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KASITTEIDEN MAARITTELY

Data

DMAIC

Input
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Output

Toimintatapamalli

Urakointi

Urakka

Prosessista esiintyvaa tietoa, jota tutkitaan ja analysoidaan.
Standardoitu Six Sigmaan perustuva ongelmanratkaisumalli.
Prosessiin vaikuttava sisaantulo, muuttuja.

Ohjauskortti, jonka avulla luokitellusta datasta esiintyvésta
kohinasta saadaan erotettua signaali, joka ilmaisee prosessissa

esiintyvéan hajonnan/vaihtelun.

Johtamisfilosofia, joka keskittyy hukan poistamiseen proses-

seista.

Taulukko, jossa esitettédan jarjestelman vélisia riippuvuussuh-

teita.

Laatuohjelmisto, jolla pystytaan tilastollisesti analysoimaan
kerattya data.

Prosessin ulostulo, tuotos.

Jarjestelmd, yhtendinen toimintoja ja tekemisié yhdistava

malli johdon ja asentajien valille.

Yrityksen tyon suorittamismalli, jossa ty0 tarjotaan kiintedan

kokonaishintaan asiakkaalle.

Asentaja suorittaa tyonsa kiinteddn ennalta sovittuun hintaan.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetytn aiheena oli toimintatapamallin suunnittelu ja toteutus asennuspalvelulle. Kohdeyrityksen
yhtend osa-alueena on suorittaa urakointia lattia- ja seindpinnoitteiden asennuksissa. Asennuspalvelun
alaisuudessa toimii talla hetkellda asennuspaallikko ja 8 asentajaa. Aihe opinnéytetyélle tuli asennuspaal-
likoltd, joka on viimeisien vuosien aikana pyrkinyt uudistamaan asennuspalvelun toimintaa tarmok-
kaasti. Opinndytetyon odotettiin parantavan ja selkeyttdvan jo meneill4&n olevaa toimintojen paranta-
misvaihetta. Olen myos itse aikaisemmin tydskennellyt kyseisessd yrityksessd asentajana noin viiden

vuoden ajan.

Opinnaytetyon tavoitteena oli luoda asennuspalvelun johdolle ja asentajille toimintatapamalli, jolla yh-
tendistetddn, sek& helpotetaan asentajien ja johdon paivittéisid toimintoja. Opinndytety0 rajattiin suun-
nitteluvaiheeseen ja osittain parannusvaiheessa tehtyihin muutoksiin. Jatkotoimenpiteistd on kerrottu
yleiselld tasolla raportoinnin loppuosassa. Ennen opinnédytetyon aloittamista asennuspalvelulla oli kéy-
t0ssaan laatukansio, joka ohjaa paivittéista asentajien ja tyonjohdon toimintaa. Laatukansiosta asentaja
l0yta4 tyokohteeseen liittyvid tietoja ja laadukkaan asennuksen toteuttamisen kannalta tarkeitd asiakir-
joja ja lomakkeita. Tyonjohto kokoaa oman kansion jokaiselle tydkohteelle. Kuitenkin asennuspaallikon
mukaan asentajien toiminnoissa on hajontaa laatukansioista huolimatta ja toiveena olikin selvittda, mista
hajonta johtuu. Opinndytetyon aihetta pohtiessamme koki asennuspééllikké asennuspalvelun kaytosséa
olevien asiakirjojen olevan myds uudistamisen tarpeessa. Tama koettiin tarkedksi osaksi toimintatapa-

mallia, joten asiakirjojen uudistaminen sisallytettiin opinndytetyohon.

Asennuspalvelun toimintojen hajonnan syita paatettiin ryhtya tutkimaan DMAIC-ongelmanratkaisumal-
lilla, joka on yksi Lean & Six Sigma tyOkaluista. Asennuspalvelun toimintaa ryhdyttiin ajattelemaan
asiakasléhtoisesti palveluprosessina, jonka parantamisen tutkimiseen opinnaytetyoni pohjautuu. Tavoit-
teena oli parantaa koko asennuspalveluprosessia, jotta asiakkaalle saadaan tuotettua laadukas ja doku-
mentoitu tyd. Laadun aikaan saamiseksi kehitettéisiin tarvittavat tykalut pohjautuen dokumentointiin
ja laatukansioon. Laatukansio toimii pohjana rakennettavalle toimintatapamallille. Toimintatapamalli

ké&sitteend on laaja ja sen vaikutukset ulottuvat koko asennuspalveluprosessiin.

DMAIC-ongelmanratkaisumalli etenee askeleittain, joiden mukaisesti etenemalld saavutetaan ratkaisu
prosessissa esiintyvalle ongelmalle. Ongelmaratkaisumallin askeleet ovat méaérittely-, mittaus-, analy-

sointi-, parannus- ja ohjausvaihe. Opinnéytety0 etenee askeleiden mukaisesti ja DMAIC-mallin teoriaa



on kayty lapi jokaisen vaiheen yhteydessa. Ongelmanratkaisumallissa pyritdan l6ytamaan juuri- ja ydin-

syitd, jotka aiheuttavat prosessissa esiintyvan ongelman.

Opinnadytetyon kirjoitusosa toteutettiin paivakirjatyylisesti kirjaamalla viikoittain tapahtuneet asiat yh-
teen paapiirteittain. Viikon aikana tehtyjen kirjaamisten lisaksi jokaisesta viikosta on omaa oppimista
arvioiva viikkoyhteenveto, jossa kéyn aiheita lapi oman oppimisprosessin kautta mahdollisimman tar-
kasti. Opinndytety0 kesti 19 viikkoa. Viikko koostui omasta tydskentelystd ja kohdeyrityskaynnista.
Kohdeyrityskaynteja tein viikoittain ja niissa esittelin asennuspaallikolle siihen asti saavutetut asiat. Vie-

railuilla kaytiin 1api seuraavien viikkojen ohjelma, joiden mukaisesti tyo eteni.

Lahdekirjallisuudeksi valitsin Tarja ja Eero Karjalaisen kirjoittaman Six Sigma, uuden sukupolven joh-
tamis- ja laatumenetelma kirjan. Tdma on selked ja kattava DMAIC-ongelmanratkaisumallia kasitteleva
kirja. Koko opinndytetydn perustana oli ohjaavan opettajan Tapio Maliselta kayttooni saamat luentoma-
teriaalit laadunhallinnasta ja Lean & Six Sigmasta. Lisaksi luin opinndytetydn edetessa téhan liittyvia

tutkielmia ja standardeja.



2 NYKYTILANTEEN KUVAUS

2.1 Oman nykyisen tyon analyysi

Tyohoni kuuluu asennuspalvelun laadunhallinnan parantaminen. Toimenkuvaani kuuluu olla osana
asennuspalvelun toimintaa parantavaa tyoryhméa, johon kuuluvat asennuspéallikko ja yrityksen johto.
Opinnaytetyo tilattiin osana yrityksen pyrkimyksid parantaa ja selkeyttdd omaa toimintaa sisdisesti ja
ulkoisesti. Tyo kasittadd vain tdman projektin osuuden, jossa etsittiin asennuspalvelun toiminnoista mah-
dollisia hajontaa aiheuttavia tekijoita ja pyrittiin eliminoimaan ne. Toimin padasiassa asennuspééallikén
kanssa ja johtoa informoimme tyon edetessa. Ty6 pohjautui Lean & Six Sigma tyokalujen soveltamiseen
ongelmanratkaisu tilanteissa. DMAIC-ongelmanratkaisumenetelmén katsottiin soveltuvan parhaiten
tassa tyossé kaytettdvaksi. Menetelmad apuna kayttden etsitddn prosessissa esiintyvat juuri- ja ydinsyyt

hajonnan aiheuttajille.

Padasiassa tyoskentely oli siis omatoimista ja tapahtui kotoa késin. Kohdeyrityksessé vierailuja oli ker-
ran viikossa, jolloin kdvimme yhdessa asennuspéallikon kanssa siihen mennessé kaydyt asiat lapi. Asen-
nuspalvelussa tyoskentelevét asentajat olivat tarked osa tyon edistymisen kannalta. Asentajien haastat-
telut ovat osa tulevaa tyotani. Yhteistyo heidén kanssa oli viikoittaista ja toteutettiin haastattelujen muo-
dossa. Haastattelut olivat paéséantoisesti puhelinhaastatteluja, joissa selvitettiin asentajien ndkékulmaa
tutkittaville ongelmille. Ty0 vaati pitkajanteisyytta, tutkivaa luonnetta ja hyvid vuorovaikutustaitoja.
Yhteistyo tyéryhman kanssa perustui pohdintoihin ja analyyseihin, joita ongelmanratkaisuissa tarvitaan.
Erilaiset tydkalut, kuten aivoriihi, prosessikaaviot, matriisit, haastattelut ja kyselytutkimukset kaytettiin
kohdeyrityksessa tyoskennellessa. Itsendisessa tyoskentelyssa tyokalujen kaytto rajoittui saatujen tulos-
ten analysointiin. Tutkimustulosten analysointiin kdytin MiniTab-ohjelmia sek& Excel-taulukoita.

Prosessin pilkkominen sen eri toimintoihin sekd toimintoihin vaikuttavien muuttujien etsinta olivat tar-
kedssé roolissa prosessia tutkiessa. Eri muuttujia miettimisessa joutui tukeutumaan asennuspééllikkéon
ja asentajiin. Oman kehityksen kannalta koen térkedksi, ettd pystyn haastamaan itseni tarpeeksi moni-
puolisesti tydsséni. Koin opinndytetydn olevan térkeé osa tulevia muutoksia kohdeyrityksessa ja se lisasi
vastuullisuutta onnistumisessa. Yhteistyd asennuspééllikdn kanssa oli viikoittaista ja johdon tuella oli
suuri merkitys tyon onnistumiseen. Asennuspééllikon halu kehittaa ja kehittya, loi motivoivan ja erin-

omaisen pohjan tyolle.



2.2 Sidosryhmat asennuspalvelussa

Asennuspalveluun kuuluu asennuspaéllikon liséksi kahdeksan asentaja. Asennuspaallikko toimii esimie-
hend my6s minulle. Kohdeyrityksen johtoryhmé koostuu toimitusjohtajasta, myyntijohtajasta ja asen-
nuspéallikostd. Sisdinen sidosryhma koostuu tyéryhmaéstd, johon kuuluu asennuspaéllikko ja yrityksen
ylin johto ja asentajat (KUVIO 1.). Tyéryhman tehtdvana on asennuspalvelun palveluprosessin paranta-
minen. Padasiallinen tyskentely tapahtui heidén kanssa. Ulkoisia sidosryhmia ovat asiakkaat ja tilaajat
eli pddurakoitsijat.

Kohdeyrityksen sidosryhmat

/ KOHDEYRITYS \

JOHTORYHMA

Toimitus- Myryniti-
johtaja johtaja

.

Urakoitsijat

KUVIO 1. Sidosryhmét asennuspalvelussa



2.3 Vuorovaikutustavat yrityksessa

Padasiallinen tydskentely tapahtui tydryhman kanssa. Kommunikointi tapahtui p&dasiassa puhelimitse,
WhatsApp-sovelluksella ja séhkdpostilla. Asennuspaallikon sai helpoiten kiinni puhelimitse tai sahko-
postilla. Sdhkoposti oli kummankin kannalta paras vaihtoehto, ottaen huomioon péivittaiset Kiireet,
joita asennuspaallikolla on. Kasvokkain keskusteluja oli kerran viikossa kohdeyrityskaynnilla, jolloin
mya0s tarvittaessa konsultoitiin yrityksenjohtoa. Kohdeyrityskéynnille laadin mahdollisimman tiiviin
asialistan, jonka mukaisesti etenimme. Asentajien kanssa kommunikoitiin puhelimitse ja kasvokkain
keskustelemalla. Puhelinkeskustelujen kulun olen suunnitellut paapiirteittdin ennalta, huomioiden
asentajien kiireet. Asiakkaiden ja tilaajien kanssa séhkdposti oli luontevin tapa kommunikoida. Tarvit-

taessa heité lahestyttiin puhelimitse asian tiimoilta.



3 PAIVAKIRJARAPORTOINTI

3.1 Viikko 12

Opinnéaytetyon aloituspalaveri pidettiin kohdeyrityksen neuvottelutiloissa. Paikalla olivat asennuspéél-
likko, opinnéytetytn ohjaaja ja opinndytetyon tekija. Aloituspalaverin tarkoituksena oli sopia opinnay-
tetyon viitekehykset toteutettavalle ty6lle. Aiheena oli suunnitella ja toteuttaa yrityksen yhteydessa toi-
mivalle asennuspalvelulle toimintatapamalli, jolla parannettaisiin asennuspalvelun prosessin kyvyk-
kyytta ja saataisiin yhtendiset toimintatavat johdolle, seka asentajille heidan joka paivéisissa toimin-

noissa. Toimintatapamallin viitekehyksind toimivat laadunparantaminen asennuspalveluprosessissa.

Prosessia ryhdyttiin parantamaan Lean & Six Sigma menetelmin. Aluksi kuvataan asennuspalvelun
toiminta prosessina, miké antaa pohjan prosessin tutkimiselle. Kun toiminta on kaavioitu, mietitdan
sen eri vaiheissa tapahtuvia toimintoja ja minkalaisia parantavia toimia ne vaativat. Tarkastellaan pro-
sessissa esiintyvaa hajontaa ja prosessin suorituskykya. Mietitddn ja etsitddn prosessin eri mittareita ja
keratddn niistd saatava data, joka analysoidaan. Tasta saadaan pohja prosessin parantamiselle. Proses-
sista kerataan dataa, jonka analysoinnilla selvitetddn hajonnan aiheuttajat. Data analysoidaan MiniTab-
ohjelmalla, sek& Excel-taulukoilla. Opinnédytetyon raportti kootaan paivékirjatyyppisesti sitd mukaa,
kun tyo6 edistyy. Projekti olisi valmis syyskuussa 2018.

3.2 Viikko 13

Varsinainen ty0 alkoi prosessin kuvauksella, jonka miettimiseen téll& kertaa keskityin. Asennuspalvelu
prosessina on hyvin kuvattavissa. Prosessin osat ovat vakioita ja suhteellisen vaivattomasti kuvatta-
vissa. Pohjana kaytin Lean & Six Sigman SIPOC-kaaviota (Malinen 2018b). Alustavasti tein suunni-
telman Word-pohjaisena luonnoksena, joka oli tarkoitus k&yda lapi seuraavassa asennuspaallikon
kanssa pidettavassé palaverissa. Liséksi luonnostelin prosessikuvaukseen omasta mielesténi tarkeita

muuttujia (X) ja ulostuloja ().

Seuraavaksi pidettiin palaveri kohdeyrityksen tiloissa, jossa esittelin alustavan prosessikuvauksen

asennuspaallikolle. Kuvaus hyvaksyttiin véhaisin muutoksin. Muutamien tarkennusten jalkeen saimme



koko prosessikuvauksen tehtyad mielestimme lopulliseen muotoon. Suurimpana pohdinnan aiheena oli-
vat muuttujat. Muuttujien vaikuttavuus prosessin eri osiin oli haastavinta selvittdd. Asennustyon toteu-
tuksessa muuttujia I0ytyi eniten. Myos aikataulutus oli merkittdva osa prosessia. Yleensé tassa kohtaa
muuttujat ovat sellaisia, joihin ei sisaltapain voi kovin paljon vaikuttaa, koska paaurakoitsijoilla on
kullakin omat toimintatapansa ja niista johtuvat haasteet ajautuvat suoraan aliurakoitsijalle eli asennus-
palvelulle. Palaverin jalkeen viimeistelin prosessikuvauksen kotona ja aloitin projektisuunnitelman te-
kemisen. Projektisuunnitelmassa oli tarkoitus kdyda koko opinndytetyon toteutus l&pi ja suunnitella
toteutusaikataulu. Suunnitelmana oli saada opinnédytetyo valmiiksi 28.8.2018. Kohdeyrityksessa tyods-
kennelldén joka viikko yhten& pdivéna, jolloin tehtya tyota kdydaan lapi yhdessa asennuspééllikon

kanssa. Ohjaajavan opettajan kanssa sovittiin tapaamisesta kerran kuussa kohdeyrityksen tiloissa.

Lahetin valmiin projektisuunnitelman sahkopostitse ohjaavalle opettajalle hyvéaksyttavaksi. Pohdinta
siitd, kuinka prosessin parantaminen tulisi toteuttaa jatkuu. DMAIC-malli tuntui sopivimmalta tahén
tyohon ja ryhdyin kehittdmaén suunnitelmaa tdman pohjalta. DMAIC on Tri Mikel J. Harryn kehit-
tdma ongelmanratkaisumalli, joka koostuu viidestd askeleesta kohti l&pimurtostrategiaa, jolla selvite-
tdan ongelman ydin- ja juurisyyt. Define, madrittelyvaihe, Measure, mittausvaihe, Analyze, analysoin-
tivaihe, Improve, parannusvaihe ja Control, ohjausvaihe. (Karjalainen & Karjalainen 2002, 43.)
DMAIC-malli on useimmin kéytetty jatkuvaan parantamiseen tahtadva Lean-tyokalu. Seuraavan pala-

verin aiheeksi varmistui méarittelyvaiheen aloitus.

Méadrittelyvaihe alkoi. DMAIC-ongelmanratkaisumallin ensimmaéinen vaihe on maarittelyvaihe, jossa
maaritelld4&n ongelma ja asiakasvaatimukset. Maarittelyvaiheen tavoitteena on aikaansaada selkeé lau-
suma asetetusta prosessin parannuksesta, ylemman tason prosessikuvaus ja lista asioista, jotka ovat tér-
keité asiakastyytyvaisyydelle ja kriittisia laadun, toimitusajan ja kustannusten osalta (Karjalainen &
Karjalainen 2002, 46.) Seuraavaksi tein SIPOC-kaavion valmiiseen Ecxel-pohjaan, jonka sain kayt-
tooni ohjaavalta opettajalta Tapio Maliselta. Kaaviolla rajataan ja kuvataan prosessi. SIPOC-kaavio oli
toisinto prosessikuvausluonnoksesta, jonka tein ensimmaisilla kerroilla. Lisaksi tutustuin muihin luen-
tomateriaalien Excel-pohjiin, joita pystyn tydssani hyodyntaméén. VOC (Voice of the Customer) ja
XY -matriisien kdyttoon perehdytddn tarkemmin seuraavan viikon aikana. Naill& matriiseilla voidaan
tutkia syvemmin prosessin ulostulojen vaikutusta asiakkaan daaneen ja prosessin eri vaiheisiin. Miné ja

asennuspaallikko taytamme matriisit.



Viikkoyhteenveto

Viikossa sain paljon aikaan. Tarkeimpia olivat maarittelyvaiheen aloitus ja prosessikuvauksen tekemi-
nen, joka oli mielenkiintoinen ja haastava tehtdva. Oman asentajataustani koin hyédyksi miettiessani
prosessia ja sen mahdollisia muuttujia. Ensin tein hahmotelman prosessikuvauksesta Word-pohjaisesti,
jota apuna kéayttéen taytin lopullisen SIPOC-kaavion (KUVA 1.). SIPOC-kaavion téytin suoraan oh-
jaavalta opettajalta k&yttddn saamiini pohjiin. SIPOC on korkean tason prosessikartta, joka sisaltaa toi-
mittajat, inputit, prosessin, outputit ja asiakkaat (Karjalainen & Karjalainen 2002, 100). Prosessin hah-
mottaminen alkoi prosessin eri osista, jotka listasin SIPOC-kaavion parannettaviin kohteisiin. Ké&vin
koko asennusprosessin lapi tarjouspyynndsta vuositarkastukseen, jolloin sain lopullisen kuvan siita,

millainen prosessi kokonaisuudessaan on.

