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Taman tyon tilaaja tarjoaa yrityksensa sisaisille asiakkaille testaus- ja asian-
tuntijapalveluita nostolaitteiden, niiden komponenttien ja materiaalien
testauksessa, luotettavuudessa sekd uusien tuotteiden kehittamisessa.
Testeja on monia erilaisia, mutta tassd tyossa testit on rajattu kéasittele-
maan vain elinikdtesteja. Taman tyon tavoitteena oli parantaa ja tehostaa
kohdeyrityksen luotettavuustiimin resurssien hallintaa, tdéiden priorisoin-
tia, aikataulussa pysymistd, kommunikointia ja elinikdtestien testaustehok-
kuutta, joita on tunnistettu kehityskohteiksi viime vuosien tyytyvaisyysky-
selyissa ja kehitysprojekteissa jatkuvasti kasvaneen tydmaaran myota.

Tyon tutkimuskysymyksien juurisyiden selvittdmiseksi kdytin Lean-mene-
telmaan perustuvia tyokaluja, jotka ovat seka kvalitatiivisia, ettd kvantita-
tiivisia menetelmia. Testaustehokkuuteen liittyvdssa kysymyksessa tutkin
ensin kerattya testausdataa ja selvitin mista kaikesta data koostuu, ja mista
seisakit mahtavat johtua. Kvantitatiivisten tulosten perusteella sain tarken-
nusta tutkimuskysymykseen, jonka seurauksena sain nelja tarkentavaa ky-
symysta testaustehokkuuden juurisyiden selvittamiseksi. Tarkentavat kysy-
mykset esitin niita koskeville henkildille puolijdsennellyn haastattelun
avulla. Nelja muuta tutkimuskysymysta kasittelin aivoriihien, 5 kertaa
miksi-kysymysten ja haastatteluiden avulla. Osallistujien ja vastaajien maa-
rat olivat kiitettavia, joka heijastuu tulosten luotettavuuteen.

Tulosten perusteella testaustehokkuudessa on paljon parantamisen varaa.
Tehokkuudessa erityishuomioita tulee kiinnittdaa mittausten ja huoltojen
ennakointiin seka tripin kayttoon pitkan pysahtymisajan sijaan. Lisaksi toi-
den suunnitelmallisuutta tulee parantaa kommunikaation avulla, niin etta
jatkuvasti koetut vdalihommat tulee aikatauluttaa ja priorisoida. Usean tes-
tin seuranta nykyisista jarjestelmista ei ole kovin tehokasta, joten testien
valvomoa tulee paivittaa niin, etta kaikkia testeja voidaan seurata reaaliai-
kaisesti yhdella vilkaisulla.
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1

JOHDANTO

Tyoskentelen esimiestehtdvissa tdman opinndytetydn toimeksiantajan luo-
tettavuuskeskuksessa, josta jatkossa puhutaan kohdeyritys tai yksikko. Yk-
sikkbmme tarjoaa yrityksen sisdisille asiakkaille testaus- ja asiantuntijapal-
veluita nostolaitteiden, niiden komponenttien ja materiaalien testauk-
sessa, luotettavuudessa seka uusien tuotteiden kehittamisessa. Teemme
useita erilaisia testeja komponenteille ja kokonaisille nostimille, kuten elin-
ika-, tyyppi-, toiminnallisuus- ja luotettavuustesteja. Yksikkdmme koostuu
neljasta pienemmastd, vajaan 10 hengen tiimeistd, joista yhden esimie-
hena toimin. Yksikkdmme toimii kolmessa eri maassa ja henkilékuntaa on
yhteensa noin 36 henkil6a.

Yksikkdbmme tyotehtdvat ovat luonteeltaan vaativia asiantuntijatehtavia.
Sisdisten asiakkaidemme toimeksiannot ovat yksil6llisia ja yleensa ennalta-
arvaamattomia. Toimeksiannot pohjautuvat yleensa akuutteihin ongel-
miin, joihin toivotaan vastauksia mahdollisimman nopeasti. Téiden kesto
vaihtelee muutaman tunnin tehtdvasta useamman vuoden kestaviin pro-
jekteihin. Usein varsinkin pitkat projektit pitavat sisalladn testausta, jonka
pyrimme automatisoimaan mahdollisimman pitkalle. Jos testaaminen ja
siihen liittyva huolto ja mittaaminen ei ole tehokasta, saattaa aikataulu ve-
nya useita kuukausia eteenpain.

Yksikkdbmme koko, tydmaara ja toimenkuva ovat laajentuneet merkitta-
vasti vuosien 2011 — 2016 valisend aikana. Sen myotd toiminnan hallinta,
resursointi, téiden priorisointi ja sisdinen informaation kulku ovat muuttu-
neet jatkuvasti haastavimmiksi. Osastollemme teetetyissa tyotyytyvaisyys-
kyselyista seka kehityskeskustelujen tuloksista on kaynyt ilmi, etta resurs-
sien hallintaa, toiden priorisointia ja tiedonkulkua on kehitettava. Tama tyo
tukee yksikon kehitystavoitteita ja on siten hyvin ajankohtainen ja merkit-
tava. Lisdksi yksikossimme on toteutettu vuosien 2012 — 2015 aikana
useita toiminnan kehittdmiseen ja tehostamiseen liittyvia projekteja, mm.
3 Lean Six Sigma Black Belt projektia, 4 Lean Six Sigma Yellow Belt projektia
ja 5 5S projektia. Myos naiden projektien aikana resurssien hallinta ja toi-
den priorisointi on tunnistettu yhdeksi merkittdvimmaksi ongelmaksi,
mutta projektien rajauksesta johtuen parantavat toimenpiteet keskittyivat
muihin osa-alueisiin. Tama tyo on jatkumoa aiemmille kehitysprojekteille
ja keskittyy nostinten elinikdtestausprosessin tehokkuuden, téiden resur-
soinnin ja priorisoinnin parantamiseen.

Tassa opinndytetydssa tullaan perehtymaan nostolaitteiden ja niiden kom-
ponenttien elinikdatestausprosessin sisaltoon, sekd kerrotaan teoriaa re-
surssien johtamisesta, priorisoinnista, ajanhallinnasta ja niiden tarkey-
desta. Tutkimustavoitteesta ja ongelmankuvauksesta on tunnistettu tutki-
muskysymyksia, joihin on tarkoitus etsia vastauksia muun muassa haastat-
teluiden, aivoriihen ja syy-seurauskaavion avulla. Lisaksi saatuja tuloksia



tullaan analysoimaan ja tyon lopussa on kontribuutio ja johtopdadtdkset
tasta tutkimuksesta, jossa pohditaan taman tyon mahdollisia onnistumisia
ja epadonnistumisia. Tyon tarkoituksena on tuottaa kehitysehdotuksia koh-
deyritykselle toiminnan parantamiseksi ja tehostamiseksi.

1.1 Taustatietoa

Toiden priorisointi ja resurssien hallinta ovat kohdeyrityksen jatkuvia haas-
teita, joita on vaikea hallita niin, etta kaikki tyot pysyisivat aina aikataulus-
saan. Naihin vaikuttavat muun muassa testitulosten ja testien kestojen en-
nalta-arvaamattomuus seka uusien toimeksiantojen kiireellisyys. Osa uu-
sista toimeksiannoista ohittaa vanhemmat toimeksiannot tarkeydellaan.
Talléin vanhempien projektien kohdalla on haasteita aikataulussa pysymi-
sessd. Yksikon tyomaara on ollut viimeisten vuosien aikana jatkuvassa kas-
vussa. Siksi testauspaikkojen tulisi olla mahdollisimman tehokkaassa kay-
tossa ja yksikon tyontekijoiden resurssien hallinta hyvin johdettua. Oman
haasteensa resurssien hallintaan tuo yksikén kansainvalisyys ja siihen liit-
tyva sisdinen tyonjako ja informaationkulku. Toitd voidaan priorisoida tar-
keysjarjestykseen aikataulun, saapumisjarjestyksen, turvallisuuden tai esi-
merkiksi taloudellisin perustein. Kiireellisten toimeksiantojen rinnalla yksi-
kolla on myds vahemman kiireellisia toita, joille ei ole asetettu tarkkaa ai-
kataulua. Tallaisia ovat esimerkiksi yksikon toiminnan kehittamiseen liitty-
vat projektit. Myds ndama tehtavat tulee saada tehdyksi jarkevan ajan kulu-
essa, mutta se on haasteellista, kun kiireellisimpia ja tarkeampia toita tulee
jatkuvasti lisaa.

Myds tyontekijoiden yllattaviin poissaoloihin pitdisi osata varautua niin,
ettei testaustoiminta pysahtyisi yhden tai kahden tydntekijan pois ollessa.
Yksikdn laaja-alaisesta toimenkuvasta ja asiantuntijaluonteesta johtuen
tyontekijoilla on hyvin yksilollisia osaamisalueita ja taitoja. Siksi yhdenkin
tyontekijan poissaolo voi vaikuttaa merkittavasti tdiden etenemiseen. Li-
saksi toiden tulisi jakaantua mahdollisimman tasapuolisesti tyontekijoiden
kesken. Yksikdssa on kdytdssa itse tehty ja kehitetty toiminnanohjausjar-
jestelma nimeltaan RC Sherlock. Jarjestelman avulla seurataan meneillaan
olevia toitd, testeja ja niiden aikatauluja. RC Sherlock toimii globaalisti ja
siitd on apua testien seurannassa, mutta jarjestelma on keskittynyt projek-
tien hallintaan, ei niinkdan testipaikkojen tai tyontekijoiden resursointiin.
Johtamiseen liittyy vahvasti resurssien hallinta, tdiden priorisointi ja tie-
donkulku, joita on parannettava, jotta toimintaa voidaan parantaa ja te-
hostaa entisestaan.

1.1.1 Trippi

Trippi tarkoittaa tassa tyossa testiaikaa, joka voidaan maarittaa testille joko
sykleind tai ajotunteina. Tripin maaran maarittdd usein testisuunnitel-
massa mainittu mittaus- tai huoltovali.



1.2 Tutkimuskysymykset ja tavoitteet

Tyon ongelman kuvauksen pohjalta on tunnistettu seuraavat tutkimusky-
symykset:

1. Miksi téiden priorisointi on niin vaikeaa?

2. Miksi testipaikat eivat ole aina ajossa?

3. Miksi toiden on vaikea pysya aikataulussa?

4. Miksi tyontekijaresurssit tuntuvat riittamattomilta?

5. Miksi tiedonkulku koetaan puutteelliseksi/haastavaksi?

Tutkimuskysymyksistad johdetut tavoitteet ovat etsia juurisyita priorisointi-
ja resursointihaasteisiin. Analysoida epdkohtien laajuudet ja ideoida paran-
nusehdotuksia toiminnan tehostamiseksi. Tietojen avulla toimintaa voi-
daan kehittda ja panostaa entisestdan havaittuihin ongelmakohtiin. Tarkoi-
tuksena on saada toimintaa tehokkaammaksi jo olemassa olevilla resurs-
seilla.

1.3 Rajaukset

Yksikossda on monia erityyppisia komponentteja ja niitd koskevia testeja.
Tama tyo on rajattu koskemaan nostimen elinikatesteja, jotka muodosta-
vat suuren osan yksikon testeistd, ja niiden pituuden vuoksi testaustehok-
kuus on oleellinen ja térkea osa koko testausprosessia.

1.4 Tutkimuksen rakenne

Tassa tydssa kerrotaan ensin teoriaa tutkimuksessa kaytetyista tutkimus-
menetelmista ja tyokaluista. Lisaksi tutkimuksessa on teoriaa johtamisesta
ja sen osa-alueista, joilla on oleellinen merkitys tyon tutkimuskysymysten
selvittamiseksi ja kehitysehdotusten tuloksiin. Tutkimuksen rakenne on
esitetty tiivistetysti kuvassa 1.



Kuva 1. Tutkimuksen rakenne.

2 LEAN SIX SIGMA

Six Sigma-menetelman avulla on tarkoitus |0ytada prosessin tehokkuuden ja
suorituskyvyn parannuskeinoja. Tarkeimpia asioita suorituskyvyn paranta-
miseksi on selvittdd satunnainen syy, jota varten tri Mikel J. Harry on kehit-
tanyt DMAIC -prosessin. Taman prosessin tarkoituksena on edeta loogisesti
vaihe vaiheelta induktion ja deduktion avulla kohti juurisyyta. Alkuvai-
heessa on keskityttava ongelman kuvaukseen ja syytekijoiden karakteri-
sointiin. Seuraavassa optimointivaiheessa on tarkoituksena optimoida pro-
sessia tai tuotetta muuttamalla syytekijoita. (Karjalainen & Karjalainen
2002, 43.)

Six Sigma — filosofian mukaan kaikki tyot ovat kuin prosesseja, jolloin niita
voidaan maarittaa (Define), mitata (Measure), analysoida (Analyze), paran-
taa (Improve) ja seurata (Control). Naista englanninkielisista sanoista muo-
dostuu yksi paljon kdytetyista menetelmista nimeltaan DMAIC, jota kuva-
taan enemman myéhemmassa kappaleessa. Tuotantoprosessi vaatii aina
sisdan tulevia asioita (Input) ja ulos menevia arvoa tuottavia asioita (Out-
put). Jos voit siis kontrolloida inputteja, on silloin myds mahdollista vaikutt-
taa arvoa tuottaviin asioihin (Output).

(Kubiak & Bendow 2009, 7.)

Six Sigma-projektit kasittelevat yleensa tuotteen tai prosessin lapimeno-
aikojen lyhentamista ja keskittyvat virheiden minimoimiseen tai kokonaan
niiden poistoon selvittamalla niiden juurisyyt erilaisia tyokaluja apuna kayt-
tden. (Piirainen 2005)



Yksinkertaistettuna Leanin ja Six Sigman ero on se, etta Six Sigman avulla
vaikutetaan prosessivaiheisiin, kun Leanin avulla vaikutetaan taas proses-
sivaiheiden valisiin aikoihin tai jaksoihin. Lean Six Sigma yhdistettyna taas
keskittyy liiketoimintaprosessiin kokonaisuudessaan, katso kuva 2. (Piirai-
nen 2005)

Lean Six Sigma

}
Six Sigma {

Six Sigma —{
Six Sigma {
Six Sigma {

Kuva 2. Lean- ja Six Sigma-menetelmien erot. (Piirainen 2005).

Tyon tekeminen kuluttaa aikaa, jota kutsutaan Lean-kielellad lapimenoajaksi
(Lead time). Lapimenoaika koostuu kahdesta eri ajasta, jotka ovat arvoa
lisdava aika (Value added time) ja arvoa tuottamaton aika (Non value ad-
ded time). Arvoa lisdava aika on tuottavaa tekemista, josta asiakas on val-
mis maksamaan joko suorasti tai epasuorasti. Arvoa tuottamaton aika on
taas hukkaa, joka on esimerkiksi odottamista tai tuotteen tarkastamista.
Prosessin tarkoitus on olla mahdollisimman tehokas, ja sitda mitataan seu-
raamalla ldpimenoajan ja arvoa tuottavan ajan suhdetta, jota kutsutaan
virtaustehokkuudeksi. (Quality knowhow Karjalainen n.d.)

Jokainen ty0 tarvitsee aina resurssit, oli tyd tuottavaa tai ei. Kaikki tyo ei
voi olla 100 % tuottavaa ja Lean ei voi muuttaa tuotannon rajoja mahdot-
tomiksi vaan arvoa tuottamatonta tyota on joka tapauksessa. Mita enem-
man arvoa tuottamatonta ty6ta on, sen huonompi tuottavuus on. Leanin
tarkoitus on kuitenkin saada lapimenoaika mahdollisimman pieneksi, jotta
virtaustehokkuus olisi mahdollisimman suuri.

(Quality knowhow Karjalainen n.d.)

Sanat Lean, Six ja Sigma merkitsevat aikaa (Lean), rahaa (Six) ja laatua
(Sigma). Naista kolmesta sanasta muodostuu lahes jokaisen yrityksen pe-
rus kulmakivet, joihin on kiinnitettava huomiota menestydkseen. (Piirainen
2005)



Lean-filosofia on alun perin tullut tunnetuksi Toyotan autotehtaan kehitta-
masta TPS-menetelmdastad (Toyota Production System). Kyseessa on laatu-
johtamisen soveltamista tuotantoprosessiin. Tarkoituksena on keskittya
kokonaisuuden hallitsemiseen, jonka avulla voidaan tuottaa asiakkaalle pa-
rasta mahdollista arvoa eli virtaus- ja resurssitehokkuuden maksimointia.
(Quality knowhow Karjalainen n.d.)

Leanin avulla on vuosien saatossa onnistuttu auttamaan useita yrityksia
selviytymaan haastavista markkinoista, jotka ovat vaatineet nopeaa toimi-
tusta, korkeaa laatua ja matalia kustannuksia. Leanilla on my6s muita etuja
yrityksille. Se muun muassa auttaa hillitsemaan ylisuuria varastoja ja pa-
rantaa tuotantojarjestelmia seka sitd kautta prosessin joustavuutta. (Six
Sigma Online Aveta Business Institute n.d.)

Leaniin sisaltyy erilaisia tekniikoita ja tyokaluja, joiden avulla voidaan sel-
vittaa prosessin ongelmakohtia ja tehostaa prosessia. Esimerkkeina tyoka-
luista ja menetelmista voidaan mainita 55, Kanban ja VSM (Value Stream
Map). Kun ongelmakohta on l6ydetty, niin siihen valitun henkiloston taytyy
ymmartad prosessi hyvin seka olla taidoiltaan ongelmanratkaisukykyisia.
Jos ymmarrysta ei ole, niin on suurena vaarana, etta koko projekti epdon-
nistuu.

(Quality knowhow Karjalainen n.d.)

Lean-projektit taas keskittyvat prosessin ldpimenoajan tehostamiseen
poistamalla hukkaa eli arvoa tuottamatonta aikaa. Yrityksien tuottavan
tydn osuus lapimenoajasta on vain noin viiden prosentin luokkaa, joten
siind on paljon potentiaalia tehostaa sita. (Piirainen 2005)

Seuraavissa alakappaleissa esitelladan muutamia Lean-filosofiaan ja DMAIC-
prosessiin liittyvia tyokaluja, joita tulen hydodyntamaan tutkimuksessani.

