiden kayttotarkoitus.

Lean-menetelma | Kayttotarkoitus

Heijunka Tasaa tyOkuormaa ja parantaa tarkastusprosessin
ennakoitavuutta jakamalla tarkastuksia tasaisemmin
projektin aikatauluun.

Kaizen Tukee jatkuvaa parantamista projektin aikana;
palautetta kerataan ja siihen reagoidaan

Kanban Auttaa tyon visuaalisessa hallinnassa ja tarkastusten
tilan seuraamisessa Excel-seurannassa. Parantaa
kokonaiskuvan selkeytta tiimille ja korjausryhmille.

Menetelmien valintaan vaikuttivat myos kokeilun rajoitteet. Monet lean-
menetelmat keskittyvat fyysiseen varastoon tai vaativat investointeja uusiin
jarjestelmiin (Modig & Ahlstrém 2013, 101-103). Koska yritys ei kasittele
materiaalituotantoa vaan kasittelee vain dokumentointia ja tarkastuksia,
tuotantolinjan hallintaan keskittyvat tyokalut eivat olleet kayttokelpoisia. Sen
sijaan heijunka, kaizen ja kanban ovat joustavia, kustannustehokkaita ja niita
voidaan mukauttaa ilman uusia ohjelmistoja tai laitteita, mika tekee niista

toteutettavia.
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8.1.3 Tyoryhman perehdytys

Varmistaakseen yhteisymmarryksen kokeilusta ja sen tavoitteista, tyoryhma piti
kokouksen leanin periaatteista. Kokouksen aikana esiteltiin lean-toteutuksen
tausta ja tavoitteet seka esiteltiin valittuja tyokaluja kaytannonlaheisesti.
Tyoryhmalle kerrottiin, etta kokeilun tuloksia kaytetaan arvioitaessa leanin
laajempaa soveltamista yrityksessa. Perehdytys keskittyi siihen, miten
menetelmia kaytettaisiin jokapaivaisessa tydssa ja mita muutoksia tydoryhma
voisi odottaa.

Vaikka perehdyttamiseen ei sisaltynyt virallista lean-koulutusta tai sertifiointia,
lahestymistavan selkeys ja valittujen tyOkalujen yksinkertaisuus auttoivat
sopeutumista. Tama kuvastaa yhta leanin perusperiaatteista — ihmisten
kunnioittamista ja heidan kykyaan myotavaikuttaa parantamiseen, kun heille
annetaan oikea konteksti ja tyOkalut (Ehrenfeld 2018).

8.2 Seuranta

Kokeilun aikana edistymista seurattiin kaytannon tyokaluilla, jotka tukivat
hyttitarkastusten suorituskyvyn seuraamista. Seurannassa hyddynnettiin
valittuja indikaattoreita parannusten arvioimiseksi, ja prosessin selkeytta
parannettiin erityisesti tydoryhman ja korjausryhmien valisen yhteistyon
tehostamiseksi.

8.2.1 Seurantatyokalujen digitaalinen mukauttaminen

Kokeilun alkuvaiheessa kavi selvaksi, ettd olemassa oleva Excel-pohjainen
seurantajarjestelma vaatii muutoksia tukemaan lean-tavoitteita. Tiedoston
alkuperainen versio oli jarjestetty laivan kansien mukaan, ja jokaisella sivulla ol
useille alihankkijoille tarkoitettuja huomautuksia. Vaikka suodatus alihankkijan
nimen mukaan oli mahdollista, se johti usein virheisiin, varsinkin kun

korjaajaryhmien piti paikantaa heille kuuluvat huomautukset nopeasti.
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Kaytettavyyden parantamiseksi Excel-tiedosto rakennettiin uudelleen. Otettiin
kayttoon uusi yhteenvetosivu, joka nayttaa kaikkien hyttien tilan (Kuva 1.) Tama
antoi seka tyoryhmalle etta korjausryhmille selkeamman kuvan yleisesta
edistymisesta, mukaan lukien kuinka monta hyttia oli luovutettu ja kuinka monta
oli jaljella. Muut sivut jarjestettiin alihankkijoiden mukaan, jolloin jokainen
tyoryhma naki sille osoitetut tehtavat yhdesta paikasta. Tama muutos paransi
viestintaa, lyhensi tiedon etsimiseen kaytettya aikaa ja teki jarjestelman

hallinnasta helpompaa.

AREA > KEY ~ CABIN > FIRST ~ FINAL > HO -
1 S 1 1.1.2025 1.1.2025 1.1.2025
2 2 1.1.2025 1.1.2025 1.1.2025
3 3
4 4

Kuva 2. Esimerkki yhteenvetosivusta.

