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Taman opinnaytetydn toimeksiantajana oli Seindjoella sijaitseva Tibnor Oy:n teras-
palvelukeskus, joka on pohjoismainen metallien jakelija. Tyon paatarkoituksena oli
perehtya tilaus-toimitusprosessiin ja selvittda, mita voitaisiin tehda toisin, jotta se
helpottaisi tai nopeuttaisi seuraavaa tyévaihetta. Selvityksessa ei kuitenkaan kayty
pelkastadn seuraavaa tydvaihetta koskevia asioita Iapi, vaan kaytiin laajemmin lapi
koko kyseessa oleva tydvaihe seka aikaisempia tyévaiheita.

Haastattelu on yksi yleisimpia tiedonkeruumuotoja. Haastattelutilanteessa haastat-
telija on haastateltavan kanssa suorassa kielellisessa vuorovaikutuksessa, mika tuo
mahdolliseksi saada esiin vastauksien takaa Idytyvia motiiveja seka selventaa tai
syventaa saatuja vastauksia. Myos mielipiteiden perustelua voidaan pyytaa. Tuot-
tavuuden parantaminen esimerkiksi Lean-toiminnassa ei perustu tyétahdin kasvat-
tamiseen, vaan monien erilaisten hukkien poistamiseen. Hukalla tarkoitetaan kay-
tanndssa kaikenlaista turhaa ja arvoa lisdamatonta tyéta. Hukat ovat esteena tehok-
kaan tyon tekemiselle. Kun yrityksessa kehitetaan uusia toimintatapoja tai tuotanto-
menetelmia, 10ytyy ohjeille selkea tarve.

Tilaus-toimitusprosessia kaytiin 1api haastatteluiden muodossa. Niiden tarkoitus ol
selvittda sisdisen asiakkuuden toimivuutta, ja etsia siitd epakohtia ja ongelmia.
Haastattelut toteutettiin jokaisen tydvaiheen kohdalla, aina myynnista valmiin tuot-
teen lahetykseen saakka. Tyon pohjana toimi syksylla 2017 projektiopinnoissa aloi-
tetut haastattelut. Tuloksien perusteella oli tehtdvana luoda jokaiselle tyévaiheelle
ohjeistus, joiden mukaan toimien havaitut epakohdat ja ongelmat poistuisivat. Ta-
man tyon hyodyt liittyvat laaja-alaisesti koko Seinajoen Tibnorin toimintaan. Tyodvai-
heiden ketjun on mahdollista toimia paremmin ja sujuvammin seka lapimenoajan on
mahdollista lyhentya. Lisaksi yrityksen sisdiset asiakkuudet toimivat paremmin.
Tama hyddyttaa paljon myos loppuasiakasta, joka saa tilaamansa tuotteet nopeam-
min ja paremmalla laadulla. Se vaikuttaa positiivisesti koko Tibnorin maineeseen
toimittajana.

Avainsanat: tilaus-toimitusprosessi, sisdinen asiakkuus, haastattelu, tyévaihe, oh-
jeistus
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The principal of this thesis was Tibnor Oy, a Nordic metal distributor. Tibnor’s Steel
Service Center is located in Seinajoki. The main aim of the thesis was to get familiar
with the order-delivery process and to find out what could be done differently to
facilitate or speed up the next stage of work. However, the survey did not only cover
the following work phase, but went through the entire work phase in question paying
attention to the earlier work stages also.

The order-delivery process was reviewed in the form of interviews. The aim was to
find out how the internal customer relationships work and to look for possible defects
and problems in the operation. The interviews were carried out for each stage of
work, from sales to finished product delivery. The work was based on the interviews
started in the autumn 2017. The results showed that it was necessary to set guide-
lines for each phase of work to remove the detected malfunctions and problems.

This work benefitted the whole activity of Tibnor Seingjoki. For example, it made it
possible to operate the chain of work stages more smoothly and in a shorter lead
time. In addition, the company's internal customer relationships improved. All this
will also benefit the end customers as they get better quality products faster, which
again will have a positive impact on Tibnor's reputation as a supplier.
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

Tibnor

SSAB ONE

Sisainen asiakkuus

Lean

Oikein minulta

Tibnor-nimea kaytettaessa viitataan yleensa Seinajoen te-

raspalvelukeskukseen.
Yrityksen kaytossa oleva johtamisfilosofia.

Yrityksen sisalla tapahtuvaa asiakkuutta. Esimerkiksi asi-
akkaan tilaama tuote siirtyy tyovaiheelta seuraavalle tyo-

vaiheelle.

Johtamisfilosofia, joka keskittyy arvoa tuottamattoman toi-

minnan poistamiseen.

Yrityksen oman johtamisfilosofia SSAB ONEn mukainen
aate, jonka tavoitteena on estaa virheiden eteneminen tyo-

virrassa.



1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta

Seingjoella sijaitsee Tibnor Oy:n teraspalvelukeskus, joka toimittaa terastuotteita
metalliteollisuuden tarpeisiin. Tibnorilla on pitka tydvaiheiden ketju ja sisaisia asiak-
kuuksia 16ytyy paljon. Tydntekijdiden suuren maaran vuoksi tiedonkulku saattaa va-
lilld heikentya, ja sitd kautta syntyy erilaisia ongelmia ja hidastavia tekij6itd. Suu-
ressa yrityksessa ongelmien korjaaminen saattaa olla hidasta, kun asiat kulkevat
monien kasien kautta. Sen sijaan pienessa yrityksessa epakohtien selvittaminen ja
korjaavien toimenpiteiden suorittaminen sujuvat nopeammin. Tama on luonut tar-
peen selvittdd ongelmakohdat Tibnorin tydvaiheista. Tyon tarkoituksena on pereh-
tya tydvaiheisiin seka haastatella tyontekijoita. Yritykselld on selkea tarve kayda tyo-
vaiheiden ketju Iapi, ja sita kautta saada jokaiselta tydvaiheelta tietoa siitd, mika asia

toimii ja mika ei.

1.2 Tyon tavoite

Taman opinnaytetydn tavoitteena on selvittaa, mita eri vaiheissa voisi tehda toisin,
jotta se helpottaisi tai nopeuttaisi toisten tyota. Tavoitteena on parantaa toimintaa
sujuvammaksi ja sisaisen asiakkaan parempaa huomioon ottamista. Taman lisaksi
tyon tavoitteena on luoda haastatteluiden pohjalta ohjeet, joita tyontekijat noudatta-

vat. Lopputuloksena tydn lapimenoaika lyhenee ja toiminnan laatu paranee.

1.3 Tyon rakenne

Aluksi tyossa kerrotaan taman opinnaytetyon taustoista ja tavoitteista seka yrityk-
sestd, johon opinnaytetydta tehdaan. Toisessa luvussa kaydaan lapi yrityksen ny-
kytilannetta ja kehityskohteita seka parannusratkaisujen pohdintaa. Taman jalkeen
kolmannessa luvussa kaydaan lapi vaiheketju. Kehitystyd pitda sisalldan kolme
paakohtaa. Ne ovat haastattelu, ohjeistus ja ohjeiden kayttéonotto seka niiden pe-

rehdytys. Haastattelujen ja ohjeistuksen kohdalla kasitellddn aluksi suunnittelua,



jonka jalkeen kasitellaan teoriaa. Taman jalkeen haastatteluiden ja ohjeistuksen
teoriaa verrataan kaytantoon, eli kuinka ne ovat toteutuneet taman tyon teossa. Pe-
rehdytyksen kohdalla aluksi kasitellaan teoriaa ja sen jalkeen toteutusta. Yhteenve-
dossa kaydaan lapi tyon kulkua ja tuloksia.

1.4 Yritysesittely

Opinnaytetydn toimeksiantajayrityksena toimii Tibnorin Seindjoen palvelukeskus.
Tibnor on pohjoismainen metallien jakelija, joka kuuluu SSAB-konserniin. Yritys pe-
rustettiin vuonna 1976 Ruotsissa, ja on SSAB:n tytaryhtid. Tibnorilla on noin 1100
tyontekijaa 7 eri maassa, ja sen liikkevaihto oli vuonna 2016 Iahes 722 000 000 €. Se
on 12 % koko SSAB-konsernin liikevaihdosta. Tibnorin paakonttori sijaitsee Tukhol-
massa. (Tietoa Tibnorista, [Viitattu 8.11.2017].)
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Kuvio 1. Kuvassa on merkitty Tibnorin esikasittely-yksikot punaisella, myyntikonttorit
sinisella ja tytaryhtiot vihrealla (Tietoa Tibnorista 2017).

Seingjoen teraspalvelukeskus on uuden laajennuksen myoéta kasvanut konekan-
noissa ja tonneissa mitattuna Pohjoismaiden suurimmaksi osavalmistukseen kes-

kittyneeksi esikasittely-yksikoksi. (Seindjoen palvelukeskus, [Viitattu 13.11.2017].)

Tibnorin Seindjoella sijaitsevassa palvelukeskuksessa tydskentelee noin 220 tyon-
tekijaa. Palvelukeskuksen paatoimintoja ovat levynleikkaus poltto-, plasma- ja laser-
leikkausmenetelmilla seka sarmays ja terasraepuhallus. Viisteiden teko onnistuu
myds edellda mainituilla menetelmilla. Lisaksi terdksen mankelointi ja koneistaminen

onnistuvat Tibnorilla.

Kun asiakas tilaa tuotteen, se kulkee myynnin ja tarjouslaskennan kautta tuotannon
suunnittelijoille. Suunnittelijat paattavat vime kadessa valmistusteknisista asioista.