2.1 Lean-johtaminen

Lean-johtaminen on prosessin johtamista, jonka tarkoituksena on parantaa
kokonaista toimitusketjua eika vain yhta pienta yksittdista osaa siitd. Lean
poikkeaa niin sanotusta “normaalista” johtamisesta melkoisesti mika on
ymmarrettava myos yrityksen johdossa, jossa Lean-menetelmaa aiotaan
hyodyntaa. Jotta tastd menetelmastd voi saada parhaimman hyodyn irti,
tulisi siihen syventya kokonaisvaltaisesti. Mitd paremmin Lean menetel-
mana omaksutaan, sitd helpompi sitd on hyddyntaa ja sitd toimivamman
tyokalun siitd saa. Useat yritykset pitavat johtamista ja prosessin tai toimin-
nan parantamista erillisinad asioina, mutta esimerkiksi Toyotalla ndma asiat
ovat yhta ja samaa. Menetelman sisdistamisen helpottamiseksi ja jalkaut-
tamiseksi henkilokuntaa on syytd kouluttaa ja siihen taytyy myos saada ih-
miset sitoutumaan. Muutos ei ole mikdan hetkellinen parannus vaan py-
syva, joten padivittdiset toimintatavat tulevat muuttumaan pysyvasti. Jos
henkilokuntaa ei saada mukaan muutokseen ja sitoutumaan siihen, tulee



prosessin muutos epdonnistumaan ennemmin tai mydhemmin. (Quality
knowhow Karjalainen n.d.)

Lean-filosofian mukaan parantaminen aloitetaan nykytilan selvityksell3,
jonka jdlkeen johtamista kehitetdan vaiheittain eika kaikkea ole tarkoitus
muuttaa yhdella kerralla. Johtajuudessa ja sen kehittamisessa tulisi kiinnit-
taa huomiota kaikkien tukemiseen, jotta jokaisella on mahdollisuus vaikut-
taa muutoksiin ja tulla kuulluksi. Toitd tehddan yhdessa yhteisen paamaa-
ran ja tavoitteen saavuttamiseksi. Tavoitteena olisi saavuttaa organisaa-
tiossa tietty ketteryys, joka tukee nopeaa toimintaa ja paatoksentekoa,
mutta se ei tarkoita hatikoityja paatoksia. Nain myos uusiin asioihin ja muu-
toksiin on helpompi samaistua, vaikka ihmiset omaksuvatkin uusia asioita
luonnostaan hyvin. (Huhtala 2015, 205).

Organisaation yhteistyon kannalta ja Lean-periaatteen mukaan johtamisen
taytyy olla selkedd ja lapindkyvaa. Myos palautteen tulee kulkea organisaa-
tiossa joka suuntaan, ja mahdollisiin rakentaviin palautteisiin on syyta rea-
goida mahdollisimman nopeasti, jotta ongelmat eivadt padse kehittymaan
laajemmiksi. (Huhtala 2015, 205).

Lean-johtaminen ja -tyokalut ovat helposti ymmarrettavissa, mutta niiden
haasteena on johdonmukainen toteutus ja muutoksen saaminen paivittai-
seen tekemiseen. Menetelmdn onnistunut jalkautus vaatii osaamista ja
muutosjohtamista. (Quality knowhow Karjalainen n.d.)

Karjalaisen mukaan kolme oleellisinta asiaa Leanissa on:
- tunnistaa ja poistaa hukka tehokkaasti
- vahentaa kustannuksia
- parantaa laatua

Vaikka hukan poistaminen prosessista on tarkeaa, niin se ei yksistaan riita.
Pelkalla hukan poistamisella ei saada aikaan pysyvia vaikutuksia vaan pysy-
viin vaikutuksiin vaaditaan vaihtelun vahentamistd, koska hukka on seu-
rausta vaihtelusta. (Quality knowhow Karjalainen n.d.)

VAIHTELU — VIRHE — VIKA — HUKKA

Kuva 3. Vaihtelun seuraus. (Quality knowhow Karjalainen n.d.).

Koko toiminnan tehokkuuden parantaminen vaatii hyvda kokonaiskuvan
ymmarrysta omasta toiminnasta, prosessista ja tietenkin Lean-johtami-
sesta ja -menetelmastd. Tehokkaampaan ja joustavampaan toimintaan on
mahdollista pddstd, mutta yritys joutuu selvittdmaan matkan varrella
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monta haastetta liittyen lapimenoaikoihin, nopeuteen seka prosessin kayt-
taytymiseen. Hyva ja laaja kokonaiskuva auttaa selvittdmaan ja ymmarta-
maan toiminnan haasteet ja parannuskohdat kohti tehokkaampaa ja jous-
tavampaa toimintaa. (Quality knowhow Karjalainen n.d.)

2.2 Six Sigma-johtaminen

Six Sigma on nykyaikainen johtamismalli, joka on Iahtdisin Yhdysvalloista
1980-luvulta. Motorola oli ensimmaisia Six Sigman kehittajia ja kdyttoon-
ottajia. Motorola aloitti menetelman kayton ”Nolla-virhe/Nolla-tole-
ranssi”’-mallin mukaisesti ja se myos palkittiin myohemmin laatupalkinnolla
hyvien tulosten perusteella. Nykyisin monet menestyneet organisaatiot
ovat ottaneet Six Sigman omakseen ja hyddyntavat Six Sigma-strategiaa
omassa ympadristossdadn parantaakseen ja tehostaakseen taloudellisia lu-
kuja seka toimintaansa. Six Sigman tarkoituksena on pyrkid parantamaan
ja tehostamaan tuotanto- ja palveluprosesseja nykyaikaisen teknologian ja
tilastotekniikan avulla. Onnistuneella toiminnalla voidaan vaikuttaa useaan
eri asiaan, kuten talouslukuihin, asiakastyytyvdisyyteen, palvelun tai pro-
sessin tehokkuuteen. Menetelman avulla on mahdollista vaikuttaa tuot-
teen laatuun, jota asiakkaat tietenkin arvostavat. Nolla-virhe-toiminnan
ansiosta tuotteen laatuvirheet ja prosessi voidaan minimoida, jotka vaikut-
tavat suoraan laatu- ja prosessikustannuksiin ja sitd kautta positiivisesti
my0s taloudelliseen tulokseen. (Quality knowhow Karjalainen n.d.)

Six Sigma on faktoihin perustuva, datavetoinen filosofia koskien vikojen ja
arvojen madritystd. Se parantaa asiakastyytyvaisyytta ja taloudellisia tulok-
sia vahentamalla vaihtelua (esimerkiksi laadunvaihtelua) ja hukkaa paran-
taen kilpailukykyd. Menetelmaa sovelletaan kaikkialle, jossa on vaihtelua
ja hukkaa, mutta toimiakseen jokainen tyontekija taytyy saada osallistu-
maan toimintaan ja muutosprosessiin. (Kubiak & Benbow 2009, 7.)

2.3 Lean Six Sigma-tyékalut

2.3.1 DMAIC

DMAIC on viisivaiheinen prosessi, joka tulee sanoista Define (maarita),
Measure (mittaa) Analyze (analysoi) Improve (paranna) ja Control (ohjaa).
DMAIC:n avulla on tarkoituksena maarittdaa nykyinen prosessi ja tunnistaa
sen ongelma tai ongelmat. Mitata prosessia, analysoida tuloksia ja etsia
juurisyita. Parannusvaiheessa juurisyyt poistetaan tai niitd muutetaan, jol-
loin prosessi paranee. Ohjausvaiheen tarkoitus on ylldpitdad prosessin suo-
rituskykya ja korjata tarvittaessa ongelmat, jos niita esiintyy. Kuvassa 4 on
esitetty DMAIC-prosessi vaiheittain. (Quality knowhow Karjalainen n.d.)



PROSESSIN PARANNUS LEAN SIX SIGMALLA

Lean Six Sigman Prosessin Prosessin suunnittelu/
vaiheet parannus uudelleen suunnittelu

¢ Tunnista onko suppeat vai laajat

B?{] ¢ Tunnista ongelma ongelmat

e Maarittele vaatimukset * Maarittele tavoite/muutos visio
1. MAARITTELY ¢ Aseta tavoite ¢ Selkeyta ongelman laajuus ja
| I asiakasvaatimukset
- ¢ Kelpuuta ongelma/prosessi ¢ Mittaa vaatimusten suorituskyky
i § ¢ Viimeistele ongelma/tavoite ¢ Keraa prosessin hyotysuhteen
¢ Mittaa avainkohdat/inputit madrityksessa tarvittavaa dataa
2MITTAUS
) | i
v o Tunnista “paras kaytinto”

¢ Luo syy-seuraus hypoteesi

\ ) ; : ¢ Arvioi prosessisuunnitelmaa
- * Tunnista keskeiset ydinsyyt - arvon/ei-arvon lisdys
\

* Kelpuuta hypoteesit = pullonkaulat/katkokset
3. ANALYSOINTI = vaihtoehtoiset “polut”
| * Viimeistele vaatimuksia
- S * Luoidea, kuinka ydinsyyt ¢ Suunnittele uusi prosessi
poistetaan - haasteelliset oletukset

= kdyta luovuutta
- virtausperiaate

¢ Testaa ratkaisu

4. PARANNUS * Standardisoi ratkaisu * Toteuta uusi prosessi, rakenteet
J L ¢ Mittaa tulos ja systeemit
—
\ ¢ Luo standardimittaukset ¢ Luo mittaukset ja katselmoi
<m> yllapitamaan suorituskyky yllapitaaksesi suorituskyvyn

* Korjaa ongelmat, jos niita syntyy * Korjaa ongelmat, jos niita synt
5. OHJAUS jaa ong j yntyy jaa ong j yntyy

Kuva 4. DMAIC-prosessi. (Quality knowhow Karjalainen n.d.).

Analysointi- ja parannusvaiheissa voidaan hyodyntaa erilaisia tyokaluja.
Tassa tyossa kaytettyja tyokaluja on esitelty seuraavissa alakappaleissa.

2.3.2 Aivoriihi

Aivoriihi (Brainstorming) on tiimityoskentelymenetelma, jonka tarkoitus on
saada aikaan ideoita tai ratkaisuja koko tiimin voimin. Ei ole turha sanonta,
ettd ryhmassa on voimaa. Tiimitydskentelyssa on mahdollista saada aikaan
ideoita ja ratkaisuvaihtoehtoja melko nopeasti. Aivoriihiprosessi toimii kay-
tannossa niin, ettd on maaratty aihe, jota halutaan miettia. Sitten jokaiselle
osallistujalle annetaan muutama minuutti aikaa pohtia esimerkiksi viisi
ideaa ongelman ratkaisemiseksi. Pohdinnan jalkeen ideoita tarkastellaan ja
tarkennetaan ja niita voidaan myds liittaa toisiinsa. Yleensa asiat eivat rat-
kea yhdella kerralla vaan on hyva pitaa hieman myéhemmin uusi tapaami-
nen. Ideat monesti hautuvat ja paranevat lyhyen ajan kuluessa, jolloin on
mahdollista saada ideoihin taas uusia nakokulmia.

(Karjalainen 2002, 114.)
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2.3.3 5W-analyysi

5W-analyysista kdytetadan myds nimia 5-kertaa miksi tai 5-Whys. Kyseessa
on tekniikka, jonka avulla on tarkoitus selvittaa havaitun ongelman juurisyy
kysymalla miksi kysymyksid, kunnes juurisyy |0ydetdan. Esimerkiksi:

Miksi asiakas ei ollut tyytyvdinen tuotteeseemme?

Koska tuotteemme toimitettiin asiakkaalle myohassa.

Miksi tuotteemme toimitettiin asiakkaalle myohassa?

Koska padsimme koneistamaan tuotetta myohassa aikataulusta.
Miksi koneistusta ei pdasty tekemaan aikataulun mukaisesti?
Koska emme saaneet toimittajalta raaka-ainetta ajoissa.

Miksi emme saaneet toimittajalta raaka-ainetta ajoissa?

Koska meidan tuotannon ohjausjarjestelmassa oli vikatilanne.
jne. (Mukaillen Kubiak & Benbow 2009, 284.)

Miksi-kysymykset ovat luonteeltaan syvillisid ja paljastavat usein tekijan
toimintasyyn toimia tietylld tavalla. Kysymykset ovat tarkentavia ja johta-
vat yleisestd nakokulmasta yksityisempaan tietoon. Miksi-kysymyksia esit-
tdessa on oltava varovainen, ettei vastaajalle aiheuta tunnetta, ettd hanen
vastauksiaan ei arvosteta. Joskus kysymys on parempi esittdd ilman
"miksi”-kysymystd, esimerkiksi mitka asiat aiheuttivat toimituksen myo-
hastymisen? Nadin voidaan valttaa jatkuva miksi-kysymysten toistaminen,
vaikka kysymys on sama kuin "Miksi toimitus myodhastyi?” (Aaltola & Valli
2007, 54-55.)

2.3.4 Syy-seurauskaavio

Syy- seurauskaavio (Cause&Effect Diagram, C&E) on graafinen tyokalu, jota
kutsutaan my0Os kalanruotokaavioksi (Fishbone diagram). Menetelmaa
kaytetdan esimerkiksi tiimissa, jossa on tunnistettu jokin ongelma. Kaavion
tarkoituksena on helpottaa ja auttaa tunnistamaan ongelman juurisyy.
Aluksi ongelma asetetaan kuvan 5 mukaisesti ruodon karkeen, sitten lisa-
taan keskeisimmat ongelman aiheuttajat ruodon eri haaroihin. Haarat
koostuvat eri kategorioista, jotka yleensa ovat materiaalit, koneet, ihmiset
ja menetelmat, mutta tahan voi lisata viidenneksi my6s ymparistdn. Seu-
raavaksi tiimi kayttaa esimerkiksi aivoriihitekniikkaa apunaan I6ytaakseen
syyt eri kategorioihin. Valmis kalanruotokaavio on selkeéa visuaalinen ku-
vaus syistd, jotka saattavat olla keskeisessa roolissa havaitun ongelman
syntymiseen. (Karjalainen & Karjalainen 2002, 130-131.)
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Kuva 5. Kalanruotokaavio. (Fishbone diagrams n.d.).

JOHTAMINEN JA ORGANISOINTI

Management ja Leadership

Leadership-johtaminen kasitetdaan ihmisten johtamisena ja management-
johtaminen taas asioiden johtamisena. Ndiden johtamistapojen erona voi-
daan pitaa sitd, ettd leadership on enemman erityyppista vuorovaikutusta
esimiehen ja tyontekijoiden kesken, kun taas management perustuu
enemman tehokkuuteen eli rationaalisiin paatoksiin. (Vanhala, Laukkanen
& Koskinen 1997, 172).

Molemmilla johtamismenetelmilld on puolensa ja heikkoutensa ja mene-
telmat ovat aiheuttaneet keskustelua siitd kumpaa menetelmaa tulisi nou-
dattaa. Asia ei tietenkaan ole noin yksinkertainen, ettd paatetdan esimer-
kiksi ddnestamalld, kumpi menetelma otetaan jossakin yrityksessa kayt-
toon. Leadershipin puolesta puhuu ihmiset, jotka ndkevat omassa organi-
saatiossaan hyddyksi vapaan luovuuden ja ilmapiirin. Tallaisessa tapauk-
sessa johtamisen kannalta tarkedana nahdaan henkilésto, niin johtajat kuin
tyontekijat, jolloin johtamisen painopiste kulminoituu ihmisten johtami-
seen. (Vanhala, Laukkanen & Koskinen 1997, 173).

Management- ja leadership-johtaminen on jaettu yleensa asioiden johta-
miseen (management), tehtdvdsuuntautuneisuus ja ihmisten johtamiseen
(leadership), ihmissuuntautuneisuus. N&illa termeilla on paljon yhtalaisyyk-
sid, mutta erojakin on. Yhdistavana tekijana voidaan pitaa ihmisten kanssa
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tydskentelemistd, vaikka johdettaisiinkin niin sanotusti asioita ja tavoittei-
den saavuttamista, joka asioilla hyvin monesti on olemassa. (Syddanmaan-
lakka 2006, 16).

”Kun johdat, niin johdat seka asioita etta ihmisia samanaikaisesti; olet seka
manageri ettd leaderi”. (Sydanmaanlakka 2006, 16).

Sydanmaanlakan mukaan johtamistavat eivat tdna pdivana ole enda niin
yksinkertaisia kuin aikoinaan historiassa, joten managerointia ja lea-
dershipid on lahes mahdotonta erottaa toisistaan ja se on myos tarpee-
tonta. Hyva johtaminen vaatii niin sanotusti dlykasta johtamista, jossa ma-
nagement ja leadership on nivottuna yhteen. Toisin sanoen, asioiden seka
ihmisten johtaminen samanaikaisesti on dlykdsta johtamista, jota taman
pdivan johdon olisi syyta kayttaa pdivittdisessa johtamisessaan.

Johtaminen, tydymparisto ja kaikki muukin muuttuvat ajan myots, joten
myo6s meidan ja meidan johtamisen on muututtava. Osa muutoksista on
nopeaa, ettd emme edes tajua sitd. Tulemme koko ajan hieman jalkiju-
nassa. Jotta dlykkdassa johtamisessa pysyisimme mukana, tarvitsemme sii-
hen hyvaa tunneilya sekd henkisesti dlykdsta ihmista. Se etta johtaminen
muuttuu, niin myds osaamistaso ja ajattelumallimme tadytyisi muuttua.
"Entisajan” kasitteet tyostd, johtamisesta ja tyontekijoista taytyisi saada
muutettua tahan pdivaan ja dlykkaan johtamisen pariin, koska tulevaisuu-
den strategiaa on vaikea toteuttaa vanhoilla tyokaluilla ja ajattelumalleilla.
Alykkaan johtamisen tarkoitus on kyseenalaistaa vanhaa ajattelumallia, ja
luoda uutta ja dlykasta tapaa toimia ja johtaa meidan toimintaa entista pa-
remmin ja tehokkaammin vastaamaan taman pdivan haasteita. (Sydan-
maanlakka 2006, 16-17).

Syddanmaanlakan mukaan (Kotter 1990) mieltda, ettd management ja lea-
dership ovat erilaista johtamista, jonka seurauksena han jakaa niiden paa-
tehtdvat seuraavasti. Management-johtamisessa on tarkeaa taata johdon-
mukaisuus ja organisaation jarjestys. Kaytanndssa edella mainitut asiat
merkitsevat suunnittelua, budjetointia, organisointia, rekrytointia, valvon-
taa ja ongelmien ratkaisemista. Leadership-johtaminen on enemman muu-
tosjohtamista, jonka tarkein tavoite on saavuttaa muutos. Kaytannossa
tama vaatii visiointia, strategiatyoskentelyd, kommunikointia, motivointia
ja kannustamista tavalla, jolla saada ihmiset toimimaan yhtend tiimina.
Leadership (ihmisten johtaminen) ja management (asioiden johtaminen)
olisi syyta yhdistda ja pitaa sitd yhtena kokonaisena johtamismuotona. Ny-
kyaan erilaisia johtamismuotoja ja -menetelmid on niin paljon, etta niita
tuntuu olevan aivan liikaa. Niiden tarkoitus on tietenkin auttaa meitd ym-
martdamaan johtamista paremmin eri ndkokulmista, mutta tama selva yli-
tarjonta taitaa enemman aiheuttaa hammennysta johtamisessa kuin olla
selvasti hyodyksi. (Sydanmaanlakka 2006, 22-23).
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Tiedetdadn, etta hyva leadership ja tehokkuus kulkevat kasi kadessa eri or-
ganisaatioissa. Menneilla vuosikymmenilla fokusoitiin osaamista ja tahdot-
tiin oppia enemman muun muassa prosessijohtamista sekd laatujohta-
mista. Prosessijohtaminen ja laatujohtaminen ovat tarkeita aiheita, kuten
muutkin johtamiset, mutta pelkdstaan niiden osaaminen tai omaksuminen
ei auta aina pysyviin tuloksiin. Hyvan johtajan ominaisuuksiin kuuluu ennen
kaikkea olla innostava ja kannustava, joka pystyy luomaan omaan organi-
saatioon hyvaa ilmapiiria ja tekemisen meininkia. Lisaksi suunnitelma tay-
tyy tietenkin toteuttaa kdytdnnossd ja aikataulussa. (Syddanmaanlakka
2006, 12).