Seurantatiedostoon tehdyt muutokset heijastivat keskeisia lean-periaatteita:
tiedon saannin yksinkertaistaminen, virhemahdollisuuksien vahentaminen ja
hukan minimoiminen. Mukauttamalla jo tuttua tyokalua uuden ohjelmiston
kayttoonoton sijaan, varmistettiin, etta seurantaparannukset voidaan toteuttaa

nopeasti ja ilman lisdkustannuksia.

8.2.2 Arviointikriteerit ja mittaus

Sen maarittamiseksi, saavuttiko kokeilu asetetut tavoitteet, valittiin kaksi
indikaattoria. Ensimmainen oli se, kuinka monta kertaa yksittainen hytti piti
tarkastaa uudelleen. Suuri maara uudelleentarkastuksia osoitti tyypillisesti joko
toistuviin laatuongelmiin tai aiemmin annettuihin virheellisiin huomautuksiin.
Toinen indikaattori oli tydoryhman antama palaute, jota kerattiin projektin aikana

suullisesti ja kirjallisesti eri toteutuksen vaiheissa.

Palaute kerattiin kahden viikon valein sahkoisella kyselylomakkeella, joka
lahetettiin kaikille tyontekijoille. Kysely sisalsi seka avoimia etta vaittamiin
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perustuvia kysymyksia asteikolla 1-5, joiden avulla arvioitiin prosessin

selkeyttad, tyokalujen toimivuutta ja tyon sujuvuutta.

Mittaukset auttavat arvioimaan, kuinka hyvin lean-menetelmat vaikuttivat

prosessien sujuvuuteen. Ne luovat myos pohjan tulevien projektien vertailulle.

8.2.3 Prosessin selkeys ja tiedon jakaminen

Kokeilun keskeinen tulos oli tarkastusten ja korjausten meneillaan olevan tilan
selkeyttaminen. Excel-tiedoston uudelleenjarjestelylla ja ajantasaisten
seurantataulukoiden yllapidolla, yritys otti kayttdon kanban-periaatteiden
mukaisen digitaalisen visuaalisen ohjauksen muodon. Jokainen korjausryhma

naki selvasti, mitka tehtavat olivat kesken ja mitka olivat suoritettu.

Vaikka fyysisia kanban-tauluja tai virallisia paivittaisia hallintarutiineja ei otettu
kayttoon, uudistettu seurantajarjestelma palveli samanlaista tehtavaa. Se
mahdollisti nopean paatoksenteon ja teki tydnkulun kaikille osapuolille
ymmarrettavaksi. Tama tuki vastuullisuutta lisaamatta hallinnollista taakkaa. Se
my0s edisti yhteistd ymmarrysta projektin edistymisesta, mika on kriittista, kun
useat osapuolet osallistuvat samaan projektiin rajoitetun ajan sisalla.
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9 Tulokset

Lean-menetelmien kayttoonotolla pyrittiin selvittamaan, voisivatko valitut
menetelmat parantaa hyttitarkastusprosessin tehokkuutta ja laatua rajoitetun
ajan ja resurssien puitteissa. Kokeilun aikana havaittiin tuloksia erityisesti
tarkastusten toistojen vahentymisessa, viestinnan parantumisessa seka

jatkuvissa, viela ratkaisemattomissa rajoituksissa.

9.1 Vahentynyt tarkastusten toisto

Yksi kokeilun selkeimmista ongelmista oli se, etta hytti jouduttiin tarkastamaan
useaan otteeseen ennen luovutusta. Ennen leanin kayttdonottoa oli tavallista,
etta hytteja tarkastettiin vahintaan kolme kertaa ennen kuin ne hyvaksyttiin.
Kuvio 2:ssa sininen vari edustaa ensimmaista laivaa, jossa lean-menetelmia ei
viela ollut kaytossa. Oranssi vari kuvaa toista, rakenteeltaan identtista laivaa,
jossa leanin kayttoonotto oli toteutettu. Koska laivojen hytit ja tarkastusprosessi
olivat kaytannéssa samat, voidaan havaittuja eroja pitaa Lean-menetelmien
vaikutuksena, ei laivakohtaisina eroina. Keskimaarainen tarkastusten maara

putosi kahden ja kolmen valille.

Hyttitarkastusten maara ennen ja jalkeen
160
140

EEGENEY
o N
o O

Laiva 1

(e}
o

Laiva 2

Hyttien maara
(0]
o

N A
o o o

1 2 3 4 tai useampi
Tarkastusten maara

Kuvio 2. Hyttitarkastusten maara leanin kayttoonottoa ennen ja jalkeen.
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Tama parannus johtui parannellusta esitarkastusprosessista ja selvemmasta
huomautusten valittamisesta korjausryhmille. Uudistettu Excel-taulukko ja
johdonmukaisempi seuranta vahensivat toistuvien virheiden maaraa. Vaikka
kaikki hytit eivat saavuttaneet uutta tavoitetta, yleinen suuntaus osoitti, etta tyon

organisoinnin parannukset johtivat konkreettisiin tuloksiin.