Taman tydvaiheen jalkeen sijoittelija sijoittelee kappaleen levylle, joka lahetetaan
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tuotantoon. Aluksi varastomies noutaa levyn varastosta ja toimittaa sen leikkaajalle.
Leikkauksen jalkeen kappale toimitetaan seuraavalle tyovaiheelle, joka tekee oman

osuutensa tyon valmiiksi saattamiseksi. Talla tavoin kappale kulkee tydvaiheelta toi-

selle, kunnes se on valmis.

Kuva 1. Tibnorin Seindjoen palvelukeskus (Seindjoen palvelukeskus 2017).
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2 ARVOA TUOTTAVA TYO JA LAPIMENON NOPEUTTAMINEN

Kaikki yritykset pyrkivat paasevansa siihen optimaaliseen tilaan, jossa arvoa tuotta-
matonta tyota ei ilmene ollenkaan. Tallaisessa tilanteessa myds tuotannon lapime-
noaika on todella korkealla tasolla. On olemassa monia erilaisia kehitystyokaluja,
joilla pyritaan kehittamaan yrityksen toimintaa. Yksi tunnetuimmista kehitystyoka-
luista on Lean-filosofia, josta puhuttaessa kyse on usein erilaisista prosesseista.
Leanin ydin on arvoa tuottamattoman tyon poistaminen seka pyrkiminen parantaa
asiakkaan kokemaa arvoa. Yksinkertaistettuna toiminta perustuu hukan minimoin-

tiin ja virtauksen maksimointiin. (Karjalainen, Karjalainen & Piirainen 2008.)

2.1 Arvoa tuottava toiminta

Lean-ajattelu on Toyotan tuotannonohjausjarjestelmaan perustuva kokonaisvaltai-
nen tuotantofilosofia. Siina pyritaan poistamaan tuotannosta kaikki arvoa tuottama-
ton toiminta. Kun tiedetdan asiakkaan arvo ja on tunnistettu kaikki arvoa tuottava-
ja arvoa tuottamaton toiminta, pyritdan eliminoimaan kaikki ylimaarainen toiminta ja
jarjestamaan arvoa tuottava toiminta mahdollisimman sujuvaksi. Lean-filosofian yksi
keskeinen asia on jatkuva parantaminen. Kehittamisen kannalta keskeisimmissa

rooleissa ovat itse tyota tekevat inmiset. (Logistiikan maailma, [Viitattu 13.11.2017].)
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Toyotan 7 hukkaa (Muda) eli
toiminnalliset hukat

* Ylituotanto

* \Varastot

* Odottaminen ja etsiminen
e Siirtymiset

* Siirrot ja kasittelyt

* Korjaustyd

* Turhatyd

Kahdeksas ja pahin hukka:

* |hmisten aivokapasiteetin ja osaamisen
kayttamatta jattaminen

Toiminnallisen hukan lisdksi on kaksi
muuta suurta hukkatyyppia:

* Hajonta

* Ylikuormitus

Kuvio 2. Toyotan kehittamisfilosofia (Logistiikan maailma).

Tuottavuuden parantaminen Lean-toiminnassa ei perustu tyétahdin kasvattami-
seen, vaan monien erilaisten hukkien poistamiseen (Kuvio 2). Hukalla tarkoitetaan
kaytdnnossa kaikenlaista turhaa ja arvoa lisddmatonta tyota. Hukat ovat esteena
tehokkaan tyon tekemiselle. Kun niitd poistetaan jarjestelmallisesti, laatu ja tydn

tuottavuus paranevat. (Kouri 2010, 10.)

58S on japanilaisten kehittama tydympariston organisointimenetelma. Se on kehitta-
mistydkalu, jonka avulla organisoidaan tydpiste toimivaksi. 5S tarkoittaa suomeksi
kaannettyina lajittelu, jarjestaminen, puhdistaminen, standardointi, sitoutuminen ja
turvallisuus. Sen tavoitteena on parantaa virtausta, nopeuttaa lapimenoaikaa ja

poistaa hukkaa. (Vaisanen 2013.)

Ongelmien ja poikkeamien havaitsemisen avain on siisteydessa. Lahtokohtana
Lean-toiminnassa on, etta riittavan laadukasta ja tuottavaa ty6ta kyetaan tekemaan
vain siistissa ymparistdssa. 5S on tyokalu, jolla voidaan huolehtia siisteydesta, jar-
jestyksen kehittamisesta seka niiden yllapidosta, joka ei ole vain siivousohjelma,
vaan se on osa Lean-management-toimintamallia. Hukkien tunnistaminen ja pois-

taminen seka tehokas toiminta ovat mahdollisia pelkastaan siisteissa ja selkeissa
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ymparistdissa. Toiminnassa pyritdan kehittdmaan systemaattisuutta seka kurinalai-

suutta. 5S:n hyddyt:

o Parantaa tyoturvallisuutta.

o Yllapitaa tyopisteen jarjestysta ja vahentaa tydvalineiden etsimisen ai-
heuttamaa turhautumista.

o Helpottaa tyon tekemista tyovalineiden tarkoituksenmukaisen organi-
soinnin myo6ta.

e Siisteys ja tasmallisyys tukevat Lean-kulttuurin muodostumista.

e Tuotantovalineiden valvonta ja seuranta tehostuvat. (Kouri 2010, 26-
27.)

Ongelmien korjaamiseen ja tuotannon kehittdmiseen sopii hyvin ajattelutapa Lean-
filosofian mukaan. Lahtdkohtana pitaisi pyrkia pelkastadan arvoa tuottavaan tyonte-
koon. Aikaisemmin mainittuihin ongelmiin mahdollinen ratkaisu voisi olla, ettd maa-
rittelisi arvon tuottamista tukevat ohjeet kaikille tyopisteille. Ohjeissa olisi asiat, joihin
muut tyovaiheet haluavat parannusta ja kiinnitettdvan huomiota. Seuraava askel
tassa olisi standardointi. Tydmenetelmat uusien ohjeiden mukaan voisi standar-
doida, jolloin kaikki sitoutuisivat noudattamaan ohjeita, ja arvoa tuottava toiminta

kasvaisi, kun taas arvoa tuottamaton toiminta laskisi.

2.2 Prosessit ja toiminnan tehokkuus

Toimenpiteita, jotka suoritetaan perakkain, kutsutaan prosessiksi. Tama on sarja
tapahtuvia tai suoritettavia toimenpiteita, joista tarkoituksena on saada jokin tietty
tulos. Prosessin suorittaminen tai tapahtumat toistuvat samankaltaisina. Tilaus-toi-
mitusketju on prosessi, jonka eri vaiheiden suoritettaviin toimenpiteisiin saattaa yri-
tyksen sisalla osallistua monia henkil6ita eri vastuualueista. Taman vuoksi tasta voi-

daan hyvin kayttaa nimitysta tilaus-toimitusprosessi. (Sakki 2014, 5.)

Tilaus-toimitusketjun tapahtumia voidaan kuvata nain: tilaus-toimitusketju Iahtee liik-
keelle asiakkaan tilauksesta ja siita lahtevat tietovirrat liikkuvat kyseessa olevan yri-

tyksen kautta tavarantoimittajalle. Tavarantoimittajalta Iahtevat liikkeelle tavaravirrat
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likkuen painvastaiseen suuntaan ja paatyvat lopulta yrityksen kautta asiakkaalle.
Tilaus-toimitusketjun yksittaisia suoritettavia toimenpiteitd voidaan toteuttaa hankin-
nassa, valmistuksessa, myynnissa ja taloushallinnossa. Naihin toimenpiteisiin osal-
listuu merkittava osa yrityksen henkilostoa ja taman vuoksi tilaus-toimitusketjun kus-

tannukset ovat yritykselle suuret. (Sakki 2014, 10-11.)

Asiakas Tavarantoimittaja

§ Tavarantoimittaja

Kuvio 3. Tilaus-toimitusprosessi.

Tilaus-toimitusketjun hallinnan tavoitteet voidaan tiivistaa kahteen paakohtaan:

- Sisainen eli kustannustehokkuus: Turhan kasittelyn valttdminen, varasto-
jen pienentaminen; laajasti seka tyon etta padoman tuottavuuden jatkuva
parantaminen. (Sakki 2014, 14.)

- Ulkoinen eli palvelutehokkuus: Toiminnan jatkuva parantaminen niin, etta
asiakkaille tarjotaan entistda enemman ratkaisuja pelkkien tavaroiden ase-
masta. Asiakasta autetaan lisdamaan omaa sisaista ja ulkoista tehok-
kuuttaan. (Sakki 2014, 14.)

Kun halutaan valmistaa jokin tuote, tarvitaan siihen prosessi ja tietyt tyovaiheet
prosessin sisalla. Jokainen tyovaihe ketjun sisalla aiheuttaa omat tietyt kustan-
nuksensa, mutta naihinkin kustannuksiin voi monilla tavoilla vaikuttaa. Olisiko
esimerkiksi mahdollista tehda asiat edellisessa tyovaiheessa niin, etta niita ei
tarvitse tarkastaa tai tehda uudelleen? Tai voisiko esimerkiksi asiakkaalta tuleva

tilaus olla jo valmiiksi siind muodossa, etta sita ei tarvitsisi enaa kasitella? Kun
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jokin tydvaiheen toimenpide tehdaan ensimmaisen kerran, sen tulisi olla heti silla

tasolla, etta sitd ei tarvitsisi enaa tarkistaa tai toistaa. (Sakki 2014, 36.)