"Suorituksen johtaminen on henkilostdjohtamisen tarkein prosessi”. (Sy-
danmaanlakka 2006, 195).

Yksinkertaistettuna leadership-johtaminen tarkoittaa, etta kaikille on sel-
villd vastuualueet, tavoitteet ja perusteet miksi ndin tehdaan, oli kyse sit-
ten yksilosta tai koko yksikosta. (Sydanmaanlakka 2006, 195).

3.2 Johtamisen osa-alueet

3.2.1 Johtaminen

Mita johtaminen kdytdnnossa tarkoittaa?

Syddanmaanlakka kuvaa johtamista prosessiksi, joka koostuu suunnitte-
lusta, organisoinnista, vaikuttamisesta, ongelman ratkaisusta, kontrolloin-
nista ja paatoksenteosta, jota voidaan kohdistaa mihin tahansa organisaa-
tion osaan. Se ettd johtaminen koostuu monesta eri asiasta, sitd myos on
monenlaista, kuten: itsensa johtaminen, prosessin johtaminen, henkil6st6-
johtaminen, asioiden johtaminen, strategiajohtaminen jne. (Sydanmaan-
lakka 2006, 18).

Kenenkaan henkildn ominaisuutena ei ole johtaminen, vaan se on tydpai-
kan ja tyotovereiden vuorovaikutuksen seuraus. Johtamisen tarkoitus on
saada aikaiseksi tuloksia ihmisten avulla ja niiden kanssa. Johtamisella voi-
daan vaikuttaa moneen eri asiaan, kuten organisointiin, toteutukseen, ke-
hitykseen, toiminnan laatuun, henkiléstén hyvinvointiin jne. Johtamisessa
on erilaisia suuntauksia ja malleja, joiden avulla voidaan johtaa esimerkiksi
edelld mainittuja asioita tai ihmisia. (Talentia n.d.)

Pelkdstaan johtaminen kdsitteena on hyvin laaja, joka kasittad monta eri
osa-aluetta. Johtamisella voidaan vaikuttaa yksiloihin, ryhmiin, osastoihin
ja koko organisaation. Hyvalld johtamisella voidaan vaikuttaa myos ihmis-
ten motivaatioon ja tehokkuuteen, jotka vaikuttavat taas tuottavuuteen ja
siten tulokseen. Johtamisella on siis tarkea rooli jokapdivaisessa tyossa.
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Johtamisen maarittely, kuten kaiken muunkin tutkittavan asian maaritta-
minen on oleellista ja tarkeaa, jotta jokainen ymmartaa mita ollaan tutki-
massa tai tekemadssa. Mita paremmin kaikki tutkittavan asian tuntevat ja
tietdvat, sen todenndkoisemmin he siind onnistuvatkin. Johtaminen liite-
tadan monesti myds moneen muuhun tekemiseen. Esimerkiksi valmentami-
seen, opettamiseen, ohjaamiseen ja mentorointiin. Edelld mainitut asiat si-
saltdvat samoja asioita kuin johtaminen, ja ne tukevat toinen toisiaan,
vaikka ovatkin kovin erilaisia tehtdvia. Tassd voidaan havaita johtamisen
monimuotoisuus ja -ulottuneisuus, sita ei voi kohdistaa vain yhteen tiet-
tyyn asiaan, vaan se kattaa laajalti monta muutakin osa-aluetta. (Sydéan-
maanlakka 2006, 105).

"”Johtajuus on prosessi, jossa johtaja vaikuttaa yksiloon tai ryhmaan, jotta
yhteinen tavoite saavutettaisiin tehokkaasti”. (Sydanmaanlakka 2006,
105).

3.2.2 Resurssien hallinta ja suunnittelu

Resurssien hallinnan tarkoituksena on tukea ajan hallintaa, koska aikatau-
lutetut toimet vaativat aikaa ja resursseja. Resurssien ja aikataulun hallinta
ovat sidoksissa toisiinsa niin, ettd muutos toisessa tekijassa vaikuttaa toi-
seen tekijaan. Resurssien hallinnalla on tarkoitus taata riittavat ja tehok-
kaat resurssit oikeaan paikkaan ja oikeaan aikaan. Aikataulun hallinnan tar-
koituksena on varmistaa, etta tyd saadaan tehtya suunnitellussa aikatau-
lussa. (Artto, Martinsuo & Kujala, 2008, 121-122.)

Resurssien suunnittelu kulkee kasi kddessa ajanhallinnan kanssa, ja myos
resursseja taytyy osata suunnitella ja hyodyntaa oikeassa paikassa riitta-
vasti. Yleisesti resurssitarpeet voidaan jakaa projekteissa viiteen eri ryh-
maan ja niissa tulisi ottaa huomioon seuraavia asioita:

Ihmiset
Osaamisen ja suoritustason arviointi resurssina tehtavaan.

Tilat
Tarvittavat tilat projektille, kuten testauslaboratoriot, kokoustilat, mahdol-
liset muiden omistuksessa olevat tilat.

Laitteet
Eri laitteiden tarpeet, maarat ja saatavuus.

Raha
Rahan maara, aikataulutus ja kustannusten maksaja.

Materiaalit
Raaka-aineet, komponentit, varaosat, tydkalut jne. mahdollinen ulkopuoli-
nen tyovoima. (Artto ym. 2008, 141-142.)
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3.2.3 Resursointi

Resurssien lisdidminen ei ole ainoa oikea keino parantaa yrityksen tulosta,
vaikka sita monesti tydpaikoilla vaaditaan. Resurssipulan taustalla voi olla
erilaisia syitd, kuten esimerkiksi tyontekijoiden heikko perehdytys. Tyonte-
kijan on tarkea tietada mita tekee ja mitka ovat oikeat toimintatavat. Jos
nama asiat eivat ole tyontekijalle selvid, syntyy vakisinkin hukkaa eli resurs-
sien tuhlausta. Tyotapojen omaksuneen tyontekijan tehokkuus on noin 50
— 60 % kokonaistyonajasta. Uusi tyontekija pystyy tyoskentelemaan pereh-
tymisaikanaan vain noin 25 — 30 % tehokkuudella kokeneeseen tyonteki-
jaan verrattuna. Uudet tyontekijat vievat aluksi yritykseltd resursseja,
koska heitd on perehdytettdva, mutta hyvan perehdytyksen jilkeen ne
tuottavat lisda resursseja. Taman vuoksi on tarkeas, etta perehdytys teh-
daan kunnolla, koska muuten uusi tyontekija jaa helposti resurssien tuh-
laajaksi. (Kesti 2010, 37-38.)

3.2.4 Aikataulut ja ajanhallinta

Aikataulun suunnittelu ja tehtdvien ajoittaminen projekteille on tarkeaa
alusta asti. Aikataulutusvaiheessa maaritetdan projektin ensiaskeleita
vaihe vaiheelta, jossa projekti on mahdollista vieda pahasti pieleen. Aika-
taulu on ainoastaan arvio, jonka perusteella tavoite asetetaan. Joissain pro-
jekteissa aikataulua on syyta paivittaa projektin edetessa. Aikataulua voi-
daan suunnitella esimerkiksi aloittamalla yksityiskohdista ja pienemmista
tydvaiheista vaihe kerrallaan niin, ettd saadaan muodostettua kokonaisai-
kataulu. Toinen vaihtoehto on aloittaa projektin tavoiteaikataulusta ja
edeta siita tarkentamalla yksityiskohtiin ja asettaa pienempia tavoitteita eli
niin kutsuttuja valietappeja. Aikataulun suunnittelun perusedellytys on
osittaa tyot pienempiin osiin ja maarittaa tehtavat seka kokonaistavoitteet.
Projektille asetettu kriittinen aikataulutavoite vaatii aina myds huolellista
aikataulusuunnittelua ja seurantaa, jotka on tehtdva riittavan ajoissa,
koska projektin edetessa aikatauluun on erittdin haastavaa vaikuttaa
myonteisesti ilman lisdaresursseja tai etta jotain jatetdan tekematta. Monet
epaonnistuneista projekteista johtuvat usein huonosta ja puutteellisesta
aikataulusuunnittelusta. Vaativalle asiakkaalle on helpompi luvata ty6t no-
pealla aikataululla kuin mihin todellisuudessa resurssit riittavat. Aikatau-
lussa pysymisen edellytyksend on, etta tavoiteaikataulua hallitaan ja seu-
rataan projektin edetessa. Jos jokin projektin tydvaihe ei etene suunnitel-
lusti, on aikataulua muutettava ja selvitettdva epaonnistuneen tyévaiheen
vaikutus kokonaisaikatauluun ja tavoitteeseen. (Artto ym. 2008, 122-123.)

Ajanhallinta on nykydan lahes jokaisen tyota tekevan ihmisen haaste. Ta-
man haasteen ratkaisemiseksi on luotu useita erilaisia malleja, mutta oi-
kean ratkaisun loytdminen oikeaan asiaan ei valttamatta ole helppoa. Eri-
laiset ajanhallinnan oppaat voidaan jakaa eri kategorioihin, kuten priori-
sointi, huonojen tapojen karsiminen ja tyon organisoinnin parantaminen.
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Ihmiset tuntevat ja kokevat kiireen eri lailla kuin toiset ihmiset. Joskus kiire
koetaan isommaksi kuin tydmaara todellisuudessaan on. Talléin esimer-
kiksi tyon ja vapaa-ajan suhteuttaminen voi olla hyvinkin tarpeellinen toi-
menpide. (Luoto 2012.)

3.2.5 Tyo6n organisoinnin parantaminen

TyOn organisointi on osa ajan ja asioiden hallitsemista. Organisoinnista on
kirjoittanut oppaita esimerkiksi David Allen, jonka neuvoihin kuuluu muun
muassa tehtavalistojen ja kalentereiden tayttamistekniikoita. Tekniikoiden
avulla on helpompi hallita tulevia tehtavia, kun oppii aikatauluttamaan ja
kayttamaan kalenteria viisaammin jattamalla tietty maara aikatauluttama-
tonta aikaa, seka kayttamaan sahkopostia harkitsevammin. Organisointiin
kehitettyjen tekniikoiden avulla on mahdollista parantaa omaa ajanhallin-
taa ja auttaa l0ytdmaan uusia ja parempia tapoja havaittujen ongelmakoh-
tien ratkaisemiseksi. (Luoto 2012.)

3.2.6 Priorisointi

Priorisointi on tarkea osa johtamista, sen avulla voidaan jarjestaa toita tar-
keysjarjestykseen aina paivittdisista toista pidemmalle tulevaisuuteen. Tar-
keysjarjestyksen voi maarittda lahes mika tahansa asia, kuten laadullinen,
taloudellinen, aikataulullinen tai jokin muu vastaava asia. (Stranius 2010)

Hyvan priorisoinnin avulla saadaan selked tyojarjestys, joka helpottaa tyon-
tekoa huomattavasti, kun ettd mitdaan tyojarjestysta ei olisi. Johtamisessa
priorisointi on valttamatonta, jotta tavoitteissa pysyminen on ylipdatansa
mahdollista. Yksi esimerkki priorisointityoskentelysta on koittaa tunnistaa
tarkeimmat tyot ja tehtdvat ja kdyttda suurin osa tydajasta niihin. Stephen
Coveyn on tehnyt tunnetuksi tarkeys-kiireellisyys matriisin. Tasta matrii-
sista on tullut yksi kdytetyimmistda menetelmistd priorisoinnissa. (Luoto
2012). Kuvassa 6 on esitetty esimerkki tarkeys-kiireellisyys matriisista.
Ylimpiin laatikoihin on keratty tarkeita tehtavia, joita suurin osa tyosta pi-
tdisi olla ja joihin tulisi keskittya. Alimmat laatikot ovat ei tarkeita toita,
joita tulisi valttaa tai mahdollisesti delegoida niitda muille. (Sammalisto
2014.)
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Kiireellinen Ei kiireellinen

1 2
o Auto, puhelin, tietokone hajoaa Paiva- ja tai vk-suunnitelma
g Asiakas reklamoi Kehitystyo (tuotteet, palvelut)
i0 Tuotantolinja pysahtyy Huoltotyot

Deadline ldhestyy Opiskelu

3 4
:8 Sahkopostit, puhelut Turhat sahkopostit
= Jotkut raportit Paamaraton nettiselailu
fﬁ Jotkut palaverit Muut ajansyojat
I Tyokavereiden keskeytykset Muut puhelut

Kuva 6. Tarkeys-kiireellisyys matriisi. (Mukaillen Sammalisto 2014).

Priorisointi ei valttamatta ole aina helppoa, mutta jokaisella tyolld on
yleensa jokin punainen lanka, joka maarittaa tyon tarkeyden jollakin perus-
teella.

3.2.7 Huonojen tapojen karsiminen

Jokapaivaista tyotamme ohjaavat rutiinit ja tutut tyotavat. Tyopaivan ai-
kana jokainen tekee paljon erilaisia valintoja téidensa suhteen. Nama va-
linnat ovat usein nopeasti tapahtuvia tiedostamattomia asioita. Ne voivat
olla seka hyvia, etta huonoja asioita. Laadukkaaseen tuloksellisuuteen pyr-
kiessd tarkea asia on tehtyjen valintojen tiedostaminen. Valitettavan usein
emme tiedosta kaikkea tekemistamme kiireessd, joten teemme paljon
huonoja valintoja, koska ne palkitsevat meidat heti, toisin kuin hyvat tavat,
jotka palkitsevat vasta viiveella. (Slden 2015, 16-17.)

Yksi tapa tehokkuuteen on koittaa tunnistaa omia aikavarkaita, hukka-ai-
kaa ja pyrkia poistamaan niita. Esimerkiksi asioiden lykkdaminen eteenpain
ja viivyttely ovat tunnettuja aikavarkaita, joilla on arvioitu olevan merkitta-
vid tuottavuusmenetyksia. Tosin ndita asioita voi olla hyvinkin haastavaa
havaita itse ja ne saattavat vaatia syvallisempaa tutkintaa enemman kuin
vain pelkkaa pohdintaa. Myodskadan pelkka tiedonsaanti ndista aikavarkaista
ei riitd, vaan niille olisi tarvetta |0ytda ratkaisu, joka sekaan ei valttamatta
ole helppoa. Aikavarkaiden tunnistamiseen olisi syyta luoda toimintastra-
tegia, kuinka saatujen tulosten kanssa tulee toimia kdytdanndssa. (Luoto
2012))
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3.3 Johtaminen ja menestystekijat

3.3.1 Osaamisen johtaminen

Yrityksen kilpailukykyda on mahdollista vahvistaa ja pitaa ylla hallitsemalla
osaamisen johtaminen. Sen tarkoituksena on kehittdad osaamista yrityk-
sessa kaikilla mahdollisilla tasoilla. Jotta kehitysta voi saada aikaiseksi, se
vaatii suunnan luomista, maarittelya, suunnittelua, kehittamista ja arvioin-
tia. Reittia yritykselle ei voi suunnitella, jos ei tiedetd edes suuntaa, minne
ollaan menossa. Yrityksen on tiedettdva ja mietittdva suuntaviivat tule-
vasta toiminnasta, kuten visio, tavoitteet, tahtotila jne. Kdytdnnossa se tar-
koittaa yhteistd nakemysta nykytilasta ja tulevista kehityskohteista. Téar-
keintd on l0ytaa asioihin yhteisymmarrys, jotta osaamisen johtaminen on
kokonaisvaltaisesti mahdollista. (Viitala 2005, 14-15.)

Osaamisen arviointi on tarkeaa yrityksen kehittymisen kannalta. Ensiksi on
kuitenkin oltava selked ndkemys siitd, millaista osaamisen pitéisi olla. Eli
selked tavoite mihin saatuja tuloksia voidaan verrata. Toimintaa voidaan
tarkastella esimerkiksi laatujarjestelmastd tuotetun mittariston avulla,
mutta myods muunlaiset mittarit, jotka perustuvat tehokkuuteen tai tulok-
sellisuuteen ovat hyvin kayttokelpoisia. Jatkuva uudistuminen luo pohjaa
yrityksen mahdollisuuksille menestya nyt ja tulevaisuudessa, mutta tyon-
tekijoiden on myds opittava ymmartamaan oma arvonsa yritykselle ja ke-
hitettavd omaa osaamistaan niin, ettd se tukee ja hyodyttaa yrityksen ta-
voitteita ja paamaarid. Pelkdn tuloksen ja tavoitteen seurannalla ilman
osaamisen kehittamista saattaa olla seurattavissa tuloksissa negatiivinen
vaikutus. (Viitala 2005, 16-17.)

Osaamisen johtaminen on kdytdanndssa osa ihmisten paivittdista tekemista
vasta, kun ihmiset toimivat tietoisesti johtamiselle annettujen raamien mu-
kaisesti. (Viitala 2005, 18.) Kun johtamisen raamit ovat selvat, ja niita pide-
taan luonnollisina asioina yrityksessa ja puhutaan muun muassa osaami-
sesta, oppimisesta ja osaamisen kehittamisesta voidaan todeta, ettad osaa-
misen johtamisen raamit on saatu jalkautettua yrityksen ihmisiin. (Viitala
2005, 22.)