Seuraavaksi ryhdyin pohtimaan prosessin ulostuloja () eli outputteja. Ulostulot ovat niita toimia, joita
yrityksen halutaan tuottavan. Ulostulojen taytyy vastata asiakkaan aaneen (VOC) eli asiakasvaatimuk-
siin. Mielestani sain riittdvan kattavan listauksen kumpaankin kohtaan, vaikka koin tdman hieman
haasteelliseksi. Samalla pohdin mitattavia suureita eli ulostulojen spekseja. Mittavien suureiden kautta
luodaan mittareita, joilla prosessin ulostuloja (Y) mitataan. Mitattavia suureita jouduin pohtimaan pit-
kaan ja naita varmasti jouduttaisiin muuttamaan tyon edetessa. Se, miten mitattavia suureita voidaan
hyodyntéé esimerkiksi prosessin kyvykkyyden mittaamisessa, mietitytti eniten. Lopuksi kaavioon jéi
toimijat-kohta, johon listasin prosessiin liittyvat tarkeat sidosryhmét, joita prosessi tarvitsee toimiak-
seen. Lisdksi toimijoille taytyy miettid inputit, eli prosessin sisadntulot (X). Sisaantulojen pohdinta on-
nistui hyvin ja sain mielestani riittdvan listauksen aikaan. Palaverissa yhdessa asennuspéallikon kanssa
kéavimme lapi hahmotelman ja SIPOC-kaavion, joihin teimme véhaisia muutoksia, jotka tdydensin pa-

laverin jalkeen lopulliseen kaavioon.



Vaihtelun esiintyminen toimintatavoissa

Asennuspalvelun prosessi

31.3.2018

Suppliers
Toimittajat

Rakennuttajat ja
yksityiset taloudet
Tavarantoimittajat
Alihankkijat

Input't
Sisdantulot = X't
Maine
Urakka-aikataulut
Tyomaaraykset
Rakennusvalvonta
Rakentamismaaraykset
Materiaalit

Parannuskohde
Prosessi

Tarjouspyyntd asiakkaalta

Tarjouksen laskenta

Urakkaneuvottelu ja sopimus

Aikataulutus

Asennustyon toteutus

Laskutus

Asennustyon luovutus

Vuositarkastukset

QOutput't
Ulostulot = ¥'t
Kilpailukykyinen hinta
Selkeat asiakirjat
Ajallaan tehdyt tyot
Selkedt toimintatavat
Motivoitunut tyontekija
Laadukas lopputulos
Varman toimijan maine
Dokumentoitu tyd

Speksit
Urakoiden saamis %

Paivit myoh/etuajassa

Nelimaarat
Asiakastyytyvaisyys
Aikataulussa pysytty/ ei
Olosuhde seuranta

KUVA 1. SIPOC-kaavio prosessin kuvauksesta (mukaillen Malinen 2018b)

Customer
Asiakas (Urakoitsija)

Asiakkaan "dani":

Osaava tydporukka

Laadukas tyd

Nykyaikaiset menetelmat
Laadukkaat materiaalit
Luotettava yhteistydkumppani
Aikatauluissa pysyminen

Laadukas toiminta

Oppimisen kannalta suurimpana asiana koin palaverin keskustelujen annin. Oma rooli oli johtaa kes-

kustelua ja pitaa se oikeilla urilla. Mielestani onnituin siind hyvin ja paasin kehittdmaan omia johta-

mistaitojani. Projektisuunnitelman rungon mietintd osoittautui hieman haastavaksi myos.

3.3 Viikko 14

Maéérittelyvaihe jatkui palaverilld kohdeyrityksen tiloissa. Suoritin yhdessé asennuspaallikon kanssa

maéarittelyvaiheeseen liittyvié toita. Palaverissa kavimme lapi SIPOC-kaavion vield kertaalleen ja muu-

timme ulostulomuuttujia oikeampaan suuntaan. Pohdinnan tuloksena oli lopullinen muoto prosessiku-

vaukselle, -muuttujille ja -ulostuloille. Mietintd kohdentui ensisijaisesti prosessin ulostuloihin ja niiden

spekseihin. Haastavinta oli mietti& prosessin ulostulojen mitattavia suureita. Mielesténi néihin kuiten-

kin l6ydettiin oikeat mitattavat suureet. SIPOC-kaavion muokkauksen yhteydessa asennuspééllikko
taytti omalta osaltaan VOC-matriisin ja XY-matriisin (Malinen 2018b).

Asiakkaan &anta (VOC) kaytetaan kuvaamaan asiakkaiden tarpeita ja heidan havaintojaan tuotteesta tai

palvelusta (Karjalainen & Karjalainen 2002, 112.) Tama on tarkea tyokalu, kun paatetdadn mita tuot-

teita ja palveluita yritys tarjoaa. Liséksi saadaan tunnistettua palveluiden tai tuotteiden Kriittisia omi-

naisuuksia. N&in saadaan asiakastyytyvaisyydelle perustaso (Karjalainen & Karjalainen 2002, 112).

VOC-matriisi (KUVAZ2.) avulla arvioidaan “asiakkaan danen” vaikutusta outputteihin eli Y:hyn. Arvi-

oinnissa kaytetd&dn kolmea prioriteettilukua, 1, 3 ja 9. Numeroilla kuvataan syy-yhteytta kuhunkin
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Y:hyn. Numerolla 1 kuvataan heikkoa syy-yhteyttd Y:hyn, numerolla 3 yhteys Y:hyn l6ytyy ja nume-

rolla 9 on voimakas yhteys Y:hyn. Kukin kohta arvioidaan nailla luvuilla.

XY-matriisissa (KUVA 3.) on samalainen periaate kuin VOC-matriisissa. XY-matriisin tarkoituksena
on kayda arviointi prioriteettilukujen avulla paljon syvallisemmin, kuin VOC-matriisissa. XY -matrii-
sissa arvioidaan prosessimuuttujien vaikutusta Y:hin. Kummatkin matriisit taytin vertailun vuoksi

myos itse, jotta tuloksiin saataisiin hajontaa ja voitaisiin arvioida yhtenevéisyyksié vastauksissa. Lop-
putuloksissa kuitenkin nousi karkikymmenikosté nelja samaa Y:t4 kummaltakin. Se antoi vahvistusta

sille, mit4 parannettavaa prosessissa on.

Seuraavaksi mietimme alustavasti johdolle ja asentajille tehtdvan kyselyn lomakepohjia ja kyselyn to-
teuttamista. Kysely toteutettaisiin Survey Monkey -selaimen kautta. Kyselyyn vastataan anonyymisti
ja tuloksista laadittaisiin yhteenvetoraportti, jonka avulla saadaan asiakkaista seka asentajista tarvittava
datapohja tuleviin mittaustuloksiin. Kysely keskittyy asiakkaiden osalta asiakastyytyvaisyyteen ja
asentajien osalta tydskentelymotivaatioon, oman tydn arviointiin ja asennuspalvelun toimintatapojen
arviointiin. Johdon osalta kysely keskittyy omaan arvioon omista johtamistaidoista ja yrityksen tule-
vaisuuden nakymiin. Kysely oli tarkoitus toteuttaa mahdollisimman nopealla aikataululla ja se oli seu-
raavana tyolistassa. Samalla aloitettiin perehtyminen dokumentaation parantamiseen. Kaikkia proses-
sin asiakirjoja parannettaisiin. Ajatuksena oli saada yksinkertaiset ja visuaalisesti paremmat lomake-
pohjat, jotka tukisivat uutta toimintatapamallia. Ty0 suoritettaisiin prosessikuvauksen mukaisessa jar-
jestyksessa.

Viikkoyhteenveto

Viikkopalaverissa asennuspaallikén kanssa saimme XY -matriisit taytettyd. Sitd ennen kdvimme l&pi
SIPOC-kaavion ja haasteeksi osoittautuivat ulostulojen suureet. Ulostuloja jouduimme hiomaan uudes-
taan oikeampaan suuntaan ja tdma toi hienosti lisd4 pohdintaa asiasta. Osaltaan tassé vaiheessa mietit-
tyja ulostulojen mitattavia suureita vield muutettaisiin. Matriisin tdyttdmisesséd mielenkiintoista oli se,
miten tulokset poikkesivat minun ja asennuspaallikon valilld. Oman asentajataustan vaikutuksen pystyi
lukemaan selvasti tuloksista. Eroavaisuuksia ilmeni eniten tarjouslaskennan ja asennustyon vaikutuk-

sista ulostuloihin (Y). Muutoin arviointi oli keskimaarin yhtenevédinen kummankin osalta.
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A E =3 o E F G H 1 J L M H
VOC - Voice Of the C Tei P Opintojaksop Pijivitetty
D58 S
¥OP - Yoice OF the Process - T'z
I YoC Kilpail i hinta} Selkeit asiakirjati Ajallaan tehdyt tygt] Selkedt boimi tysntekil Laadukaz | 1! Aarman toimijan maine LT
Adkatauluissa pysyminen 1 3 3 3 3 3 3 3 Pisteet
Dsaava bysparukka a 3 a a a a a a 1 Heikko yhteys
g 3 Yhteys
3 Vaoimakas yhteys
Nykyaikaizet Imi a 3 a k) 3 a a a
o Luotettava yhteistySkumppay 3 a 3 a a 3 k) 3
5
Laadukas toiminta E) E) E) E] E) E) E) E]
= 1 Laadukas tyi 3 a 3 a a 3 3 k)
‘E Laadukkaat materiaalit k) 3 3 a 3| : 3 1
Summa ] 45 57 63 62 57 63 55
4945 57 63 63 57 63 55
KUVA 2. VOC-matriisi (Malinen 2018Db)
XY matriisi Toimintamalli asennuspalvels
Pivitetty i 7 3 4 5 B 7 @8 8 10
SE TR Arvioi miten voimakkaasti
leutksin muuttuja w vaikutas @ - o ¢ 12
kuhunkinr:n asteikalla 1- E B g 121 E -
10 cjEBEifiEisizizi®
gleiziZiti£i5iEiz
S |lE2iRi2ts 2
2| Eisizsi® =i 51 E
F|lEiEi2E TIELZ
Elgitials =lElE
=] i @ A [ 7] = = o
Prosessi vaihe Muuttujan nimi Typppi  Luokk Vaatim
Rank
I e S I 3 4 5 s Prioritettu luku
Urakkaneuvottelu ja Welvalizuudet 8 KR
7| sopimus a 238 42 B4 2 7 15 @ 40 3 0 0
Urakkaneuvattehi jz Fesurssit # C.KR 1] - T T
&) sopimus 8 @ 6 238 S5 40 0 7 1z o 45 3/ 0 0
Urakkaneuvaottelu ja Sopimusehdat " i) 1] D R R
3| sopimus 717 Ti1ie 242 49 55 0 7 9 28 35 48 0 0
10[Fikataurs Flesurssit x CFR_10 —C|=3T ERE RN 255 2156 B 3 24 36 45 48 0 D
1] Ak atauiuts Sopimusehdst x 5 0 R Tie s 236 28 72 W 7 9 28 30 48 0 0
12] Ak atavdis Tubmaatianne f KR [ =1 ER KRR 223 35 40 B 4 21 3 35 42 0 0
13 Aikatauiis Sairasiomat x 1 0 T =0 TiE5ie 170 35 24 12 4 18 25 25 24 0 O
14| Asernustyn toteutus | Urakoiden paalekks: f KR [ I RN ERERER N 243 25 40 B B 27 36 40 54 0 0
15| Azennustyon toteutuz | Alustan kosteus ] KR 0 R w3l 277 W 72 20 8 1 40 45 B0 0 O
16{ Azennustyen oteutus | Pinnois closuhtest » CKRE |0 RN wiatwm: 1 271 7 T2 20 9 18 40 45 BO 0O O
17] Bsernustybrocteus | Aeertaiay W S 0 R wiwiw 1 2765 W56 5 10 30 40 50 B0 O O
15[ Asermustytn totentuz | Tydkaha . 1 0 R EREN-REE 15z 4 24 W 8 24 32 40 I/ 0 O
13[Psennustyen loteutus__{ Mativaatio x CKR_10 =3 wmiwiel 1 272 2156 18 3 30 40 50 48 O D
20| Brennustutn toteutus | Kinnitys sineet » ] i T Tl ®is RG] 230 42 40 12 8 18 32 30 48 0 O
21| Asennustydn toteutus Pinnaitus materiaalit H 11l 0 T Tl 398 :S: g ::: :: 245 43 40 12 3 24 36 30 43 0 0O
25| Bsennustutn toteutus | Dokumentoint w S 0 T Tl E® T RG] 301 42 80 B 9 27 40 35 B0 0O O
23[Peennustyn loteutus__ Johtaminen f C 0 =i ERE RN 235 35 32 10 0 30 3k 40 42 0 0
24| Bsennustytn toteutus | Sairaslomat w KR 0 R Ea 344 156 2 6 2 4 27 32 20 24 0 0
28] Asennustyén toteutus | Dhisistus [ c 0 N - Fimiwi 1T 230 2180 B 10 27 36 40 60 O 0
26{Caskoras Dokumentastic x KR 0 B ERRT il 267 21 80 4 10 24 28 40 B0 0O O
27| Caskurus Vithest x CFR_10 =0y ER RN 236 2172 2z 8 6 3 3/ E0 0 D
28[Laskutus Puctiest x TR 10 N R &1 8110 233 B4 2 B B 32 40 B0 0O O
23] Bsennustytn ovutus | iheet f KR [ I ERERER 251 21 48 W 7 30 36 45 60 0 O
30[ Asennustytn lowatuz | Puaiieet ] KR 0 R ER EREENRD 263 2156 W 7 30 36 45 B0 0 O
[ BzermistyEn ntas | Tyén e w T [ R R IR 251 4 32 1 9 30 40 50 B0 0 O
32[Asernustyen uovuus | Alkatauluts W CRR_10 =T RN 231 W3 W 7T W 32 S0 B0 0 0
ga{Minsitakasnikzet Fuutest . KR 0 R ERERREEE 158 716 2 B 24 36 45 60 0 O
3¢[Voostarkastkset Vithest f KR 10 N ERERN 130 T 8 2 & 24 3 45 60 0 0
35[Voositarkastukzst Dokumentastic P c [ I RN 130 T 2 10 132 45 60 0 0

KUVA 3. XY-matriisi (Malinen 2018b)
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Kokonaisuudessa viikon anti oli opettavainen. Palaverin kulkua pystyin hallitsemaan hyvin ja ké-
vimme ne asiat l&pi, jotka olin suunnitellut. Kehittymista oli tapahtunut omasta mielesténi suunnitel-
mallisuudessa. Olen pyrkinyt mahdollisimman tarkkaan ennakkosuunnitteluun palaverien osalta, jol-

loin saastén asennuspéallikon aikaa sujuvalla palaverin kululla.

3.4 Viikko 15

Alkuviikosta viimeistelin edellisen viikon tehtdvié l&hinnd matriisien osalta. Perjantain ohjelmaksi tuli
suunnitella kyselylomakkeita asentajille, johdolle ja yhteistydkumppaneille. Asiakaskysely siita, mil-
laisena he nékevét asennuspalvelun toiminnan laadun, on VOC-prossissa tarkeaa. Asiakaskysely on
yksi tyokalu, jolla asiakastyytyvaisyydelle voidaan méérittdd perustaso yrityksessa. Lisaksi prosessin
kannalta tarkeéksi koettiin, ett4 saataisiin palautetta asentajilta ja myds johdon ndkemys yrityksen toi-
minnasta. Kysymykset suunnittelin siten, ettd pystyisin niitd hyodyntdmaan mahdollisimman laajasti
datan keruun pohjana. Kerdatty data toimisi vertailupohjana DMAIC-projektin loppuvaiheessa suoritet-

tavalle kyselytutkimukselle.

Asiakkaiden osalta kysely péétettiin toteuttaa numeropohjaisena, jossa vastaaja vastaa kysymykseen
asteikolla yhdesta viiteen. Numero 1 on tasoa heikko ja numero 5 tasoa korkea. Kysymyksia on kym-
menen kappaletta. Kysymyksien kautta pyritadn saamaan selville asennuspalvelun toiminta ja sen laa-
dukkuus asiakkaan nakokulmasta (VOC). Asentajien ja johdon motivaatiosta saadaan tulokset samalla
periaatteella. Asentajien ja johdon kysymykset ovat avoimia. Avoimet kysymykset siksi, ett4 asenta-
jilta ja johdolta saataisiin selked mielipide siitd, miten he asennuspalvelun toiminnan henkilékohtai-
sesti kokevat. Kysymyksilla pyritddn kartoittamaan asennetta, motivaatiota, prosessin heikkoja kohtia,
yrityksen johtamissuuntaa ja toimintojen kehittdmisen mahdollisuuksia.

Kyselyn paatin suorittaa Survey Monkey -selaimella, koska sen ilmaisohjelman kautta pystyisin kyse-
lyn hyvin suorittamaan. Yhtend mietinnan aiheena oli, saadaanko kaikkiin kyselyihin vastaukset. Tes-
tasin kyselyn lahettdmista ensin asennuspéallikolle ja kavi ilmi, ettd sahkopostiviesti ohjautuisi roska-
postiviesteihin. Tasté en ajatellut koituvan suurempaa ongelmaa ainakaan asentajien osalta, koska heita
voin helposti informoida asiasta. Asiakkaiden osalta tilanne olisi toinen. Kysymysten laadinnan jal-
keen l&hetin kysymykset asennuspaallikon luettavaksi, ja han hyvéksyi kysymykset. Kysymyksien

odotetaan tuottavan kattavasti tietoa asennuspalvelun toiminnasta asiakkaan nakokulmasta. Kévimme
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séhkdpostitse 1api suunnitelman kyselyn toteuttamisesta ja kysely péatettiin toteuttaa seuraavalla vii-
kolla.

Viikkoyhteenveto

Alustavan suunnitelman mukainen palaveri peruuntui asennuspaallikon Kiireiden vuoksi. T&man
vuoksi viikon ohjelma jai hieman lyhyeksi. Toisaalta aikaisempien viikkojen tydpanos oli suunniteltua
suurempi. Alkuviikosta muokkasin viel4 matriiseja lopulliseen muotoon. Vertailemalla asennuspéélli-
kon tekemid matriiseja omiini sain pohdittua laajemmin, kuinka vastaukset tukevat toisiaan. Vaikka
eroja oli, kuitenkin esille nousivat samat muuttujat. Tulokset tukivat johdon nakemyksié parannustar-

peista.

Suurimpana haasteena télla viikolla oli Survey Monkey -selaimen kéyttd. Aluksi kaytto tuntui hieman
sekavalta, mutta kyselyjen tekemisen myo6ta sen kéyttdminen selkeytyi ja tuli tutummaksi. Selaimelle
voidaan ilmaisversiossa tayttad kymmenen kysymysté, jotka ohjelma analysoi valmiiksi, kun kyselyyn
on vastattu. Kysymykset asiakkaille laadin silt4 pohjalta, ettd asennuspalvelun toiminnasta saataisiin
mahdollisimman tarkkaa tietoa. Asiakastyytyvaisyyskyselya ei ole aikaisemmin asennuspalvelun
osalta tehty. Eritoten asentajien toiminnan laadukkuus ja tydnlaatu olivat erityisesti tarkkailun alla.
Talla haluttiin selked mielipide asiakkailta, kuinka he asennuspalvelun toiminnan kokevat. Asennus-
paallikon ndkemys tyonlaadusta oli, ettd se on hyvélla tasolla ja tdmé& voidaan paatelld reklamaatioiden

vahéisestd maarastéd vuositasolla. Kuitenkin kyselylla saataisiin tarkentava asiakkaan mielipide.