Prosessiteollisuuteen voidaan soveltaa myds Lean-toiminnan paaperiaatteita,
jotka ovat virtautus, imu, tuotannon tasoitus, laatu ja jatkuva parantaminen. Kui-
tenkin on muistettava, ettad kehittamistarpeet ja -mahdollisuudet ovat yrityskoh-
taisia, kun aletaan soveltaa Lean-periaatteita yrityksen toimintaan. Prosessiteol-
lisuudessa tehtaan suunnittelu ja valitut laitteet vaikuttavat suuresti jarkevaan
tuotantoerakokoon ja materiaalivirtaan. Kuitenkin kaytantdé on osoittanut, etta il-
man mitddn merkittavia investointeja on mahdollista tehostaa virtausta. Avain-
asemassa tuottavuuden kehittamisessa on erilaisten tuotantohairididen vahen-
taminen seka prosessien suunnitelmallinen kayttod. Siksi tilastollinen laadunhal-
linta ja kunnossapidon merkitys korostuvat prosessiteollisuudessa. Lean-teknii-
koiden valintaan prosessiteollisuudessa vaikuttavat valmistusmaarat, tuotevari-

aatioiden maara seka tuotantoprosessin joustavuus. (Kouri 2010, 34-35.)

Lean-tuotannon kehitystydssa edellytetdan tuotannon virtauttamista. Virtautta-
misen tavoitteena on saada tuotteet nopeasti valmiiksi senhetkisen tarpeen pe-
rusteella. Tama tarkoittaa kaytanndssa, etta tuotteet valmistetaan toistuvissa
pienerissa varastotarpeiden tai tilauskannan perusteella. Virtauksen tehokkuutta
mitataan tuotannon lapaisyajalla, jolla tarkoitetaan kalenteriaikaa, joka kuluu
tuotteen valmistamisessa alusta loppuun. Lapaisyaikaan vaikuttaa suoraan kes-
keneraisen tuotannon maara. Mita enemman on keskeneraisia toita tuotan-
nossa, sita pidempi on lapaisyaika. Virtauksen tehostaminen paljastaa nopeasti
prosessin ongelmat, joita ovat esimerkiksi konehairiét ja laatuongelmat. Tuotan-
non virtauttaminen pakottaa yrityksen kehittamaan tuotannon luotettavuutta,
poistamaan laatuhairiditd sekd panostamaan toiminnan suunnitelmallisuuteen.

Tuotannon virtauttamisella saavutetaan seuraavia etuja:
¢ lyhyet toimitusajat
e varastoihin sitoutuneen padoman pieneneminen
¢ laadun kehittyminen

e tuottavuuden kasvu

e toiminnan systemaattisuuden kasvu. (Kouri 2010, 20-21.)
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3 HAASTATTELUT

Tibnorilla on todella suuri tuotantokapasiteetti. Tydntekijoita on yli 200, ja erilaisia
tydvaiheita on monia, joten asiakkaan tilaama kappale kulkee monen valikaden
kautta. On todella tarkeaa, etta tilaus-toimitusprosessi menee sujuvasti ja sisaiset
asiakkuudet toimivat. Tiedonkulku yrityksessa saattaa valilla olla hidasta, joten tama

aiheuttaa ajoittain haasteita ja hidastaa téiden lapimenoa.

Suurimpia taman hetken kehityskohtia ovat puutteelliset lahtétiedot, eli tiedot, jotka
asiakas antaa tilauksen tehdessaan. Valilla asiakas ei anna kaikkea tietoa, jolloin
tallaisessa tapauksessa myyjan tai tarjouslaskijan tulisi kysya ja varmistaa asiak-
kaalta, milla tavalla tilattu tuote tehdaan ja tehdaanko taysin asiakkaan antaman
piirustuksen mukaan. Laht6tietojen ollessa puutteelliset jonkun taytyy pysayttaa
tuottava tyonteko ja Iahtea selvittamaan, mita tehdaan ja milla tyylilla. Tasta asioiden
ylimaaraisesta selvittelysta asiakas ei maksa, joten siita on paastava eroon. Toinen
merkittava kehityskohde liittyy sisaisen asiakkuuden toimintaan. Ongelma tulee ilmi
seuraavassa esimerkissa: Kun asiakkaan tilaama tuote siirtyy tilaus-toimitusproses-
sissa tydvaihe A:lta tyévaihe B:lle, joutuu tyévaihe B esimerkiksi kdantamaan asiak-
kaan tilaaman tuotteen nosturilla toisinpain, jotta voisi tehda tuotteelle oman tyévai-
heensa tyon. Tallaisessa tilanteessa tulisi tydvaihe A:n ottaa huomioon tydvaihe B,
ja miettia kuinka helpottaisi tai nopeuttaisi tydévaihe B:n tydskentelya. (Haastattelut
2017.)

3.1 Haastattelun suunnittelu

Tutkimustyyppeja on useita. Tutkimuksen perusmenetelmia ovat kysely, haastat-
telu, havainnointi ja dokumenttien kayttd. Ne eroavat toisistaan siina, kun mietitaan,
mita tutkimuksessa tarkastellaan. Kun mietitaan aineistonkeruumenetelmia, on tut-
kimustyypeilla kuitenkin myds yhtenevaisia piirteita. Yleensa voidaan puhua aineis-
tonkeruun perusmenetelmista, koska ne ovat tunnettuja ja kaytettyja. (Hirsjarvi, Re-
mes & Sajavaara 2009, 191-192.)

Kyselytutkimus ja haastattelututkimus ovat tarkeita tapoja kerata tietoa. Kyselytutki-

mus eroaa haastattelututkimuksesta siten, ettd kyselytutkimuksessa ei ole tutkijaa
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lasnd. Nama kyselytutkimukset suoritetaan kyselylomakkeen valityksella ilman
haastattelijan apua. Haastattelututkimuksessa tutkija esittdd kysymykset puheli-

mitse tai kasvotusten suoraan vastaajalle. (Vehkalahti 2008, 11.)

Haastattelu on yksi useimmin kaytetty tiedonkeruumuoto. Haastattelutilanteessa
haastattelija on haastateltavan kanssa suorassa kielellisessa vuorovaikutuksessa,
ja tama seikka tuo mahdollisuuden saada esiin vastauksien takaa 16ytyvia motiiveja.
Haastattelututkimuksen hydtyja on useita. Tutkimuksessa tutkija usein esimerkiksi
haluaa selventaa ja syventaa saamiaan vastauksia. Myos mielipiteiden perustelua
voidaan pyytda. Tama on haastattelututkimuksessa mahdollista, koska lisakysy-
myksia voi esittda tarpeen mukaan. Haastattelututkimuksissa on myds olemassa
haittoja. Monia asioita, joita yleisesti pidetdan henkildkohtaisen haastattelun hyvina
puolina, saattavat sisaltda myds ongelmia. Haastattelijalta esimerkiksi vaaditaan tai-
toa ja kokemusta, jotta aineiston keraamista voitaisiin saadella sille hetkelle sopi-
vaksi ja vastaajia mydtaillen. Haastattelututkimuksen teko vie aikaa, joten sita ei
haastattelumenetelmana valttamatta kaikissa tapauksissa kannata kayttaa. (Hirs-
jarvi & Hurme 2001, 34-35.)

Haastattelututkimuksessa on aina haastateltava niin montaa henkil6a, etta saa tar-
vitsemansa tiedon. Haastateltavien lukumaara on aina tapauskohtainen, joka riip-
puu tutkimuksen laajuudesta ja tarkoituksesta. Haastateltavia tulisi olla kuitenkin
niin paljon, etta tulosten perusteella voisi tehda tilastollisia yleistyksia. Kuitenkin jos
haastateltavia on liikaa, aineistosta ei juurikaan voi tehda syvallisia tulkintoja. (Hirs-
jarvi & Hurme 2001, 58.)

Haastattelututkimuksen yleinen kysymys on, "Kuinka monta haastateltavaa”. Tahan
voi antaa ehdotuksen, joka tunnetaan saturaation nimella. Tarkoituksena tallaisessa
tapauksessa on suorittaa haastatteluita kohdehenkildstdlle niin kauan, ettd uudet
haastateltavat eivat anna enda mitaan olennaisesti uutta tietoa. Naissa tapauksissa
tutkijan on itse osattava paatella, milloin haastattelut tulisi lopettaa seka milloin saa-
tua aineistoa on niin paljon, etta siitd voidaan saada merkittavia tuloksia. (Hirsjarvi
& Hurme 2001, 60.)
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Taulukko 1. Keta haastatellaan (Hirsjarvi & Hurme 2001, 60).

Keta haastatellaan?

® P3atd, minkalaisia ihmisia sinun tulisi haastatella.
® P3atd, kuinka monta ihmista voit ottaa haastatteluun.
* P3ata, tahdotko
- kasitella haastateltavia yhtena ryhmana (pieni surveytutkimus)
- jakaa heidat jostain syystad useampaan ryhmaan
- kasitella heita kokoelmana yksittdisia haastatteluja.
e Jokaisessa ryhmassa
- haastattele jokainen jos voit
- muuten ota umpimdahkainen nadyte
- tai keraa yksilot lumipallomenetelmaa kayttaen.
o Lopuksi tarkastele haastateltavien luetteloa kriittisesti pitden mielessdsi harhan mahdollisuus

On monia tapoja toteuttaa haastatteluja kaytannossa. Yleisin tapa on tehda yksilo-
haastatteluja. Ryhma- tai parihaastattelut ovat myos hyva menettelytapa. Parihaas-
tattelua kannattaa toteuttaa etenkin siind tapauksessa, kun molempia osapuolia
koskee sama asia. Ryhmahaastattelua voidaan pitda keskusteluna, jonka tavoite on
melko vapaamuotoinen. Ryhmahaastattelussa osanottajat kommentoivat asiaa va-
paasti ja spontaanisti, tekevat asiasta huomioita ja tuottavat asiasta monipuolista
tietoa. (Hirsjarvi & Hurme 2001, 61.)