3.3.2 Muutokset yrityksessa

Yritysten kehitys eri toimialoilla on muuttunut viime vuosikymmenien verk-
kaisesta vauhdista paikoin erittdin nopeaan. Sen osaamisvajeen, minka jos-
kus ennen pystyi paikkaamaan uuden osaavan henkilon rekrytoinnilla tai
vanhan henkilén kouluttamisella, on tilanne nykyaan tdysin muuttunut.
Osaamisen kehittymista voidaan hankkia muun muassa yritysostoin, jolloin
voidaan saavuttaa nopeasti suuria kehitysaskelia, jotka johtavat menestyk-
seen. Hyvid esimerkkeja ovat muun muassa Suunto, Polar Electro ja Vai-
sala. Vaikka oman henkiloston kouluttaminen ja kehitys ovat erittdin tar-
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keita yrityksen menestyksen kannalta. Voi henkilostén kehittaminen pa-
himmassa tapauksessa olla hidasta ja aiheuttaa esteita yrityksen kilpailu-
kyvylle. Jos kehityksen nopeus on hidasta, se voi aiheuttaa selvan etulyon-
tiaseman yrityksen kilpailijoille, jolloin takamatkaa on entista hankalampi
kirid kiinni. Henkiloston osaamisen olisi hyva olla keskinkertaista parempi
mahdollisimman monella eri osa-alueelle, koska pelkka keskinkertainen
osaaminen tai tuote harvoin johtaa huippumenestykseen yrityksen osalta
vaan se vaatii korkeampaa osaamista. Myos hyva kombinaatio yrityksen si-
salld henkilosto- tai muiden resurssien kanssa on tarkedta tehokkaan ja
tuottavan tyon kannalta. (Viitala 2005, 27-28.)

Oppimisen prosessi on todella tdrked osa silloin, kun yrityksessa tehd&aan
tarkoituksenmukaista muutosta esimerkiksi tehokkuuden parantamiseksi.
Muutosta kannattaa aina yrittda miettid oppimisen nakokulmasta, koska
muutoksen kohteena on aina joukko ihmisia, jolloin kyseeseen tulee psy-
kologiset prosessit. Tarkeinta on siis saada ihmiset toteuttamaan tehtya
muutosta. lhmiset taytyy kannustaa ja motivoida muutokseen, pelkdstaan
muutoksesta tehty etenemiskaavio tyontekijoille ei riitd saamaan pysyvaa
muutosta tai sen |apivientia aikaiseksi. Organisaatioiden muutokset ovat
usein prosesseja, joiden vaikutukset heijastuvat niiden kohteista, kuten
tehtavakokonaisuuksista, jarjestelmista ja toimintamalleista suoraan oppi-
misprosesseihin, joista tulee my6s haastavia ja monitahoisia pelkan kehit-
tamisajattelun nakdkulmasta. (Viitala 2005, 30.)

3.3.3 Menestystekijana osaaminen

Ihmisen suorituskyky muodostuu monesta eri tekijastd, kombinaatiosta ja
osaaminen on yksi oleellinen tekija suorituskykya. Kombinaatiot koostuvat
inhimillisista ja rakenteellisista piirteistd, jotka tuottavat osaamisen lisaksi
ihmiselle suorituskykya. (Viitala 2005, 88.)

Gronforsin mukaan (1996) suoristuskyvyn johtamisen (performance mana-
gement) kasitteen tulkinta ja tausta-ajattelu ovat riippuvaisia puhujasta,
organisaatiosta tai asiayhteydesta riippuen. Joka tapauksessa tama linkit-
tyy aina samaan asiaan eli organisaation tuloksen parantamiseen tehosta-
malla ihmisten suoritusta. Yleisesti suorituskyvyn johtamiseen on liitetty
asiat, tavoitteet ja palkitseminen. Suorituskykya on tarkea voida mitata, jo-
ten se tarvitsee selkeat mittarit, tavoitteet ja kriteerit, jotka saavutettaessa
on tekija tarkeda myos palkita. Useimmiten yksil6illd tavoitteiden ja mitta-
reiden saavuttamisen epdaonnistuminen nopeasti muuttuvissa toimintaym-
paristoissad johtuu osaamisvajeesta kuin siitd, ettd asetetut tavoitteet olisi-
vat epdselvia. Tarkein osa suorituskyvyn johtamisessa onkin osaaminen ja
kehittaminen. (Viitala 2005, 91.)

Hyva suorituskyky vaatii hyvaa tyosuoritusta, joka koostuu useasta eri omi-
naisuudesta ja tiedetysta asiasta, kuten: riittdvda osaaminen, tunnettu ta-
voite, tyoolosuhteet, tyokalut, hyva motivaatio, kannustin seka hyvat fyy-
siset ja psyykkiset voimavarat. Tarkeadd on sopia yhteisistad tavoitteista ja
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mittareista yhdessa niin, etta ne ovat kaikille selvat ja oikeudenmukaiset.
Mittareiden tavoitteet voi miettia tapauskohtaisesti, ja niiden tarkoitus on
olla paikoin haastavia, mutta mahdollisia. Mittareiden avulla on helpompi
arvioida tavoitteessa onnistumista ja niiden tarkoitus on toimia tydkaluina
kehittamiselle. (Viitala 2005, 91.)

3.3.4 Osaaminen ja oppiminen yksilétasolla

Osaamisen johtamisella on tavoitteena luoda yhteys tyontekijan osaami-
sen ja yrityksen strategian valille. Tyontekijoiden osaaminen koostuu eri
kombinaatioista, jotka ovat koko yrityksen menestyksen perusta. Naiden
osaamisalueiden varaan rakentuu yrityksen toimintamallit, prosessit ja
kaikki muu, joissa tyontekijat vaikuttavat. Tyontekijan nakokulmasta tdma
tarkoittaa, kuinka hankitulla osaamisella onnistutaan ja kuinka silld voidaan
kehittyd omassa tyoymparistossa. Tarkoituksena olisi, etta kaikkien yrityk-
sessa tyoskentelevien ihmisten osaaminen tukisi yritykselle luotua strate-
giaa ja sen toteutumista mahdollisimman kokonaisvaltaisesti. Vaikka osaa-
via ihmisid olisi yrityksessa kuinka paljon tahansa, se ei viela riitd menes-
tykseen. Osaavat ihmiset taytyy saada motivoitua ja innostumaan seka an-
tamaan oman panoksensa yrityksen hyvdksi. Tyontekijoiden osaamiskom-
binaatiot ovat yrityksille haasteellisia niiden ainutlaatuisuuden vuoksi,
jonka seurauksena toiminnan siirtdminen esimerkiksi valiaikaisesti toiselle
henkildlle on vaikeaa, koska jokaisella yksilolla on omaa ainutlaatuista
osaamista. Tyon siirtdminen toiselle henkilélle ei voi sujua talldin mallik-
kaasti ja tdysin samanlaisena ja tehokkaana kuin aiemmin. (Viitala 2005,
109-110.)

3.3.5 Tietojen omaksuminen ja motivaatio

Uusien asioiden oppimiseen ja omaksumiseen vaikuttaa merkittavasti ih-
misen motivaatio. Myds yksi tarkeimmista asioista on tyontekijan oma halu
arvioida tai mitata omaa tekemistdan ja tahtoa kehittya taman kaiken poh-
jalta. Thomaksen (2000) mukaan motivaation voi jakaa neljdan eri tunne-
tekijdan, jotka ovat valinnan mahdollisuus, oma osaaminen, merkitykselli-
syys ja edistyneisyys. Nurmi ja Salmela-Aron (2002) mukaan motivaation
taustaan vaikuttavat ihmisen tarpeet, kuten autonomia, osaaminen ja la-
heisyys. Autonomian tarpeella tarkoitetaan sitd, etta ihmisellad olisi mah-
dollista tehda itsedaan koskevia paatoksia ilman, etta joku muu tekee tai
maarittaa ne hanelle. Kompetenssin tarpeella tarkoitetaan ihmisen suoriu-
tumista ja parjaamista tehtavissaan ja saada niistd myos arvostusta. Lihei-
syydelld tarkoitetaan ihmisen halua ja tarvetta olla hyvaksytty. Kaikenlai-
nen kiusaaminen tai muu toiminta joka johtaa hdpe&dan on vastakohtana
tata toimintaa kohtaan. (Viitala 2005, 143-144.)

Decin, Ryanin ja Koestnerin (1999) mukaan autonomian ja kompetenssin
tarpeet ovat yhtd kuin sisdinen motivaatio. Hyva sisdinen motivaatio on
tarkeaa, jotta tyota voidaan tehda tehokkaasti ja tekijalla on siihen tahtoa
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joka paiva. Jos ulkopuolinen kontrolloi liikaa tekemistd, se vaikuttaa sisai-
seen motivaatioon negatiivisesti, joka heijastuu heti tyéhon. Positiivinen
palaute taas vahvistaa tunnetta ja motivaatiota, joka saa myds tyontekijan
yrittdmaan enemman. Aina kun tyontekija saavuttaa tavoitteen, se vaikut-
taa motivaatioon positiivisesti ja vahvistaa suoritusta myos tulevaisuutta
ajatellen. Jos tyontekijille asetettu tavoite on riittdvan haasteellinen,
mutta saavutettavissa ja han ndkee sen palkitsevaksi tama lisdd motivaa-
tiota. (Viitala 2005, 143-144.)

3.3.6  Kommunikaatio

Nykypaivana digitalisaation kehittyminen on mahdollistanut sen, etta
voimme olla tavoitettavissa ympaéri vuorokauden. Tietokoneet, puhelimet
ja niiden sovellukset, kuten tekstiviestit, sahkopostit, Skype ja monet muut
viestintdkanavat, kuten sosiaalinen media antavat mahdollisuuden viestia
nopeasti kellonympari ja tata myos nykypdivan yritykset hyodyntavat. La-
hes jatkuva tiedonvirta aiheuttaa sen, ettd sahkopostimme ja muut viesti-
kanavamme tayttyvat erilaisista uutisista, pyynnoista ja tehtavists, jotka
vaativat meilta erilaisia toimenpiteitd. Tama jatkuva tiedontulva voi pahim-
millaan keskeyttda tyon tekemisen monta kertaa péivassa, ja se vaikuttaa
suoraan tyon tehokkuuteen. Eli kommunikoinninkin pitaisi olla jarkevaa ja
sita tulisi olla sopivissa maarin, niin etta valtetdan turhan tiedon jakamista,
mutta varmistutaan siitd, etta kaikki tietoa tarvitsevat saavat sita riittavissa
maarin.

Kommunikaatio on tydyhteisdssa tarkeda ja silla on mahdollista vaikuttaa
tyon tehokkuuteen, sujuvuuteen, muutokseen kuin tarkedan tyoturvalli-
suuteenkin. Kommunikaatio kattaa myds paljon muuta, ja se on ehdoton
edellytys yritysten ja tiimien toimivuuden kannalta. Kommunikaation
avulla voidaan myds motivoida tai silla voidaan pahimmassa tapauksessa
saada aikaiseksi ennakkoluuloja. Kommunikaatio Iahtee ylhadlta pain ja
esimiesten tai viestijoiden on tarkedaa miettia, miten viestii ja koska viestii.
Vaikka kommunikointi ldhtee johtajista, on sen tarkeda toimia jokaiseen
suuntaan niin, etta jokainen saa riittavan tiedon tyon tekemiseen ja pystyy
toimimaan tehokkaasti ilman ongelmia. My6s tyontekijdiden taytyy muis-
taa viestia esimiehelle, jotta mahdollisiin ongelmatilanteiseen voidaan
puuttua hyvissa ajoin. Esimiehen tehtadva on auttaa alaista, ja jos esimies ei
tieda alaisen haasteista ja ongelmista, on hdnen vaikea silloin tarjota tar-
vittavaa apua.

Leiviskdn (2001) mukaan kommunikaatiolla on tarkea merkitys ryhman tu-
loksellisuuden kannalta. Ryhman hyvéat toimintaedellytykset ovat hyva il-
mapiiri, kommunikaatio, luottamus ja turvallisuuden tunne. Kun ryhma
kommunikoi ja jakaa tietoa toisilleen on tiedonjaon maaralld merkitysta
ryhman tehokkaaseen oppimiseen. Mitd enemman kommunikaatiota ryh-
man valilld on, sitd enemman ja tehokkaammin ryhma oppii ja kokee ole-
vansa osa aktiivista ryhmaa ja ryhmatyota. (Viitala 2005, 167.)
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4 TUTKIMUSMENETELMAT JA TULOKSET

Tassa kappaleessa esitellaan tutkimusmenetelmat, joiden avulla pureudut-
tiin tyon tutkimuskysymyksiin.

4.1 Menetelmat

Taman opinndytetyon tutkimusmenetelminad kaytin sekd kvantitatiivista,
ettd kvalitatiivista menetelmda. Komponenttien elinikatestausprosessia
tutkin kvantitatiivisella menetelmalld, joka perustuu Lean Six Sigma-mene-
telman DMAIC-tyokaluun. Menetelman avulla aloitin juurisyiden tunnista-
misen tutkimalla elinikdtestausprosessia ja sen tehokkuutta vaiheittain.
Nain sain tarkasti selville, mistd kaikesta osaamisesta ja tyovaiheista eri
tyot koostuivat ja mitka olivat tunnetut ja tuntemattomat ongelmakohdat.
Tunnettuihin ongelmakohtiin pureuduin tarkemmin tutkimuskysymysten
avulla. Tutkimuskysymyksiin etsin vastauksia kdyttden erilaisia tyokaluja ja
menetelmia, kuten aivoriihi, 5 kertaa miksi-kysymykset, syy-seurauskaavio
ja puoli jasennellyt haastattelut, joiden tulokset olivat kvalitatiivisia.

Tutkimuskysymyksiin 1, 2 ja 5 kdytin metodina puolijdsenneltya haastatte-
lua. Tutkimuskysymykseen 2 hain tarkentavia kysymyksia testaustehok-
kuuteen kvantitatiivisella menetelmalld tutkimalla testausdatan koostu-
musta ennen haastatteluja. Kysymyksiin 3 ja 4 kdytin syy- seurauskaaviota
ja 5 kertaa miksi-kysymyksia I6ytadkseni juurisyita naihin ongelmiin.

Valitsin edelld mainitut menetelmat tutkimukseeni, koska Lean Six Sigma
on nykyaikaisin laatujohtamisen menetelma, josta halusin oppia itse enem-
man ja nahda kuinka se toimii kdaytdnndssa itse toteutettuna. Vaikka koh-
deyrityksessa on Lean-menetelmia kaytetty aiempina vuosina, on oma kay-
tannon Lean-tyd jadanyt melko vahalle ennen tata tutkimusta.

Elinikatestausprosessia ja tutkimuskysymyksiin koskevia juurisyita selvitin
niiden henkildiden kanssa, joiden tiesin ndiden haasteiden parhaiten kos-
kevan. Riippuen aiheesta, selvitin tutkimuskysymyksid muun muassa asen-
tajien, projektipaallikdiden ja esimiesten kanssa. Haastattelut tehtiin kas-
votusten yksildhaastatteluina.

4.1.1 Testausdatan analysointi

Tutkimuskysymykseen 2 testauspaikkojen tehottomuuteen sain tarkenta-
via tutkimuskysymyksid analysoimalla testausdatan koostumusta tapahtu-
malokista, josta voidaan nahda rivi rivilta mitd ja milloin testille on tapah-
tunut, mahdollisen kommentin viasta tai tehdysta toimenpiteestd, kuten
mittauksesta, huollosta tai korjauksesta. Testausdataa kasittelin Excelill3,
jonka avulla datasta saatiin luotua erilaisia diagrammeja. Ndin datasta tuli
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huomattavasti visuaalisempaa ja helposti tulkittavampaa. Yksityiskohtai-
semmat tapahtumat testissa oli kuitenkin kaytava lapi kasin testin tapah-
tumalokista rivi riviltd, jotta tarkentavat tutkimuskysymykset alkoivat hah-
mottua. Testausdatan perusteella esitin nelja tarkentavaa tutkimuskysy-
mystd, jotka on numeroitu 2.1 — 2.4. Naista kysymyksista on kerrottu tar-
kemmin tulevissa kappaleissa.

4.1.2 Laatupalaverit

Toiden priorisoinnin vaikeuteen liittyvaa tutkimuskysymystd 1 analysoin
yksikkomme laatupalaverissa esimiesten ja projektipaallikdiden kanssa,
joille toiden priorisointi kuuluu yksikdssamme. Vastaajia oli yhteensa yh-
deksan ja talla osallistujamaaralla saatiin aikaan hyvaa keskustelua priori-
soinnin vaikeudesta. Juurisyiden saamiseksi kaytin 5 kertaa miksi-menetel-
ma3, joista jokaiseen saatuun viiteen juurisyyhyn keksittiin kaksi parannus-
toimenpidettd. Lopuksi jokainen osallistuja danesti tarkeimmaksi koke-
mansa kolme juurisyytd parannusehdotuksineen, joista tulosten perus-
teella valitsin kaksi eniten dania saanutta asiaa, joihin annan lopuksi koh-
deyritykselle parannusehdotuksia.

Aikataulussa pysymisen vaikeuteen ja vahaisiin tyontekijaresursseihin liit-
tyviin tutkimuskysymyksiin 3 ja 4 kdytin ensiksi tyokaluna syy- seurauskaa-
viota ja sitten 5 kertaa miksi-menetelmaa. Aihetta kasiteltiin samojen pro-
jektipdallikdiden ja esimiesten kanssa, kuten priorisointiaihettakin. Pi-
dimme aluksi aivoriihen, jossa osallistujat miettivat aikataulutuksen ja
tyontekijaresurssien ongelmia sekda mahdollisia syitd, joita he kirjasivat pa-
perille ylos. Maaritin molemmille ongelmille paaluokat ja aivoriihen tulok-
set siirsin oikeisiin luokkiin. Padluokat olivat jaettu viiteen eri osaan, jotka
olivat: ihmiset, koneet & laitteet, ymparistd, menetelmat ja materiaalit. Jo-
kainen syy kirjattiin paaluokasta Iahtevaksi ensi- tai toissijaiseksi syyksi,
mutta useiden vastausten takia, jokainen osallistuja danesti kolme itselleen
tarkeimmiksi kokemaansa syytd. Adnestystulosten perusteella valitsin
kaksi eniten dania saanutta syyta molempiin aiheisiin. Ndihin kahteen syy-
hyn per aihe pureuduin syvemmin 5-kertaa miksi kysymysten avulla esitta-
malld ne samalle ryhmalle. Naille 5-kertaa miksi kysymysten avulla saa-
duille vastauksille mietittiin kaksi parannustoimenpidetta. Jokainen sai aa-
nestdad viidestd vaihtoehdosta kolmea tdrkeimmaksi kokemaansa syyta
joille haluaisi parannusta. Tulosten perusteella valitsin kaksi eniten dania
saanutta syyta ja parannusehdotusta, joille annan myohemmin kehityseh-
dotuksia.

4.1.3 Haastattelut

Testipaikkojen ajamattomuuteen liittyvat tutkimuskysymykset 2.1 — 2.4
esitin osittain eri kohdehenkilGille. Haastatteluihin kutsuttujen maara vaih-
teli kuudesta yhdeksdan henkil6on ja heista kaikki suostuivat haastatte-
luun. Haastattelut tehtiin kasvotusten yksildhaastatteluina ja vastaukset
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kysymyksiin sain jokaiselta osallistujalta. Tarkentavat tutkimuskysymykset
koskien testipaikkojen ajamattomuutta olivat:

2.1 Tripin ajoitus. Uuden ohjeen mukaan testien trippia tulisi kayttdaa mah-
dollisimman joustavasti, mutta jostain syysta ndin ei aina toimita, miksi?