Asiakaskyselyssé haluttiin mielipide myos asennuspalvelun dokumenttien laadukkuudesta. Vanhat

asiakirjat ovat ulkoasuiltaan toisistaan poikkeavia ja sopimusasiakirjat ovat johdon mielesté puutteelli-
set. Toimintatapojen selkeytta pyydettiin myos arvioimaan asiakkaan ndkdkulmasta. Suurin painoarvo
asetettiin asiakastyytyvaisyyden tason maarittdmiselle ja samalla kartoitettaisiin johdon seka asentajien
motivaation tasoa ja arvioinnin omasta tyoskentelysta. Itselléni téllaisen kyselytutkimuksen tekeminen
oli uutta asiaa ja pohdin, tuleeko tarvittavat tiedot kyselytutkimuksesta selville. Mielestani kyselyn laa-

timinen onnistui hyvin ja saisin kattavasti tietoa asentajista, johdosta ja asiakkaista.
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3.5 Viikko 16

Viikko alkoi suunnitellusti. Tamén palaveripdivan aiheena oli ldhettdd kyselytutkimukset eteenpain.
Kyselyn l&hetin asennuspéaallik6lti saadun sahkdpostiosoitelistan mukaisesti suurimmille yhteistyo-
kumppaneille, johdolle ja asentajille. Asiakaslista oli varsin pitkd. Asiakkaista vastaajiksi valikoitui 19

kappaletta. Asentajille ja johdolle l&hetettiin myds omat kyselytutkimukset (KUVA 4.) vastattavaksi.

Viikon aikana kyselytuloksia alkoi tulla tasaiseen tahtiin. Alkuun ongelmia esiintyi asentajien sahko-
postiosoitteissa, koska osa asentajista ei kyselya ollut saanut. Tutkiessani mistd ongelma johtui, oli
syyna sédhkdpostien menemisen roskapostiksi. Muuttamalla roskapostiasetuksia saatiin tilanne korjat-
tua. Lopulta kaikki asentajat [0ysivat kyselytutkimuksen ja myos vastasivat siihen. Asiakkaiden osalta
vastaaminen oli vaisumpaa. Loppuviikosta lahetin sdhkopostilla tiedustelun, ovatko he saaneet kysely-
tutkimusta ja suurimmalla osalla kyselytutkimus I0ytyi roskapostien seasta. Paatimme toteuttaa néilta
osilta kyselyn suoraan sahkopostin valityksella. Johdolle l&hetetyista kyselyista vastauksia saimme ai-
noastaan yhdeltd. Ongelmana oli roskaposti asetukset yrityksen séhkdposteissa. Talta osin kyselyn
suoritin suoraan sahkopostiviesteina. Kartoitimme myos, millaisia toiveita yrityksell& on toteutettavien
asiakirja uudistuksien kanssa. Yrityksen toiveena oli, ettd osana toiminnan parantamista asennuspalve-
lun asiakirjat yhtenaistettaisiin ja paivitettdisiin. Sovimme lisaksi seuraavan viikon ohjelmaa alusta-

vasti, mille paivélle prosessikuvauksen esittely kavisi.

Viikkoyhteenveto

Viikon ohjelmasta suurin aika kului kyselytutkimuksen lahettamisessa ja siihen liittyvissa ongelmien
ratkaisemisissa. Loppujen lopuksi kyselyt saatiin l&hetettya kaikille, joille oli suunniteltu ja vastauksia
osalle kyselyista saatiin tasaiseen tahtiin. Asiakkaille suunnatun kyselynperusteella pystyimme hieman
kartoittamaan tyytyvaisyystasoa. Survey Monkey:n kautta asiakkailta saimme vastauksia viidelta suu-
rimmalta asiakkaalta melkein heti, kun kysely oli l&hetty. VVastauksien perusteella oli jo selvasti nahtéa-
villa, ettd asennuspalvelun toimintatavoissa koettiin olevan eroja, mutta tydnlaadun kuitenkin koettiin
olevan erinomaisella tasolla. Asiakirjojen laadukkuudessa koettiin oleva parantamisen varaa, mika tuki
johdon omaa nakemysta asiasta. Lopuille asiakkaille lahetettéisiin kysely sahképostitse mahdollisim-

man pian.
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Ki

Kuinka luotettavana toimijana niet asennuspalvelun?

[(ei ptsikkoa] 5

K2

Kuinka laadukkaana koet asennusty@mme?

[(ei ptsikkoa] 4

K3

Miten arvicisit saamasi palvelun tason toteutetuissa tyGkohteizsa?
[(ei ptsikkoa] 4

K4

Miten arvicisit kommunikoinnin tason yhteistybssEmme?

[(ei ptsikkoa] 4

K35

Kuinka selkeing nZet toimintatapamme?

[(ei ptsikkoa] 4

K&

Kuinka arviisit asennuspalvelun kiyttdmien asiakirjojen lazdun? (Tarjous, sopimus yms.)
([2i pt=ikkng) 3

K7

Miten arvicisit asentajiemme ammattitaidon?

([2i pt=ikkng) 4

KE

Miten arvioisit aikatauluissa pysymisen asennuspalvelun tydskentelyssa?
([2i pt=ikkng) 4

K9

Milk& olisi loppu arvosana asennuspalvelulle?

([2i pt=ikkng) 4

Kio

Lopuksi voit antaa vapaata palautetta toiminnastamme ja mahdaollisia parannusehdotuksiz yhteistydmme parantamiseksi. Kaikki
tiedot kisitellidn luottamuksellizesti. Kiitos tirkedstE palauttesstal

Hyvs ja luotettava yhteistyd kumppani

KUVA 4. Ote asiakaskyselyn kysymyksista.

Asentajien kyselyn tulokset antoivat erittdin hyvéaa palautetta johdolle, siitd miten he kokevat yrityksen
ja oman toiminnan. Kyselyn perusteella asentajat olivat erittdin motivoituneita ja tyytyvaisia tyopaik-
kaansa. Parantamisen varaa he kokivat kommunikoinnissa tyénjohdon kanssa ja siind, etta johto olisi
nakyvammin lasna tydmailla. Mielestani onnistuin kysymyksien laadinnassa hyvin ja kyselyista saatua
tietoa pystytdan hyodyntamaan. Eteen tulleiden ongelmien ratkaiseminen onnistui ilman suurempia

hankaluuksia. Hyvin onnistunut asentajien palautekysely motivoi omaa tydskentelya.
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3.6 Viikko 17

Prosessikuvauksen esittely pidettiin kohdeyrityksen tiloissa. Esittelyssa oli mukana yrityksen johto ja
ohjaava opettaja minun lisakseni. Tilaisuuden tarkoituksena oli my6s kéydéa lapi opinnéytetyon tilanne
ja miettid, kuinka tydssa edetaén. Esittelyssa kavimme lapi SIPOC-kaavion, VOC-matriisin ja XY -
matriisin. SIPOC-kaavio tarvitsi vield hieman tarkennuksia. Liséyksié ja tarkennuksia tuli Input- ja
Supplier-kohtiin. Itse olin ajatellut prosessia hieman liian suppeasti, jolloin Input-muuttujat jaivat va-
jaaksi. Samoin oli Supplier kohdassa, johon listataan sidosryhmié eli toimijoita. Muutokset Kirjasin

heti kaavioon tilaisuuden edetessa.

VOC- ja XY-matriiseista ndimme selvésti parannustarpeet ja seuraavaksi aloitimme mittausvaiheen.
Mittausvaihe on looginen seuraus maérittelyvaiheelle. Mittausvaiheeseen valitaan yksi tai useampi
kriittinen tuoteominaisuus (Karjalainen & Karjalainen 2002, 47). Mittausvaiheen aluksi méaaritetdan
aloitustilanne. Historiatietojen perusteella voidaan kartoittaa asennuspalvelun timénhetkinen suoritus-
kyky. Parannettaviksi Y-tekijoiksi valikoituivat selkeét toimintatavat johdolle ja asentajille, asiakirjo-
jen parantaminen ja selkeyttdminen, tyontekijoiden motivointi ja dokumentoinnin parantaminen ja sel-
keyttaminen. Parannettaville Y:lle méaritetaan perustaso eli suoritusarvo, jotta parannusvaiheen jal-
keen voidaan todeta projektin vaikutukset parannettaviin kohteisiin. Historiatiedoista pystytdaan poimi-

maan kustannusiin vaikuttavia mittareita Y :lle.

Viikon aikana useaan otteeseen mietin mahdollisia keinoja, mill& suorituskykya tdssé tapauksessa voisi
mitata. Asennusty® on vaihtelevaa urakkaty6td, jonka ennustettavuutta on vaikea toteuttaa. Ulkoisia
muuttujia, joihin ei voida vaikuttaa on paljon. Mittareita eri suoritusarvoille voi olla vaikea laatia. Tatéa
pohtiessani ajattelin olevani yhteydessa ohjaavaan opettajaan. Seuraavan viikon ohjelmaan kuuluu

asiakirjojen parantaminen ja yhtendistaminen.

Viikkoyhteenveto

Viikko oli varsin mielenkiintoinen ja opettavainen. Tarkeéksi viikon tapahtumaksi osoittautui SIPOC-
kaavion esittelytilaisuus. Vaikka olin kaavioon mielesténi perehtynyt huolellisesti, olin kuitenkin aja-
tellut asioita liian suppeasti. Kokonaisuuksien ymmartdminen on tirkeéa ja se, ettd ymmartaa ajatella

tarpeeksi laaja-alaisesti. Omalta kohdalta olen tdssa tiedostanut puutteita itsessani. Laajaa nakokulmaa
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tarvitaan myds siihen, ettd [0ydetdan mittarit, joilla pystytaan suorituskykya mittaamaan. Yhteinen

pohdinta johdon kanssa auttoi ymmaéartamaan kokonaisuuden kannalta tarkeitd asioita.

Lopuksi pohdimme mittausvaiheen sisaltoa ja kerroin paapiirteittain, mitd vaihe siséltadé ja miten olen
ajatellut vaiheen suorittaa. Liséksi kavimme lapi kyselytutkimuksen tuloksia asiakkaiden ja asentajien
osalta. Asiakkaiden mielesta parannettavaa oli asiakirjoissa ja toimintatapojen selkeydessa. Asiakirjo-
jen osalta uudistaminen on suunnitelmissa ja seuraavana tehtavana. Asiakirjoja oli tarkoitus yhtendis-
ta& visuaalisesti vastaamaan yrityksen muita asiakirjoja ja paivittaa tarvittavilta osin vastaamaan ny-
kyisi& parannustarpeita. Asiakirjojen paivitys on osa yleistd laadunparantamista yrityksessa. Asiakirjo-

jen siisteys ja viralliset sopimusasiakirjat ovat yksi tarked osa asiakkaalle luotavaa kuvaa yrityksesta.

3.7 Viikko 18

Viikon tavoitteena oli aloittaa asiakirjojen parantaminen. Taman katsottiin olevan tarked osa kokonai-
suutta ja palveluprosessin parantamisen kannalta valttamaton toimenpide. Asiakkaille tehdyn kysely-
tutkimuksen perusteella asiakkaat kokivat, etteivat talla hetkelld olevat asiakirjat ole kovin laadukkaat.
Tamaén hetkiset tarjous- ja sopimusasiakirjat ovat joiltain osin mielesténi puutteelliset ja sekavat. Asia-
kirjojen osalta ryhdyttiin ensimmaiseksi miettiméan mita sopimusasiakirjan tulee sisaltaa ja mita liit-
teitd asiakirjaan kohdistuu. Samalla tavalla ryhdyttiin miettimé&&n tarjousasiakirjoja ja sen liitteita. Tar-
koitus oli saada kokonaisuudessaan yhtenaiset asiakirjat ja niiden liiteosat.

Kohdeyrityskaynnilla keskityttiin urakkasopimus-, ennakkotarjous- ja tarjousasiakirjojen sisaltoon. Ta-
voitteeksi asetettiin parantunut visuaalinen kokonaisuus, riittdvan kattava sopimusteksti viittauksineen
(YSE 1998) ja asiakirjojen mahdollinen linkittyminen taulukoissa. Asiakirjat paatin tehdd Excel-poh-
jalle, jotta solutietojen automaattinen siirto onnistuisi vaivattomasti. Excel on my6s asennuspéaallikon
aikaisemmin kayttama ja hyvin tuntema ohjelma. Urakkasopimus- ja tarjousasiakirjat muokattiin yri-
tyksen vanhoista asiakirjoista. Sopimusasiakirjaa taydennettiin YSE1998 sopimustekstein ja lisattiin

asennustyon kannalta katsottuna tarvittavia sopimuskohtia.

Tarjousasiakirjojen tekemisen aloitin ennakkotarjous lomakkeesta. Visuaalisen ilmeen muutin saman-
laiseksi kuin sopimusasiakirjalla ja muuten ennakkotarjouslomake on sama kuin vanha lomake. Tahan
samaan Excel-taulukkoon tein tarjouslomakkeen, joka on myés samanlainen kuin vanha lomake. Tau-

lukkoon lisélehdille tein myos liitteen 1, mika siséltaa tilaajan toimitusvelvollisuudet, liitteen 2, josta
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kay selville materiaalien varastointiohjeet, liitteen 3, jossa urakkaneuvottelupdytakirja ja liite 4, jossa
selvitetdadn urakan toimitussiséltd. Taman jalkeen aloitin sopimusasiakirjojen suunnittelemisen ja pai-
vittdmisen. Aikaisemmin jokainen asiakirja oli omana tiedostonaan kansiossa. Uusi Excel-taulukko
helpottaa asennuspaallikon tydskentelya ja on loogisempi kokonaisuus, kuin mitd vanhatapa toimia.
Sopimusasiakirjojen ja tarjousasiakirjojen linkitysta toisiin asiakastietojen tayttamisen osalta kokeil-

laan. Talla voitaisiin hieman helpottaa kirjaamista.

Viikkoyhteenveto

Viikko oli tydntayteinen ja onnistui odotusten mukaisesti. Excel-ohjelma on tullut tutuksi aikaisemmin
ja asiakirjojen muokkaus onnistui ilman suurempia ongelmia. Tama tietenkin helpotti omaa tydskente-
lyd huomattavasti. Tarjousasiakirjojen eli ennakkotarjouksen ja tarjouksen osalta tein asiakirjat vanho-
jen, alun perin Exceliin tehtyjen pohjien mukaisesti. Muutoksia tuli logoihin ja varityksiin. Lisaksi

asiakirjaan lisattiin rastitusmakroja, joiden valinnoilla voidaan helposti muuttaa tarjoussisaltoé rahdin,
asennuksen ja arvonlisdveron osalta. Tarjousasiakirjojen liitteet tein kokonaan uudestaan. Tilaajan toi-
mitusvelvollisuudet maaréytyvat asioista, joiden taytyy olla tydmaalla urakkatyon mukaisesti suoritet-

tuna, ennen kuin urakkatyo aloitetaan.

Materiaalien varastointiohjeet siséltavét tilaajalle ohjeistuksen siitd, kuinka tyémaalle tulevat urakoitsi-
jan materiaalit ja tarvikkeet tulee varastoida. Toimitussisallosta kay ilmi, mitd sisaltdd kunkin urakka-
tyon osalta. UrakkaneuvottelupOytékirja on asiakirja, johon asennuspaallikko kirjaa kaikki tilaajan
kanssa sovitut tydmaahan ja urakkaan liittyvat asiat. Joissain asiakirjoissa hankaluuksia aiheutti tulos-
tusmuotoon saaminen. Tekstiosia joutui muokkaamaan, jotta leveyssuuntaisesti sain asiakirjan mahdu-

tettua oikean kokoiseksi tulosteeksi.

Sopimustekstien muokkaaminen oli ty6ldin osa ja vei valtaosan viikolle suunnitellusta ajasta. Vanhat
sopimusasiakirjat tarvitsivat joiltain osin hieman tdydennysta, mutta perusrunko pdivitettiin vanhoista
asiakirjoista. Perehtyminen YSE1998 sopimusteksteihin oli oman oppisen kannalta tarkein asia. Sopi-
musteksteihin lisattiin yrityksen kannalta tarkeité lisdkohtia, joiden pohdinta oli hieman haastavaa. Vi-
suaalinen ilmeen muokkaaminen kohdeyrityksen mukaiseksi toi mielekésta vaihtelua tyéhon. Koh-
deyrityksessa on vasta vaihtunut logo ja esitteiden varitys ja niiden pohjalta oli helppo miettid, milta
asiakirjojen tulisi ndyttad. Palautetta tuli vélittdmasti johdolta ja he pitivat ulkoista uudistusta onnistu-

neena. Asiakirjojen parissa tyoskentely auttoi hahmottamaan koko prosessin laajuuden ja sitd, kuinka
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monta eri vaihetta taytyy suorittaa, ennen kuin ollaan vaiheessa tyonluovutus. Seuraavalla viikolla jat-

kettaisiin asiakirjojen parissa.

3.8 Viikko 19

Tarjousasiakirjat viimeistelin yhdessa asennuspaéllikon kanssa kohdeyrityksessé. Lisasimme urakka-
aikaan liittyvid sopimusehtoja ja tarjousasiakirjaliitteisiin muutamia tdydennyksia. Vanhat urakkasopi-
muspohjat olivat varsin kattavat, mutta yleissopimustekstia oli tarpeellista viel& lisat4. Tilaajan vas-
tuullisuutta lisattiin huomattavasti alkuperaiseen verrattuna tdydentaméaén haluttua toimintatapamallia,

lahinna resurssien sitomisen osalta.

Ongelmana oli resurssien kaytto ja se kuinka teetetyt lisatyot, mukaan lukien aloitusaikataulun paik-
kaansapitaméattdmyys tilaajan osalta, aiheuttaa resurssipulaa urakoitsijalle. Sopimusteksteilla pyrittiin
selkeyttamé&én tilaajan vastuullisuutta koskien urakoitsijan resurssien tarpeetonta sitomista. Mikéli
urakka alkaa myohé&ssa, on tilaajalla velvollisuus jarjestad resursseja urakoitsijan resurssipulan helpot-
tamiseksi. Lisatoiden teettdminen urakoitsijalla luetaan urakan aloittamisen viivastyttdmiseksi urakoit-

sijasta johtumattomasta syysta.

Liséksi pohdinnan aiheena oli, kuinka asentajien toimintatapoja voitaisiin yhtendistaa, kuitenkaan
asentajien tyoskentelyn siitd karsiméatta. Asiakkaille lahetetyssa kyselylomakkeessa tarkoituksena oli
selvittdd, kuinka asiakkaat ndkevét asentajien toimintatavat ja niiden selkeyden. Asiakkaan nakokul-
masta on tarkeé&a pystya ennakoimaan, miten yrityksessa asiat tydmaalla hoidetaan. Jos asentajien toi-
mintatavoissa on hajontaa, aiheuttaa se asiakkaalle vaikeuksia jarjestelld tydmaalla toteutettavat val-
mistelut oikein. Lisaksi tdhan vaikuttaa selked tilaajavastuu valmisteltavista asioista, jotka sovitaan jat-
kossa urakkasopimuksen yhteydessa olevilla liitteilld. Ndma seikat on otettu tarjousasiakirjoissa huo-

mioon ja asentajien toimintatapoihin mietitddn oma kaytanto.

Viikkoyhteenveto

Talla viikolla pureuduttiin syvéllisemmin sopimusteksteihin ja sithen mitd sopimuksilla halutaan koh-

deyritykselle aikaan saada. Yhteinen pohdinta sopimuskohdista asennuspéallikon kanssa toi lisad né-
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kdkulmaa siihen, kuinka kattavasti sopimustekstit tulisi laatia. Lisayksia ja tarkennuksia Kirjattiin hie-
man, mutta kokonaisuudessa olin onnistunut kattavasti miettiméén asiakirjan sisalloén valmiiksi. Lo-
puksi pohdimme, kuinka toimintatapoja voisi yhtendistad ja kuinka toteuttaa suorituskyvykkyyden mit-
taus. Tadma asia jai viel& ajatuksen tasolle ja aikomuksena oli keskustella asiasta ohjaavan opettajan

kanssa ja kysya hanen mielipiteensd, kuinka suorituskyky téssé tapauksessa tulisi mitata.