Yksi tarkea tekija haastatteluissa on luottamus. Luottamuksellinen suhde on usein
tarvittavan informaation edellytys. Luottamuksen saamiseksi haastattelijan on ker-
rottava haastateltavalle totuudenmukaisesti haastattelun tarkoitus ja haastattelusta
saamien tietojen luottamuksellisesta kasittelysta. Haastattelijan on myos oltava ai-
don kiinnostunut haastateltavaan ja taman sanomisiin. (Hyvarinen, Nikander & Ruu-
suvuori 2017, 66.)

Haastattelupaikka on tarked huomioida haastattelua suunnitellessa. Paikan pitaisi
olla rauhallinen ja haastateltavalle turvallinen. Paikkaa valittaessa taytyy ottaa huo-
mioon, etta tilaan ei kuuluisi ylimaaraisia aania ja kommunikointi olisi mahdollisim-
man hairiétonta. Myds tilan [ampdtila ja valaistus taytyy ottaa huomioon. Lampaétilan
ollessa kohdillaan haastateltava tuntee olonsa miellyttavaksi. Valoa pitaa olla sen
verran, ettd haastattelun osapuolet nakevat toistensa eleet ja ilmeet. (Hirsjarvi &
Hurme 2001, 74.)

Haastatteluiden kesto voi vaihdella suuresti. Ajankaytdn vaihtelu johtuu ensisijai-

sesti haastattelijasta ja vasta toissijaisesti haastateltavasta. Haastattelussa pitaisi
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olla enemman kysymyksia kuin yksi tai kaksi, muussa tapauksessa haastatteluja ei

kannata valttamatta edes tehda. (Hirsjarvi & Hurme 2001, 74.)

3.2 Haastattelun toteutus

Haastattelutilanne suunniteltiin mahdollisimman mukavaksi ja miellyttavaksi haas-
tateltavalle. Kaikki haastattelut suoritettiin neuvotteluhuoneissa, joka oli paikkana
tyontekijoille tuttu. Paikan valintaan vaikutti myds se, ettd huoneen sai suljettua
muusta ymparistosta, jolloin ymparisto oli rauhallinen. Rauhallisessa ymparistossa
ajatukset pysyvat aiheessa. Tarkea seikka oli myo6s huomioida, ettd haastatteluissa
oli kerrallaan vain yhdelta tyovaiheelta haastateltava Iasna. Tama myds edesauttoi
sita, ettd haastateltavan ajatukset eivat karkailleet. Ainoastaan poikkeus tapahtui
leikkausmenetelmien kohdalla. Kaikilla leikkauskoneilla on myds samaa leikkausta-
paa toteuttava viisteleikkauskone. Tallaisissa tapauksissa samaan haastatteluun tu-
livat esimerkiksi plasmaleikkaaja ja viisteplasmaleikkaaja. Kaikki haastattelut toteu-

tettiin silloin, kun haastateltavalle sopi.

Haastatteluihin harkittiin 3-5 kysymysta. Ajatuksena oli, ettd kysymyksia ei saisi olla
liikaa, jotta haastateltavan henkilon mielenkiinto ei lopahda. Kysymyksia mietiskel-
lessa ja muotoillessa paadyttiin neljaan kysymykseen, jotka esitettiin haastatelta-

ville. Kysymykset olivat:

1. Onko jotain ongelmia tai ty6ta tarpeettomasti hidastavia asi-

oita teidan tyévaiheessanne?

2. Mita asioita itse voisitte tehda toisin, ettd helpottaisitte/no-

peuttaisitte seuraavaa tydvaihetta?

3. Mita edellinen tyévaihe voisi tehda paremmin, etta se hel-

pottaisi/nopeuttaisi teidan tyétanne?

4. Mita jokin toinen tyovaihe voisi tehda toisin, ettd se helpot-

taisi/nopeuttaisi teidan tyotanne?

Haastatteluissa haastateltavan tehtavana oli vain jutella ja kertoa mita kysymyksista

mieleen tuli. Haastattelijan tehtavana oli kirjata vastaukset paperille.
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Haastatteluissa havaittiin selkeasti, ettd muutaman hengen haastatteluissa ongel-
mat ja epakohdat tulivat hyvin esille. Esimerkiksi suuremmissa palavereissa ja ky-
selyissa ongelmat eivat tule niin hyvin ilmi. Moni tyontekija saattaa ehka olla suu-
remmissa palavereissa vain hiljaa, vaikka olisikin jotain sanottavaa tai ehdotuksia.
Ryhmakooltaan pienissa palavereissa on ehka helpompaa tuoda oma mielipide
julki, kun haastattelija haastattelee henkildkohtaisesti. Haastattelututkimus osoittau-

tui ainakin tassa tapauksessa erinomaiseksi informaation keruumenetelmaksi.

3.3 Projektiopintoina tehdyt haastattelut

Ennen tata opinnaytety6ta opinnaytetyontekija toteutti haastattelun projektiopintoina
26 tyontekijalle. Haastattelun kesto oli noin keskimaarin puoli tuntia. Haastatteluissa
kaytiin 1api koko tydvaiheiden ketju, joka menee suurin piirtein seuraavalla tavalla:
myynti — tarjouslaskenta — suunnittelu — tuotanto — lIahettdmad. Tuotannon tydvaihe
itsessaan pitaa sisallaan paljon erilaisia tybvaiheita. Haastatteluita tehtiin aluksi tuo-
tannon tydvaiheille, josta sitten siirryttiin toimiston tyontekijoiden haastatteluihin.
Haastattelut kaytiin hyvassa hengessa ja tyontekijat olivat hyvilladn taman- tyyppi-
sesta tyosta. Mahdollinen kehitystyd valmistuessaan helpottaa heidan paivittaista
tekemistaan. Kun haastattelu kierros oli tehty ja tuloksia kaytiin 1api, katsottiin par-
haaksi, etta suoritettaisiin viela toiset haastattelut toimistohenkilokunnalle. Toiseen
kertaan haastateltiin siis tarjouslaskenta, suunnittelu ja sijoittelu. Haastattelun aluksi
kaytiin 1api, mita asia koskee ja mita varten tallaista haastattelua tehdaan. Tama oli
tarkea seikka tiedonsaannin kannalta. Haastateltava pystyi luottamaan, ettd anta-

mansa tieto kasiteltiin luottamuksellisesti eika sita kayteta vaarin.

Kaikki haastattelut suoritettiin haastateltavan kanssa kasvotusten neuvotteluhuo-
neissa, joka jo haastatteluiden suunnitteluvaiheessa todettiin optimaaliseksi haas-
tattelu paikaksi. Neuvotteluhuone oli kaikille tyontekijoille tuttu, joten tunne tutusta
ymparistosta vaikutti positiivisesti haastatteluihin. Haastattelut sujuivat hyvin ja tie-
toa seka kehitysehdotuksia tuli runsaasti. Haastatteluissa tuli useamman kerran sel-
keasti ilmi muutama paakohta, jotka vaikuttavat suuresti koko tydvaiheiden ketjun
toimintaan. Esimerkiksi tilauksen lahtotietojen epaselvyys tai vajavuus oli usean

haastateltavan mukaan suurin ongelmien aiheuttaja. Tama asia vaikuttaa suuresti
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kappaleen lapimenoaikaan ja yleisesti tuotteen laatuun. Haastatteluissa pystyi esit-
tamaan lisakysymyksia haastateltavalle, jotta saisi perusteluja ja laajemman kuvan
annetun vastauksen takaa. Haastattelu kysymyksia oli nelja kappaletta (Liite 1). Pro-
jektiopintojen haastatteluiden otsikko oli "Sisainen asiakkuus”, joka toimi siina vai-

heessa projektin tydbnimikkeena.

Projektiopintojakson loputtua kaytiin haastatteluiden tulokset lapi. Tuloksiin oltiin
tassa vaiheessa kohtuullisen tyytyvaisia, mutta opinnaytetydnantajayrityksen edus-
taja halusi, ettda haastatteluita suoritettaisiin viela yksi kierros, joka toteutettaisiin
opinnaytetydn yhteydessa. Tilannetta hankaloitti se, ettad projektiopintojen paatty-
essa opinnaytetyontekijalla ei enaa ollut yrityksen sahkopostiin kayttajatunnuksia,
joiden avulla olisi katevasti onnistunut sopia haastattelut neuvotteluhuoneeseen.
Taman vuoksi paatettiin, etta haastattelut suoritettaisiin hieman joustavammin kier-

telemalla tyopisteilla ja siten haastattelemalla tydntekijoita.

3.4 Opinnaytetyossa tehdyt haastattelut

Viimeisen haastattelukierroksen tarkoituksena oli viela taydentaa aikaisemman
haastattelukierroksen tuloksia ja 16ytda mahdollisia uusia nakodkulmia projektiopin-
tojen aikana suoritettuihin haastatteluihin verrattuna. Toinen haastattelukierros oli
huomattavasti nopeampi suorittaa, koska siina ei tarvinnut sopia erikseen aikaa ja

neuvottelutilaa.

Haastateltaviksi valikoitui tietysti sellaisia henkil6ita, joita ei aikaisemmin oltu haas-
tateltu. Kaikki haastateltavat valikoituivat taysin sattumanvaraisesti. Haastatteluiden
suorittaminen tyopisteilla oli hyva ajatus, koska siind haastateltava pystyi suoraan
nayttdmaan ja osoittamaan mahdolliset ongelmakohdat, hidastavat tekijat ja mah-
dollisuudet tehda toisin, ja ettd kuinka se nakyisi haastateltavan tydssa tai tyopis-
teelld. Haastattelut suoritettiin taysin tyontekijdiden ehdoilla, niin aikataulullisesti
kuin tydtilanteenkin mukaan. Liséksi haastateltavan kannalta haastattelutilanne oli
taysin erityyppinen kuin neuvotteluhuoneessa suoritettu haastattelu. Tama saattoi

vaikuttaa myos saatujen vastausten luonteeseen.
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3.5 Haastatteluiden tulos

Haastatteluista saatiin paljon tarkeita tietoja ja vastauksia. Kysymysten asettelu oli
tarkeassa roolissa, jotta vastauksia tyontekijoiltd saataisiin mahdollisimman paljon.
Erityisesti vastauksia saatiin, kun kysyttiin, ettd mita asioita edellinen tyévaihe voisi

tehda toisin, jotta se helpottaisi oman tyévaiheen tyota.