2.2 Kommunikoinnin nopeus. Erdissa testeissd on ollut havaittavissa, etta
kommunikointi asiakkaan kanssa on kestanyt viikkoja. Kuinka kommuni-
kointia voisi nopeuttaa téllaisissa tapauksissa?

2.3 Tuntematonta odotusta. Testausdatan perusteella kaikki tuntematon
odotus ei johdu pelkastdan viereisen testin huoltotoista. Mistd muusta tun-
tematon odotus mielestasi johtuu?

2.4 Mittausten odotus. Joissain testeissd mittauksia on jouduttu odotta-
maan paivia tai jopa viikkoja. Mistad tama mielestasi johtuu?

Haastavaan/puutteelliseen tiedonkulkuun liittyvaa tutkimuskysymysta 5
analysoin toisen vuosipuoliskon kehityskeskusteluissa alaisteni kanssa.
Pyysin myoOs kahta muuta yksikkomme esimiestd ottamaan tiedonkulun
haasteet omalle kehityskeskusteluagendalleen alaistensa kanssa. Tarken-
tavat kysymykset on numeroitu ja esitetty seuraavasti:

5.1 Miksi kommunikaatio on joskus puutteellista?
5.2 Mista se mielestdsi johtuu?
5.3 Miten kommunikointia tulisi mielestdsi parantaa?

4.2 Tulokset

Tuloksia haastatteluista, laatupalavereista ja testausdatan analysoinnista
on esitetty seuraavassa kappaleessa. Lisdksi tuloksia analysoidaan ja mieti-
taan niiden tarkoitusta, luotettavuutta ja toistettavuutta. Taman kappa-
leen lopussa mietitdadn tutkimuksen kontribuutiota, johtopaatoksia ja an-
netaan lopuksi kehitysehdotuksia toiminnan parantamiseksi ja tehosta-
miseksi.

4.2.1 Miksi toéiden priorisointi on niin vaikeaa?

Tutkimuskysymyksend 1 késiteltiin priorisoinnin vaikeutta 5 kertaa miksi-
tyokalun avulla. Asiaa kasiteltiin yhdeksan hengen ryhmassa ja vastauksia
sain kysymyksiin useampia, joista yhteisymmarryksessa saatiin aikaiseksi
vastaukset, jotka edustivat kaikkien mielipidettd. Kun syyt olivat selvilla,
keksittiin seuraavaksi jokaiselle syylle kaksi parannusehdotusta. Jokainen
osallistuja adnesti kolmea mielestdan tarkeinta syyta parannusehdotuksi-
neen. Lopuksi valitsin kaksi eniten dania saanutta syyta ja parannusehdo-
tusta jatkon kehitysehdotuksia varten. Eniten ddnia vastauksista saivat,
"Ennustettavuus on niin haastavaa”, parannusehdotus ”“Vakioidaan tietyt
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tyot tai tyovaiheet” ja “Kaikkia toita ei oteta heti tydn alle”. Ja toisena,
” Asiakastarpeita ei tunneta riittavan hyvin”, parannusehdotus “Kommuni-
koidaan enemman” ja "Opetellaan ymmartamaan asiakastarpeita parem-
min”. Taulukossa 1 on esitetty 5 kertaa miksi-kysymykset ja vastaukset pa-
rannusehdotuksiin, ja eniten danida saaneet syyt ja parannusehdotukset
ovat korostettuna keltaisella varilla.

Taulukko 1. Priorisointi 5 kertaa miksi-menetelmaa kayttden.

Kysymys — vastaus: Parannusehdotus:

Miksi téiden priorisointi on niin vai-

keaa?

Ennustettavuus on niin haastavaa.  Vakioidaan tietyt tyot tai tyovai-
heet.

Kaikkia toita ei oteta heti tyon alle.
Miksi ennustettavuus on niin haas-

tavaa?
Asiakastarpeita ei tunneta riittdavdan Kommunikoidaan enemman.
hyvin. Opetellaan ymmartamaan asia-

kastarpeita paremmin.

Miksi asiakastarpeita ei tunneta

niin hyvin?

Ei kommunikoida riittavasti. Enemman kommunikointia asiak-
kaan kanssa.
Aktiivista kommunikaatiota asia-
kastarpeiden nakokulmasta.

Miksi ei kommunikoida riittavasti?

Liian kova kiire. Tyon pilkkominen pienempiin
osiin.

Miksi on liian kova kiire?

Liian suuri tydkuorma. Ei oteta kaikkia toita heti tyon alle.
Tyokuorma jaettava tasaisemmin.

Jokainen yhdeksasta osallistujasta koki, ettd ennustettavuuden haastavuus
oli tarkein syy miksi priorisointi on haastavaa. Parannusehdotuksina tyovai-
heiden vakiointi ja kaikkia toita ei pida ottaa heti tyon alle.

Ennustettavuus on yksikossamme haastavaa, koska asiakkaita ja asiakasta-
pauksia on niin monenlaisia. Tyokuormaa voi tuoda normaalin testauksen
lisdksi vauriotapaukset testeissa tai asiakkailla, uusien toimittajien testauk-
set jne., joista ei talla hetkelld saada hyvissa ajoin ennakkotietoa. Moni tar-
vittavista testeistd tulee valitettavan lyhyelld varoitusajalla. Sisdiset asiak-
kaat kattavat ldhes koko konsernin yksikot, joten testaustarpeen enna-
kointi on haastavaa. Parannusehdotuksina joidenkin tydvaiheiden vakiointi
on mahdollista, jolloin esimerkiksi asennus- tai mittausaikoja voidaan pie-
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nentdad nykyisesta. Se etta kaikkia toita ei aina oteta heti tyon alle, on var-
masti viisasta, jos se on suunniteltua ja kommunikoitua asiakkaan seka tii-
min kanssa. Tosin tyon alle ottaminen ei tarkoita sitd, etta testi olisi kayn-
nissa joka vaikuttaisi testaustehokkuuteen, mutta tietenkin jos meilld on
monta asiaa yhta aikaa hoidettavana, ei tehtavat tunnetusti tahdo edeta
halutulla tavalla ja nopeudella.

Toiseksi eniten adnia (6 kpl) sai, ”"Asiakastarpeita ei tunneta riittavan hy-
vin”. Parannusehdotuksina olivat enemman kommunikointia ja opetellaan
tuntemaan paremmin asiakastarpeet. Kaikki asiakkaat eivat valttamatta
tieda parhaiten mitd kannattaisi testata ja miten. Jotkut asiakkaista ovat
valikddessa, ja joutuvat vain tilaamaan tietyn tyyppisen testauksen jonkun
oletuksen perusteella. Téallaisissa tapauksissa oman yksikkdmme asiantun-
tijuuden on tultava esiin ja esitettava ehdotuksia siitd, kuinka asian kanssa
edetdan. Osan asiakkaista voi tuntea hyvin, koska he ovat tehneet samaa
tyota tai on ollut asiakkaana jo useamman vuoden, mutta joillakin osas-
toilla henkilot vaihtuvat useammin, joten tuttavuutta ja yhteisymmarrysta
ei synny valttdmatta yhta helposti. Samoin ulkomailta tulleet tyotilaukset,
keskustelut kdydaan monesti sahkopostilla, joten on oltava tarkkana, etta
tarkoitetaan samoja asioita. Tasta syystd johdonmukainen testisuunni-
telma on tehtdva ja kdytava se asiakkaan kanssa yhdessa lapi, ettd molem-
mat ovat tyytyvaisia eikda vaarinymmarryksia tule. Joskus kommunikointi
on puutteellista ihan suomalaistenkin asiakkaiden kesken ja tama on tun-
nistettu aikaisemmin yksikkdmme asiakastyytyvaisyyskyselyssa. Kommuni-
kointia testin kulusta ja tapahtumista testienohjausjarjestelmaan ja siita
tarvittaessa asiakkaalle ei varmasti ole pahitteeksi. Myds yksikon sisalla hy-
van testaustehokkuuden varmistamiseksi on varmasti etu, ettd testaustii-
min sisalla kaikki tarvittavat asiat ovat kaikkien sita tarvitsevien tiedossa.
Testisuunnitelmaa tehdessa tulisi huomioida yhtena osana kommunikointi.
Miten, koska ja kenen kanssa kommunikoidaan, ja noudattaa suunnitelmaa
testin loppuun saakka.

4.2.2 Miksi testipaikat eivat ole aina ajossa?

Elinikatestit tehdaan usein sisdisten asiakkaiden pyynndista. Elinikatestin
pituus voi vaihdella viikoista vuosiin ja testin aikana on tehtava erilaisia mit-
tauksia ja huoltotditd tunnetuin valiajoin testin sujuvuuden ja turvallisen
edistymisen vuoksi. Testit tehdaan testipukeissa, joissa on useita eri testi-
paikkoja. Nain ollen yhta testid huollettaessa tai mitattaessa muut testit
taytyy olla pysaytettyna turvallisuussyista. Mittaus- ja huoltovalit on maa-
ritetty testisuunnitelmassa, jotka ovat ilmoitettuna testisykleina tai -tun-
teina. Testienohjausjarjestelmastd voidaan maarittaa tietty sykli- tai aika-
maara ns. trippi, jonka testi ajaa, kunnes pysahtyy seuraavaan huoltoon tai
mittaukseen. Yllattavistd vikaantumisista tai muista poikkeustapauksista
tulee ilmoittaa testin asiakkaalle, jonka kanssa keskustellaan seuraavista
toimenpiteista ja testin jatkosta.
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Testien tehokkuuteen ja ajamattomuuteen liittyen analysoin jokaisen nel-
jan eri testin testausdataa. Testien nimet ovat luottamuksellisista syista nu-
meroitu 1 —4 ja kuvaajien x-akseleilta on poistettu arvot.

Kuvissa 7 — 10 elinikatestauksen kokonaiskesto on jaettu tietyn mittaisiin
aikaikkunoihin. Jokaisen aikaikkunan kohdalla on tarkasteltu prosentuaali-
sesti, kuinka suuren osan ajasta testi on seissyt eri syiden takia. Kuvissa tu-
lokset on kuvattu niin, ettd jokainen palkki kuvastaa tulosta yhden aikaik-
kunan kohdalla ja kaikki palkit yhteensa kuvaavat kokonaistestiaikaa. Jotta
testit ovat vertailukelpoisia keskendan, sama aikaikkuna on valittuna jokai-
seen testin tarkastelua varten.

Testi 1 odotusajat

160
140
120
100

80

Prosenttia

60

40

20

Aika-akseli

B Trip 0, stopped H Trip >0, stopped M Trip disabled, stopped

M Test error Manual drive

Kuva 7. Testin 1 odotusajat.



Testi 2 odotusajat

160
140
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100
80
60
4
8l
0 . _ -

Prosenttia

0
0
Aika-akseli
M Trip 0, stopped M Trip >0, stopped H Trip disabled, stopped
W Test error W Manual drive

Kuva 8. Testin 2 odotusajat.

Testi 3 odotusajat
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0 - 1 - -0 e =
Aika-akseli
H Trip 0, stopped B Trip >0, stopped B Trip disabled, stopped
M Test error H Manual drive

Kuva 9. Testin 3 odotusajat.
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Testi 4 odotusajat

120
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40
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Aika-akseli
M Trip O, stopped M Trip >0, stopped M Trip disabled, stopped
W Test error W Manual drive

Kuva 10. Testin 4 odotusajat.

Neljan erilaisen testin testidata oli paikoin hyvinkin erilaista. Kiinnostukseni
heratti datoissa aluksi testien aloituksien ja lopetuksien odotusajat, koska
ne nayttivat ensisilmaykselld paikoin pitkiltd. Tarkastelin aloitus- ja lope-
tusaikojen odotuksia suhteessa testin kokonaiskestoon sekd odotusaikoi-
hin testin aloituksen ja lopetuksen vililla. Testien odotusajat keskittyivat
eniten testin keskivaiheille, mutta loppuvaiheessakin on selvasti toivomi-
sen varaa. Odotusajat on esitetty taulukossa 2.

Taulukko 2. Testien odotusajat suhteessa testin kokonaisaikaan.

Testi 1 1,6 66,2 13,6
Testi 2 0,6 14,8 37,7
Testi 3 7,4 4,4 2,2
Testi 4 0,6 16,8 1,2

Kuten taulukosta 2 voidaan nahda, odotusajat painottuvat selkedsti eniten
testin keskivaiheille. Tarkastelin testausdataa testin keskivaiheilta, mista
kaikesta data koostuu ja mista seisakit mahtavat johtua. Testausdatan pys-
tyi jakamaan kolmeen eri kategoriaan:

e odottaa mittausta
e odottaa huoltoa/korjausta
e tuntematonta odotusta, josta ei ole kommenttia/tietoa
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Tarkastelin jokaisen neljan testin testausdataa manuaalisesti kasin rivi ri-
viltd ja vertasin tietoja SAS-analytics sovelluksella kerattyihin datoihin. Kay-
tanndssa, tapahtumalokin kaikki tiedot, viat, kdsinajot, pysaytykset, auto-
maattiajot ja niiden tapahtuma-aikoja vertailtiin ja etsittiin kommentteja,
mita missakin vaiheessa testille on tehty. Kommenttien maara ja taso vaih-
telivat, ja niitd myds vaikutti puuttuvan paikoin. Testien keskivaiheilla odo-
tusajat on esitetty taulukossa 3.

Taulukko 3. Testien odotuskategoriat ja odotusajat suhteessa testin ko-
konaisaikaan.

Odottaa Odottaa huoltoa/ Tuntematonta
mittausta [%]  korjausta [%] odotusta [%]
Testi 1* 23,0 55,0 2,9
Testi 2 0,0 32,1 67,9
Testi 3 12,8 20,0 67,2
Testi 4 69,7 21,5 8,9
ka 26,4 32,2 36,7

*Testin 1 kommenteissa oli mainittu kommunikointia asiakkaan kanssa,
joka oli vienyt aikaa 19,2 % testin kokonaisajasta.

Kun testidatoja tarkasteli vield tarkemmin, pystyi odotusajoista selvitta-
maan, mihin kellonaikaan testit ovat pysahtyneet. Kavi ilmi, etta jokainen
testi on pysahtynyt trippi nollaan tai vikaantunut tydajan ulkopuolella arki-
sin klo 16 jalkeen tai viikonloppuna. Testin 1 odotusajat ovat niin pitkia,
ettd pelkalla kellonajalla ei ole merkitysta noin suuriin odotusaikoihin, jo-
ten testi 1 jatettiin pois tasta analyysista.

Testi 2 on luonteeltaan hieman erilainen kuin muut kolme testia, joten ta-
han testiin ei ole sisadltynyt mittauksia testin aikana lainkaan, vaan ainoas-
taan pelkkad ajoa. Testin odotusajat korjauksen/huollon kohdalta ovat
32,1 %, josta 77,7 % johtuu siita, etta testi on mennyt vialle tydajan ulko-
puolella, jonka seurauksena odotusaika venyy heti selvdsti pidemmaksi,
kuin etta vikaantuminen tapahtuisi klo 8 — 16 vililld. Koska kyseessa on ol-
lut vikaantuminen, se voi johtua esimerkiksi testausjarjestelyista tai auto-
maatiosta. Ndihin on yleensa vaikea varautua ennakkoon.

Testin 3 jokaisessa odotusaikakategoriassa oli havaittavissa, ettd testi oli
mennyt vialle tai trippi nollaan tyoajan ulkopuolella. Testin odotukset tyo-
ajanulkopuolella olivat 62,9 % testin kokonaisodotuksesta. Tasta 62,9 %
osuudesta 20,8 % johtui siita, ettd trippi oli ajettu nollaan tydajan ulkopuo-
lella.

Testin 4 odotusajoissa oli selvasti havaittavissa, ettd mittausodotukset
jotka olivat 69,7 % kokonaisodotuksesta koostuivat pitkalti siita, etta trippi
oli ajettu nollaan tydajan ulkopuolella. Tama osuus oli perati 82,3 % mit-
tausajan odotuksista ja 57,3 % koko testin odotusajoista.
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Ndiden edelld mainittujen testausdatojen ja tehtyjen analyysien perus-
teella valitsin tutkimuskysymyksen 2 tarkentavat tutkimuskysymykset 2.1 -
2.4, jotka on esitetty seuraavaksi.

2.1 Tripin ajoitus. Uuden ohjeen mukaan testien trippia tulisi kayttdaa mah-
dollisimman joustavasti, mutta jostain syysta ndin ei aina toimita, miksi?

Tama kysymys esitettiin viidelle projektipdallikolle, jotka ovat eniten teke-
misissa elinikatestien kanssa.

Kaikista vastauksista erottautui kaksi eri syyta, miksi trippia ei kdyteta jous-
tavasti. Syyt ovat:

e Trippiin ei kiinniteta huomioita, ennen kuin se on nollassa
e Nykyista toimintaa hallitsee edelleen vanhat toimintatavat

2.2 Kommunikoinnin nopeus. Erdissa testeissa on ollut havaittavissa, etta
kommunikointi asiakkaan kanssa on kestanyt todella pitkaan. Kuinka kom-
munikointia voisi nopeuttaa tallaisissa tapauksissa?

Tama kysymys esitettiin viidelle projektipaallikélle, jotka kommunikoivat
asiakkaiden kanssa projektien eri vaiheista ja pitavat heidat ajan tasalla.

Vastauksista erottautui kaksi eri keinoa kommunikoinnin nopeuttamiseksi:

® Puhelin ja Skype ovat parempia ja nopeampia vaihtoehtoja kom-
munikoida kuin sahkdposti

e Sihkopostia kannattaa kayttaa, jos tarvitsee kommunikoida suu-
remmalle ryhmaille

2.3 Tuntematonta odotusta. Testausdatan perusteella kaikki tuntematon
odotus ei johdu pelkdstadn viereisen testin huoltotdista. Mista muusta tun-
tematon odotus mielestasi johtuu?

Tama kysymys esitettiin yhdeksdlle henkildlle. Ryhma koostui projekti-
managereista ja asentajista, jotka ovat keskeisessa roolissa testin mittauk-
sien suorittamisen ja testin sujuvuuden kannalta. Vastaukset saatiin jokai-
selta osallistujalta.

Vastauksia ja eri syita tuli enemman kuin kahteen edellisiin kysymykseen.
Vastauksissa oli selvia yhtenevaisyyksia, ja ne jakautuivat neljaan eri kate-
goriaan.

e Testeja ei muisteta laittaa takaisin ajoon
e Vidlihommat

e Tyontekijdiden aktiivisuus

e Puutteellinen kommunikointi



32

2.4 Mittausten odotus. Joissain testeissa mittauksia on jouduttu odotta-
maan paivia tai jopa viikkoja. Mista tama mielestasi johtuu?