Kavimme l&api viel& kyselytutkimuksien tuloksia, joihin olimme saaneet lisad taydennyksié viikon ai-
kana. Kyselyjen tulokset kiinnostivat johtoa suuresti ja ne koettiin ddrimmaisen hyvaksi palautteeksi.
Kyselyiden toivotaan olevan jatkuva kaytanto yritykselle, jolla omaa toimintaa voidaan arvioida. Teh-
dyn kyselytutkimuksen perusteella pystyimme hahmottamaan asiakkaiden suhtautumisen yrityksen toi-
mintaan ja sitd analysoimalla saadaan selked kuva yrityksen toimintavoista ja laadukkuudesta asiak-
kaan nakokulmasta. Asiakaskyselyn perusteella asiakkaat eivat koe asentajien toimintatapoja riittdvéan
selkeiksi. Asentajien tydskentely on kuitenkin heid&dn mielestdan laadun osalta hyvall4 tasolla. Kysely-
tutkimuksien tulokset ovat erinomainen tuki pohdinnoille ja kun yrityksen toimintaa analysoidaan. Ta-

mén avulla saadaan luotua selkedmpi kuva siitd, miten yrityksen toiminta ulkopuolella koetaan.

Loppuviikolle sovin koululle palaverin Timo Taarin kanssa, joka hallitsee Excel-taulukoinnin ja on
laatinut kdytettavan opinnaytetyon kirjoituspohjan. Kavimme lapi paivitetyt asiakirjat paallisin puolin
ja sain héneltd muutamia vinkkeja taulukoinnin osalta. Paasyy palaverille oli ongelma linkittymisien
kanssa, joita olin suunnitellut taulukoissa toteutettavaksi. Olin tallentanut kaikki asiakirjat henkilokoh-
taiseen tallennustilaan pilvipalveluun ja se sekoitti linkitysten toimivuutta. Kun tallensimme asiakirjat
kohdeyrityksen koneille, linkitykset katkesivat joiltain osin. Syyta tdh&n emme heti I0ytaneet ja péétin,
ettda palaamme ongelmaan mydhemmin, jos on tarvetta. Palaverin antina tuli uutta asiaa Excel-ohjel-
masta ja sen ominaisuuksista. Muutamat parannukset taulukon kaytdssa tuovat helpotuksia joka péivéi-

seen tydskentelyyn Excelin parissa, mielenkiintoinen viikko.

3.9 Viikko 20

Tarjousasiakirjat saatettiin lopulliseen muotoonsa ja ensimmainen ennakkotarjousasiakirjapohja taytet-
tiin ja lahetettiin kokeeksi asiakkaalle. Oma-arvio tyon onnistumisesta on positiivinen. Asiakirjat ovat
visuaalisesti yrityksen nékoiset. Selkeys ja taytettavyys olivat aikaisempia asiakirjoja parempia. Asia-

kastiedot péivittyvat suoraan sopimusasiakirjoihin samoin kuin urakan loppuhinta ja osa muista va-
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kiotiedoista. Positiivista palautetta on saatu myos asiakkaalta. Seuraavaksi tyostettaisiin urakkaneuvot-
telupdytakirjan lopullinen muotoilu yhdessa asennuspéallikon kanssa ja tdydennettaisiin loput lomake-

pohjat valmiiksi.

Viikon tavoitteena oli siis saada valmiiksi loput lomakepohjat. Paivitettavat lomakkeet olivat urakka-
lista, tuntityodlista, tybmaapéivékirja ja tydmaan vastaanottopdytakirja. Urakkalista on urakan maara-
laskentalista, josta kdy ilmi asennetut nelidmetrit. Tdman asentaja tayttdd tydmaakohtaisesti ja kuun
lopulla l&hettda asennuspéallikdlle. Taman perusteella asennuspééllikké maksaa asentajan urakkapal-
kan. Muutoksia Kirjattiin yrityksen tietoihin ja lomaketta yksinkertaistettiin poistamalla tarpeettomia
taytettavia kohtia vanhoista lomakkeista. Visuaalinen ilme muutettaisiin vastaamaan muita asiakirjoja.
TyOmaapéivakirja on vanhan lomakkeen pohjalta muutettu visuaalisesti vastaamaan muita asiakirjoja.
Asentaja tayttaa paivittain tydbmaapaivakirjaa, johon han merkitsee tydmaalla vallitsevat asennusolo-
suhteet, kuten ilman lampétila, ilman suhteellinen kosteusprosentti ja alustan lampétila. T&lla tavoin
asennuskohteen olosuhteet dokumentoituvat tarkasti. Talla tavoin varmistetaan, ett asennusolosuhteet

ovat asennettavalle tuotteelle oikeat. Olosuhteet voidaan tarkistaa tarvittaessa myéhemminkin.

TyOmaan vastaanottopoytakirjaan liséttiin tydmaalla tarkistettavia kohteita. Pohjana oli vanha lomake
ja uusia kohtia liséttiin tarjousasiakirjojen liitteiden 1 ja 2 16ytyvien kohtien pohjalta. Samalla tyémaan
vastaanottopoytékirja toimii asentajan tarkistuslistana, jonka mukaan jokainen asentaja kay lapi samat
tarkistettavat asiat lapi ennen kuin aloittaa varsinaisen asennustyon. Téalla tavoin asentajien toimintata-
poja saadaan yhtendistettyd. Tyomaalla taytettavat asiakirjat ovat laadunhallinnan kannata aarimméi-
sen tarkeitd. Kohdeyritys on kehittdnyt toimintaansa laatusalkun, jota asentaja kuljettaa jokaisella ty6-
maalla ja tayttad salkusta 16ytyvén laatukansion lomakkeet. Lomakkeita ovat tydmaapéivékirja ja tyo-
maan vastaanottopéivékirja. Salkussa sailytetaan tarvittavat mittarit ja mittalaitteet, joita asentaja tar-
vitsee laatudokumentaation tekemiseen. Asiakkaan kannalta palveluprosessin laadukkuutta kuvastaa
se, ettd asentajat kirjaavat oman tyonsé vaiheet tarkasti ylos ja seuraavat vallitsevia asennusolosuhteita.

Tata kehittdmalla voidaan toimintatapoja parantaa ja yhtenaistaa.

Viikkoyhteenveto

Vanhojen asiakirjojen pohjalta pystyin paivittdmaan pienia lisdyksiéd ja muutoksia lukuun ottamatta

asiakirjat hyvin. Tydmaan vastaanottopoytakirjaan lisayksia tuli eniten. Lisdykset liittyivat tilaajan toi-

mitusvelvollisuuksien tarkistamiseen. Tilaajan velvollisuuksien mukaisien toimien tarkistus tehdééan



22

aina, kun tydmaalle menndan ensimmaisen kerran. Vastaanottopdytakirjalla ohjataan asentaja tarkista-
maan, onko tilaaja suorittanut sille kuuluvat velvoitteen oikein. Urakkatyon aloitus vaatii tietyt toimen-

piteet tilaajalta ja ne on eritelty tilaajan toimitusvelvollisuuksiin, joka on liitteend tarjousasiakirjoissa.

Urakkaneuvottelupoytakirjasta muodostui lopulta varsin yksinkertainen lomakepohja, jonka rakennetta
pystyy muokkaamaan kunkin neuvottelun mukaisesti. Neuvottelupoytakirja liitetddn tarjousasiakirjan
mukaan lopullista tarjousta jatettdessd. Kokonaisuudessa asiakirjojen paivittdminen oli lopputuloksen
kannalta hyvé ja opettavainen tyd. Asennuspalvelun eri prosessien osiin vaikuttavien asiakirjojen l&pi
k&yminen ja syventyminen prosessin eri osiin syvéllisemmin auttoi ymmartdméaan kuinka tarkeé osa
asiakirjat ovat asennuspalveluprosessin toimintaa. Talla tavoin sai itselle kokonaisuudesta paremman
kuvan ja mité eri vaiheita urakan loppuun saattamiseen liittyy. Asiakirjat luovat koko toiminnan laa-
dukkuuden pohjan. Se minkélaisen kuvan huolitellut ja asiasisélloltaan oikeat asiakirjat antavat asiak-
kaalle, on tarked osa yrityksen kuvaa. Kaiken kaikkiaan asiakirjojen uudistaminen oli kohtalaisen suuri

ty0, mutta parannusprosessin kannalta tarkea.

3.10 Viikko 21

Mittausvaihe alkoi. Tall& viikolla aloitin DMAIC-menetelman seuraavan askeleen. Mittausvaihe on
oleellinen osa Six Sigma-tiell4. Se auttaa tiimi& jalostamaan ongelmaa ja aloittamaan juurisyiden etsin-
néan (Karjalainen & Karjalainen 2002, 121) Mittausvaiheessa tarvitaan tutkittavasta prosessista kerattya
tietoa eli dataa. Dataa kerét&an tietylta ajanjaksolta, tdssé tapauksessa joulukuusta 2017 toukokuuhun
2018. Puolen vuoden ajanjakso valittiin siksi, etta liiketoiminnan kannalta se on jarkeva ajanjakso,
josta voidaan turvallisesti arvioida koko vuoden osalta tulevia laskelmia. Opinndytety6té suunnitel-
lessa ajatuksena olisi kerété dataa yhden urakan osalta mahdollisimman paljon. Taman osalta suunni-

telmia jouduttiin muuttamaan.

Mittausvaiheessa arvioidaan yrityksen suorituskyvykkyys ja miettiessani, miten sen toteutan, jouduin
turvautumaan opinnaytetyon ohjaajaan. Aluksi pohtiessani itse, miké olisi paras menetelmé, ei tyo
edistynyt toivotulla tavalla. Ajatuksena oli ensin, ettd suorituskyvykkyysanalyysi mittaisi asennuspal-
velun kyvykkyytta asennettavilla pinnoitusneliometreilla vuositasolla. Ongelmaksi kuitenkin koituivat
ala- ja ylatoleranssien asetukset. MiniTab-ohjelmalla analysoitaessa taytyisi asettaa kyseiset toleranssi-
rajat ja ndma olisivat tdssa tapauksessa hankalia toteuttaa. Liséksi Tarketin (keskiarvo) asettaminen

osoittautui vaikeaksi johtuen urakkatyokohteiden erilaisuuksista nimenomaan asennettavien nelididen



23

osalta. Niinpa sovin ohjaajan kanssa palaverin, jossa kdvimme prosessia vielé kertaalleen l&pi ja mie-

timme, milla kyvykkyytta voisi parhaiten tassé tapauksessa kuvata.

Ohjaavan opettajan kanssa kavimme lapi sen mit& olin td4hdn mennessé saanut aikaan. Pohdimme mi-
ten kyvykkyytta voisi parhaiten mitata. Varsin pian ratkaisuksi 16ytyi piirakkamalli, jossa kuvataan yri-
tyksen laskuttamattomaksi jaaneita tuntitoitd, jotka ovat suoraan menetettya tuottoa. Menetetylla tuo-
tolla voidaan helposti ndhdé yrityksen suorituskyky talla hetkelld ja sitd voidaan peilata opinnaytetyon
loppuvaiheessa siihen, kuinka on onnistuttu parantamaan yrityksen suorituskyvykkyytta. Laskutetta-
vien tuntien osalta on ké&yty keskustelua jo alkuvaiheessa opinndytety6ta yhdessé johdon kanssa. Las-

kutettavien tuntiméérien suhdetta asentajien ilmoittamiin tunteihin olisi syyta tutkia tarkemmin.

Palaverin jalkeen suuntasin kohdeyritykseen, jossa kdvimme l&pi yrityksen asiakkailta laskuttamat kui-
tatut tuntityot ja asentajien laskuttamat tuntity6t, jotka on maksettu palkaksi. Tuntikuittaukset jou-

duimme poimimaan eri paikoista. Osa tunneista 10ytyi asentajien palkkalistoista, jotka kirjasin vihkoon
omaan sarakkeeseen. Asiakkaalta laskutetut tunnit I0ytyivat lahetetyiltd laskuilta, jotka Kirjasin omalle

sarakkeelle. Suunnitelmana on jatkaa analysointia seuraavalla viikolla kotoa kasin.

Viikkoyhteenveto

Talla viikolla aloitettiin mittausvaihe DMAIC-ongelmanratkaisumallista. Haasteita ilmeni varsin pian
ty6ta pohtiessani. Suorituskyvykkyyden hahmottaminen toi alkuun oman haasteen ty6lle ja miten ja
mista kyvykkyydelle 16ytyisi sopivaa dataa. Asennuspalvelun vaihtelevien tydmaatilanteiden johdosta
alkuperdinen suunnitelma seurata vain yhta tydmaata ja kerata tarvittava data sieltd jouduttiin hylk&a-
mé&an, koska luotettavuuden kannalta se ei ollut jarkevaa. Pohtiessamme muita mahdollisuuksia péa-

dyimme kayttdmaan historiatietoja, joita on yrityksell& kiitettavésti ja jotka on eritelty riittdvan tarkoin.

Suorituskyvykkyyden mittaamiseen oli tarkoitus kayttaa asentajien suorittamia neliomaarid. Pohdinnan
edetessa ei se kuitenkaan tuntunut jarkevaltd vaihtoehdolta, koska tyémaavaihtelu on suurta ja aikatau-
lullisesti ei tdmén opinndytetydn viitekehyksiin sopinut. Niinpé otin yhteyttd ohjaavaan opettajaan ja
sovimme palaverin asian tiimoilta. Palaverin jalkeen paéastiin oikeille urille ja ty6 alkoi taas edistya.
Oikean suunnan oivaltamisen jalkeen oli helppo hahmottaa, kuinka kyvykkyytta tulisi mitata. Kyvyk-
kyyden mittaamiseksi k&ytetddn laskuttamattomista tunneista kehittynyttd menetettyé tuottoa. Histo-
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riadatan analysointia jatkoin kotona ja kavin lapi puolenvuoden ajalta kaikki laskutetut, asentajan il-
moittamat ja asentajalle maksetut tunnit. Melko pian tutkiessani dataa kévi ilmi, ettd kysymys on var-

sin merkittdvasta summasta.

3.11 Viikko 22

Tamén viikon ohjelmana oli tehd& Excel-taulukko edellisell& viikolla keratysté historia datasta, jossa
on eriteltynd kohdeyrityksen asiakkaalta laskutetut ja kuitatut tunnit. Kuitatuilla tunneilla tarkoitetaan
Sitd, ettd asentaja on tehnyt urakkaty6hon kuulumattomia tuntitoitd, jotka ovat tydbmaamestarin kanssa
ennalta sovittu. Kuittaamalla tuntity6listan tydmaamestarilla asentaja varmistaa, etta yritys voi laskut-
taa kyseiset tunnit tilaajalta. Ongelmana on, ettd tunteja jaa syysté tai toisesta kuittaamatta, mutta asen-
tajalle ne kuitenkin maksetaan palkanmaksun yhteydessa.

Tata dataa analysoidessa huomasin, etté kyse oli kuitenkin varsin merkittavastd summasta, jonka asen-
nuspééallikko jo aikaisemmin varovaisesti arvioi. T&han asiaan on yritetty puuttua aikaisemminkin siind
onnistumatta. Aluksi siirsin tiedot Excel-taulukkoon, jolla tein PIVOT-taulukon laskutettavista tun-
neista, asentajien ilmoittamista tunneista ja menetetysté bruttotuotosta. Lisaksi tein havainnollistami-
sen helpottamiseksi pylvasdiagrammin ja lopuksi piirakkamallin menetetysté tuotosta liikevaihdosta ja

bruttotuotosta kyvykkyysanalyysin pohjaksi.

KUVA 5. Piirakkamalli menetettytuotto 6kk (Poistettu, salassapitovelvollisuus)

Pohtiessamme yhdessa asennuspééllikon kanssa, mitd asennuspalvelun toiminnassa olisi parannetta-
vaa, tuli esille useaan kertaan asentajien ja johdon yhtendisten toimintatapojen puutteet. Osaksi arve-
limme tuntikuittausten puutteellisuuden johtuvan ndista seikoista. Pohdinnan tueksi paatimme kerrata
SIPOC-kaaviosta prosessin kuvausta, jossa nakyy parannettavat Y:t, jotka olemme aikaisemmin sinne

Kirjanneet.
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Parannettavaksi Y :ksi valittiin yksimielisesti toimintatavat, joita aloin tutkia tarkemmin. Aluksi ldhes-
tyimme asiaa Ishikawan-mallin mukaisesti, jossa piirsimme paperille kalanruotomallin (KUVA 6.),
jossa ulostulo-Y:nd on toimintatavat. Tdmén jélkeen kalanruotomaisesti piirsimme viivoja sitd mu-
kaan, kun saimme pohdittua, mitka asiat toimintatapoihin meidén mielestimme vaikuttavat ja miksi ne
vaikuttavat. Saimme helposti pohdittua yli kymmenen syyté vaikuttaviin tekijoihin. Taman jalkeen
tehtdvana oli piirtaa kyseinen kaavio Word-pohjalle. Kaavion teon jélkeen jatkoin analysointia menete-
tyn tuoton osalta ja siitd, kuinka jatkaisin analysointivaiheen osalta opinndytetyotani. Kuukausipalaveri
nousi yhtend toimintatapojen parantamiseen vaikuttavana asiana ajankohtaisesti esille ja sen asennus-
paéllikko paatti toteuttaa seuraavalla viikolla. Asentajille ja johdolle paatettiin jarjestaa palaveri yhteis-
ten asioiden lapikaymiseksi. Palaverin runko oli vield epaselva ja tarkoitus oli lahinna kdydé yhteista

keskustelua asennuspalvelun toiminnasta ja tydmaatilanteista.

Viikkoyhteenveto

Viikko alkoi keratyn datan siirtdmisell& Excel-taulukoon, josta data siirretddn myéhemmin tehtavélle
MiniTab -analysoinnille. Kyvykkyysanalyysin tekeminen oli p4&tavoitteena ja sen tekeminen vei suu-
rimman osan tydskentelyajasta. Tuntitiedoista tein PIVOT-taulukon, johon erittelin tydskentelykoh-
teet, laskutetut tunnit ja asentajan ilmoittamat tunnit puolenvuoden ajalta. Tietoa kertyi kahdenkymme-
nenkolmen tydmaan osalta, mik& on mielestani riittdvan kattava datapohja analysoinnille. PIVOT-tau-
lukon tein siltd pohjalta, etta siitd voitaisiin muokata seurantataulukko prosessin kyvykkyydelle jat-
kossa. Taulukko toimisi mittarina jatkuvan parannuksen tielld. Piirakkamallista voidaan helposti ha-
vaita, kuinka suuri osa kohdeyrityksen laskuttamatta jaaneet tunnit ovat. Lisaksi tein pylvasdiagram-

min, josta voidaan havaita eri tydkohteiden vaikutus tuntikuittauksiin ja laskuttamattomiin tunteihin.

Ké&vimme yhdessé asennuspaallikon kanssa lapi kyvykkyysanalyysin kohdeyritys kaynnilld. Asennus-
paallikolla oli oma laskelma siitd, kuinka suuri summa laskuttamattomiin tunteihin on sitoutunut talla
hetkelld. Summan suuruus kuitenkin yllatti ja on selvaa, ettd tdhan on syytd puuttua. Pohdimme mista
tamé voisi johtua ja otin tueksi Ishikawan-mallin ja teimme syy-seurauskaavion toimintatavoista. Ta-

h&n mietimme mahdolliset syyt, jotka vaikuttavat toimintatapoihin.
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KUVA 6. Syy-seurauskaavio toimintatavoista.