Monissa vastauksissa tuli esille tilauksen lahtotietojen epaselvyys tai vajavuus. Mi-
kali 1ahtotiedot ovat vajaita, tulee ongelmia monilla eri tydvaiheilla. Ongelmien sel-
vittelyyn kuluu paljon turhaa aikaa, joka on arvoa tuottamatonta tyota. Esimerkkina
voisi mainita materiaalin leimauksen. Kun asiakas on tilannut kappaleeseen taman
toimenpiteen, pitada tilauksella olla selkeasti ilmaistuna selvat leimansiirto-ohjeet.
Ohjeiden puuttuminen aiheuttaa tilanteen, jossa tyontekija lahtee selvittamaan edel-
lisilta tyovaiheilta leimausohjeita.

Tuotannosta tuli paljon parannusehdotuksia toimiston tyontekijoille, eli myyntiin, tar-
jouslaskentaan, suunnitteluun ja sijoitteluun. Parannusehdotukset koskivat usein
yleisien toimintatapojen muutoksia suuntaan, jossa tuotannon tyéntekijéilla olisi hel-
pompi tehda oma tyénsa. Paljon tuli myos pienempia tyétapojen muutosehdotuksia
edellisille tydvaiheille, jotka yksittain vaikuttavat vahaisesti lapimenoaikaan, mutta

suurena ryppaana niilla on merkittava vaikutus.

Taman opinnaytetyon tarkoitus on paasta naista kaikista ongelmista eroon. Naiden
haastattelutulosten perusteella luodaan ohjeet kaikille tyovaiheille. Niitd noudatta-
malla paastaan tydn tavoitteeseen eli lyhyempaan lapimenoaikaan ja parempaan

toiminnan laatuun.
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4 OHJEIDEN LAADINTA JA KAYTTOONOTTO

Ohjeiden suunnittelussa yksi ydinkysymys on, mika on kirjoittamisen tavoite. Mihin
paamaaraan Kkirjoittaja pyrkii paasevansa? Onko tavoite saattaa asioita tiettyjen
henkildiden tietoon, vai onko tavoite myds vaikuttaa heidan toimintaansa tai mielipi-
teisiin? Mitd paremmin ohjeiden laatija ymmartaa kirjoitustehtavansa, sita helpom-

min han saa laadittua tekstin tarkoituksenmukaiseksi. (Nykanen 2002,16.)

Taman tyon tarkoituksena oli myds laatia ohjeistus jokaiselle tyopisteelle haastatte-
luista saatujen tietojen perusteella. Ohjeiden pitaa olla sellaiset, ettd ne kiinnittaisi-
vat tydntekijan huomion seka olisivat helposti luettavissa ja ymmarrettavissa. En-
simmaisiksi ohjeiksi pitda laittaa tarkeimmat, jotta tyontekijd huomaisi ainakin ne,
vaikka ei varsinaisesti lukisikaan ohjeita. Lisaksi on kiinnitettdva huomiota ohjeiden
pituuteen, silla pitkat ohjeet saattavat herkasti jaada lukematta. Ohjeiden ulkonakd
on myds tarkead asia huomioida. Ulkonaodn ja varistyksen pitaisi olla sellainen, etta

se kiinnittaisi tyontekijan huomion. (Korpela 2002.)

4.1 Ohjeiden tarve

Ohjeille 16ytyy selkea tarve, kun tydssa tai tydpaikalla kehitetdan uusia toimintata-
poja tai tuotantomenetelmia. Kuka tahansa voi milloin tahansa joutua laatimaan oh-
jeen, esimerkiksi perehdytettdessa uutta tyontekijaa tydhonsa tai lomalle 1ahtijan
ohje sijaiselleen. Yleensa ihmisilla on taipumusta alkaa heti tydskentelemaan, luot-
taa omiin kykyihinsa ja jattaa ohjeet lukematta. Ohjeiden laadinnassa yksi tarkeim-
pia tavoitteita onkin saada kohdehenkild lukemaan ohjeet. Taman puitteissa ohje
onkin kirjoitettava oikeaan savyyn, ei saa yliarvioida lukijan kykyja, mutta ei myos-

kaan saa mestaroida. (Kauppinen, Nummi & Savola 2012, 134.)

Ohjeita on monia erilaisia. Niita ovat esimerkiksi jonkin laitteen tai ohjelman kaytto-
ohje, jonkin asian hoitamiseen liittyva ohje tai maarays jonkin tydon tekemisesta.
Ohje saattaa olla luonteeltaan sitova, tai sitten pelkastaan ehdotus tai suositus. Oh-
jeiden laadinnan suurimpia ongelmia on se, etta ihmiset eivat lue ohjeita, vaan esi-

merkiksi aloittavat tuotteen kayton heti (Nielsen Norman Group 1998). Toinen suuri
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ongelma on, ettd ihmiset ymmartavat ohjeet herkasti vaarin. Nama seikat taytyy ot-

taa huomioon ohjeita laadittaessa. (Korpela 2002.)

4.2 Ohjeiden sisalto ja muoto

Ohjeissa tulee tuoda heti alussa selkeasti esiin, etta mita ohje koskee ja kenelle se
on tarkoitettu. Tarkea seikka on huomioida se, ettd ohjeen tarkeimmat osat sano-
taan ensin. Talléin on suurempi todennakdisyys sille, etta kayttaja huomaa tarkean
ohjeen, vaikka vain vilkaisisi ohjeita. Lisaksi ohjeiden pituuteen pitaa kiinnittda huo-
miota. Esimerkiksi kiireellisissa tilanteissa pitkdn nakdinen ohje saatetaan sivuuttaa
helposti. Ohjeissa tulisi esittda perusasiat niin lyhyesti ja selkeasti kuin mahdollista.
Ohjeiden eras hyvin olennainen tarkoitus on varoittaa virheista ja valttaa niita. (Kor-
pela 2002.)

Esitettavien tietojen selkeys ja tasmallisyys ovat tarkea asia huomioida etenkin tek-
nisissa ja tieteellisissa kirjoituksissa. Yksinkertainen virkerakenne on monesti kaik-
kein tdsmallisin ja helpoin ymmartaa. Asiaa ei tarvitse valttamatta ilmaista pitkien ja
mutkikkaiden lauseiden kautta. Usein lukijalla ei ole aikaa kuin niukasti ja talldin han
suhtautuu tekstin lukemiseen passiivisesti tai ehka jopa kielteisesti. Tama merkitsee
kirjoittajalle haastetta saada lukija puolelleen ja kiinnostumaan siita, mita tekstilla
halutaan viestia. (Nykanen 2002, 11.)

Onhjeiden tehtavana on ohjata kohdehenkil6a laitteen turvalliseen, miellyttavaan ja
tehokkaaseen kayttoon. Kayttdohjeiden tulisi olla laadittuina kayttadjan nakokul-
masta, ja sen tulisi olla looginen, selkea ja yksiselitteinen. Liséksi ohjeen on oltava
my0s helposti tajuttavissa. Ohjeiden tulisi olla sellaiset, etta kayttaja I0ytaa halua-

mansa tiedot nopeasti ja vaivattomasti. (Nykanen 2002, 50.)

Ohjeiden kirjoitusasun taytyisi olla selkeaa ja yksiselitteistd. Outoja ja erikoisia ter-
meja pitda valttaa, mikali ne ovat kohderyhmalle vieraita. Muussa tapauksessa ne
on selitettava huolellisesti yleiskielta kayttaen. On hyva ottaa huomioon ohjeita laa-
dittaessa, mita lukija tietda etukateen ja mita ei. Liséksi ohjeissa pitaa kayttaa suoria
kaskymuotoja. (Nykanen 2002, 51.)
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Ohjeita laadittaessa pitaa ottaa huomioon, etta asiat ja eri vaiheet pitaa olla esitet-
tyina jarkevassa jarjestyksessa. Usein ohjeet laaditaan aikajarjestyksessa, eli asiat
esitetaan siina jarjestyksessa kuin ne pitaisi tehda. Toinen vaihtoehto on, etta ohjeet

kasittelevat yhta aihepiiria kerrallaan. (Kotimaisten kielten keskus.)

Suuri osa toista on sellaisia, jotka hylkivat viestintateknologiaa. Metallialan tyonteki-
jat eivat monestikaan kuule matkapuhelimen soivan, eivatka he istu tietokoneilla lu-
kemassa yrityksen sisaista tiedotus verkkosivua. Jos haluaa heidan lukevan sisaista
tiedotuslehtea, sen on oltava painettu. Joissakin tilanteissa on mahdollista, etta
tyontekijalla on head-set, joka mahdollistaa puhelimeen puhumisen tydn ohessa,
mutta eivat he silti valttamatta paase tai kerkea sahkoépostia lukemaan. (Puro 2004,
121.)