Tama kysymys esitettiin kuudelle projektimanagerille, jotka eniten ovat te-
kemisissa elinikatestien mittausten kanssa. Vastaukset jakaantuivat tdssa
kysymyksessd useampaan eri kategoriaan, kolme eniten esille tullutta syyta
olivat:

® Puutteelliset mittausresurssit
e  Aktiivisuus
® Priorisointi

Myos heikko kommunikointi, mittausten ennakointi ja epaselvat vastuu-
alueet nousivat vastauksissa useasti esiin.

4.2.3 Miksi téiden on vaikea pysya aikataulussa?

Aikataulussa pysymisen vaikeuteen osallistujat luettelivat kaikkiaan 12 eri
syyta, jotka vaikuttivat heidan mielestdan eniten aikataulussa pysymisen
vaikeuteen. Syyt on esitetty syy-seurauskaaviossa kuvassa 11. Osallistujia
taman aiheen selvittamiseksi oli kaikkiaan kahdeksan, ja he aanestivat
ndistd 12 eri vaihtoehdosta kolme mielestdaan tarkeimmaksi kokemaansa
syytd, jotka aiheuttavat heiddan mielestddan eniten haastetta aikataulussa
pysymisessa. Alun perin tarkoitus oli valita kaksi eniten dania saanutta
syytd, joita lahdetdan tarkemmin selvittamaan 5 kertaa miksi-tyokalun
avulla, mutta danet jakautuivat tasan useamman vaihtoehdon kohdalla ja
ne koettiin niin tarkedksi, etta kolme vaihtoehdoista paatettiin kasitella tar-
kemmin. Eniten daania saaneet syyt olivat:

® Ennustettavuus, seitseman aanta

e Liian optimistiset tavoitteet, nelja danta
e Resurssien hallinta, nelja aanta

e Tybkuorma, neljd danta

Koska ty6kuormaa kasitelldan kokonaan omana osuutenaan resurssien hal-
linnan kohdalla. Paatettiin tydkuorma pudottaa tassa kohdassa pois ja ka-
sitelld muut kolme syyta.
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Syy-seurauskaavio

Materiaalit Ihmiset

Oletetaan asioita ——»

Tarve muuttuu
kesken testin

Suunnittelu

Heikko kommunikointi ——»

Tilaukset viivastyy —» Liian optimistiset tavoitteet ——»

Ennustettavuus —

Valihommat —» Vastuualueet ——»/ Ongelmat testissa——»

— Resurssien hallinta—»,

Tyokuorma

/

Ympaéristo Menetelmat Koneet & laitteet

Kuva 11. Syy-seurauskaavio aiheesta "vaikea pysya aikataulussa”.

Kolmelle eniten dania saaneelle syylle lahdettiin etsimaan juurisyita 5 ker-
taa miksi-tyokalun avulla. Taulukoissa 4 — 6 on nahtavissa kysymykset, vas-
taukset ja parannusehdotukset, joita ndihin syihin I6ydettiin. Lopuksi osal-
listujat ddnestivat 2 — 3 mielestaan tarkeinta vaihtoehtoa parannusehdo-
tuksineen ja eniten dania saaneet vaihtoehdot valitsin mukaan jatkon ke-
hitysehdotuksia varten. Eniten dania saaneet tulokset on korostettu taulu-
koissa keltaisella varilla.
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Taulukko 4. Liian optimistiset tavoitteet 5 kertaa miksi-menetelmaa kayt-

taen.
Kysymys — vastaus: Parannusehdotus:
Miksi tavoitteet asetetaan liian op-
timistisiksi?
Asiakkaan miellyttdmisen halu. Enemman realismia.
Miksi asiakasta halutaan miellyt-

taa?

Vaikea arvioida tulevan tyon kestoa Testihistoria uuden tyon tueksi.

ja nykyista tyokuormaa.

Miksi tyon kestoa ja tydkuormaa on

vaikea arvioida?

Ei tunneta riittavan hyvin asiakas- Enemman vuoropuhelua asiak-

tarpeita. kaan kanssa.
Tutustumista enemman asiakkai-
siin puolin ja toisin.

Miksi asiakastarpeita ei tunneta

riittdvan hyvin?

Tarpeet ndhdaan asiakkaan kanssa Enemman kommunikointia.

eri nakokulmasta. Mietitddan enemman testauksen
tarvetta, onko jarkevampaa tehda
toisin.

Osallistujat aanestivat vastauksista mielestaan kolme tarkeinta vaihtoeh-
toa parannusehdotuksineen. Kaksi eniten dania saanutta vastausta ja pa-
rannusehdotusta olivat:

e Vaikea arvioida tulevan tyon kestoa ja nykyistd tyokuormaa, kah-
deksan aanta
Parannusehdotuksena ottaa testihistoria uuden tyon tueksi.

e FEitunneta riittdvan hyvin asiakastarpeita, kahdeksan danta
Parannusehdotuksina enemman vuoropuhelua asiakkaan kanssa ja tutus-
tumista enemman asiakkaisiin puolin ja toisin.

Tulevien testien kestoa voi olla vaikea arvioida, jos samanlaista testia ei ole
lahihistoriassa tehty. Nykyinen toiminnanohjausjarjestelma on hyva histo-
riaa etsiessa ja samanlaisiin testeihin voi kayttaa edellisen testisuunnitel-
maa ja raporttia pohjana. Jos testissa on ollut ongelmia ja ne on kommen-
toitu asianmukaisesti jarjestelmaan, on kommentit helppo saada nakyviin,
ettd minkalaisista ongelmista on ollut kyse. Nykyista tydkuormaa on myds
vaikea arvioida, koska tilanteet saattavat muuttua hyvinkin nopeasti. Jos
nykyinen status olisi rauhallinen, saattaa yllattava rikkoontuminen muut-
taa tilanteen tdysin. Myds oma testausautomaatiomme ei ole aukotonta,
vaikka se padosin hyvalla tasolla onkin. Muutamia ikavia yllatyksia on vuo-
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sien saatossa tapahtunut, jonka seurauksena toiminta on pahimmillaan py-
sahtynyt paikoin kokonaan ja sen selvittamiseksi saatetaan tarvita useita
eri henkil6ita ja paljon tyotunteja.

Kaikkien asiakastarpeiden tunteminen vie vakisinkin aikaa, sita ei opita tun-
temaan nopeasti, vaikka ndin monesti saatetaan luulla. Kommunikointi ja
tapaamiset kasvotusten ovat varmasti hyvia keinoja, eika vierailua toisen
tyopaikalla tai -pisteelld pida viaheksya. Nykyinen kiire ajaa asiat paikoin
vaarille raiteille ja ajatellaan, etté ei ole aikaa menna kdymaan mihinkaan,
kun on niin paljon to6itd ja palavereja. Hyvélld ajanhallinnalla kalenteriin
saadaan asiakastapaaminenkin mahtumaan, kun muistetaan etta asiakas-
tapaaminen on osa prosessia uuden asiakkaan kanssa. Hyva asiakastunte-
mus kantaa hedelmda myohemmassa vaiheessa.

Taulukko 5. Ennustettavuus 5 kertaa miksi-menetelmaa kayttaen.

Kysymys — vastaus: Parannusehdotus:

Miksi ennustettavuus on niin vai-

keaa?

Ei tunneta vaihtelun maaraa. Enemman kommunikointia.

Parempi suunnitelmallisuus.

Miksi vaihtelun maaraa ei tunneta?

Tyokuorma ei ole aina vakio. Priorisointi ja aikataulutus.
Jaetaan tyot tasaisemmin.

Miksi tydkuorma ei ole aina vakio?

Asiakastarpeet eivat ole vakioita. -
(Emme voi vaikuttaa asiakastar-
peisiin).

Ennustettavuuden kohdalla 5 kertaa miksi-kysymyksiin en saanut vastauk-
sia kuin kolme. Osallistujat aanestivat kolmesta vaihtoehdosta kahta hei-
dan mielestadn tarkeinta syytd. Vastaukset parannusehdotuksineen ja-
kaantuivat seuraavasti:

e FEitunneta vaihtelun maaraa, seitseman aanta
Parannusehdotuksina enemman kommunikointia ja parempi suunnitel-
mallisuus.

e Tyodkuorma ei ole aina vakio, viisi aanta
Parannusehdotuksina priorisointi ja aikataulutus sekd jaetaan tyot tasai-
semmin.

Tyomme koostuu vuoden aikana erilaisista toista ja tydokuormakin vuoden
aikana vaihtelee. Vaihtelun maaraa emme tunne, mutta testaushistoriasta
voi olla apua tiettyjen testien kohdalla. Muussa tapauksessa kommunikoin-
tia asiakkaiden kanssa jo etukdteen tulevien kuukausien toista helpottaisi
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paljon tdiden suunnitteluissa, priorisoinnissa ja resurssien hallinnassa tes-
tauksen osalta. Valitettavasti osassa vaativia asiantuntijatoita osaaminen
rajoittuu yhteen kahteen eri henkil6a, joten tydkuormaa ei kaikilta osin voi
jakaa muille. Jatkuva henkiléston kouluttaminen edesauttaa, ettda moni-
osaajia kehittyy yksikkdomme lisad, jonka ansiosta tydkuormaa on hel-
pompi tasata.

Taulukko 6. Resurssien hallinta 5 kertaa miksi-menetelmaa kayttaen.

Kysymys — vastaus: Parannusehdotus:
Miksi resurssien hallinta on niin vai-
keaa?

Suunnitelmien lapindakymattémyys, Aloituspalaveri jossa informoi-

samalla henkilolle saatetaan suun-
nitella samanaikaisesti eri toita.

Miksi suunnitelmien ldapindakyvyys?
Ei tiedeta tarkasti mita kukin pro-
jektimanageri tekee.

Miksi ei tiedeta?
Ihmisten ja tyon maara on kasvanut
niin suureksi.

daan esimiehia, projektimanage-
rit, asentajat ja tarvittavat tiimit.

Kommunikointia vahintaan esi-
miesten kanssa.
Sherlockin taskien kaytto.

Kommunikointia.
Mietitaan viikkopalaverin sisaltoa

uusiksi.
Miksi ihmisten ja tyon maard on
kasvanut suureksi?
Paljon ns. ndkymatonta tyota. Oman ajanhallinnan taito.
Resurssien hallintaa koskeviin kysymyksiin sain nelja vastausta. Osallistujat
danestivat mielestdaan kolmea tarkeinta vaihtoehtoa. Eniten dania paran-
nusehdotuksineen saivat:

® Paljon nakymatonta tyota, seitseman danta
Parannusehdotuksena oman ajanhallinnan taito

e Syunnitelmien ldpinakymattéomyys, samalle henkil6lle saatetaan
suunnitella samanaikaisesti eri toita, kuusi dénta
Parannusehdotuksena aloituspalaveri, jossa informoidaan esimiehia, pro-
jektipaallikoita, asentajia ja tarvittavia tiimeja.

e |hmisten tydmaara on kasvanut niin suureksi, kuusi danta
Parannusehdotuksina lisad kommunikointia ja mietitdan viikkopalaverin si-
saltoa uusiksi.

Suunnitelmien lapindkyvyytta olisi hyva lisata esimerkin aloituspalaverilla
ja muullakin kommunikoinnilla. Niitd ihmisid, joita suunnittelija tarvitsee
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tulevaan tyohon, olisi resursseista syyta kertoa vahintaan henkiléiden esi-
miehille. Nain olisi helpompaa jakaa ja aikatauluttaa resursseja tuleville vii-
koille. Tama helpottaa viikoittaista tyon suunnittelupalaveria ja todiden
priorisointia. Tulevia t6ita olisi jarkevaa kayda lapi viikkopalaverissa, jolloin
yksikkémme kokoontuu. Nain tieto tavoittaisi kerralla jo laajemman henki-
[6madran, ja mitda enemman henkil6ita on paikalla, sen varmemmin se he-
rattaa keskustelua tulevaan testiin ja sen valmisteluihin.

Ihmisten tydomaara on kasvanut viime vuosien aikana, eika se nayta hiljen-
tymisen merkkeja. Tyémaara ei koostu aina vain testaamisesta, vaan siihen
sisaltyy myos monia muita asioita, kuten turvallisuus, laatu, kehitys, siisteys
jne. Kun edelld mainituista asioista tyolistalle tulee t6itd normaalien pala-
verien, infojen ja koulutusten lisdksi alkaa kalenterin tila kdyda rajalliseksi,
kun asiat tuntuvat monesti keradntyvan samanaikaisesti. Talla tarkoitetaan
samalla myos niin kutsuttuja ndkymattomia toitd, joita meidan on nakyvan
testauksen lisdksi tehtava.

4.2.4 Miksi tyontekijaresurssit tuntuvat riittamattomilta?

Vahaisten tyontekijaresurssien tutkimuskysymykseen sain 14 eri vastaus-
vaihtoehtoa. N&istd vaihtoehdoista seitseman kuului ihmisistd johtuviin
syihin ja loput jakautuivat tasaisemmin muiden paaluokkien kesken, katso
kuva 12. Osallistujat danestivat ndista 14 vaihtoehdosta kolme tarkeim-
maksi kokemaansa syitd, joista eniten dania saivat vaihtoehdot:

e Tydkuorma, kuusi danta

e Liian optimaalinen aikataulu, nelja danta

e QOdotetaan jotain tiettya henkilda, vaikka joku muukin voisi kyseisen
tyon tehda, nelja daanta

Naista kolmesta vaihtoehdosta kasiteltiin kohdeyrityksen pyynndsta vain
eniten dania saanut tydkuorma, koska aikataulussa pysymisen vaikeuteen
liittyviin asioihin haluttiin etsia juurisyita kaikkiin kolmeen vaihtoehtoon al-
kuperdisen suunnitellun kahden sijasta. Tama johtui siitd, koska kaikki vaih-
toehdot koettiin tarkeimmiksi kuin tydntekijaresurssien puute, joka on
enemman tunne kuin valttamatta todellinen ongelma kohdeyksikdssa.

Syylle tyokuorma etsittiin juurisyita 5 kertaa miksi-tydkalun avulla. Taulu-
kossa 7 on esitetty kysymykset, vastaukset ja parannusehdotukset. Eniten
aania saaneet vaihtoehdot olivat:

¢ Paljon vdlihommia, kahdeksan danta
® Priorisoinnin ja suunnittelun puute, kahdeksan danta
Vastaukset ja parannusehdotukset ovat korostettuna keltaisella varilla.
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Syy-seurauskaavio

Materiaalit Ihmiset

Odotetaan tiettya henkiloa ——»

Liian optim. aikataulu ~ ——»

Kommunikointi —
Poissaolot —
Pyydetaan apua liian
myodhaan
Osaaminen vs. vaatimukset ——»

Tyokuorma  ——»

Tehdaan vaarassa

jarjestyksessa

Valihommat ——»/ Automaation puute —»

Siirtymiset
rakennuksesta —»
toiseen

Resurssien hallinta —#»

Ei kiireelliset siirtyvat
aina eteenpain

—
Tehottomuus —»
Koneet & laitteet

Ympaéristo Menetelmat

Kuva 12. Syy-seurauskaavio aiheesta "liian vahan tyontekijaresursseja”.

Taulukko 7. Tyokuorma 5 kertaa miksi-menetelmaa kayttaen.

Tyékuorma

Kysymys — vastaus:

Miksi tydkuorma on niin suuri?
Resurssien ja osaamisen hallinnan
taso/kaytto.

Parannusehdotus:

Parempi tyon suunnittelu.
Jaetaan vastuuta laajemmin ->
isommat tiimit.

Miksi resurssien ja osaamisen hal-

linnan taso/kaytto ei ole riittavalla

tasolla?

Paljon uutta asiaa kokeneellekin
tyontekijalle.

Miksi tulee paljon uutta asiaa?
Paljon vdlihommia.

Lisaa koulutusta.
Aikaisempi lasnaolo projektiin.

Suunnitelmallisuutta -> Mietitaan

kuinka valihommia tulee jakaa.

Annetaan valihommille aikaa.
Miksi tulee paljon valihommia?
Priorisoinnin ja suunnittelun puute. Aikaisempi lasndolo projektiin.
Tyon laajuuden kriittinen pohtimi-
nen.

Valihommat ovat valitettavasti arkipaivaa yksikdssamme, joita tuntuu tule-
van vakisin, vaikka kuinka yrittaisi suunnitella tulevan viikon tyot. Valihom-
mat vaativat ehdottomasti jonkinlaisen keskustelun ja yhteisen savelen yk-
sikossa, ettad voisiko valihommia aikatauluttaa seuraavalle viikolle, etteivat
ne keskeyttdisi ldhes aina maanantaina tehtya viikkosuunnitelmaa. Vaa-
tiilko tama mahdollisesti erilaista suhtautumista tekemiseen, ja olisi vain
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hyvaksyttava ja huomioitava paremmin tyon suunnittelussa tulevat vali-
hommat. Naita valihommia tulee kuitenkin joka viikko, joten koko viikkoa
ei pysty kasikirjoittamaan etukateen taydellisesti ilman, ettd se ei matkan
varrella muuttuisi.

Priorisointia ja tydn suunnittelua tehddan ainakin omassa tiimissa joka
viikko, mutta ei sekdan taydellistd ole tilanteiden eldessad ja muuttuessa.
Priorisointi taytyy sopia yksikossa yhteisesti mika se on. Onko se jokin tietty
projekti, tehokkuusluku tai joku muu. Projekteissa on syytd olla kaikkien
siihen osallistuvien mukana mahdollisimman aikaisessa vaiheessa, koska
vahemman tulee todenndkdisesti asianosaisille yllatyksia mita aikaisem-
min tietdvat aikatauluista ja tdarkeimmista asioista. Tyon laajuus on joissa-
kin testeissa vaikeata maarittda. Jonkinlaiset ohjenuorat ovat olemassa,
mutta jos testi on jollain tavalla uusi, eika testihistoriaan paase tukeutu-
maan tama on vaikeaa. Asiakas ei valttamatta tieda ihan tarkalleen mita
heti aluksi halutaan, ja joskus vaatimuksia tulee testin edetessa lisaa. Alku-
perdiset oletukset muuttuvat helposti ndissa tapauksissa lopulta vaariksi.

4.2.5 Miksi tiedonkulku koetaan puutteelliseksi/haastavaksi?

Paatin kysya tiedonkulun haasteisiin kolmea tarkentavaa kysymysta omilta
alaisilta (8 hld), ja lisaksi pyysin kahta muuta esimiestd esittamaan omille
alaisilleen samat kysymykset ja keraamaan vastaukset minulle. Sain lopuksi
vastauksia yhteensa 21 henkil6lta, ja tarkentavat kysymykset olivat seuraa-
vat:

5.1 Miksi kommunikaatio on joskus puutteellista?
5.2 Mista se mielestdsi johtuu?
5.3 Miten kommunikointia tulisi mielestdsi parantaa?