Tasta poimimme nelja mielestamme térkeintd ongelmaa, joita analysoimme 5 x miksi ja 1 kuinka-tyo-
kalulla (KUVA 7). Téll& tavoin pystyimme syventymaan ongelmien ydin- ja juurisyihin. Tydkalun
kaytolla saadut tulokset tukevat aikaisempia analysoinnin ja pohdinnan tuloksia. Tasta oli hyva jatkaa
eteenpain analysoinnin pariin.

5 miksi ja 1 kuinka Toimintamalli asennuspalvelu Paivitetty
25.8.2018
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erot kentall olo sopimusteksti

KUVA 7.5 x miksi ja 1 kuinka tyokalu. (Malinen, 2018b)

Viikon suurimpana antina oppimisen kannalta olivat pohdinnat, joita kyvykkyysanalyysin parissa ka-
vimme. Tama syvensi prosessin tuntemista ja laajensi omaa ndkdkulmaa siihen vaikuttavien eri toi-
mien kautta. Oman asentajataustan kautta pystyin paremmin pohtimaan eri muuttujien vaikutuksia
esiintyviin ongelmiin. Tdma loi hyvéaa vuoropuhelua asennuspéallikdn kanssa ja pystyimme mielestani

pohdinnan kautta kattavaan analysointiin ongelmanratkaisussa.
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3.12 Viikko 23

Viikon tavoitteena oli saada mittausvaihe loppusuoralle ja aloittaa analysointivaiheen tuotosten esitte-
lyraportointi. Esittelyraportissa tuotiin esille tutkittavan prosessin muuttujat, vaihtelua aiheuttavat 10y-
dokset ja analysoitiin tuloksia sen pohjalta. Téhdn mennessa vaihtelua aiheuttavia 16yddksia ovat las-
kutettavien tuntitiden kuittaamatta jattdmiset, jotka ovat suoraan menetettya tuottoa yritykselle. Talla
viikolla pureuduttiin syvemmin siihen mista johtuu, ettd tuntikuittaamisia ei tehda halutulla tavalla.
Suunnitelmana oli syventyé asentajatasolla kuittaamisiin tydmaakohtaisesti ja selvittdd mahdollinen

hajonta eri asentajien toimintatavoissa.

Kohdeyrityksessa oli historiatiedoissa tutkittavalla ajanjaksolla myds tarkat erittelyt tydmaakohtaisesti
ja asentajakohtaisesti eri tuntijakautumien osalta. Saimme tietoa siitd, kuinka tunnit jakaantuivat niin
urakkaan kuulumattomien téiden osalta, yrityksen varastolta haettavaan tavaraan menneitten tuntien
osalta kuin myds sairaspaivien osalta. Tasta datasta tein myos taulukon ja pylvasdiagrammin, jossa ha-
jonta jo nékyi selkedsti. Asentajille annoin jokaiselle oman Kirjaimen A, B, C, D, E ja F, jotta anonyy-
misyys sdilyisi. Seuraavaksi suoritan MiniTab-ohjelmalla I-MR-kortit eri asentajiin kohdistuneet da-
tasta.

Tutkiessani historiatietoa lisda paatin syventéaa tuntijakautumaan perehtymista. Poimimme tiedoista
jokaisen asentajan tydmaamestareilta kuittaamat tunnit erilleen. Tdman tiedon joutui asennuspééllikko
etsimé&an tuntierittelykaavakkeista jokaisen kohdalta erikseen. Tieto ei valttdmatta taysin ollut paik-
kansa pitdvad, mutta tutkimuksen kannalta riittdvan tarkkaa dataa. Lisédataa analysoitiin MiniTab-oh-
jelmalla I-MR-kortit hajonnan selvittdmiseksi. Tuloksista toivottavasti saatiin lisdselvyyttd hajonnan

aiheuttajasta.

Taman viikon paatteeksi asennuspaallikko jarjesti palaverin, johon osallistuivat asentajat ja johto. Pa-
laveri on yksi toiminnan parantamiseen tahtaavia toimista. Osana uutta toimintamallia paatettiin yri-
tyksessé ottaa kayttoon kuukausittain jarjestettavé palaveri asentajien ja johdon kanssa. Palaverissa on
tarkoitus kdyda asennuspalvelun toimintaa lapi lukuina kuukausittain. Liséksi tydmailla tapahtuvat
asiat tuodaan julki jokaisen kohdalle tat& kautta. Esityslistalla oli toimitusjohtajan terveiset, jossa kay-
tiin lapi yrityksen talous lukuina ja hieman yleisia asioita johdon nakdkulmasta. Asennuspéaallikkd kavi
asennuspalvelun osalta viime vuoden ja tdmén vuoden l&pi lukuina ja tydmaitten osalta mita kohteita

on tyonalla ja mitd kohteita on tarjottu. Uudet lomakkeet kaytiin l1&pi ja kuinka niita tulisi tayttaa.
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Opinnaytetyon osalta kaytin puheenvuoron ja kerroin, mika tarkoitus opinnaytetyéllani yritykselle on
ja missé vaiheessa ollaan tydssa menossa. Lopuksi kaikki asentajat saivat ilmaista oman mielipiteensa
asennuspalvelun ja yleensé toimintaa koskevissa asioissa. Jokainen asentaja toi puheenvuorollaan tér-
keéé tietoa kentén toiminnasta ja parannettavista kohdista johdolle. Palaverista jai kokonaisuudessa
todella positiivinen ilmapiiri ja osallistujista oli selkeésti havaittavissa, ettd taméan kaltaiselle kuukausi-

palaverille on tarve. Edellinen tdmén kaltainen palaveri on pidetty yrityksessa 2008.

Viikkoyhteenveto

Viikko oli tyon tayteinen ja mielenkiintoinen. Valmistelin analysoinnin pohjiksi Excel-taulukoita, joita
seuraavalla viikolla tulen MiniTab-ohjelmalla tyostdmaan. Lis&a analysoitavaa data kerédsin asentajata-
solta, jotta nahtéisiin mahdollinen hajonta heidan toimissaan tuntikuittauksien osalta. Data oli hieman
hankala kerétd, koska se on tydmaakohtaista tietoa ja tydmaita oli 23 kappaletta. Jokaisen asentajan
kohdalta joutui kolmesta kustannuspaikasta poimimaan tietoa, joka vei aikaa. Muutamissa tydmaakoh-
teissa asentajat olivat tydskennelleet pareittain ja talloin tuntierittely oli ja&nyt tekemétté. Talloin ta-
sasimme tunnit asentajien kesken. Selkeésti olisi tarvetta eritella tarkemmin asentajien tekemét tunnit
tyomaittain. Toimintatavoissa on eroja, jotka tulivat esille datan keruun yhteydessa. Osalla asentajilla
merkitsemistapa tuntikuittauksissa oli selkedd. Osalla merkitsemistapa oli hyvin suurpiirteista ja huoli-

matonta.

Perjantai iltapaivélle asennuspaallikko oli jarjestanyt palaverin asentajille ja jondolle. T&ssa tilaisuu-
dessa kavin lapi myos opinnédytetyon osalta tyotani lapi. Palaverin runkoa oli asennuspaéllikké suunni-
tellut aikaisempien keskustelujen pohjalta. Johdon terveiset toi kohdeyrityksen toimitusjohtaja, joka
kavi yrityksen taloudelliset luvut paépiirteittdan lapi. Asennuspaéllikko kévi lapi asennuspuolen ta-
lousluvut pééapiirteittddn seka tarjouskierroksella ja kdynnissa olevat kohteet. Lopuksi jokainen sai pu-
heenvuoron. Vilkasta keskustelua kaytiin yleisistd asioista ja monta mielipidettd parannettavista koh-
dista toiminnasta esitettiin. Taman kaltainen yhteinen palaveri koettiin erittdin tarkeéksi ja toivottiin

siitd tulevan kuukausittainen tapa késitella tyohon liittyvié asioita.

Paivan paatteeksi suunnittelin runkoa tulevan viikon analysoinnille ja raportointiin. Tutkin alustavasti,
mill& MiniTab -tyokaluilla voisin analysointia suorittaa. Raporttipohjan tein Wordiin, johon suoraan

siirrdn analysointi tulokset MiniTab -ohjelmalta. Tdman viikon anti oli mielenkiintoinen ja erityisesti
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datan tutkiminen oli palkitsevaa. Varsin nopeasti pystyi havaitsemaan, mihin tarkempaa tutkintaa kan-

nattaa keskittaa.

3.13 Viikko 24

Viikon aiheena oli mittausvaiheen loppuun saattaminen ja tuloksien analysointivaihe. Excel-taulukoilla
oleva data analysoitiin MiniTab-ohjelmalla koulun tiloissa. Tavoitteena oli saada tuntihajonnasta I-
MR-kortit ja analysoida muutenkin laajemmin kerattya dataa. Aluksi ongelmia ilmeni ohjelman kay-
tossa. Oma MiniTabin kayttoni on ollut aika vahaisté ja tietoa joutui hakemaan aluksi MiniTabin Help
toiminnon kautta. Pikkuhiljaa kuitenkin ohjelman kaytto alkoi sujua paremmin ja tuloksia saatiin. Ex-
cel-tiedot kopion suoraan MiniTabille. Taulukkoa ei tarvinnut muuttaa juurikaan, muuten kuin otsik-
kojen osalta. Ensimmaisend aloin tutkimaan laskutettujen tuntien suhteesta asentajien ilmoittamiin ja
heille maksettuihin tunteihin. Taulukossa on valmiiksi eritelty laskutetut, asentajan ilmoittamat ja sai-
raspoissaolotunnit. Asentajan ilmoittamat tunnit on eritelty vield osiin, joissa nédkyvét tavaranhakuna
ilmoitetut ja urakaan kuulumattomat tunnit. Sairaspoissaolotunteja ei ole huomioitu tassa tutkimuk-

Sessa.

Ensimmaisend tein tuntidatasta I-MR-kortit (KUVA 8.) laskutetuista tunneista ja asentajien ilmoitta-
mista tunneista. Poikkeamaa ilmeni ylarajalla 9-11 kohteen osalta selving ylityksin&. Poikkeama on
havaittavissa molemmissa tuntidatoissa. Tdma osoittaa, ettei prosessi néilta osin ole stabiili. Liséksi
vertaamalla tuntidatan keskiarvoa nakee, ettd asentajien ilmoittamien ja heille maksettujen tuntien kes-
kiarvo on 15,5 tuntia korkeampi kuin laskutettujen tuntien keskiarvo. Liséksi tein I-MR-kortit uudes-

taan laskutettujen ja asentajan ilmoittamien tuntien osalta viel& tarkemmin.
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I-MR Chart of Laskutetut tunnit
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KUVA 8. I-MR-kortit tuntierittelyista.

Asentajan tunnit eriteltiin tarkemmin. Tassé eriteltiin tavaranhaun ja kuitattujen, urakkaan kuulumatto-
mien tuntien jakauma. Laskutus prosessina nayttdisi olevan stabiili, silld poikkeamia ei ollut havaitta-
vissa. Asentajan tavaranhakutunneissa on vuorostaan havaittavissa selkeésti poikkeamia ja prosessi ei
ole hallinnassa. Samoin mestarilta kuitattujen tuntien osalta on havaittavissa hieman poikkeamia. Nor-
maalisuustestissa oli havaittavissa samat asiat kuin 1-MR-korteissa. Laskutusprosessi oli tasainen,
mutta tavaranhaun kohdalla P-arvo on alle 0,005. Liséksi tein histogrammit kaikista edelld mainituista
testeista.

Yhteenvetona saaduista tuloksista voidaan paatelld, etta laskutus on tasaista, koska se perustuu asenta-
jien mestarilta kuittaamiin tunteihin, jossa ei ole huomioitu tavaranhaun aiheuttamia tunteja. Tavaran
hakuna asentaja ilmoittaa varastolta tai tarvikekaupasta urakkatyohon kuuluvien materiaalien hausta
koostuvia tunteja. Naita ei kdytanndssé voida asiakkaalta laskuttaa, joten ne aiheuttavat tilastollista
erovaisuutta laskutettavien ja asentajien ilmoittamien tuntien kohdalla. Lisatutkimuksena voitaisiin pu-

reutua asentajien toimintatapojen erovaisuuksiin.
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Tavaran haussa tuntipiikki esiintyy tietylla asentajalla, joka on havaittavissa I-MR-korteista. Mestarilta
kuitatuissa tunneissa esiintyva hajonta on joko nolla kuitattua tuntia tai keskiméaérasta reilusti ylittyvia
tunteja. Keskimaarin kuitenkin kuittaukset sijoittuvat keskiarvon molemmin puolin. Asentajien vertai-
lussa mestarilta kuitattujen tuntien osalta ei voida sanoa, etta hajonta johtuisi asentajasta, vaan nayttaisi
siltd, ettd ongelma johtuu tydmaasta eli asiakkaasta. Tavaranhaun osalta hajonta ndyttaa johtuvan asen-

tajan kaytannosta.

Seuraavana aloitetaan parantamisen vaihe DMAIC-ongelmanratkaisumallin mukaisesti. Yhteenvedon
perusteella voidaan prosessin parantamisen kohdistaa asentajien tuntikuittaamistapojen yhtendistami-
seen ja mietitdén, onko asennuspalvelun toimintatavoissa seikkoja, joilla voidaan vahentaa kuittaamat-
tomien tuntien osuutta. Etsitadn johdon ja asentajien valille tyokaluja, joilla voidaan kommunikointia

parantaa ja tiedonkulkua tehostaa.

Viikkoyhteenveto

MiniTab -ohjelman kaytdssa ilmeni haasteita. I-MR-korttien tekemisen aloitin laskutuksen ja asenta-
jien ilmoittamista tunneista. Tasta oli tarkoitus I0ytdd mahdollista hajontaa keskiarvoon verrattuna.
Muutamia poikkeamia eli erityissyité esiintyi laskutetuissa ja asentajien ilmoittamissa tunneissa. Li-
séksi tein asentajatasolla I-MR-kortit, joissa laskutettavien tuntien osalta ei poikkeamia esiintynyt, jol-
loin néilta osin prosessi on hallinnassa. Tavaranhaun osalta poikkeamia l16ytyi asentajatasolla. Samoin
poikkeamaa oli hieman Kkuitattujen tuntien osalta. Liséksi tein laskutettavista, tavaranhaun ja kuitattu-
jen tuntien osalta normaalisuustestit (KUVA 9.), joissa havainnot olivat samoja. Eniten hajontaa oli
tavaranhauksi ilmoitetuissa tunneissa eri asentajien kohdalla, jossa P-arvo on pienempi kuin 0,005.
Normaali-todenndkdisyyskuvaa kéytettadn graafisesti ja analyyttisesti suorittamaan hypoteesitesti,
jolla méaritellaan, onko populaation jakautuma normaalinen. Jos P-arvo on alle 0,005, data ei tule nor-

maalijakautumasta (Karjalainen &Karjalainen 2002, 160).
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Probability Plot of Tavaranhaku
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KUVA 9. Normaalisuustesti tavaranhausta.

Histogrammien avulla pystyin havaitsemaan tavaranhaun tuntien jakautumista tarkemmin. Asentajilla
osalla nditd ei kerry ollenkaan ja osalla tunteja kertyy runsaasti. Toimintatavat eroavat selkeasti eri
asentajien valilla. Sama oli havaittavissa kuitattujen tuntien osalta. Tdman pohjalta voidaan kohdentaa
parannusvaiheen testaukset tuntikuittaus menettelyiden ja toimintatapojen yhtendistdmiseen. Seuraa-

van viikon aiheena oli selvittaa keinoja parannusvaiheen testaukseen.

Datan analysointi tuotti alkuun hankaluuksia, mutta lopulta sain tarvittavan tiedon esille analysoinnilla.
Raporttiin kokosin kaikki, mitd olin MiniTab-ohjelmalla aikaan saanut ja analysoin tuotokset. Muuta-

mista kohdista pyydan ohjaavan opettajan mielipiteen, jotta saan varmuuden tulkinnasta. Itsedni mieti-
tytti prosessin kyvykkyyden laskenta MiniTab-ohjelmalla ja se, kuinka piirakkamallin voisi talla ohjel-
malla esittdd. Tastd saan varmuuden myéhemmin. Kokonaisuudessa viikko meni suunnitelmien mukai-

sesti ja onnistuin mielestani siind hyvin.

3.14 Viikko 25

Parannusvaihe alkoi. Viikon tarkoituksena oli saada parannusvaihe kayntiin ja suunnitella muuttujien
testaus prosessissa. Analysoinnin perusteella tuntikuittausmenettelyé tulisi kehittdd. Tuntikuittausme-
nettely oli aiheuttanut menetettya tuottoa ja sen pienenemista voitaisiin helposti seurata testauksessa.
Kuittaamattomien tuntien pienenemiseen tahtaavié toimenpiteiti pohditaan ja valikoidaan muuttujat,

joilla asennuspalveluprosessia voidaan parantaa. Tassa kaytetadn parhaan “arvauksen” menetelmaa,
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joilla todennakdisemmat prosessin vaikuttavat muuttujat testataan parannusvaiheessa. Muuttujiksi,
joita parannusvaiheessa muutetaan, valikoituivat tuntikuittauskaytanto, ohjeistus asentajille, toiminta-
malli tydnjohdolle, motivaatio, dokumentointi ja tydnjohdon resurssit. Nditd muuttujia muuttamalla
suunnitelulla tavalla voidaan ndhd& vaikutus prosessiin parannusvaiheen jalkeen. Ohjeistukset laadi-

taan kohdeyrityksessa yhdessa tyonjohdon kanssa.

Kohdeyrityksessa aloitettiin pohdinnat parannusvaiheen toteuttamisesta. Ensimmaiseksi asennuspaélli-
kon kanssa kdvimme lapi analysointivaiheen kokonaisuudessa. Mietimme yhdessé analysoinnin perus-
teella valikoituneiden muuttujien vaikutusta prosessiin ja miten parannusvaiheessa tullaan muuttujien
muuttamista testaamaan. Palaverin alkuosassa esittelin analysoinnin tulokset ja selitin, miten olen tu-
lokset saanut. Raportin tulokset tukivat asennuspééllikén nakemysta asioista. Parannusvaiheeseen
paastessa taytimme Tapio Maliselta saadun materiaalin yhteydessa olevan muuttujamatriisin (KUVA
10.).

- - e g e

A|B|C|D E F G
Parannusideoiden testaaminen - muuttuja matriisi Paivitetty
[Listaa alle muuttujat joita aicit muuttaa kokeessa tai pilotissa) 1772018

1 iTuntikuittaus menetelma Milloin sattuu Kuukusittain kuitattuna
Ohjeistus asentajille Padasiassa suullisia ohjeita Liitteeksi kansioon yleiset

2 B
toimintatavat

Toimintamalli tyonjehdolle :Asennuspaallikdn harkinnan mukaan :Yleiset teimintatavat joiden
3 mukaan tydkohteiden valmistelu
tehdaan

Motivaatio Kehut ja satunnainen palaute Kuukausipalaverit ja kentdlle
tydnjohto (nakywys)

Resurssit tydnjohdolle Asennuspadlllikkd hoitaa kaikki Kentdlle tybnjohtaja, joka
huolehtii kdytannon toimista
wyomailla

Esim. Taguchi L&
wn

Dokumentointi Laatukansion tayttd Korvataan uusilla lomakkeilla ja
lisataan
itselleluovutuspdytaklirja

Esim. Blackett - Burman L12

Ohjeistu tydmaalle Laatukansiossa puutteellinen Tarkennetaan chjeistus
chjeistus selvemmaksi urakkarajoineen ja
ennalta sovittujen asiociden
kohdalta

sim. Blackett - Burman L20

KUVA 10. Muuttujamatriisi (Malinen 2018b)

Muuttujamatriisiin on listattu muuttujat, joita ryhdytdan parantamaan ja muuttamaan parannusvai-
heessa. Parannusideat ovat mietitty yhdessa asennuspaallikon kanssa ja verrattu tekemiini MiniTab-

analyyseihin, asentajien haastatteluihin ja kuukausipalaverin keskusteluihin. Parannusideoita varten
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haastattelin puhelimitse kolmea yrityksen asentajaa. Haastattelussa kerroin miten olemme edenneet
opinndytetydssa ja paapiirteittddn DMAIC-vaiheiden etenemista ja tavoitteita. Asentajat toivoivat lisaa
kommunikointia, nakyvyytta kentélla ja tarkempia tyoohjeita tyokohteiden aloitusvaiheessa. Nama
kommentit olivat tarkeitd kuulla asentajilta ja ne myds tukivat omaa nédkemysta, siitd mihin suuntaan

parannusvaihetta tulee suunnata.