Kirjoitetussa tekstissa on tarkeinta luettavuus. Tutkimusten mukaan paras variyh-
distelma luettavuuden kannalta on musta teksti valkoisella pohjalla. Voimakkaat
vastavarit, esimerkiksi sininen ja punainen, vaikeuttavat lukemista, jos niita kayte-
taan vierekkain tai tekstin ja taustan vareina. Kontrastiero taas helpottaa lukemista,
kuten tumma teksti vaalealla pohjalla tai toisinpain toimii hyvin. Varit ovat voimakas
keino huomion saavuttamiseksi. Vari vaikuttaa ihmiseen monella eri tavalla, se esi-
merkiksi luo tunnetiloja, tunnelmaa seka valittaa arvomaailmaa. Varien kayttaminen
vaatii taitoa ja epaonnistuessaan vaaranlaisten varien kaytolla voi saada aikaan
suurta harmia. (Kuutti 2003, 100-101.)

Sopiva varien kaytto riippuu siita, ettd mita ollaan tekemassa ja kenelle. Varit ovat
voimakkaita suunnitteluvalineita, jotka vetavat huomiota puoleensa jo esitietoisessa
vaiheessa. Yksi oikeanlainen vari oikeassa paikassa voi lisata toiminnan tehok-
kuutta, nopeutta ja tarkkuutta. Varit vaikuttavat voimakkaasti inmisten tunteisiin, jo-
ten sita voi suunnittelussa kayttaa hyvaksi. Reagointikyky vari-informaatioon on ih-
misella paljon nopeampi kuin mustavalkoiseen, mutta mustavalkoinen informaatio
tulkitaan ja prosessoidaan yhta hyvin. (Sinkkonen, Kuoppala, Parkkinen & Vasta-
maki 2006, 127.)

Varilla voi
o kiinnittda kayttdjan huomion johonkin

¢ nopeuttaa elementtien hakua



26

e auttaa tunnistamaan asioita
e kuvata asioiden rakennetta ja yhteenkuuluvuutta
e Kkuvata maaraa, jarjestysta, aikaa ja edistymista

o lisata tuotteeseen viehatysta, uskottavuutta, muistettavuutta ja ym-
marrettavyytta

o lisata luettavuutta ja vahentaa tulkintavirheita
e Kertoa ikkunan tilan
o Kkertoa, ettd kyseinen kentta tai tieto ei ole viela kaytdssa

o Kkertoa, etta kyseisessa tilanteessa ei jotain kenttaa tai painiketta
saa kayttaa

e Korostaa tarkeaa asiaa, kiinnittdd huomiota siihen
¢ ilmaista sijaintia

e auttaa paatoksentekoa

e tehda kuvat realistisemmiksi

e auttaa muistamista

¢ helpottaa ryhmittelya

e Korostaa hierarkioita, erotella osia
o tayttaa kayttdjan odotukset

¢ nopeuttaa hakuja

¢ |uoda tunnelmaa

e nayttaa arvoja

e esittaa aikaa tai tilaa

e lisata koodauksien ulottuvuuksia

o lisata uskottavuutta ja miellyttavyytta. (Sinkkonen ym. 2006, 127-
128.)

Informaatiomuotoilussa on varien kaytolla kaksi erilaista roolia. Itsessaan varilla voi
viestittaa tietoa, ja tarkkaan mietittyna varien avulla voi parantaa esitysten selkeytta.

Eri kulttuureissa vareihin liitetdan erilaisia merkityksia, jotka saattavat olla hyvinkin
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vahvoja. Nama taytyy suunnittelijan ottaa huomioon. (Koponen, Hilden & Vapaasalo
2016, 100.)

Vahvat varit, etenkin vastavarit, aiheuttavat aina pitkdan katsottaessa jalkikuvia.
Vahvojen varien kayttdéa kannattaa valttaa sellaisissa jarjestelmissa, joita kayttajat
paivittain kayttavat pitkaan. Kirkkaat varit sopivat hyvin korostamaan asioita, silla ne

ikdan kuin kaappaavat katseen. (Sinkkonen ym. 2006, 128-129.)

Varit vaikuttavat inmisten tunteisiin. Nyrkkisaanténa voidaan pitaa, ettd mita punai-
sempia vari on, sitd enemman se aiheuttaa ihmisessa valppautta ja jannitysta, ja
mita lahempana vari on sinista, sitd rauhoittavampi sen vaikutus on. Varien huomi-

onarvo on:
1. punainen
2. keltainen
3. vihrea
4. valkoinen
5. sininen
6. purppura. (Sinkkonen ym. 2006, 128-129.)

Keltainen vari lisaa tutkimusten mukaan keskittymiskykya ja aktivoi keskushermos-
toa. Taman vuoksi keltainen vari sopii hyvin toimistoihin seinille tai sisustukseen, tai
sellaisiin tiloihin, joissa ajattelukyky ja luovuus ovat tarkeita. (Askel Terveyteen.) Li-

saksi keltainen vari toimii myds huomiovarina (Sinkkonen ym. 2006, 130).

Ohjeisiin tuli otsikoksi "OIKEIN MINULTA”. Tama otsikko on yrityksen oman johta-
misfilosofian SSAB ONEn mukainen aate, jonka ajatuksena on, etta tyontekija pyrkii
kaikessa toiminnassaan estamaan virheiden etenemisen tydvirrassa. Tyontekijan
tehtava on pysayttaa virheet, eika lahettaa niita eteenpain. Ajatuksena on myds jat-
kuva tydskentelytapojen kehitys. "Oikein minulta”-periaatteen noudattaminen johtaa
lopulta virheiden vahenemiseen. SSAB ONE sisaltda SSAB:n vision, arvot ja peri-
aatteet. Nama yhdistettyna nayttavat suuntaa ja luovat perustan toiminnalle. Tassa

johtamisfilosofiassa on useita yhtymakohtia Toyotan kehittdmaan Lean-filosofiaan,
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mutta se perustuu kuitenkin SSAB:n omaan historiaan ja kasityksiin. Jatkuvasti
muuttuvissa markkinatilanteissa tydskentelytapoja ja strategiaa pitda koko ajan ar-
vioida ja mukauttaa. Kuitenkin visio, arvot ja periaatteet pysyvat vakaina ja tarjoavat

jatkuvuutta haasteiden kohtaamisiin. (Johtamisfilosofia 2017.)

4.3 Ohjeiden laadinta

Ohjeita lahdettiin laatimaan haastatteluista saatujen tulosten perusteella. Opinnay-
tetyonantajayrityksen edustaja linjasi, etta ohjeet laadittaisiin haastatteluiden toisen,
kolmannen ja neljannen kysymyksen perusteella. Ensimmaisessa kysymyksessa
tiedusteltiin mahdollisia ongelmia tai tarpeettomasti hidastavia tekijoita tyossa. Ta-
man kysymyksen perusteella laadittaisiin lista kehitysideoista ja mahdollisista kehi-

tyskohteista.

Ensimmainen tyo oli kdyda haastattelutulokset |api ja lajitella ne niin, ettd saadut
vastaukset siirrettiin sen tydvaiheen alle, johon kommentti kohdistui. Taman jalkeen
tehtavana oli suodattaa yhtalaisyydet pois jokaisen tyovaiheen kohdalta. Naiden
vaiheiden jalkeen ohjeiden raakaversiot kaytiin 1api opinnaytetydnantajayrityksen
edustajan kanssa. Tapaamisessa selvitettiin, mitka ohjeet ovat sellaisia, joita voitai-
siin ottaa kayttoon. Lisaksi raakaversioista poistettiin sellaiset ohjeet, joista ei ollut
yleista hyotya tai jotka olivat ristiriidassa toisten ohjeiden kanssa. Ohjeet paivitettiin
naiden vaiheiden jalkeen ajan tasalle, jonka jalkeen jokainen ohje kaytiin 1api sen
tydvaiheen kanssa, johon se kohdistui. Tuotannon tydvaiheiden ohjeet selvitettiin
tyonjohtajan kanssa. Talla viimeisella kierroksella tarkoituksena oli varmistaa, etta
ohjeet ovat yleisesti patevat, ja etta tyontekijat ymmartavat ne. Taman jalkeen oh-
jeita viilattiin viimeisimpaan muotoonsa, viimeisella kierroksella saatujen komment-
tien mukaiseksi. Ohjeiden maara kullekin tydvaiheelle riippui siita, etta kuinka paljon
kyseisella tyovaiheella on vaikutusta muiden tyohon. Esimerkiksi tydvaiheiden ket-
jun loppupaahan ei juurikaan tullut ohjeita, kun taas leikkaus, joka on keskella tyo-

vaiheiden ketjua seka vaikuttaa monen tyohon, sai useita ohjeita.

Ohjeiden tarkoituksena on vaikuttaa tyontekijoiden tyontekoon ja tyotapoihin. Ta-
man vuoksi ohjeiden pohjalla ja layoutilla on suuri merkitys, jotta paastaisiin tavoi-

teltuun lopputulokseen. Ohjeiden laatimisen yksi haasteista on, etta kuinka saada
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tydntekija lukemaan ja huomioimaan ohjeet. Ohjeiden pitaa olla sellaiset, etta tyon-
tekijan on helppo lukea ja sisaistaa ne. Joskus kay niin, etta tyontekija vain vilkaisee
ohjeita tai saattaa lukea pikaisesti osan ohjeista. Taman vuoksi ohjeisiin pitaa laittaa
ensimmaiseksi tarkeimmat ohjeet. Talla tavoin voidaan vaikuttaa tarkeimpien ohjei-
den toteutumiseen. Lisaksi ohjeiden on oltava sellaiset, jotka kiinnittavat tyontekijan
huomion. Ohjeisiin laitettiin vasempaan reunaan ja ylareunaan keltaisella varilla
maalatut palkit, jotka herattavat vaistomaisesti tydntekijan huomion. Keltainen vari

siis toimii ndissa ohjeissa huomiovarina.