9.2 Parempi viestinta ja tietojen tarkkuus

Toinen myOnteinen tulos oli huomattava parannus tietojen valittdmisessa ja
tallentamisessa. Ennen lean-menetelmien kayttoonottoa suuri osa viestinnasta
tapahtui suullisesti tai kasiteltiin paperipohjaisten muistiinpanojen avulla, jotka
piti myéhemmin muuttaa digitaaliseen muotoon. Tama ei ainoastaan vie aikaa,
vaan aiheuttaa myos epajohdonmukaisuuksia ja virheita huomautusten

siirtdmisessa.

Kun paivitetty digitaalinen seurantajarjestelma oli kaytossa, kaikilla
korjausryhmilla oli paasy samoihin tietoihin. Korjausryhmat saivat selkeampaa
tietoa huomautuksista, mika auttoi vahentamaan puuttuvien tai
vaarinymmarrettyjen huomautusten maaraa. Excel-taulukon yhteenveto hyteista
tuo myds projektin sen hetkisen tilanteen selkeammin esille, mika paransi
yleistd ymmarrysta edistymisesta ja mahdollisti tarkemman suunnittelun. Vaikka
taysin automatisoitua jarjestelmaa ei otettu kayttoon, siirtyminen kohti
keskitettya ja selkeasti jarjestettya digitaalista dokumentointia oli askel

eteenpain lean-tavoitteiden tukemisessa.

9.3 Palaute

Tyoryhmalta kerattiin palautetta koko kokeilun ajan, mukaan lukien
suunnitteluvaiheessa, ensimmaisissa tarkastuksissa ja hyttien luovutuksen
jalkeen. Suurimmaksi osaksi vastaukset olivat myonteisia. Tyoryhman jasenet

arvostivat uudelleen organisoidun seurantajarjestelman tarjoamaa selkeampaa
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rakennetta. Keskeisinad etuina nahtiin myos vastuualueiden selkeys ja samojen

tehtavien toistamiseen kaytetyn ajan vaheneminen.

Tyoryhmalta saadun palautteen mukaan esitellyt lean-tyokalut olivat hyodyllisia,
mutta muodollisen koulutuksen ja yksityiskohtaisen dokumentaation
puuttuminen vaikeutti jokaisen menetelman perustelujen ymmartamista taysin.
Vaikka tama otettiin osittain huomioon perehdyttamisen aikana, se korosti

jatkuvan ohjauksen arvoa muutoksia tehtaessa.

9.4 Rajoitukset ja ratkaisemattomat ongelmat

Saavutuksista huolimatta haasteita on, jotka rajoittavat lean-menetelmien
toteuttamista. Merkittavin asia on itse telakan kiintea rakenne ja kaytannat,
kuten valinta tabletti- tai paperipohjaisten huomautusjarjestelmien valilla. Kun
paperia kaytetaan, se lisaa tiedonsiirtoon kuluvaa aikaa ja mahdollisuuksia

virheisiin sisdisten prosessien tehostamisesta huolimatta.

Toinen rajoitus on erityisen koordinoinnin puuttuminen sidosryhmien kanssa.
Koska korjausryhmat tyoskentelevat eri alihankkijoilla, niiden yhdistaminen

lean-periaatteisiin olisi vaatinut lisasopimuksia ja muutoksia vastuunjakoon.

Lopuksi, koska kokeilu suoritettiin vain neljan tyontekijan kanssa yhden
projektin aikana, vaikutuksen laajuus jaa pieneksi. Kaytetyt menetelmat eivat
valttdamatta johda samanlaisiin tuloksiin muissa projekteissa, joissa on erilaiset
tyonkulut tai hallintarakenteet. Siita huolimatta kokeilu tarjoaa ensimmaisen

askeleen lean-menetelmien mukauttamisessa.

9.5 Mita opittiin

Kokeilun aikana nousi esiin oivalluksia, jotka voivat olla hyodyllisia
tulevaisuuden leanin kayttoonotossa yrityksessa. Ensinnakin tuli selvaksi lean-

menetelmien sopeuttaminen olemassa olevaan tyOkulttuuriin ja toiminnan
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rajoituksiin. Koska yritys toimii erikoistuneessa ymparistossa ulkoisten

rajoitusten kanssa, lean-periaatteiden soveltamisessa tarvitaan joustavuutta.