Kysymyksen 5.1 osalta, miksi kommunikaatio on joskus puutteellista? Vas-
taukset jakaantuivat useampaan eri osaan, joista kolme kategoriaa erot-
tautui joukosta.

e Kaikki viestit eivat tavoita kaikkia niita tarvitsevia, kolme danta
e Koska koko yksikko ei ole samassa rakennuksessa, kolme danta
e Asiakkaan puolelta kommunikointi on puutteellista, kolme danta

Mielenkiintoisina vastauksina nousi esiin kahdesti “kaikkien ei tarvitse tie-
taa kaikkea”. 13 haastattelussa tuli ilmi, kuinka suureksi ongelmaksi kom-
munikaatio koetaan. Selvisi, ettd kommunikaatiota pidetddan nykyaan
melko pienend ongelmana, mutta sita esiintyy kuitenkin lahes jatkuvasti.

Kysymykseen 5.2 mistad se mielestasi johtuu? Syyt voidaan jakaa kolmeen
eri kategoriaan:

e (Osasto on kasvanut niin suureksi, ettd tiedonkulku on vaikeaa,
kolme danta
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e Satunnaisia unohduksia, kaksi danta
* |hmiset ovat erilaisia, kaksi aanta

Kysymys 5.3 miten kommunikointia tulisi mielestdsi parantaa? Vastaukset
voi jakaa kahteen eri kategoriaan:

¢ Esimiehen kommunikointi tyontekijoille tulevista toista, nelja aanta
® Yksikon omat uutiset info-TV:ssa, kaksi danta

Koska kaikki haastatteluihin osallistujat eivat kokeneet kommunikoinnin
olevan ongelma, jdi vastauksia saamatta nelja kappaletta. Osa vastasi vain
kahteen kysymykseen, jolloin kysymysten 5.2 ja 5.3 vastausmaarat jaivat
lopulta 13 ja 14 vastaukseen. Moni kokee ja ymmartaa ongelmat eri tavalla
kuin toinen. Vastauksien perusteella oli paljon hajontaa, jonka vuoksi juuri
samoja vastauksia tuli yllattavan vahan. Varmasti jokainen vastaus on oi-
kein, mutta moni koki asian eri tavalla.

4.3 Tulosten luotettavuus ja toistettavuus

Pidan kerattya testausdataa luotettavana. Data kertoo sekunnilleen, koska
testi on kdynnistetty ja koska se on lopetettu. Testin aloitus- ja lopetusaiko-
jen valilla olevat odotusajat ovat myos tarkkoja ja suurimmalle osalle testin
odotusajoista l0ytyy selva selitys. Testien kommentointi mittauksista, huol-
loista ja muista tapahtumista vahvistaa kasitysta testin tapahtumista. Se
ettd kommentteja ei ole kirjoitettu testienohjausjarjestelmaan on odotus-
aikaa kertynyt naissa tapauksissa “tuntematon odotus”-kategoriaan. Testi-
datan tutkiminen ndin jarjestelmallisesti on melko aikaa vievda puuhaa, jo-
ten neljan testin otos on tdhan tyohon sopiva maara muine haastattelui-
neen ja palavereineen, mutta maarallisesti nelja elinikatestid edustaa vain
muutamaa prosenttia yksikon vuotuisesta testausmaarasta. Sen vuoksi tes-
teiksi valikoitiin nelja mahdollisimman erilaista testia eri ajanjaksoilta, jotka
olivat luonteeltaan, fyysisilta mitoiltaan ja ajallisesti erilaisia. Mielestani ky-
symykset testaustehokkuuden parantamiseksi on omalla kokemuksellani
onnistuneita. Jos otetaan lahes mita tahansa muita testeja historiasta ja
tutkitaan datat samalla tavalla. Olen melko varma, etta ongelmat koskevat
samoja aiheita mita tassa tutkimuksessa on tullut ilmi.

Muiden tutkimuskysymysten osalta nama aiheet ovat tavalla tai toisella ol-
lut tunnettuja jo aikaisemminkin, mutta muiden téiden rajauksien vuoksi
tyot ovat keskittyneet hieman muihin aiheisiin. Haasteet priorisoinnista,
resurssien hallinnasta ja kommunikoinnista tulivat vastaan kerta toisensa
jalkeen selvittdessa jotakin toista kysymysta. Eri Lean-tydkalujen kaytto oli
mielenkiintoista ja antoisaa. Mielestani tydkalut toimivat ja tulokset olivat
luotettavia ja toistettavissa, koska havaitsin samoja vastauksia kertatoi-
sensa jalkeen eri aiheissa. Huomasin, etta jokainen tutkimuskysymyksen
aihe priorisointi, aikataulut, kommunikointi ja resurssit koskettavat toinen
toisiaan. Jos priorisointia voidaan parantaa, se tarkoittaa parempaa kom-
munikointia, aikataulutusta ja resurssien hallitsemista, jonka seurauksena
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testaustehokkuuden pitadisi parantua. Aihe on siis mielestani hyva, oikea ja
osuva, ja jos johonkin naista aiheista saadaan selkeda parannusta, se mie-
lestani vaikuttaa myos kaikkeen muuhun toimintaamme positiivisesti.

Vastausmaarat haastatteluissa ja osallistujat laatupalavereissa olivat kiitet-
tavalla tasolla. Kaikki pyydetyt henkilot osallistuivat ratkomaan naita haas-
teita, koskettavathan aiheet sentdan jokaisen omaa yksikkoa ja tydympa-
ristoa. Vaikka kehitimme jatkuvasti omaa toimintaamme, on tamankin
tyon tarkoitus taas vieda toimintaamme askel eteenpdin kohti parempaa
ja tehokkaampaa toimintatapaa turvallisuutta unohtamatta.

5 JOHTOPAATOKSET

5.1 Kontribuutio ja johtopdatokset

Sain mielestani arvokasta kokemusta Lean-tyokaluista ja niiden kayttami-
sesta. Taman opinndytetyon aihe on mielestani hyva, ajankohtainen ja tar-
peellinen toimintamme tehostamiseksi. Tutkimuskysymyksia oli aluksi viisi,
mutta testausdatan tutkimisen myota kysymysten maara kasvoi neljalla, ja
kommunikointihaastetta kasiteltiin vield kolmen kysymyksen avulla. Tyo
tuntui aluksi hieman suuritdiselta, mutta matkan varrella tyonlaajuus rea-
lisoitui tarkemmaksi ja lopputulokseen olen tyytyvadinen.

Tutkimuksen ehdottomia onnistumisia oli, etta kohdeyrityksen tyontekijat,
joita tarvitsin tutkimuskysymyksien selvittdmiseen, olivat kaikki kaytossani
ja hyvilla mielin mukana. Lisaksi alustavissa keskusteluissa valvomon kehit-
taminen on nahty tarpeelliseksi ja se tulee alkamaan tarkemmilla selvityk-
silld ja mahdollisuuksilla loppuvuoden 2017 aikana.

Lean-tyokalujen kaytto oli aluksi epailyttavaa, kuinka nama toimivat ja toi-
mivatko ollenkaan, mutta totesin ne tyon edetessa hyddyllisiksi ja havaitsin
my0s eroja niiden kaytdssa. Ensimmaista tutkimuskysymysta 1, joka liittyi
priorisointiin, kdytin 5 kertaa miksi-tyokalua niin, etta kysyin kysymykset
koko yhdeksdn hengen ryhmaltd, joihin oli tarkoitus saada yksimielinen
vastaus. Tama menetelma osoittautui haasteelliseksi. Ryhmassa saatiin ai-
kaiseksi hyvaa keskustelua, mutta puhe lahti helposti ronsyilemdian muu-
hun aiheeseen ja syita tuli useilta osallistujilta monia, joten oli haastavaa
l6ytaa yksimielisyys jokaiseen kysymykseen. Lisdksi tama oli ajallisesti haas-
tavin saada yhdeksan ihmisen kalenterit sopimaan samanaikaisesti yhteen.

Vastaavasti tutkimuskysymyksissa 3 ja 4 aikataulun ja resurssien haasteet,
kaytin ensin aivoriihi-menetelmaa, jossa jokainen sai keksid mahdollisia
syitd, joiden monien vaihtoehtojen osalta danestettiin. Talla menetelmalla
tulokset olivat mielesténi luotettavampia, koska jokainen on saanut var-
masti oman vaihtoehdon nakyville ja kaikista niista on adnestetty. Lopuksi
eniten dania saaneet vaihtoehdot kasiteltiin 5 kertaa miksi-menetelmalla.
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Nama selvitysmenetelmat ottivat enemman aikaa, kuin priorisointihaas-
teen selvittdminen, mutta ndiden kahden menetelman yhdistaminen on
mielestani tarkempi ja luotettavampi menetelma kuin kdyttdessa vain 5
kertaa miksi-kysymyksia.

Kommunikoinnin haasteellisuutta kasittelin kehityskeskusteluissa kolmella
ennalta mietitylld kysymykselld. Delegoin osan haastatteluista kahdelle
muulle esimiehelle. Vastausten taso vaihteli melko paljon. Haastatteluun
vastasi kaikki 21 henkil6a, joista 13 henkil6a vastasi jokaiseen kolmeen ky-
symykseen. Loput kahdeksan henkil6d eivdat kokeneet kommunikaatiota
ongelmaksi lainkaan tai he vastasivat vain kahteen kysymykseen kolmesta.
Tulosten perusteella kommunikointi koettiin melko vahaiseksi ongelmaksi,
mutta sen myonnettiin esiintyvan ja haittaavan toimintaa paikoin. Tulok-
sista oli havaittavissa, ettd esimiesten ja projektipadallikdiden valista kom-
munikaation tarkeyttd painotettiin, sekd esimiehen tiedon jakamista
eteenpadin tyontekijoille.

Testausdatan analysointi oli hidasta, mutta palkitsevaa kun huomasi selvia
yhtalaisyyksia datassa, josta sai johdettua tarkentavia tutkimuskysymyksia.
Sain datan luomiseen testijarjestelmdstamme SAS-analytics sovellukseen
arvokasta apua, josta se oli tuotu Exceliin. Kavin dataa lapi rivi rivilta ja se
auttoi itsed havaitsemaan, kuinka tehotonta toimintamme paikoin on.
Koska tama tutkimus kohdistuu paljon myds omalle vastuualueelleni, tulen
jatkossa kiinnittamaan selvasti enemman huomiota testien odotusaikoihin
ja tehokkuuteen. Lisdksi omaa toimintaa ja tilannetajua tulee kehittaa pa-
remmaksi ennakoimaan tarvittavat huollot ja mittaukset hyvissa ajoin en-
nen tyopdivan loppua, jos muut tyontekijat eivat niita jostain syysta huo-
maa.

5.2 Kehitysehdotukset

1. Priorisointi

Priorisointijarjestys voi maardytya monella eri perusteella ja jokainen voi
tarvittaessa kysya esimieheltdaan tarkeinta prioriteettia. Coveyn tarkeys-Kkii-
reellisyysmatriisi on hyva apuvdline jokaiselle miettia omia toitdaan ja mihin
lokeroon ne matriisissa sijoittuu. Priorisoinnista on sovittava jatkossa yh-
teiset pelisaannot ensin esimiesten kanssa ja tuotava ne mydhemmin kai-
kille selvaksi esimerkiksi viikkopalaverissa ja séhkdpostitse. Jos esimerkiksi
testaustehokkuus nostetaan tdarkeimmaksi prioriteetiksi, on silloin kaikki
testit yhta tarkeitd, ettd ne ajavat mahdollisimman tehokkaasti. Jos taas
jokin tietty projekti priorisoidaan kaikkein tarkeimmaksi, ei yleiseen tes-
taustehokkuuteen voida kiinnittda maksimaalista huomiota. Prioriteetit on
selvitettava kaikille selvaksi, jotta voimme keskittaa resurssit oikeisiin koh-
teisiin.

Ennustettavuus on haastavaa paikoin nopeasti muuttuvien tilanteiden
vuoksi, mutta sisdisia asiakkaitamme on mahdollista haastatella heilta
mahdollisista tulevista toista ja niiden tarkeydesta. Haastattelut voisi tehda
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kaikille sisdisille asiakkaille esimerkiksi puoli vuosittain tai kvartaaleittain.
Taman lisatyn kommunikaation avulla olisi mahdollista ymmartaa parem-
min asiakkaan tarpeita sekd saada sisdisten asiakkaiden kohdalta parannet-
tua ennustettavuutta ja heiddn téiden priorisointia. lhan kaikkia yksik-
komme t6itd ndin ei saada selville, mutta tama olisi kuitenkin mielestéani
kokeilemisen arvoinen asia, josta nakisi suhteellisen nopeasti tuoko toi-
minta helpotusta ennustettavuuteen ja sita kautta priorisointiin.

2. Testaustehokkuus

Laboratorion valvomon kehittdminen ja paivittaminen uudelle asteelle,
josta jokainen voi ndahda testit yhdella silmayksella ja varmistaa testien sen
hetken statuksen. Testeja valvotaan padasiassa toiminnanohjausjarjestel-
man kautta, jossa on useita eri testeja omilla sivuillaan, koska useiden tes-
tipaikkojen vuoksi koko ndkymaa ei saa mahtumaan yhdelle sivulle. Testien
status ei ole reaaliaikaisesti niin helposti seurattavissa kuin olisi mahdol-
lista. TyOpaivan sisalto on paljon muutakin kuin testien statuksen seuran-
taa, joten mielestani suuret ndytot helpottaisivat merkittavista testien seu-
rantaa ja lyhentaisi reagointiaikaa. Joitakin testeja valvotaan myods kame-
roiden avulla, mutta kameroiden tarkoitus on ollut 1dhinna varmistaa, etta
mahdolliset yllattavat tapahtumat tyoajan ulkopuolella saataisiin selville.
Kameroita on kdytetty kuluvan vuoden aikana enenemissa maarin, mutta
kameroiden ohjauskoneen sijainti on syrjdssa, jolloin muun muassa tieto-
koneen tarkastaminen, etta kamerat ovat paalla tai mikaan pakotettu au-
tomaattipaivitys ei ole sulkenut tallennuksia pois paalta jaa satunnaiseksi.
Joitain vaurioita on jaanyt tana vuonna kuvaamatta, koska kameran nau-
hoitus ei olekaan ollut paalla. Lisdksi osa testauspaikoista sijaitsee eri ra-
kennuksissa, joten ne jadvat herkdsti oman onnensa nojaan.

Testipaikkojen visualisoinnista on ollut tana vuonna puhetta useamman
kerran ja pienia ja helposti tehtdavia muutoksia on toiminnanohjausjarjes-
telmaan saatu, mutta hyvan tehokkuuden saavuttamiseksi ja yllapitamaksi
ehdotan, ettd valvomoon olisi hankittava kaksi tai kolme suurta naytt6a,
johon olisi mahdollista siirtaa reaaliaikaista testitilannetta jokaiselta testi-
paikalta esimerkiksi merkkivalojen avulla tai kamerakuvaa kahdesta tes-
tauspaikasta, jotka sijaitsevat eri rakennuksissa. Eri rakennuksissa ajavat
testit saattavat jaada vikaantumisen jalkeen pitkdksikin aikaa seis, joten
testin huomaaminen valvomosta parantaisi tehokkuutta ja mahdollisesti
jopa turvallisuutta.

Tiettyjen toiden vakiointi on jarkevaa esimerkiksi tulevan testilaitteen val-
miusasteen kohdalla. Mita valmiimpana testilaite saadaan tehtaalta toimi-
tettua testaukseen, sen nopeammin ja pienimmilla resursseilla se on mah-
dollista saada itse testiin. Tama tarkoittaa kohdeyksikon kohdalta ldhinna
sahkokuvien piirtamistda oman jarjestelman mukaiseksi muutamasta ylei-
simmastd testattavasta tuotteesta, jotka toimitetaan tehtaalta testatta-
viksi. Tdman avulla sdadstetaan sahkomiesten resurssit kokonaan testin aloi-
tusvaiheessa ja testattava laite on valmis ajettavaksi vain kytkemalld sah-
kokaapelin pistoke sahkokaapin rasiaan.
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Benchmarking-vierailu erddseen paperitehtaaseen alkukesana avasi hyvin
silmid valvomon ja kunnonvalvonnan osalta. Hyvdssa valvomossa taytyy
olla reaaliaikainen tieto kaikista valvomosta ohjattavista toiminnoista. Kar-
rikoidusti kaikki tyontekijat ovat valvomossa kaiken ollessa hyvin ja jos val-
vomo on tyhja, on kriittisempi hetki, jolloin tehdadan t6ita linjan uudelleen
kaynnistamiseksi. Vaikka oma toimintamme ei suoraan ole verrannollinen
paperitehtaan kanssa, voisi tdstd jollain tasolla ottaa mallia, etta tie-
taisimme tasan tarkkaan jokaisen testin tilanteen yhdella vilkaisulla ilman
sen suurempaa selaamista toiminnanohjausjarjestelmassa. Lisdksi paasi-
simme lisdndyttdjen avulla lyhyempaan reagointiaikaan, kun testi jostain

syysta pysahtyy.

3. Aikataulutus

Testiemme hyva ja realistinen aikataulutus vaatii mielestdni kokemusta ky-
seisesta testistd tai erittdin yksinkertaisen ja selkedn suunnitelman. Myos
mahdollinen testihistoria kannattaa selvittda, silla vanhemman testin
suunnitelmasta ja raportista voi saada hyvia vinkkeja aikataulutukseen.
Yleensd mitd vahemman testissd on muuttujia, sen helpompi se on aika-
tauluttaa. Alihankinta yhtena tekijana aiheuttaa aikataulutukseen haas-
teita, kun tekeminen ei ole omissa kdsissa. Monesti parin pdivan hommaksi
arvioitu alihankinta on suuren tyékuorman vuoksi venynyt pariksi viikoksi.
Elinikatestit ovat kokonaisuudessaan nopeampi vieda lapi, mita vahemman
kasin tehtavia mittauksia ja huoltoja on. Jos nama mittaukset ja huollot voi-
taisiin automatisoida, testin kokonaisaikaa saadaan lyhennettya tastakin
nakokulmasta.

Aikataulutuksen tueksi kannattaa pitaa suunnittelupalaveri, jossa kommu-
nikoidaan niiden ihmisten kanssa, keitd tuleva tyo tulee tyoéllistamaan.
Muuten vaarana on, etta etukdteen suunnitelluilla henkililld on muita tar-
kedmpia toita juuri silloin, kun aikatauluttaja on kuvitellut heiddn olevan
kaytdssaan. Palaveri asiakkaan ja tarvittavan testaustiimin kanssa on tar-
ked, jotta jokaiselle selvida heti aluksi testin aikataulu, tavoite, prioriteetti
seka ohjeet kommunikoinnista ja vastuualueista.