Ohjeiden layout-suunnittelu on myds merkittava osa onnistunutta ohjetta. Tassa ta-
pauksessa piti miettia, sijoitetaanko ohjeet vaakatasossa vai pystysuunnassa ole-
valle paperille. Lopullinen ratkaisu oli, etta ohjeet sijoitettiin pystysuunnassa olevalle
pohjalle. Pystysuunnassa olevat ohjeet ovat miellyttavampi lukea verrattuna vaaka-
tasossa oleviin ohjeisiin. Lisaksi paperia, jossa on pystysuuntaan sijoitettuja ohjeita,

on huomattavasti helpompi pitaa kadessa.

Ohjeiden kirjainkoko piti myds ottaa huomioon ohjeita valmistellessa. Kirjainkoko ei
saanut olla liian pieni, toisaalta ei mydskaan liian iso. Mikali kirjainkoko menee liian
pieneksi, saattaa olla vaikea lukea ohjeita hieman hamarissa tuotantotiloissa. Toi-
miston puolella ei tatd ongelmaa kuitenkaan olisi. Jos kirjainkoko menee liian suu-
reksi, saattaa olla vaikea hahmottaa ohjetta. Lisaksi se olisi hyvin epaselvan nakaoi-

nen.

4.4 Ohjeiden kayttoonotto ja perehdytys

Monet yrityksessa tapahtuvat muutokset vaikuttavat suoraan tyontekijdiden tehta-
viin ja toimintatapoihin. Uusien tyévaihekohtaisten ohjeiden kayttédnotto vaatii oike-
anlaista perehdyttamista, jotta ne palvelisivat yritystd mahdollisimman hyvin. Kun
tyétapojen muutos perehdytetaan ja opastetaan tyontekijoille, se nopeuttaa ja hel-
pottaa tyota heti alusta alkaen, ja nain ollen ne ovat tarkeassa roolissa henkil6ston
kehittdmisessa ja tuottavuuden kasvusuunnitelmissa. Muutos vaatii onnistuakseen
todelliset ja aidot motiivit seka kaikkien johtoon kuuluvien henkildiden sataprosent-
tista sitoutumista asiaan. Muussa tapauksessa se ei tule todennakoisesti onnistu-

maan.
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441 Perehdytys

Tyodn perehdyttamisella tarkoitetaan sellaisia asioita ja toimenpiteita, joita kaikkia
hyvaksi kayttamalla uusi tyontekija oppii tuntemaan uuden tyopaikkansa tavat, ih-
miset ja tavoitteet. Tydnopastus pitaa sisallaan niita asioita, joita tarvitsee itse tyon-
tekoon. (TTK 2013.)

Perehdyttiminen Tyonopastus

“Talo tutuksl”, yritykseen, Tyotehtdviin perehdyttdminen
tydyhteisoon ja talon tapoihin ja opastaminen.
perehdyttaminen.

Kuvio 4. Perehdyttaminen (TTK 2013).

Tyon perehdyttamista tarvitaan aina yrityksen koosta ja toimialasta riippumatta. Pe-
rehdyttamisen ja tydnopastuksen piiriin kuuluvat kaikki yrityksen tyontekijat aina joh-
dosta lahtien. Muutokset, joita yrityksessa tapahtuu, vaikuttavat tyontekijoiden teh-
taviin ja toimintatapoihin. Kun jokin asia muuttuu, tyontekija joutuu sopeutumaan
uuteen muuttuneeseen tilanteeseen. Muutoksen perehdytys ja opastus helpottavat
ja nopeuttavat ty6ta, ja nain ollen ne ovat tarkeassa roolissa henkildston kehittami-
sessa ja tuottavuuden kasvusuunnitelmissa. Tama on jatkuva prosessi, jota kehite-

taan tyontekijoiden ja yrityksen tarpeiden mukaan. (TTK 2013.)
Tydnopastusta tarvitaan aina, kun
o tyo on tekijalleen uusi
o tyotehtavat vaihtuvat
o tyOmenetelmat muuttuvat
« hankitaan ja otetaan kayttoon uusia koneita, laitteita ja aineita
o ty0 toistuu harvoin
 turvallisuusohjeita laiminlyddaan

« tyOpaikalla sattuu tyGtapaturma tai havaitaan ammattitauti
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e annetussa tyonopastuksessa havaitaan puutteita
« tilanne poikkeaa tavanomaisesta

« havaitaan virheita toiminnassa ja puutteita tuotteiden ja palvelujen laa-
dussa (TTK 2013).

442 Toiminnan muuttaminen

Muutoksia on kolmenlaisia. Naita ovat kehityksellinen muutos, jossa uudistetaan ja
parannetaan yrityksen toimintatapoja, transitionaalinen muutos, jossa nykyisen toi-
minnan vajavuuksia pyritddn korjaamaan seka transformaatio, jossa kaikki vanha
toiminta muutetaan perusteellisesti uuteen. Viimeksi mainittu prosessi on vaativa
toteuttaa, koska se on ennustamaton epavarma ja osittain kontrolloimaton. (Harju &
Ruuskanen-Himma 2016, 130-131.)

Uudistustyohon lahtevien pitaa tietdd, onko muutos todella tarpeellinen vai teh-
daanko se esimerkiksi ulkopuolisen paineen vuoksi. Mikali motiivit eivat ole todelli-
set ja aidot, muutos todennakdisesti ei tule onnistumaan. Tarve muutokselle pitaa
ymmartaa ja se vaatii kaikkien johtoon kuuluvien henkildiden sataprosenttista sitou-

tumista asiaan. (Harju & Ruuskanen-Himma 2016, 131.)

Muutosprosessin voi itsessaan jakaa neljaan paakohtaan (Kuvio 5). Ensimmainen
vaihe koskee valmistautumista, jossa on herateltava muutostietoisuus. Siina esi-
merkiksi kdydaan lapi yrityksen tamanhetkista tilannetta ja sita, millainen yritys ha-
luaa olla esimerkiksi vuonna 2021. Toinen vaihe on tavoitteen maarittely. On kartoi-
tettava sita, millaisen muutoksen yritys haluaa ja mita kohtia yrityksen sisalla muutos
koskee. Lisdksi on maariteltava halutut tulokset. Kolmas vaihe pitaa sisallaan muu-
toksen toimeenpanovaiheen suunnittelun ja muutosprosessin johtamisen paattami-
sen. Viimeisessa vaiheessa on vuorossa muutoksen toimeenpano. Muutosproses-
sissa pitaa voittaa puolelleen koko yrityksen tydntekijat, muussa tapauksessa koko
muutos epaonnistuu. Muutosprosessi on pidettava koko ajan liikkeella myds silloin-
kin, kun tyontekijoiden mielialat ja -piteet vaihtelevat. Kun uudistustoimenpide on
saatu liikkeelle ja suunta on oikea, tavoitellut tulokset saavutetaan ajan myoéta, mi-
kali prosessi pysyy liikkeessa ja suunnasta ei poiketa. (Harju & Ruuskanen-Himma
2016, 132-133.)
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Haluttu tila ja Suunnitteluja

Muutostietoisuus voita johto

Toimeenpano

y \\\\ // 2 K

Kuvio 5. Muutosprosessin nelja vaihetta.

Lean-ajattelua kayttava yritys sopeutuu nopeasti muuttuviin tilanteisiin. Kun materi-
aaleja ei tuhlata seka tyota, tilaa ja toimitusaikaa ei hukata, tuotanto virtaa. lhanteel-
lisessa tilanteessa virtaus ei juurikaan katkea. Keskeneraisia tuotteita on kerrallaan
vahan, ja materiaaleja ja puolivalmisteita ei jatetd makaamaan lattioille. Toimitus-
aika tulee tata kautta lyhyeksi. Kaikkien tydvaiheiden ajat tiedetaan, seka se, mika

lisda tuotteen arvoa ja mika ei. (Villanen 2013, 1.)

Lean-tuotannossa ei ole juurikaan valivarastoja, joten jos aihiot loppuvat, virtaus
katkeaa. Erilaiset ongelmat ja virheet tulevat nopeasti valmistusketjussa ilmi. Seu-
raavan tyovaiheen jaadessa ilman aihioita tyonteko joudutaan pysayttamaan niin
pitkaksi ajaksi, etta edellisen tydvaiheen ongelmat ovat poistettu. Pitkalla aikavalilla
saa aikaa hyvaa tulosta, kun pureudutaan aina ongelman ratkaisemiseen ja sen
ehkaisyyn. Yleensad muutokset yrityksessa tuovat lisda tehokkuutta ja enemman
saastoja. (Villanen 2013, 2.)

Tyodtapojen ja -menetelmien eteenpain vieminen ja kehittdminen edellyttavat aluksi
niiden vakiintumista. Siina tilanteessa, kun kaikki tyontekijat toimivat samalla tavalla,
voidaan ottaa selvaa, miten tyon toteutustapa vaikuttaa laatuun, tuottavuuteen ja
turvallisuuteen. Sellaisessa tilanteessa, jossa kaikki tyontekijat toimivat eri tavalla,

on vaikeaa maaritella tydn lopputulokseen vaikuttavat tekijat. Jotta laatu voidaan
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varmistaa, taytyy olla standardoidut tyoskentelytavat. Tama takaa tuotteiden laa-

dun. Vakiinnuttamisen positiivisia piirteita:

o Hyvien tydskentelytapojen kehittaminen tehostuu.
o Tietojen jakaminen ja oppiminen tehostuvat.

o Tydtapaturmat vahenevat.

e Tyon laatu paranee.

e Tyon tuottavuus paranee.

Tyon vakiinnuttaminen ei tietenkaan tarkoita oma-aloitteisuuden vahentamista tai
poistamista, vaan tydntekijoita haastetaan tuomaan esiin kehitysideoita seka kehit-

tamaan entistd parempia tydomenetelmia. (Kouri 2010, 16.)