Asennuspééllikon kanssa pohdinta jatkui parannusideoitten selvittamisell ja miettiméalld, miten paran-
nusvaiheen testaus tulisi suorittaa. Osaksi tietoa on jo kéytettavissa uusista lomakkeista ja niiden kay-
tOsté tyokohteissa. Uusia sopimuspohjia on kaytetty kahdessa kohteessa, joista toisesta on jo k&ytossa
asentajilla uudet tydmaan vastaanottopoytékirjat ja paivakirjat. Asentajien palaute on ollut positiivista,
eivatka he ole kokeneet lomakkeita aikaisempia raskaimmiksi tai tydlaimmiksi tayttdd. Uudet sopimus-
pohjat liitteineen ovat perusta tyonjohdon toimintamalliin. Sopimukset ja niiden liitteet yhtendistavat
tyonjohdon toimintaa ja toimintatapoja ja antavat pohjan asentajan toimintavoille.

Pohtiessani tydonjohdon toimintamallin parantamista oli aluksi vaikea hahmottaa, miten tyonjohdon toi-
mintaa tulisi k&ytdnndssa parantaa. Kohdeyrityksessa asennuspééllikko on kehittanyt tarmokkaasti
omaa toimintaansa, luomalla oman mallinsa siihen, miten tuottavuutta parannetaan ja kokonaisuutta
hallitaan paremmin. Tuottavuutta on saatu nostettua ja ennen kaikkea tyon laatutasoa on saatu nostet-
tua viimeisen kolmen vuoden aikana huomattavasti. Asennuspééllikké on luonut varsin toimivan poh-
jan lukujen seurantaan Excel-taulukoihin. Taulukkojen avulla han pystyy seuraamaan kuukausitasolla
yrityksen kuluja ja tuottoa eriteltynad kohteittain ja tyontekijoittain. HenkilGresurssien aikataulutukseen
on myos luotu ennustava taulukko, jonka mukaan resurssien hallinta toteutetaan. Parannuskohteita et-

siessa mielenkiintoni kohdistui asennuspaallikon ja asentajien valiseen toimintaan.

Asennuspééllikko kertoi, kuinka on joutunut valitsemaan oman toimintalinjansa. Toimintalinja on tie-
toisesti suunnattu enemman taloushallinnan puoleen kuin kentélle. Asennuspaallikén aika kuluu toi-
mistolla laskemassa tarjouksia, sopimassa urakoita, tilaamassa tavaraa ja hyvaksymaéssa palkkoja mak-
suun. Itse kenttatyohon ei juurikaan aikaa talla hetkelld jaa. Puhelimesta ja WhatsApp-ryhmasta on tul-
lut p&éasiallinen yhteydenpitovaline tyonjohdon ja asentajien vélill4. Parannusvaiheessa tyénjohdon
toimintamalliin mietitd&n tapoja, joilla voidaan selkeyttdd ja helpottaa tydnjohtajan toimintaa. Yhtena
tarkeana asiana on kommunikoinnin parantaminen asentajien ja tyonjohdon valilla. Luomalla selkeat
kaytannot asentajille ja tydnjohdolle tydtehtavien suorittamiseen voidaan parannusvaiheen parannus-

jaksolla kaytantoa testata.
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Palaverin loppuvaiheessa dokumentointia lapi kdydessamme, kdvimme asentajilla olevan laatukansion
lapi. Mielestdamme kaikki tarvittavat asiakirjat laadukkaan tydskentelyn perustaksi taytyisi kansiosta
loytyd. Aikaisemmin luodut uudet asiakirjat on siis jo osittain saatu kayttéon asentajille. Parannusvai-
hetta jo aikaisemmin miettiessamme on esille tullut itselle luovutus. Itselle luovutuksella parannetaan
asennuksen laatua ja korjataan lopputarkastuksessa ilmenneita laatuongelmia. Kohdeyrityksen osalta
lopputarkastuksissa ilmenneiden korjausta vaativien ongelmien maara ei ole kuitenkaan télla hetkella
merkittava. Itselleluovutuksella voidaan asentajien toimintatapoja yhtendistaa. Asiakkaalle halutaan
luoda laadukas kuva yrityksen toiminnasta ja talla tavoin voidaan laadukkuutta parantaa. Itselle luovu-
tus on jatkumo aikaisemmin kaytossa olevalle tydmaan vastaanottopoytakirjalle ja tyémaapaivakir-

jalle. Itselle luovutuspoytékirja paatettiin lisita koejaksolle.

Viikkoyhteenveto

Kohdeyrityskaynnilla keskityimme parannusvaiheen pohdintaan ja suunnittelimme sité, kuinka sen to-
teutamme. Muuttujamatriisin tayttdminen antoi perustan parannusvaiheen toimille. Tahan asti olemme
onnistuneet hyvin useimpien tyokalujen soveltavassa kaytdssa DMAIC-ongelmanratkaisumallia toteut-
taessa. Pohtiessamme asentajien toimintatapojen parantamista ja yhtenaistdmista seka asentajien toi-
mintatapojen ohjausta huomio kiinnittyi ohjeistuksen tarkeyteen. Haastattelujen perusteella osa asenta-
jista on luonut talla hetkelld kaytossé olevan laatukansion taytosta itselleen rutiinin omaisen toiminnan.
Tamaén pohjalta voisi kokeilla tasmallisempéé ohjeistusta kansion loogiseen kayttdon ja mahdollisesti

lisatd asentajien toimia ohjaavia asiakirjoja, kuten itselle luovutuspoytakirjan.

Itselleluovutus kaytantd on varsin vahan kaytetty tapa rakennusalalla. Itselle luovutus kaytannosta tie-
toa I0ytyi opinndytetyén muodossa (Viitanen, O. 2014), jossa aihetta kasiteltiin lvi-yrityksen kautta.
Itselle luovutuksella ohjataan tyontekijaa tarkistamaan ja vastaanottamaan oma asennustyénsa ja néin

saadaan minimoitua yleisimmat asennusvirheet.

Itselleluovutuspdytéakirjan tein Excel-taulukkopohjalle samalla tyylilla kuin aikaisemmat asiakirjat.
Poytakirjan tarkoituksena on, ettd asentaja kay valmiin tyon l&pi ja tarkistaa yleisimmin esiintyvia koh-
tia, jossa korjaustarpeita on ilmennyt. Asennuspééllikko kartoitti korjauskohteet ja ndita mietittiin yh-
dessd muutaman asentajan kanssa. Poytakirjassa kohdat on eritelty eri riveille, jossa hyvaksytaan tar-

kistus tehdyksi ja perd&n on mahdollisuus lisata tarvittavia lisatietoja luovutuksesta. Asentaja kay siis
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tekemansé kohteen nain lapi jokaista huonetta myoten ja tarkistaa pdytakirjassa olevat kohdat asennus-
tyosté. Tarkastuksen jalkeen asentaja merkitsee pdytakirjaan mahdolliset poikkeamat tai huomautetta-
vat asiat lisatietoihin. Kun tarkastettavat kohteet on kéayty lapi poytékirjan mukaan, kuitataan poyta-
kirja hyvéaksytyksi. Nain on asentaja tarkastanut oman tyonjaljen yrityksen maarittelemén laatutason

mukaisesti.

Haastavinta oli 10yta tietoa itselleluovutuskaytannosta. Kirjallisuutta asiasta ei ole ja internetin kautta
muutamia artikkeleita aiheesta 16ytyi. Olin aikaisemmin kuullut itselle luovutuksesta ja jonkinlainen
tietopohja kaytannosté oli itsellanikin. Kansion rakenteen osalta pystyin hahmottamaan jo paljon pa-
remmin lopullisen kokonaisuuden asentajahaastattelujen ja yhteisten pohdintojen kautta. Tdman kautta

sain pohjustettua seuraavan viikon tyota.

3.15 Viikko 26

Asentajan ohjeistusta miettiessani k&vin 1api laatukansion rakennetta. Olemassa oleva laatukansio on
hyva perusta parantamisvaiheen testauksen edistamiseksi. Talla hetkella laatukansiossa eli toimisto-
mapissa on 12 osainen vélilehti, johon alkulehdille on mapitettu jarjestyksessa paivakirja, tuntikuit-
tauslista, urakkalistat, tydmaan vastaanottopdytakirja, tyoselosteet ja kuvat, VTT-poytakirja ja tuli-
tyonvalvojan poytakirja. Kansion rakennetta muutetaan yksinkertaisemmaksi ja johdonmukaisem-
maksi. Vélilehti muutetaan kuusisivuiseksi ja valilehdet otsikoidaan selkeasti.

Laatukansion rakenne jérjestetddn tydmaalla tehtdvien dokumentointien mukaiseen jérjestykseen. En-
simmainen sivu on valilehtien kansi, jossa otsikoitu kansion vélilehdill& olevat asiakirjat. Sivulla kaksi
on yleiset toimintapaohjeet, joissa ohjeistetaan, mit4 asentajan taytyy tehda laatuvaatimusten taytta-
miseksi ja missa jarjestyksessd. Ajatuksena on, ettei ohjeistus olisi liian vakavamielinen vaan pikem-

minkin kannustaisi toimimaan halutulla tavalla.

Toimintatapaohjeesta seuraava asiakirja on sovitut asiat, jotka asennuspééllikké on yhdessé tyo-
maamestarin kanssa sopinut. Samaan asiakirjaan merkitaan urakkarajat. Talla valilehdell4 voidaan pa-
rantaa tiedonkulkua ja vahentda epéselvia asioita tydmaalla. Télle sivulle kirjataan siis kaikki, mihin

asentajan taytyy kiinnittdd huomiota tyoskennellessdén kohteessa. Téalla asiakirjalla ohjataan myos



37

tyonjohdon toimintamallia. Toimiakseen hyvand kommunikointivéalineena pitaa asennuspéallikon Kir-
jata urakassa térkeét ja huomioon otettavat asiat huolellisesti. Ajatuksena olisi, ettd asiat kirjataan vé-

littdmasti, kun niistéd sovitaan tai niita ilmenee.

Sivulla 3 on vdlilehti 1. Valilehti 1 sisdltdd tydmaan vastaanottopdytakirjan ja ohjeen, kuinka ja missé
vaiheessa poytakirja tulee tayttaa. Liitteeksi vélilehdelle tulee urakkaneuvottelupdytakirja, materiaalien
varastointiohje ja tilaaja velvoitteet. Vlilehti 2 sisaltad péivékirjalomakkeen ja ohjeen, kuinka loma-
ketta tulee tayttdd. Ohjeena on, ettd olosuhteet taytettddn joka paiva aamulla ensimmaisend, aina kun
tyomaalle tullaan ja paivékirjaa taytettddn paivan paatteeksi. Paivakirjaan taytetaan tehdyt tyot ja jos
on jotakin poikkeavaa olosuhteissa tai tydtavoissa. Kaikki poikkeamat normaalista tydskentelysta tulee
siis kirjata tarkasti ylos. Jos poikkeamia merkitéan, otetaan tilaajalta kuittaus péivékirjaan, jolloin tilaa-

jalle on saatettu tiedoksi kyseiset poikkeamat.

Vililehti 3 sisaltaa tuntityolistat ja urakkalistat. Lisaksi vélilehdelld on ohjeet, kuinka listoja tulee tayt-
tad. Mestarilla kuitattu tyntity6lista on palkanmaksun peruste. Aikaisemmin jaaneiden tuntien kuittaa-
misen tehostamiseksi paatettiin ottaa palkanmaksun perusteeksi kuitattu ja huolellisesti taytetty tunti-

tyolista. Urakkalistaa tdytetddn tyon edetessa ja se liitettd&n palkanmaksun yhteyteen, kuten aikaisem-
minkin. Valilehti 4 sisaltdd VTT-lomakkeet ja tulitydssa tarvittavat lomakkeet. Liséksi kansioon liitet-

taan ohjeet lomakkeiden tayttamiselle.

Valilehti 5 sisaltaa itselleluovutuspoytakirjan ja ohjeen sille, kuinka poytéakirja tulee tayttdd. Ohjeena
on, ettd itselle luovutus tehd&an sopivina kokonaisuuksina. Itselle luovutuksen tekeminen tapahtuu lis-
tassa olevien kylld/ei rastituksien mukaisesti. Asentaja kdy oman asennustyonsa lapi ja hyvéksyy ylei-
sen laatuvaatimuksen. Vélilehti 6 sisaltdd huoneistoselosteen ja tarvittavat kuvat. Seuraavan viikon oh-
jelmaksi ja& ohjeiden teko ja kansion lopullinen muotoon saattaminen. Johdolle kirjataan toiminta-

malli. Sen jalkeen parannusjakson voi kdynnistad asentajien ja johdon osalta.

Viikkoyhteenveto

Parannusvaiheen testaukseen paatin muuttaa vanhan laatukansion vastaamaan paremmin tulevaa asen-
nuspalvelun toimintamallia. Toimintatapamalli alkaa vahitellen muotoutua suunnitelmissa ja ydin - ja
juurisyiden tutkimisen ja analysoinnin tuloksena kokonaisuus hahmottua. Kansio tydvalineend asenta-

jaa ja johtoa ohjaavana toimintamallina on saanut tukea seka asentajien puolesta, ett4 johdon puolesta.
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Kansion tulisi olla selkea ja looginen kokonaisuus, josta kaikki turha on karsittu pois. Jokaiselle kansi-
ossa olevalle taytettavalle lomakkeelle on selkeét ohjeet. Asennuspééllikon taytettavéksi kansiossa on
sovitut asiat sivu, johon han kirjaa ne asiat, joista on urakkaneuvottelussa sovittu tydmaamestarin

kanssa.

Pohtiessani johdon ohjeistusta asentajan kannalta tarkeimmaksi seikaksi osoittautui kommunikointi
tydmaahan liittyvisté asioista. Keskustellessani tasta asennuspéallikon kanssa kohdistui pohdinta téa-
maén hetkisiin keinoihin. WhatsApp-ryhméssa kaydaén yleisesti asioita l&pi ja puhelimitse tydmaahan
kohdistuvat asiat. Yleisin tapa on, ett4 asentaja on yhteydessa asennuspééllikkéon johonkin ongelmaan
tormatessaan. Laatukansiossa on eriteltyna tyémaalle tilatut tavarat ja asentaja kay lapi huoneselostei-
den kautta, mitd materiaalia mihinkin huoneeseen asennetaan. Useimmat ongelmat liittyvat juurikin
tdhdn seikkaan. Tata kaytantoa tulisi mielestani parantaa ja sovitut asiat vélilehden kayttoa testataan

parannusvaiheessa.

Haasteellisinta viikossa oli laatia kansion rakenne niin, etta se tayttad vaatimukset. Tassé tyovaiheessa
oma asentajataustani auttoi suuresti. Mielestani onnituin parantamaan ja selkeyttdméaén laatukansiota.
Kommunikoinnin parantaminen mietityttd vieldkin ja testauksen myoté voi olla, etté tatd ehké jou-

dumme muuttamaan.

3.16 Viikko 27

Tamén viikon tavoitteena on laatia tyonjohdolle eli asennuspaéllikdlle toimintatapamalli. Toimintata-
pamallin tarkoitus on ohjata ja ohjeistaa asennuspééllikké toimimaan laatukansion vaatimalla tavalla ja
parantaa kommunikointia ja motivoida asentajia. Laatukansio taytyy luoda jokaiselle tydmaalle, jolloin
ké&ydaéan lapi, mitd tietoja kansioon laitetaan. Tydnjohdon ohjeistuksessa halutaan luoda asennuspéélli-
kolle rutiininomainen tydmaakohtainen toimintatapa, joka helpottaa ja sadstaa aikaa seka tydnjohdolta

etta asentajilta tyomaalla.

Asentajien kyselytutkimuksen perusteella koettiin, ettd asentajien ja tydnjohdon kommunikointiin tar-
vitaan parannusta. Ohjeistuksen vajavuus ja epaselkeys aiheuttavat ylimaaraistad paanvaivaa tydmaan
aloituksessa ja myos tyémaan edetessa. Ongelmat on tiedostettu jollain tasoilla tydnjohdon tasolla,
mutta syitd ongelmille ei ole etsitty. Osana DMAIC-ongelmanratkaisumenetelméé tehdyn asentajille

kohdistuvan palautekyselyn mukaan ongelmalle saatiin vahvistus. Miettiesséni kuinka ongelmaan voisi
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I0ytaa ratkaisun, paatin laatia riittdvan kattavan ohjeistuksen asentajan toimiin eli parannetun version
laatukansiosta. Laatukansio ohjaa asentajaa ja myos tyonjohtoa. Tyénjohdon tehtévé on rakentaa kan-
sio jokaiselle tydmaalle, kansion rakenteen mukaisesti. Talloin ohjataan tyénjohdon toimintatapaa ru-
tiininomaiseksi ja loogiseksi tavaksi toimia. Asentajat l6ytavat tarvittavat tiedot kansiosta, jotka tarvi-
taan laadukkaan tyon aikaan saamiseksi. Kommunikoinnin parantamiseen tahtaavalle valilehdelle kir-
jataan kaikki asiat, jotka asennuksen kannalta koetaan tarkeéksi, kuten tilatut materiaalit, urakkarajat ja
mahdolliset poikkeamat normaalikéytdnnosté. Téhan osion kirjaamisia asennuspaéllikko tehostaa. Laa-
tukansion tdsmalliselld k&yton testauksella saadaan lopullinen tieto siit4, onko kommunikoinnin paran-
tamiseen valittu menetelma riittdva parannuksen kannalta. Seuraavan viikon aiheena oli saada paran-

nusvaihe loppuun, jossa kansio laaditaan loppuun ja annetaan koekéaytt6on asentajille.

Dokumentointiin tarvittavat asiakirjat 10ytyvat kansiosta samoin kuin ohjeet niiden oikeaan tayttami-
seen. Dokumentoinnin kerd&dminen ja arkistointi suorittaa tyonjohto tydmaakohtaisiin kansioihin, kun
tydmaa on saatu paatokseen. Jokaisen tydmaan kansiorakenteeseen luodaan laatukansio, johon doku-
mentoinnin tulokset talletetaan. Asentajien motivoimiseen Kiinnitetaan erityista huomiota. Motivointia
ja kommunikointia parannetaan yhteisilla palavereilla, joita jarjestetdan kuukausittain. Johdon ohjeis-
tus laaditaan Word -pohjaisena ja siihen listataan kansion tayttéohjeet ja muut ohjeistukset.