Testaustehokkuuteen ja aikatauluihin selvasti vaikuttava tekija on testin vi-
kaantuminen. Joissain testeissd on havaittu, ettd aikataulun ja tehokkuu-
den vihollisena on yhdistelma, jossa testia halutaan ajaa tiettyyn tuntimaa-
raan, vaikka testi vikaantuisi tai hajoaisi ennen tavoitetta. Vikaantuminen
voi tapahtua vahitellen, jolloin testi ajaa jonkin aikaa, kunnes pysahtyy.
Tata voi tapahtua muutaman kerran tyopaivan aikana, jolloin testista tulee
hidasta ja tehotonta. Kunnes testattava tuote vikaantuu enemman, se tay-
tyy purkaa ja yleensa tilata jokin varaosa, jonka paivien tai viikkojen toimi-
tuksen jalkeen tuote kasataan uudelleen ja laitetaan takaisin testiin. Nai-
den tiettyjen tuotteiden kohdalla pitdisi saada perusteltua, etta testi lope-
tetaan vikaantumiseen, eika sitd korjata, koska testi ei vastaa tdssa vai-
heessa enda todellisuutta kenttdaolosuhteissa.
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Tyokuormaa taytyy voida jakaa mahdollisimman tasaisesti tyontekijéiden
kesken, mutta aina se ei ole taysin mahdollista rajoittuneen erikoisosaami-
sen vuoksi. Joka tapauksessa, padvastuu tydkuormasta on aina esimiehilla.
Esimies on velvollinen seuraamaan alaisien tydémaaraa ja tarvittaessa kysy-
maan onko tyémaara liian suuri. Joka tyoviikko pidettava tyon suunnittelu-
palaveri pitdd melko hyvin huolen viikon tydmaarasta, vaikka se ei taysin
vedenpitadva kasikirjoitus kuluvasta viikosta olekaan, antaa se selvat suun-
taviivat omien alaisten tyokuormasta. Suosittelen samankaltaista tyon
suunnittelupalaveria myos muille esimiehille.

Kohdeyrityksen koulutuskalenterissa on tyontekijoille tarjolla silloin talloin
ajanhallinnan kursseja ja vastaavia muita koulutuksia. N&ille kursseille kan-
nattaa osallistua, jos tuntuu etta kalenteri on liian tdynna eika tieda miten
tulisi toimia. Yleensa jokaisen itsensa vastuulla on ollut seurata koulutus-
kalenterista sopivia koulutuksia itselleen, ellei toisin ole sovittu, mutta
tama on jaanyt monella syysta tai toisesta tekematta. Ehdotan koulutuska-
lenterin seuraavan kuukauden koulutustarjonnan esitysta viikkopalave-
rissa, ja ottaa koulutusten seuranta viikkopalaverien vakioagendalle, jolloin
tasta saadaan tapa.

4. Tyontekijaresurssit

Resursseista tulisi varmistaa, ettd jokaiselle tekijalle voisi olla vahintaan
yksi varahenkild, joka voi tuurata tehtdvissa niin, etta itse testaaminen ei
pysahdy lomien tai muiden poissaolojen vuoksi. My6s yksikon ikdrakentee-
seen tulee kiinnittad huomiota. Ketkd ovat mahdollisia seuraavia henki-
[6itd, jotka eldakoityvat? Mita erikoisosaamista heilld on? Kuka voi talla het-
kella tuurata heitd, heidan poissa ollessaan? Koska osaamisalueet ovat
haasteellisia, toiminnan siirtdminen esimerkiksi loman ajaksi toiselle hen-
kilolle ei ole tehokasta.

Jokaisen henkilon osaamisaluetta tulee tarkastella, ja miettida mahdollista
tuuraajaa jokaisen henkilon kohdalle. Jos se ei ole nykyhetkelld mahdol-
lista, on tehokkaan ja ammattimaisen toiminnan edellytys, etta joku yksi-
kon nykyisista henkildista kouluttautuu lisaa esimerkiksi tietotaitoa siirta-
malla vanhoilta tyontekijoiltad korvaajalle hyvissa ajoin, ennen kuin he ela-
koityvat. Vaihtoehtoisesti voidaan myos palkata kokonaan uusia henkildita,
jotka kyseisista erikoisosaamista vaativista tehtdvista selviytyvat, mutta
positiosta ja tietotaidoista riippuen tama voi olla erittdin haastava vaihto-
ehto 16ytaa yrityksen ulkopuolelta juuri sopiva henkilo.

Valihommien suunnitelmallisuuteen voidaan liittda vahvasti kommuni-
kointi. Valihommien kulkeminen tekijalle olisi hyva kulkea esimiehen
kautta, jolloin esimies voisi miettia prioriteetin, aikataulun ja resurssit teh-
tavaa varten. Epaselvissa tapauksissa ei pida arastella vaan kayda keskus-
telua toimeksiantajan ja/tai tulevan valihomman tekijan kanssa tarvitta-
vista resursseista. Jos vdlihomma annetaan yhdelle henkil6lle ja se vaatii
kaksi henkil6a, kokee todenndkadisesti toinenkin henkild saaneen epamiel-
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lyttavan valihomman, kun hanet on pyydetty ohimennen kaveriksi autta-
maan tehtdvassa, josta ei ole ollut aiemmin puhetta. Siis avunpyynnoét saa-
tetaan hyvinkin tulkita valihommiksi, joten vdalihommien antajaa voisi koit-
taa selvittaa esimerkiksi kyselytutkimuksella, jos tdma koetaan vield myo6-
hemmin ongelmaksi. Ongelman pitdisi vahintaan parantua hyvalla kommu-
nikoinnilla ja suunnitelmallisuudella, mutta tuskin ongelma kokonaan pois-
tuu téllaisessa ymparistossd, jossa ei tehda yhta tiettya liukuhihnatyota,
jossa mikdan ei valttamatta koskaan muutu.

Vilihommia koetaan tdman tyon vastauksien perusteella paljon, ja vas-
taukset ilmenivat useammassa eri tutkimuskysymyksessa. Valihommat tay-
tyy keskittda esimiehille, jotka voivat priorisoida ja jakaa tehtavat eteen-
pdin hallitusti ja aikataulutettuna. Valihommia on mietittava yksikkomme
fokuksen pohjalta. Voisimmeko keskittyd enemman testaukseen ja sen te-
hokkuuteen? Laatu- ja kehitysasiat ovat myos tarkeitd, mutta ne ovat valilla
suuritoisia ja niitd saattaa olla useampi eri tyo samaan aikaan tyon alla, jo-
ten keskittyisin ndiden suunnittelemiseen vield huolellisemmin, jossa huo-
mioitaisiin paremmin henkiléresurssit muiden téiden ja projektien aikana.
Laatu- ja kehitystydn maaria tulee tarkastella ja ottaa naista toista tyon alle
vain sen verran, ettd ne ovat nykyisilla resursseilla paremmin hallittavissa
ja toteutettavissa.

5. Tiedonkulku

Viitaten edellisiin kehitysehdotuksiin, kommunikaation merkitys on todella
suuri tiimin tai yksikon tehokkaan toiminnan kannalta. Tiedonkulku tai
kommunikointi mielletaan usein palavereiksi, sahkdposteiksi ja puheluiksi,
joita ne hyvin usein ovatkin. Taman lisaksi tiedonkulku voi olla esimerkiksi
informaation, kuten testidatan tuomista esille tiimin jasenille. Talla het-
kelld osa keratysta testidatasta ja testin status on nahtavissa testienohjaus-
jarjestelmassa tai jokaisen omalta tietokoneelta toiminnanohjausjarjestel-
massd, mutta testeja on niin paljon, etta tiedot nakyvat usealla eri sivulla.
Usean sivun selaaminen ei ole tehokasta ja muiden toiden ohella helposti
joku testi jaa hieman pimentoon. Tdman parantamiseksi nykyista valvomoa
tulee paivittaa tarvittavilla 2 — 3 naytoélla, johon saadaan nakyviin testien
reaaliaikainen status kameroiden tai datan avulla. Reaaliaikaisen tiedon
avulla jokainen voi puuttua vikaantuneeseen tai pysahtyneeseen testiin
heti, jonka avulla odotusajat eli hukat saadaan mahdollisimman pieniksi ja
testaustehokkuudesta mahdollisimman hyva. Tama tulee auttamaan kaik-
kia testien kanssa tekemisissa olevia henkil6ita seka resursseista vastaavia
esimiehia.

Olen huomannut my6s muissa tehtavissa kuin testeissa, ettd yleensa pienia
kehitysehdotuksia on jaanyt tekemattd unohduksen vuoksi. Tama johtuu
osittain huonosta omien tdiden organisoinnista, mutta myos siitd, etta
meilld on monia eri jarjestelmia ja pilvipalveluita, joissa voi olla erilaisia toi-
menpidelistoja. Ehdotan, ettd ns. korjaavien toimenpiteiden listan voisi
korvata nykyisella toiminnanohjausjarjestelmalla, jolloin kaikki samat tie-
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dot voidaan tayttaa, kuten tahan asti. Lisaksi vastuuhenkilon ja tyon suorit-
tajan voi nimeta, jolloin tehtdava nakyy automaattisesti vastuuhenkiléiden
listalla ja aikataulutettuna. Ndin tehtdvan tekemisen unohtamisen riski pie-
nenee, kun ei ole montaa eri paikkaa, josta tehtavia tarvitsee hakea ja kui-
tata tehdyksi.

Séhkopostin kaytto ei vaikuttanut olevan ongelma saatujen vastausten pe-
rusteella, mutta hyvia viestintdominaisuuksia voidaan tuoda esille viikko-
palaverissa. Esimerkkina voidaan korostaa, ettd sahkoposti toimii hyvana
viestintavalineend, kun tarvitsee viestid suuremmalle ryhmalle. Lisdksi jos
joku kokee sdahkopostiin vastaamisen jatkuvana ongelmana, kannattaa ko-
keilla varata sahkoposteille oma aikansa paivan aikana esimerkiksi aamui-
sin tai tunti ennen kotiinlaht6a. Jos vastauksia halutaan nopeasti muuta-
maan kysymykseen, ei sahkopostia kannata kirjoittaa vaan asian voi hoitaa
nopeammin puhelimitse.

Kehityskeskustelussa kdytyjen kommunikaatiokysymysten vastausten pe-
rusteella esimiesten ja projektipaallikdiden tulisi kiinnittdd huomiota
enemman kommunikaatioon toistensa kanssa. Myos esimiehen tulee
muistaa kommunikoida asiat eteenpaéin tyontekijoille. Tama tulee huomi-
oida, kun tulevalle tyélle mietitddan testaustiimia. Projektipadallikon tulee
olla yhteydessa tarvittavien tydntekijoiden esimieheen, joka jakaa tarvitta-
vat resurssit. Jos projektipaallikké jakaa tehtdvia ilman esimiesten tietoa,
alkaa tyontekijoille kertymaan loputtomalta tuntuvia vdlihommia, joista jo-
kainen on kiireinen. Uudesta toimintatavasta tulee tiedottaa kaikkia pro-
jektipaallikoita viikkopalaverissa, johon tulee luoda ohje uudesta toiminta-
tavasta.

Kaikissa kehitysehdotuksien toteutuksissa, etenkin testaustehokkuuteen
tahtadvien toimenpiteiden parantamiseksi tulee huomioida oppimisen
prosessi. Jos jollekin tyolle asetetaan vain tavoite, jota seurataan ilman,
ettd mietitdan, kuinka tavoite saavutetaan, on todenndkdista, ettd tulos on
lopuksi negatiivinen. Oppimisen prosessi korostuu suuremmissa muutok-
sissa, kuten tehokkuuden parantamisessa, jossa taytyy tehda selvaa toi-
minnan muutosta. Tarkeda on siis saada ihmiset oppimaan muutoksesta,
motivoida ja kannustaa heita onnistumaan. Jos ndissa asioissa onnistuu, on
tuloskin lopulta positiivinen.

5.3 Kehitysehdotusten toteutus ja aikataulu

Seuraavat kehitysehdotukset on mahdollista toteuttaa vuoden 2017 lop-
puun mennessa.

Jos priorisointijarjestys on epaselva, on syytd pitdad palaveri esimiesten
kanssa prioriteetin muutoksista mahdollisimman nopeasti. Myos ylem-
malle johdolle voi esittda, ettd jos ja kun prioriteettimuutoksia tulee, on
niistd kommunikoitava eteenpain. Ennustettavuuden haaste on suurempi,
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joten asiakashaastatteluja tulee pohtia laatupalaverissa, kuinka haastatte-
lut olisi jarkeva tehda ja kuka ne mahdollisesti tulee tekemaan.

Valvomon padivitysta on syyta tehda mahdollisimman nopeasti, koska pie-
nella panostuksella on mahdollista saada aikaan selvdsti nakyvaa muu-
tosta. Testitilanteen visualisoinnin parannus hoituu aluksi yhdella suurella
ndytolla, johon reaaliaikaiset testitilanteet saadaan tuotua ohjausjarjestel-
masta melko helposti koodaten. Nayttd ja kaapeli ovat kustannuksiltaan
muutamia satoja euroja, joten ne voidaan hankkia heti. Kun kayttéonotto
on saatu tehtya, kehitetdan jarjestelmaa kadyttokokemusten perusteella
eteenpadin.

Testien kameravalvontaa tarvitsee selvittaa, millaisia kameroita, ohjelmia,
tietokoneita ja tallennusmenetelmia tulemme tarvitsemaan. Taman selvi-
tystyon voi aloittaa heti. Kun kustannukset ja tarvittavat kamerajarjestel-
mat ovat selvilld voidaan hankintoja ehdottaa jo ennen vuoden vaihdetta.
Tyovaiheiden vakiointia voidaan vieda sahkokuvien osalta eteenpain piir-
tamalla testausjarjestelmaan sopivat kytkennat valmiiksi, niin etta kuvat on
aina helppo toimittaa testinostimen tilauksen yhteydessa tehtaalle. SG4hko-
kuvien piirtdminen voidaan aloittaa myos loppuvuoden aikana, kunhan tar-
vittavista spekseistda ja resursseista on sovittu sahkdépuolen esimiehen
kanssa.

Myds muita tydn vakiointiin liittyvia menetelmia on syyta miettia, jos niilla
voidaan helpottaa tai parantaa yksikon tekemista tai prosessia. Aiheesta
tulee pitaa aivoriihi jokaiselle testien kanssa tekemisissa oleville henkiléille,
jossa jokainen voi pohtia eri tyovaiheita, jotka olisi mahdollista vakioida.

Koulutuskalenterin tulevan kuukauden koulutustarjonta viikkopalaverin
agendalle on mahdollista tehda heti syksylla aloittaen omasta palaverin ve-
tovuorosta.

Laatuasioiden laajuuden pohtiminen. Laatuasiat ovat tarkea osa yrityksen
ja yksikon kehittamista, mutta niiden laajuutta tulee pohtia viime vuosien
historian avulla. Mita laatuasioita on tehty viimeisen viiden vuoden aikana?
Kuinka niista on selvitty sen aikaisten tyokuormien ja resurssien avulla, ja
onko ne saatu tehtya aikataulussa? Millaisia laatuasioita on ajateltu tehta-
van vuonna 20187 Onko tyotilanne, toimintatavat tai resurssit muuttuneet
viiden vuoden aikana, niin ettd ennalta mietityt laatuasiat saadaan tehdyksi
aikataulussa?

Kehitysehdotus korjaavien toimenpiteiden listan korvaaminen nykyisella
toiminnanohjausjarjestelmalld. Taman ehdotuksen voi lisdtad toiminnanoh-
jausjarjestelman kehityslistalle heti. Sen toteutus vaatii suunnittelua ja re-
sursseja, joten kaytannon toteutus on todennakoisesti ensi vuonna.

Kehitysehdotuksia vuoden 2018 ensimmaiselle puolelle vuodelle:
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Suunnittelupalaveri taytyy ottaa osaksi testausprosessia. RC Sherlockiin voi
lisdta ainakin elinikdtesteille pakolliseksi tai optioksi suunnittelupalaverin,
jossa on valmis pohja taytettavaksi palaverista, kuten asiakastiedot, aika-
taulu, testin tavoite, vastuuhenkilot ja kuinka kommunikoidaan. Tiedot
ovat alustavia tietoja suoraan testisuunnitelmaan ja oleellisia testin suun-
nitteluvaiheessa. Tama vaatii suunnittelun lisdksi muutoksia RC Sher-
lockiin, joten tama vaatii ajallisesti seka resursseilta enemman.

Laatupalaverissa tulee keskustella kaikkien henkildiden osaamisalueesta ja
mahdollisesta tuuraajasta. Jokaiselle olisi hyva |6ytaa ainakin yksi varahen-
kil mahdollisen poissaolon tilalle. My0s elakoitymiset ja tyopaikan vaihdot
tulee huomioida ja hankkia tarvittavaa osaamista kouluttamisen tai rekry-
toinnin avulla lisaa.

Testitavoitteiden ja vikatilannemenettelyjen yhtenaistaminen. Eraissa elin-
ikatesteissa on ollut havaittavissa testipaikasta riippuen, kuinka testi teh-
daan, miten testin vikaantumistilanteissa menetelldan ja mika on testin to-
dellinen tavoite. Testin tarkoitus, tapa, tavoite ja vikatilanteessa menettely
tulee olla selvilld ennen testin aloitusta. Kaikki epdselvyydet testissa vai-
keuttavat aikataulutusta ja resurssien hallintaa, joka heijastuu myos tes-
taustehokkuuteen. Toimintatavat on saatava yhtenaisiksi testipaikasta riip-
pumatta, ja tdma aihe on otettava esiin laatupalaverissa muiden esimies-
ten ja projektipaallikdiden kanssa yksikén toiminnan parantamiseksi ja te-
hostamiseksi.
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Liite 1/1
TARKENTAVAT TUTKIMUSKYSYMYKSET 2.1-2.4

2.1 Tripin ajoitus. Meilla on ohje kdyttaa trippia joustavasti, mutta sita ei aina kdyteta,
miksi?

2.2 Kommunikoinnin nopeus. Eradssa testissa on ollut havaittavissa, ettd kommunikointi
asiakkaan kanssa on kestanyt viikkoja. Kuinka kommunikointia voisi nopeuttaa téllai-
sessa tapauksessa?

2.3 Tuntematonta odotusta. Kaikki tuntematon odotus ei johdu pelkdstdan viereisen
testin huoltotdista. Mistd muusta tuntematon odotus mielestdsi voi johtua?

2.4 Mittausten odotus. Jossain testeissa mittauksia on odotettu paivia tai jopa viikkoja.
Mistd tama mielestasi johtuu? Olemmeko riittavan aktiivisia?



TARKENTAVAT TUTKIMUSKYSYMYKSET 5.1 -5.3

5.1 Miksi kommunikaatio on joskus puutteellista?
5.2 Mista se mielestdsi johtuu?

5.3 Miten kommunikointia tulisi mielestasi parantaa?

Lisakysymys: Kuinka suuri ongelma kommunikointi on?
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