Tyon vakiinnuttamisessa kaytetaan tydohjeita. Ohjeiden pitaa olla yksinkertaisia ja
selkeitd. Niissa kaytetaan kuvia seka kaavioita yksinkertaistamaan ja selkeyttamaan
kaytettavia tydskentelytapoja. Ohjeissa ei tiedoteta itsestaan selvia asioita, vaan
painopiste on onnistuneen suorituksen kannalta tarkeissa seikoissa. Tydohjeiden

pitaa olla tyopisteilla helposti saatavilla. (Kouri 2010, 17.)

Onnistuminen muutoshankkeissa edellyttaa 70-90-prosenttisesti ihmisten johta-
mista ja vain noin 10-30-prosenttisesti asioiden johtamista. Monissakaan nykyorga-
nisaatioista ei juurikaan kuitenkaan harjoiteta ihmisten johtamista historiallisista
syistd. Usein kuvitellaan, ettd ongelmat muutosten yhteydessa ratkaistaan asioita
johtamalla. Menestyessaan ja etenkin nopean kasvun aikana yritys saattaa alkaa
keskittya pelkastdan asioiden johtamiseen pitddkseen kasvun hallinnassa. Tama
tuo byrokraattisuutta ja sisdanpainkaantyneisyytta, joka saattaa johtaa ylimielisyy-
teen eika havaita edessa olevia uhkia ja mahdollisuuksia. Kun muutoshankkeissa
on selkeasti lilan paljon asioiden johtamista ja lilan vahan inmisten johtamista, muu-
toshanke etenee enemmankin huovaten kuin soutaen. Asioiden johtamisen ollessa
syvalla yrityksen kulttuurissa on muutoksen toteuttaminen vaikeaa. Muutoshank-
keet edellyttavat yritykselta uhrauksia, omistautumista ja luovuutta, joita on mahdo-
ton saada aikaan pakottamalla. (Kotter 1996, 23-25.)
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4.5 Ohjeiden kayttoonotto

Ohjeiden kayttéonotto alkaa perehdyttamiselld. Aina kun jokin muutos kaynniste-
tdan, joka vaikuttaa tyontekijoiden tydtapoihin tai -menetelmiin tarvitaan perehdyt-
tamista. Kun muuttunut tyétapa opastetaan ja perehdytetaan tyontekijalle, saadaan
parempia tuloksia heti alusta Iahtien. Tyoohjeiden tulee olla helposti tyontekijoiden

saatavilla.

Uusien ohjeiden kayttéonotto on yrityksen sisdinen muutosprosessi. Muutos vaatii
onnistuakseen kaikkien johtoon kuuluvien sataprosenttista sitoutumista asiaan. Li-
saksi muutosprosessissa pitaa voittaa puolelleen kaikki yrityksen tyontekijat. Ennen
prosessin kaynnistamista pitda maaritella tavoitteet. Taman jalkeen on vuorossa
muutoksen toimeenpano. Prosessi on pidettava koko ajan liikkeelld, vaikka tyonte-
kijoiden mielialat ja -piteet saattaisivat vaihdella. Kun muutosprosessi pysyy liik-

keessa ja kulkee oikeaan suuntaa, saavutetaan tavoitellut tulokset ajan myoéta.
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5 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittaa, mita Tibnorin eri tydvaiheissa voisi tehda
toisin, jotta se helpottaisi tai nopeuttaisi toisten tydta. Lisaksi tavoitteina oli myos
parantaa toimintaa sujuvammaksi ja sisdisen asiakkaan parempaa huomioon otta-
mista. Selvitys tehtiin haastattelututkimuksen avulla. Niiden pohjalta laadittiin ohjeet
kaikille tyovaiheille. Tavoitteena tyon valmistuttua oli, etta tydn lapimenoaika lyhe-

nee seka toiminnan laatu paranee.

Haastattelu on yksi yleisimpia tiedonkeruumuotoja. Tutkimushaastattelun etuja on,
ettd haastattelija on haastateltavan kanssa suorassa kielellisessa vuorovaikutuk-
sessa. Tama mahdollistaa lisdkysymysten esittamisen, joiden avulla voidaan saada
esiin vastauksien takaa |0ytyvia motiiveja seka selventaa tai syventaa saatuja vas-

tauksia. Myds mielipiteiden perustelua voidaan pyytaa.

Haastattelut aloitettiin jo syksylla 2017 projektiopintojaksolla. Aluksi tehtavana oli
laatia haastatteluita varten kysymykset. Kysymyksia tuli nelja kappaletta, joissa tie-
dusteltiin ongelmia ja kehitysasioita oman seka muiden tydvaiheiden osalta. Haas-
tatteluiden ensimmainen kierros suoritettiin neuvotteluhuoneessa ja toinen kierros
tyontekijoiden tydpisteilla. Yhteensa haastatteluita kertyi noin 45 kappaletta. Tulok-
sista koottiin ohjeet jokaiselle tydvaiheelle. Haastatteluissa selvisi asioita, joilla oli
suora vaikutus tyon tavoitteisiin, eli lapimenoaikaan ja toiminnan laatuun. Esimer-
kiksi asiakastilauksen lahtotiedot, jotka usein olivat puutteelliset, vaikuttivat olennai-
sesti lapimenoaikaan. Vajaita lahtotietoja jouduttiin usein kdyda kyselemassa ja tay-
dentamassa edellisilta tydvaiheilta. Usein piti asiakkaaseen ottaa uudelleen yhteytta
ja varmistaa lahtotiedot kuntoon. Tallainen toiminta on taysin arvoa tuottamatonta

tyota.

Ohjeiden ulkonadlla on iso merkitys. Tassa tydssa otettiin huomioon oikeanlainen
varitys. Ohjeiden kahdella reunalla on keltainen vari herattdamassa tyontekijan huo-
miota. Varin avulla tydntekijan saa helpommin lukemaan ohjeet. Ohjesaanténa va-
rityksessa voidaan pitaa, ettd mita punaisempi vari on, sitd enemman se aiheuttaa
ihmisessa valppautta ja jannitysta, ja mita Iahempana vari on sinista, sita rauhoitta-

vampi sen vaikutus on. Keltainen vari lisaa tutkimusten mukaan keskittymiskykya ja
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aktivoi keskushermostoa. Taman vuoksi keltainen vari sopii hyvin toimistoihin sei-
nille tai sisustukseen, tai sellaisiin tiloihin, joissa ajattelukyky ja luovuus ovat tarkeita.
Lisaksi keltainen vari toimii myds huomiovarina. Ohjeisiin sijoitettiin ensimmaisiksi
sellaiset ohjeet, jotka olivat tarkeimmat. Talla tavoin pyrittiin varmistamaan se, etta
jos tyontekija vain nopeasti vilkaisee ohjetta, han tulee lukeneeksi tarkeimmat oh-
jeet. Haastatteluiden perusteella laadittujen ohjeiden laajuus vaihteli tydvaiheiden
valilla johtuen siita, etta jokin tydvaihe vaikutti enemman muiden tydvaiheiden teke-
misiin. Aluksi ohjeista piti suodattaa yhtalaisyydet ja vaaranlaiset ohjeet pois. Taman
jalkeen jokainen ohje kaytiin 1api sen tydvaiheen kanssa, jota se kosketti. Poikkeus

tehtiin tuotannon tyévaiheiden kohdalla, jossa ohjeet kaytiin 1api tydnjohdon kanssa.

Ohjeiden kayttdéonottoon pitaa kiinnittda huomiota. Kun tydtavat tai -menetelmat
muuttuvat, tydntekijat pitdad perehdyttaa ja opastaa uusien toimintatapojen noudat-
tamiseksi. Talla tavoin on mahdollista saavuttaa alusta lahtien parempia tuloksia.
Lisaksi ohjeiden on oltava tyontekijoille helposti saatavilla. Ohjeiden kayttéonotto

pitda suunnitella hyvin, jotta saadaan aikaiseksi parhaat mahdolliset tulokset.

Lean-filosofiassa pyrkimyksena on paasta pelkastaan taysin arvoa tuottavaan tyo-
hén. Tama optimaalinen tilanne voidaan mahdollistaa erilaisten hukkien poistolla.
Tassa tyossa tilanne oli juuri tallainen. Puutteelliset 1ahtotiedot olivat hukka, joka
poistettiin nailla ohjeilla. Kun toiminta perustuu naiden ohjeiden noudattamiseen,
paastaan helposti tydn tavoitteisiin. Tuotteen lapimenoaika pienenee ja toiminnan
laatu paranee. Kun tuotannossa tydnteko on selkeaa perusteellisilla ohjeilla, tuottei-
den ja toiminnan laatu paranee huomattavasti. Tama vaikuttaa asiakkaaseen, joka
on tyytyvainen nopeutuneeseen aikatauluun seka tuotteiden laadun paranemiseen.

Naiden ohjeiden my6ta Tibnorin sisdiset asiakkuudet toimivat paremmin.
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Sisainen asiakkuus

1. Onko jotain ongelmia tai tyota tarpeettomasti hidastavia asioita teidan tyovaihees-
sanne?

2. Mita asioita itse voisitte tehda toisin, ettd helpottaisitte/nopeuttaisitte seuraavaa tyo-
vaihetta?

3. Mita edellinen tyovaihe voisi tehda paremmin, etta se helpottaisi/nopeuttaisi teidan
tyotanne?

4. Mita jokin toinen tyovaihe voisi tehda toisin, etta se helpottaisi/nopeuttaisi teidan tyo-
tanne?




OIKEIN MINULTA

Tyovaiheen nimi

Ohjeet

41