Viikko yhteenveto

Viikko kului suunnitelmien mukaisesti. Ohjeistusta miettiesséni jouduin useampaan otteeseen palaa-
maan asentajille tehdyn palautekyselyjen tietojen pariin. Nama kyselyt ovat osoittautunut hyvin tarke-
aksi osaksi koko parannusprosessia. Ajatuksena olisi, etta palautekyselysta tulisi saannéllinen tapa ke-
raté tietoa kentélta osaksi jatkuvan parannuksen mallia. Kommunikointiongelma on tyénjohtotasolla
tiedostettu, mutta keinot sen parantamiselle ovat olleet vaisuja. Asentajat joutuvat edelleen soittamaan
ja kyselemaan tydhon liittyvia kysymyksié. Lisaksi asentajien kommunikoinnin valineend on What-
sApp-ryhma, jonka kautta kuitenkin yleiset asiat hoituvat aika tehokkaasti. Kyselyn perusteella kuiten-
kin itse tyokohteeseen liittyvét asiat jadvat vajavaiseksi, kuten urakkarajat. Puhelimitse tehdyn henki-
I6kohtaisen kyselytutkimuksen tulokset erityisesti tukivat tyokohteisiin liittyvien asioiden puutteellista

tiedottamista asentajille.

Tybmaahan liittyvien asioiden tietoon saaminen on tarke&4. Laatukansioon on lisatty sovitut asiat -va-

lilehti, jota asennuspééllikko alkaa tayttamaén heti urakkaprosessin alkuvaiheessa. Tall6in vélilendelle
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saadaan Kirjattua mahdollisimman paljon tietoa tyémaahan liittyvista asioista. Kun laatukansiota ale-
taan kokoamaan asentajalle, laaditaan valilehdet lopulliseen muotoon. Sovitut asiat-valilehden taytyisi
olla selked ja tarvittavat asiat esittdva kansion osio, josta asentajan on helppo hahmottaa mité on

sovittu tilaajan kanssa ja mitk& materiaalit on tarkoitettu mihinkin paikkaan.

Tamaén osion miettiminen on ollut haastavaa. Jokainen tyémaa on oma yksilénsa ja erilainen kuin edel-
linen. Ohjeessa pohdin yleisell& tasolla, mité rutiineja jokaiselta tydmaalta 10ytyy. Asentajan toimia
lahdettiin laatukansion avulla rutinoimaan ja yhtendistamaan, jolloin myds tyénjohdon toimia ohjataan
samaan suuntaan. Rutiininomaisia toimintoja tilaajien toimista 16ytyy muutamilla suurilla yrityksill,
joilla toiminnan oletetaan menevan vanhan totutun kaavan mukaisesti. Talléin on tyénjohdon helppo
laatia suunnitelma siitd, miten tydkohde toteutetaan. Toinen osa tilaajista on ennalta arvaamattomam-
pia. Tydmaatilanteet heittelevét ja tyonjohto joutuu mukautumaan sen mukaisesti. Hajontaa tilaajien
toimissa on ja siihen ei pystyta vaikuttamaan talla hetkell& juuri ollenkaan.

Tilaajien odotuksiin siitd millaisena asennuspalvelun toiminta koetaan, kertyy yhteistyon edetessé.
Asiakkaan omaa tyodskentelya helpottaa, jos tiedetd&n ennalta asennuspalvelun toimintatapamalli. Tar-
ke&d on kirjata ylos mita on sovittu ja miten. Osaksi uudet sopimusasiakirjat liitteineen auttavat pie-
nentdmaan tilaajien toimien hajontaa. Testausvaiheen aikana saadaan tietoa varmasti jossain maarin
tastd asiasta. Laatukansion huolellinen kéytto on testausvaiheen osalta tarkedssa roolissa. Ennen kan-
sion kayttoonottoa, koekayttoon valittu asentaja ohjeistetaan tarkoin. Ohjeistus k&ydaan ensiviikolla
lapi asennuspaéllikon kanssa kohdeyrityksessa.

3.17 Viikko 31

Viikko alkaa kohdeyrityksessd, jossa yhdessa asennuspaallikon kanssa kdvimme laatukansion kokoa-
misen lapi. Laatukansioon tulostimme aiemmin laatimani uudet asiakirjat ja niiden ohjeet. Kansion si-
séltodon emme muutoksia juurikaan tehneet. Tarkoituksena on, ettd kansioita annetaan koekéayttéon
muutamalle asentajalle sitd mukaa, kun uusia tydmaita alkaa. Talla viikolla kokenein asentaja aloittaa
uuden tyémaan ja ensimmainen kansio luovutetaan hénen kayttoonsa. Tietoa kansion toimivuudesta
kerataan taman urakan ajalta. Ohjeistuksen asentajalle kansion kaytdsta antaa asennuspéallikko ja oh-

jeistuksessa painotetaan palautteen tarkeytta. Palautteen toivotaan olevan rehellistd ja rakentavaa. Kan-
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sion rakenne, loogisuus, toimivuus ja kaytettavyys kiinnostavat erityisesti. Se koetaanko kansio asenta-
jalle mielekkééksi tueksi omalle ty6lle, olisi tarkedd. Liséksi erityisesti kiinnostaa sovitut asiat -vali-

lehti. Saadaanko valilehden kautta riittavasti tyonmaahan kohdistuneita asioita tuotua esille.

Parannusvaiheesta olisi kokonaisuudessa tarkoitus saada kerattya dataa siitd, mitd muuttujien muutta-
misella on saatu aikaan. Dataa keratdén tassa tapauksessa noin kahden kuukauden ajan kuittaamatto-
mien tuntien osalta ja verrataan historiadataan. Ndain ollen ndéemme, onko parannusvaiheen toimista ol-
lut hyotyé ja onko saavutettu rahallista hyotyd menetetyn tuoton korjaamiseksi, lisdéntyneiden tunti-
kuittauksien mukaisesti. Taalla tavoin voimme nayttaé toteen, onko DMAIC-projektista ollut yrityk-
selle hyotya. Jatkuvan parantamisen mukaisesti jatkossa tulevaan ohjausvaiheeseen mietitdan keinot,
joilla parannuksia pidet&an yll& ja analysoidaan. Talta osin parannusvaiheesta laaditaan ohjeistus joh-
dolle, lopputoteutuksen eli ohjausvaiheen osalta. Ohjausvaiheen aloitetaan parannusvaiheen jalkeen,
jolloin laatukansiot ovat suurimmalla osalla asentajista jo k&ytdssé ja palaute niiden toimivuudesta on

riittavan kattavaa.

Viikkoyhteenveto

Viikon tavoitteet saavutettiin. Parannusvaiheen loppuvaihe oli palkitsevaa ja positiivista palautetta sain
laatukansion osalta johdolta ja toiveet sen toimivuudelle ovat korkealla. Mielenkiinnolla odotan pa-
lautetta asentajilta kansion kéytettdvyydesté ja siitd, miten asentaja kokee kansion tarpeellisuuden
oman tyonsé kannalta. Haasteita tdmén viikon tydskentelyyn toi edelleen se, miten kommunikoinnin

parantamiseksi suunniteltu kansion osa tulisi toteuttaa.

Oma ajatus siitd, miten tydnjohdon tulisi kommunikointia parantaa, erosi hieman siitd, miten asennus-
paéllikko oli asian ajatellut. Pohdimme asiaa monelta kantilta ja mielestani pddsimme yhteisymmar-
rykseen. Itse ajattelin ehké taas liian positiivisesti asiaa. Laajempi tutkinta kokonaisuuden kannalta yh-
dessd asennuspéallikon kanssa vei suunnittelua oikeampaan suuntaan. Koekansion osalta n&emme tes-
tauksen jalkeen, onnistuiko suunniteltu kommunikoinnin parantaminen niin kuin piti. Tassa aiheessa

joudutaan varmasti muutoksia viel4 jalkeenkin péin tekemaan.
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3.18 Viikko 35

Maanantaina kohdeyrityksen tiloissa kdvimme l&pi yhdessa asennuspéallikén kanssa parannusvaihetta.
Yhdell& asentajalla on ollut laatukansio kdytdssa kohteessa, jossa hén tydskentelee. Laatukansiota jae-
taan muille asentajille kayttdon uusien tydkohteiden alkaessa. Paatin haastattelun perusteella kaydéa
laatukansion toimivuutta I&pi asentajan kanssa puhelimitse. Haastattelussa selvitetdan laatukansion sel-
keys, helppo taytettavyys, loogisuus ja dokumenttien taytto. Haastattelun perusteella paastaan kasityk-
seen, siitd kuinka asentaja kaytannossé kokee laatukansion tayttdmisen aikaisempaan kansioon verrat-

tuna. Lisaksi tarkead tietoa saadaan dokumenttien tayttdmisesta.

Haastattelun perusteella laatukansio on selked ja helppo taytettava kokonaisuus. Kansion sisélté on
loogisempi aikaisempaan verrattuna. Laatukansioon lisatyt ohjeet koettiin tarpeelliseksi ja hyviksi. Oh-
jeisiin on hyva tukeutua myos tyokohteen edetessé. Tyomaan vastaanottopoytékirjan tdytossa oli ollut
hieman epaselvyytta kohtien kylld/ei kanssa. Asentajalle ei ollut selvaa, kuinka rastitusta oli tarkoitus
tehdd, jos tyokohdetta l&pi kdydessé ilmenee, etteivét kaikissa tyopisteissa ole vaaditut kohdat kun-
nossa. Ajatuksena oli, etta jos kohteessa on poikkeamia, niin ne merkitdén kohtaan ei ja lisattdvaé koh-
taan merkinta, mistd tdma johtuu. Kansion kayttamisen suullinen ohjeistus koettiin olevan puutteelli-
nen. Samalaista epéselvyyttd ilmeni myos itselle luovutuspoytékirjassa. Asentajalle ei ollut selvaa,
mika tarkoitus itselle luovutuksella on. Han koki tarkistettavat asiat itsestdanselvyytend. Tassékin suul-
linen ohjeistus, siitd miten kansiota taytetdan ja mik& on dokumentoinnin térkeys, koettiin puutteel-
liseksi.

Asennuspéallikko jarjestaa perehdytyspalaverin perjantaille, jossa kdydaén kuukausittaiset palaveriai-
heet lapi ja pidetédan laatukansion kayton osalta perehdytys asentajille. Asentajille painotetaan laatu-
kansion tayttamisen tarkeytté ja sen tuoman dokumentoinnin tarkeyttd. Palaverissd kdydaan kansion
rakenne ja taytettavat asiakirjat 14pi ohjeistuksineen. Liséksi kdydaan uudet urakka- ja tuntilistojen
kayttoonottoon liittyvét asiat lapi asentajien kanssa. Koekéayton perusteella epaselvyyksia oli vielakin,
kuinka palkanmaksuun tulevat tunnit taytyisi kuitata. Asentaja oli kuitannut oikein mestarilta ohjeis-
tuksen mukaisesti lisatyotunnit, mutta erittely oli jadnyt vajavaiseksi. Tyokohteessa oli tydskennellyt
kolme asentajaa, joiden osalta ei voitu sanoa, minka verran kukin asentaja oli tunti kuittaamattomia

tunteja merkannut. Tdman osalta perehdytyksessa kdydaan vield yhteisesti lapi tuntikuittausperiaatteet.
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Viikkoyhteenveto

Laatukansion kéytettdvyydestd saimme tietoa asentajalta, jonka k&ytdssé kansio oli kolme viikkoa yh-
den urakan osalta alusta loppuun asti. Tein haastattelun puhelimitse ja kAvimme kansion rakenteen ja
sen sisaltamat asiakirjat lapi. Haastattelusta sai selville, ettd kansiossa oli puutteita ja ne tarvitsivat pa-
rannuksia. Muutamia selkeitd puutteita ilmeni kansion perehdyttdmiseen liittyen. Asiakirjojen taytta-
miseen liittyen oli joitain tarkentavia kysymyksié, 1&hinné koskien sitd, miten asiakirjat pitéisi tayttaa
epaselvissa asioissa. Tamén pystyy korjaamaan perehdyttdmalld asentajat kansion kayttoon tarkem-
min. Asennuspéallikko jarjesti perjantaiksi kuukausipalaverin, jossa kansion rakenne kéytiin tarkem-
min lapi. Olin koonnut mallikansion asiakirjoineen, johon asentajat perehtyivat palaverin aikana. Pala-

veriin osallistui myds kohdeyrityksen johto.

Omalla puheenvuorollani k&vin péépiirteittain lapi opinndytetyoni tilanteen. Samalla kavin l&pi kan-
sion rakenteen ja miten olemme sitd muuttaneet. Asentajilta tuli hyvid kommentteja kansiosta ja muu-
tamia parannusehdotuksia. Kokonaisuudessaan laatukansion koettiin olevan selked ja yksinkertainen
kokonaisuus, jonka tayttamista tehostetaan péivittaisessa kaytossa. Lisaksi kavin 1&pi heina- ja elokuun
kuittaamattomat tunnit ja kuitatut tunnit. N&issa oli suurimmalla osalla puutteita ja ainoa, jolla oli oi-
kein taytetyt kaavakkeet, oli uuden laatukansion koekayttaja. Muutamia tarkennuksia kuittaamisiin tuli
palaverin yhteydessa, mutta esimerkkiné koko asentajarynmalle voitiinnéin painottaa kuitaamisten tar-
keytta.

Palaveri koettiin onnistuneeksi ja tarpeelliseksi. Palaverissé jokaisella on oma puheenvuoro, jossa voi
tuoda mieltd askarruttavat asiat esille ja my6s johdon kuultavaksi. Johto kéytti oman puheenvuoron,
jossa kasiteltiin tulevaisuutta ja kohdeyrityksen tilannetta. Asennuspaallikkd kavi asennuspalveluun
liittyvat talousluvut ja tydmaihin kohdistuvat asiat 14pi. Asentajat osallistuivat keskusteluihin innok-
kaasti. Keskustelu oli luontevaa ja asiallista. Asentajien mielesta heidén ajatuksiensa kuuntelemisen
koettiin olevan motivaation kannalta tarkedssa asemassa. Lopuksi jaon sahkdpostilla jokaiselle asenta-

jalle matriisikyselylomakkeen, jossa hajontaa esiintyvien muuttujien merkitysté arvioivat itse.

Muuttujamatriisi on sama, jonka olemme asennuspaallikén kanssa tayttdneet. Matriisi on Taguchi-
suunnitelma, joka tassa tapauksessa esitetdan “neukkarimallilla” (KUVA 11.). T&ssé suunnitelmassa
parannusvaiheeseen osallistuneet arvioivat muuttujien merkityksen matriisiin. Talla tavoin saadaan tie-

toa siitd, miten parannukset toimivat Y:n suhteen. Tuloksia pddsemme analysoimaan seuraavalla vii-
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kolla, jolloin lopputoteutuksen suunnittelu ja ohjeistus aloitetaan. Projektina toimintatapamallin toteu-
tus jatkuu kohdeyrityksessa vuoden loppuun ja sen totuttamisesta teen yrityksen johdolle suunnitelman

ja ohjeistuksen. Opinndytety0 ndiltd osin saatetaan valmiiksi syyskuun loppuun mennessa.

i’\ﬂ uuttujien merkityksen arvicintilomake:

Asentaja: Esimies:

RMUUTTUIA MYKYINEM TOIMINTATAPA FARANMUSIDEA

Tuntikuittaus kiytdntd

Mativaatio

Ohjeistus asentajille

ahjeistus
tybkohteeseen

Kommunikointi

Dokumentointi

Tydnjohdon
toimintamalli

Asantajan
toimintamalli

Tydnjohdon resurssit

Tavaram haku

KUVA 11. Muuttujamatriisilomake neukkarimalli”.
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Laatukansion toimivuudesta saadut tiedot ovat olleet rohkaisevia. Asentajapalaute on ollut padasiassa
positiivista, joka oli oman oppimisen kannalta tarkedd motivoimaan omaa tydskentelyé. Palaverien ku-
lun suunnittelemisessa olen omalta kohdalta havainnut puutteita, joihin joudun jatkossa kiinnittaméaan
enemman huomiota. Oma esiintymiseni ei myodskéén ole aina luonnollista ja selke&n ulosannin tuotta-

minen on ollut haastavaa. Suunnitelmallisuudella olen tietoisesti pyrkinyt tita seikkaa parantamaan.

3.19 Viikko 36

Viikon tavoitteena oli saada toimintamallin lopputoteutukselle suunnitelma ja ohjeistus. Parannusvaihe
on loppusuoralla ja matriisilomakkeiden analysointi jatkuu loppuviikosta kohdeyrityksessd. Kun on
saatu keréattya riittavan kattavasti tietoa parannusten vaikutuksista Y:n, voidaan aloittaa ohjausvaihe.
Ohjausvaiheessa voidaan tarkastella saavutettuja tuloksia ja parannusten vaikutuksia prosessiin. Oh-
jausvaihe on viimeinen askel DMAIC-ongelmanratkaisumallissa. Ohjausvaiheessa luodaan jarjes-
telma, jolla voidaan varmistaa toimintatapamallin toimivuus parannusprojektin jalkeen. Talla luodaan
perusta jatkuvan parantamisen mallille. Saavutettujen tuloksien yllapitdminen vaatii ty6t4 myos paran-
nusprojektin jalkeen.

Suunnitelman toteutin raporttipohjaisesti. Raportissa tuodaan esille ohjausvaiheen merkitys ja tavoit-
teet. Parannusvaiheessa tehdyt muutokset voidaan muokata lopulliseen haluttuun muotoon. Hajonnasta
aiheutuneita kustannuksia voidaan mitata jatkossa, kun jokaisella asentajalla on ajantasaisesti uudet
laatukansiot kaytosséan. Talloin saadaan selked kuva saavutetuista hyddyistd. Raportti toimii samalla
ohjeena, kuinka projekti saatetaan yrityksessa loppuun. Liséksi valitin asennuspééllikolle mariisiky-

selyn vastaukset, jotka asentajat palauttivat viikon aikana.

Viikkoyhteenveto

Suunnitelman laatiminen onnistui odotetusti. Raportin laadin mahdollisimman selkedsti ja se kdydaan
vield yhteisesti 1api loppupalaverissa. Raportissa on k&yty ohjausvaiheen sisélto 1api ja ohjeistetaan
mahdolliset korjaavat toimenpiteet prosessille. Mahdollisia pienia korjauksia varmasti vield prosessin
suhteen tulee ja hienosaatdd joudutaan tekeméén. Oma arvioni on, etta kansion tayttdmiseen joudutaan

kertaalleen viel& yhteisesti perehdyttdmaén kaikki asentajat. Kansion huolellinen tayttdminen tarvitsee
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asentajien rutiininomaisen kaytannon, jonka hiominen varmasti vaatii johdolta ohjeistamista ja kannus-
tusta asentajille. S&&nndllinen asioiden esille tuonti auttaa varmasti laatukansion kayttdéonottoon liitty-

vissa ongelmissa.
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4 POHDINTA JA PAATELMAT

Kesé opinndytetyon parissa on ollut kiireinen ja haastava. Aluksi arvioidessani tulevaa tydméaaraa olin
hieman optimistinen. Viikon aikana tehdyt tuntiméarat ovat ylittyneet useimpina viikkoina tyon ede-
tessd. Kohdeyrityksessa tydskentely toteutui odotusten mukaisesti ja yhteisty0 asennuspaallikon kanssa
onnistui hyvin. Kohdeyrityksessé on jo useamman vuoden ajan, lahinné asennuspaallikon kautta, kehi-
tetty asennuspalvelun laadukkuutta. Tdma loi erinomaisen pohjan tulevalle opinnaytetyélle. Mielestéani
suurin kehitys omassa tyoskentelyssani on tapahtunut kokonaisuuden hallinnassa. Suunnitelmallisuus
omassa toiminnassani on selkeésti lisdantynyt. Opinnéytetyon kautta olen voinut kehittaa yhteistyotai-

tojani ja vuorovaikutustaitojani eri osapuolten kanssa.