Toiseksi pienet muutokset voivat tuottaa merkityksellisia tuloksia, kun
ydinongelma on prosessin selkeys. Tassa tapauksessa Excel-tiedoston
rakenteen muuttamisella oli suora vaikutus seka viestintaan etta tuottavuuteen.
Tama tukee ajatusta, etta lean-parannukset eivat aina vaadi suuria muutoksia
tai investointeja, etenkaan pienemmissa tyoryhmissa, joissa paatoksenteko on

keskitetty ja toteutus voi olla valiton.

Lopuksi kokeilu vahvisti, etta tiimin sitouttaminen ja palautteeseen vastaaminen
reaaliajassa lisdd omaksumistasoa. Kun tyontekijat nakevat, etta heidan
panoksensa johtaa toimintaan, se lisaa motivaatiota ja tukee jatkuvaa
parantamiskulttuuria — lean-ajattelun keskeista periaatetta.
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10 Lopuksi

Tassa opinnaytetyossa tarkasteltiin lean-menetelmien kayttoonottoa telakalla
hyttitarkastusprosessissa keskittyen siihen, kuinka valitut tyokalut voisivat tukea
tehokkuuden, viestinnan ja laadunvalvonnan parantamista pienessa
yrityksessa, joka toimii monimutkaisessa, monen sidosryhman ymparistossa.
Projekti antoi kasityksen seka nykyisesta tarkastusprosessista etta siita, miten
kohdennettuja lean-menetelmia — erityisesti heijunkaa, kaizenia ja kanbania —
voitaisiin soveltaa rajallisilla resursseilla kdytannon parannuksien

aikaansaamiseksi.

Tausta-analyysi osoitti, etta hyttitarkastukset sisalsivat usein toistuvaa tyota,
useita huomautuksia hyttia kohden ja epajohdonmukaisuuksia tiedon
jakamisessa. Naihin haasteisiin vastattiin ottamalla kayttoon jasennellympi
seurantajarjestelma, selkeammat viestintaprotokollat ja sopivat lean-
menetelmat, jotka ovat raataloity yrityksen tarpeisiin. Tuloksena havaittiin
mitattavissa olevia parannuksia, mukaan lukien tarkastusten toistumisen
vaheneminen, parempi tietojen tarkkuus ja parempi kohdistus tyoryhman
jasenten valilla. Vaikka kokeilu oli laajuudeltaan pieni, se osoitti, etta jopa pienet
muutokset voivat tuottaa merkityksellisia tuloksia, kun ne mukautetaan

asianmukaisesti toimintaymparistoon.

Tyon arviointi toi esille my0s rajoituksia. Ulkopuolisten sidosryhmien vaikutus,
erityisesti telakan valvonta tarkastusasiakirjojen muotojen suhteen, loi rajoja,
joihin tyéryhma ei pysty vaikuttamaan. Lisaksi kokeilu suoritettiin yhden
projektin aikana, neljan hengen tyoryhmassa, mika rajoitti tulosten
yleistettavyytta. Naista rajoituksista huolimatta kaytetty lahestymistapa tarjosi
selkean ja edullisen tavan leanin kayttoonottoon ja korosti jatkuvan palautteen
ja mukautumiskyvyn tarkeytta toteutuksen aikana.

Kokeilun tuloksia voidaan kayttaa pohjana lean-menetelmien laajemmalle
omaksumiselle yrityksessa. Kokeilun opetukset — kuten visuaalisen seurannan,
reaaliaikaisen tiedon organisoinnin ja tyoryhman osallistamisen tarkeys —
voidaan siirtdad muihin projekteihin hyttitarkastusten lisaksi. Myos projektin
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aikana paivitetty Excel-tiedosto voi toimia pohjana kehittyneemmille digitaalisille

tyokaluille tulevaisuudessa.

Tulevaisuuden tutkimus- ja kehitysty0 voisi keskittya lean-menetelmien
laajentamiseen muihin laivatyyppeihin tai suoraan yhteistyohon sidosryhmien
kanssa. Excelia pidemmalle menevien digitaalisten ratkaisujen, kuten mobiili- tai
pilvipohjaisten alustojen, syvallisempi tutkiminen voisi myos tukea pidemman
aikavalin tavoitteita virheiden ehkaisemisessa, jaljitettavyydessa ja

suorituskyvyn seurannassa.

Loppujen lopuksi tama opinnaytetyo osoitti, etta lean-ajattelu tarjoaa valikoivasti
ja harkiten sovellettaessa kaytannon arvoa erikoistuneessa teollisessa
ymparistossa. Jatkuvalla tarkennuksella ja lisainvestoinneilla nama menetelmat

voivat osaltaan vahentaa hukkaa seka parantaa viestintaa ja tuloksia.
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