Pohjana tulevalle parannukselle kaytettiin jo yrityksessa olevaa laatukansiota. Taman ympadrille Kitey-
tyi koko parannusprosessi. Jo hyvin varhaisessa vaiheessa tuli ilmi, ettd asentajien toimissa on selke&a
hajontaa. Lisaksi asennuspaallikko arvioi oman tyonsa tarvitsevan selkedmpéé tapaa toimia. Mietties-
séni, kuinka ryhdyin edistdamaén parannusprojektia, kavin keskusteluja ohjaavan opettajan kanssa.
Aika pian valinnan kohteeksi tuli DMAIC-ongelmanratkaisumalli, jonka mukaisesti lahdin projektia
jatkamaan. Lean & Six Sigmaa olimme jo opiskelleet laadunhallinnan kursseilla, joten menetelma oli
jokseenkin tuttu entuudestaan. DMAIC-mallin soveltaminen toi kuitenkin haasteita jo alkumetreilla.
Asennuspalvelun tyo on urakoinnista johtuen hyvin vaihtelevaa ja ennalta arvaamatonta. Tdma tekee
prosessista epavakaan ja vaikeasti hallittavan. Prosessin sisélla selkeéé toistettavuutta toiminnoissa ei
juurikaan ole. Hajontaa esiintyi useissa toimintatavoissa ja se, kuinka saada siité selkeda dataa, tuotti

haasteita tyon edetessa.

Tyon edetessd DMAIC-mallin mukaisesti saimme usein vahvistuksia olettamille ongelmille matkan
varrella. Asennuspaallikélla oli selked kuva perusongelmista ja niiden aiheuttajista tyota aloittaessani.
Tyokalut niiden selvittdmiseen ja korjaamiseen kuitenkin puuttuivat. Asennuspééllikko toikin useaan
otteeseen esille, ettd tyon edetessd Lean -tyokaluilla saadut vahvistukset ongelman aiheuttajista tukevat
h&nen omaa olettamusta ongelmista ja niiden syistd. Ongelmien tutkimisen kautta saatu perusteltu tieto
ongelmien aiheuttajista on oikea tie parantaa prosessin toimintaa. Olettamuksien perusteella voidaan
vain arvailla, mista miké&kin ongelma voisi johtua. Pelkén olettamuksen varjolla tehdyt muutokset har-
voin kantavat hedelmé&&. Kuitenkin tdméa on tavanomaisin ongelman ratkaisuyritys useimmassa yrityk-
sessd. Onnistumisprosentin ollessa ndissa tapauksissa 1-5%. (Malinen, T. 2018a. Johdanto pdf, 15.)

Lean-ajattelutavan sisaistaminen on perusedellytys onnistuneelle parannusprojektille. Alkuun ylimman
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johdon kanta parannusprojektille oli hieman epéselva. Tyon edetessé johdon kanta kuitenkin selkiytyi
ja tyolle saatiin heidan taysi tukensa. Asennuspaallikon tarmokas asenne asennuspalvelun laadunpa-
rantamiselle antoi vakaat lahtokohdat onnistuneelle projektille. Yhteisty0 oli koko projektin ajan tii-

visté niin asennuspaallikon kuin myds ylimman johdon kanssa.

Paatehtavani oli suunnitella ja ohjata parannusprojektin toteutus kohdeyrityksessa. Asennuspééllikko
toimi esimiehenéni koko projektin ajan. Yhteistyd onnistui luontevasti eri tahojen kanssa. Omien sosi-
aalisten taitojeni olen kokenut parantuvan projektin myotd. Oma asentajatausta auttoi useammassa vai-
heessa tyotd tehdessd. Taman kautta asennuspalvelu prosessina oli tuttu ja prosessi helposti esille tuo-
tavissa. Prosessikaavion tekemisessé kokonaisuuden ymmaértaminen oli keskeisessd asemassa. Tassa
totesin omalla kohdalla olevan kehittymisen tarpeitta. Usein huomaan, etten née asioita tarpeeksi laa-
jasti. Koko toimintatapamalli on ké&sitteend laaja ja kokonaisuuden ymmartdminen oli onnistumisen
kannalta tarke&ssd asemassa. Prosessimuuttujien miettiminen antoi lisdd ndkdkulmaa jo entuudestaan
tutulle asennuspalveluprosessi kokonaisuudelle. Ndma pohdinnat olivat antoisia oman oppimisen kan-
nalta ja myos koko tyoryhmalle. Usein pohdintoja kéaytiin palaveripohjalta, tukeutuen aivoriihimalliin.

Yhteisten pohdintojen pohjalta saatiin luotua aina perusta seuraavalle projektin askeleelle.

Ongelmanratkaisumallin mukaisesti pyrimme l6ytaméaén prosessissa esiintyvia hajonnan aiheuttajia.
Etenimme DMAIC-mallin mukaisesti jarjestyksessa maarittely-, mittaus-, analysointi-, parannus- ja
ohjausvaiheen askelilla. Ongelmaratkaisumallissa hajonnalle etsittiin juuri- ja ydinsyyt, joita ryh-
dyimme parantamaan. Tyon edetessa kdytimme useita eri tyokaluja prosessin tutkimiseen, kunkin as-
keleen mukaisesti ja jouduimme pohtimaan useaan otteeseen, kuinka ty6ta tulisi vieda onnistuneesti
eteenpdin. Tamén kautta jouduin miettimaén, kuinka tekeméni valinnat vaikuttaisivat kokonaisuutteen,
minké& kautta syvallisempi ajattelu prosessiin vaikuttavista tekijoista parantui. Méaérittelyvaiheessa mat-
riisien ja haastattelujen kautta padsimme hajontaa aiheuttavien ongelmien jaljille. Haastattelut suoritin
kyselymuotoisesti ja henkilokohtaisesti. Ennakkosuunnittelulla pystyin hallitsemaan haastattelutilan-
teen halutulla tavalla ja poimimaan tarvittavat tiedot tehokkaasti. Kokonaisuuden kannalta haastattelu-
jen merkitys projektissa oli erittdin suuri. Haastatteluihin jouduin palaamaan viel& useampaan ottee-
seen tyoni edetessa. Asiakastyytyvéisyyskyselyt voisivat olla jatkossa tyékalu, jolla asentajien toimin-
tatapamallin toimivuutta ja laadukkuutta voitaisiin jatkossa mitata. Asiakkaille voitaisiin kerran tai
kaksi vuodessa tehda kysely asennuspalvelun laadukkuudesta ja siitd saatu data analysoitaisiin asen-
nuspéallikon toimesta. Liséksi saannolliset asennuspalvelupalaverit toisivat lisaa sisdista tietoa kaik-

kien kuultavaksi tyokohteista, toimintatavoista ja toimisi motivaation kohottajana tydpaikalla.
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Mittausvaiheen lapivienti oli haastavin vaihe. Oma késitykseni suorituskyvyn mittaamisesta tarvitsi
hieman ohjausta. K&vimme vaihetta l&pi yhdessa ohjaavan opettajan kanssa tarkemmin ja oikea suunta
loppujen lopuksi 16ytyi. Namé& ohjauspalaverit osoittautuivat omalta kohdalta térkeiksi ja tarpeellisiksi.
Yhteiset pohdinnat ohjaavan opettajan kanssa auttoivat ymmartamaan, kuinka monipuolisesti Lean-
tyokaluja voidaan soveltaa projektissa. Historiatietojen kautta paasin luomaan mittarin suorituskyvyk-
kyydelle. Mittarin loin Excel-pohjalle, johon voidaan puolenvuoden ajalta taulukoida tunti kuittaami-
sista saadut tiedot ylos. Taulukko laskee menetetyn tuoton liikevaihdosta ja menetetyn tuoton brutto-
tuotosta. Tamé toimii jatkossa yhtend mittarina, jolla toimintatapamallin toimivuutta voidaan mitata.
Projektin loppuun saattaminen kest&é todennakoisesti vuodenvaihteeseen ja talldin suorituskyvyn mit-
taus toteutettaisiin puolivuotisen jakson taytyttya. Tall4 on onnistuneen projektin kannalta suurin mer-

Kitys siitd, onko projektilla rahallista parannusta pystytty saavuttamaan.

Analysointivaiheessa historiatiedoista saatuun tietoon syvennyttiin asentajatasolle. Tuntitiedoista eri-
teltiin tarkempi taulukko, jossa asentajien tekemat tunnit jaoteltiin. Namaé tiedot vien MiniTab-ohjel-
malle, jolla suoritin analysoinnin. MiniTab: in kayttd oli aluksi hieman ruosteessa, mutta loppujen lo-
puksi ty0 lahti etenemé&én ja analysoinnit sain tehtyd. Normaalisuustestissa padsin kiinni eniten tunti-
kuittaushajontaa aiheuttavan tekijéan jéljille. Taman analyysin perusteella sain kuvan siit4, miten erilai-
set asentajien tavat toimia ovat. Tuntikuittausmenettelyssé on selvésti hajontaa, jonka parantamista
ryhdyimme pohtimaan parannusvaiheessa. Useaan otteeseen kavi ilmi, ettd ongelma on yrityksessé tie-
dostettu mutta siihen ei ole puututtu. Syitéd tahén 16ytyi useita. Tyonjohdon resurssipula on yksi selked
asia, joka vaikuttaa tuntitdiden sopimiseen tyomailla ja riittdméton kenttatyoskentely vaikeuttaa tunti-
tyGseurantaa, jolloin kaikki siihen liittyva sopiminen jaa asentajalle. Tavaran hausta koituvat tunnit
ovat keskeisimpia tuntikuittaushajonnan aiheuttajia. Tamaé voitaisiin vélttda tyénjohdon toimittaessa
tarvittavat tavarat asentajalle ajallaan. T&lla hetkelld resurssit eivét siihen riitd ja asentajien taytyy hoi-
taa tavaratdydennykset itse tyomaille. Tyonjohdon lisdresurssien kannattavuutta voisi pohtia menetetyn
urakkatuoton pohjalta. Lisaksi tavaran hausta koituvat kustannukset saataisiin minimoitua tyénjohdon
lisaresurssien myotd. Menetettya urakkatuottoa on se aika, joka menetetdén tuntitoita tehdessa urakan
aikana. Menetetyn urakkatuoton olen laskenut kyvykkyysanalyysin osana asentajien tuntierittelyn mu-

kaisesti.

Parannusvaiheessa tytkaluina olivat matriisit, joiden avulla saimme tukea parannusideoille. Parannus-
vaiheessa kiinnostus kohdistui laatukansion uudistamiseen. Rakenne suunniteltiin uusiksi ja kansioita

taydennettiin uusilla lomakkeilla ja ohjeilla. Yleiset toimintaohjeet lisattiin ohjaamaan uutta toiminta-
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tapamallia. Kansio testattiin yhdessd meneillaan olleessa urakassa. Kansion kaytdsta saatiin positiivi-
nen palaute asentajalta ja myds muutamia parannusehdotuksia toimivuuteen. Kansiot tulevat syksyn
aikana kayttoon lopuille asentajille, jonka jalkeen saadut palautteet kansioiden kaytdsta analysoidaan.
Analysoinnista laadin ohjeistuksen johdolle. Parannusvaiheessa pidettiin asennuspalvelupalaveri, josta
tulee kuukausittainen tapa kdyda toimintaa lapi johdon ja asentajien valilla. Taméa toimii motivaation
osalta mittarina asentajien toiminnoissa. Kansioista saatiin perusteltua tietoa jo palaveriin toteutunei-
den tuntikuittausten muodossa. Elokuussa suoritettujen asentajien tuntikuittauksissa oli puutteita kai-
killa. Parhaiten kuittaamisista oli kuitenkin suoriutunut uuden laatukansion testaaja. Han oli suorittanut
tydmaalla tehtivat toimet kansiossa olevien ohjeiden mukaisesti. Muiden osalta hajonta kaytanngoissa

oli suurta. Kansiolla pystyttiin nédin ollen ohjaamaan asentajan toimia onnistuneesti.

Asiakirjoja uudistettiin vastamaan uutta laatukansion rakennetta. Projektin alussa tehdyn asiakaspa-
lautteen pohjalta kavi ilmi, ettd nykyisia tarjous- ja sopimusasiakirjoja ei koeta laadukkaiksi. Lahtoti-
lanteessa asiakirjat olivat sisélloltaan vajavaiset uuteen toimintatapamalliin ndhden. Tarjous- ja sopi-
musasiakirjoja tdydennettiin vastaamaan kokonaisuutta ja visuaalinen ilme muokattiin yrityksen mu-
kaisesti. Kaikki asiakirjat yndenmukaistettiin ja tarvittavia uusia asiakirjoja lisattiin. Aikaisemmin olin
Excel -ohjelmaa kayttanyt ja perusasiat ovat hallussa. Tyon edetessd paésin paremmin sisélle ohjel-
maan ja pystyin kehittdmaan omia taitojani lisad. Uusista asiakirjoista saimme positiivista palautetta
asiakkailta jo alkuvaiheessa. Asiakirjoista pystyimme luomaan kattavan koko toimintatapamallia pal-
velevan kokonaisuuden, jossa séilyi helppo taytettavyys. Kaytettdvyydestd ja rakenteesta saatiin useita
hyvid kommentteja haastattelujen kautta. Toiveena oli kaikilla, ettei asiakirjoista tulisi liian vaikeasel-
koisia. Tam4 oli lahtokohtana lomakkeiden suunnittelussa ja tdssa onnistuttiin hyvin. Kayttokokemuk-
sien perusteella uudet lomakkeet ovat yksinkertaisia ja helposti taytettavia. Ohjeistukset ovat tukena
asentajalle koko tyokohteen ajan ja asentajan on helppo tarkistaa epédvarmat asiat. Uudet asiakirjat ovat
selkeitd kokonaisuuksia omilla valilehdilla. Laatukansion kayt6lla saavutetaan asiakkaalle kattava laa-
tudokumentaatio tehdysta tyosta. Tyo ohjausvaiheen osalta jatkuu kohdeyrityksessa laatimani suunni-

telman mukaisesti. Lopullisia tuloksia pddsemme tutkimaan loppuvuodesta.

Toimintatapamallia tyostettdessa ilmeni useaan otteeseen haastattelujen perusteella, ettd tyénjohdon
nékyvyytta toivottiin tydkohteisiin enemman. Talld hetkelld tydnjohdon resurssit toimia taysipainoi-
sesti tyokohteissa ovat vajavaiset. Tamén seikan vaikuttavuuden tutkiminen koko prosessin kannalta
jai tassa opinnaytety6ssa vaille suurempaa huomiota. Tulevaisuudessa kannattaisi mielestani selvittaa
millainen vaikutus tyonjohdon resurssien lisédmisell& todellisuudessa olisi koko toiminnalle. Vaikutus

asentajien tyoskentelyn tehostamiseen ja kuittaamattomien tuntien maéran pienenemiseen kannattaisi
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selvittaa prosessissa. Kuitenkin urakoiva asennuspalvelu elda padsaantoisesti asennetuista pintamateri-

aalineliometreista.
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PROJEKTISUUNNITELMA OPINNAYTETYOSTA

1. Projektin tarve

Yrityksessa toimii osana liiketointa asennuspalvelu, joka suorittaa kodin remontteja, lattiapaéllyste- ja
laatta-asennuksia Pohjois-Pohjanmaan talousalueella. Osastoon kuuluu asennuspééllikko ja 8-10 asen-
tajaa.

Yrityksella puuttuu selked toimintatapamalli tydnjohdon ja asentajien tapoihin toimia paivittaisissa
tyotehtavissa. Toiminnoissa on havaittavissa selkedéd hajontaa ja tarve ohjeistukselle, seké tyonjohdolle
etta asentajille. Taman selvittdmiseen opinndytetyoni paéasiassa pureutuu. Lisaksi kehitettddn koko

prosessin dokumentaatiota tarjouslomakkeista tyontekijan tayttamiin lomakkeisiin.

2. Projektin tavoitteet

Tavoitteena on luoda selkeé ja yksinkertainen ohjeistus asennuspalvelun tyénjohdolle, seké asentajille.
Ohjeistuksen tarkoituksena on yhtendistaa asennuspalvelussa tyoskentelevien asentajien paivittaisissa
toimissa. Talla tavoin poikkeavien tydtapojen aiheuttamaa hajontaa voidaan vahent&a. Tyonjohdolle
ohjeistuksella saadaan selked yhtendinen johtamisen suunta, joka helpottaa asennuspalvelun toiminta-
tapoja.

Dokumentaation selkeyttdmisell& ja lomakkeiden ajantasauttamisella parannetaan ja helpotetaan asen-
tajien ja tyonjohdon tydmaahan kohdistuvaa dokumenttien tayttamistd. Asiakkaalle saadaan selkeampi
informaatio uusien ja parannettujen lomakkeiden myota.

Kokonaistavoitteena on siis luoda ja toteuttaa toimiva, prosessin kyvykkyytta ja kannattavuutta paran-

tava seka kilpailuetua tuova toimintamalli asennuspalvelulle.

3. Projektin toteutus

Projekti toteutetaan 22.3 — 28.9.2018 valisend aikana. Projektin toteutuksessa nojaudutaan Lean ja Six
Sigma menetelmiin. Projekti l&htee liikkeelle prosessin tunnistamisella. Tunnistetaan asennuspalvelu

prosessina, jonka jalkeen laaditaan prosessi kuvaus. Tutkitaan prosessin eri vaiheita ja tunnistetaan
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prosessimuuttujat, jotka aiheuttavat hajontaa. Prosessista 16ydettyihin ongelmakohtiin puututaan ja et-
sitddn toimintoja parantavat ratkaisut.

Talla tavoin saadaan aikaan toimintamalli, josta laaditaan ohjeistus johdolle ja asentajille. Ohjeistusta
testataan asennuspalvelun yhdessé urakassa. Taytta varmuutta siité, ettd kerkeddko testaus kokonaisuu-
dessa opinnaytetyohon ei viel& ole, johtuen urakan pitkésté kaaresta tarjouspyynnésta tydmaan luovu-
tukseen.

Osana projektia selkeytetaan ja parannetaan asennuspalvelun dokumentaatiota.

Alustava aikataulutus opinnaytetyon valmistumiselle:

Aloituspalaveri pidettiin yrityksen tiloissa 22.3.2018. Paikalla oli Mikko Koskela, asennuspaallikko ja
Tapio Malinen.

Projektisuunnitelman esittdminen on 5.4.

Valiraportointia suoritetaan noin kuukauden valein, 19.4, 24.5, 28.6, 19.7 ja 28.8. Raportointi tapahtuu

kohdeyrityksen neuvottelutiloissa.

19.4 Prosessintunnistaminen ja kuvaus (Sipoc)
24.5 Dokumentaation esittely (Tarjouslomakkeet: viitteet ehdoista, urakkasopimus: viitteet endoista,
vastaanottopoytékirja, paivakirja, mittauspoytakirja. sisaryl.)

28.6 Prosessimuuttujat ja vaihtelu (I6yddsten raportointi)
19.7 Ohjeistuksen esittely

28.8. Tuotosten yhteenveto ja seminaariesitys

27.9 Opinnaytetyon hyvéksyttavaksi jattaminen

Kypsyyskoe suoritettaan alkusyksystd, heti kun mahdollista.
Asennuspéallikon kanssa kommunikointi tapahtuu viikoittain.
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4. Projektin voimavarat
Projektin suoritan yksin asennuspééllikkoa ja vastuuopettajaa konsultoiden.
5. Projektin tyomaara
Tyomaaraksi tulee 26 viikkoa. Viikossa varataan kaksi paivaé opinndytetyon tekemiselle. Yksi paiva

viikossa tydskennelldan kohdeyrityksessa.

Tuntiarvio maaraksi tulee 416h.



