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Taman opinnaytetydon aiheena on tilaus-toimitusprosessin monitorointi. Monitoroinnilla
tarkoitetaan tietyn asian tai prosessin valvontaa ja seurantaa. Monitoroinnin avulla on tarkoitus
tunnistaa mahdolliset hairidtilanteet tilaus-toimitusprosessissa, jotta niihin on mahdollista puuttua
mahdollisimman varhaisessa vaiheessa. Opinnaytetydn toimeksiantaja on Telia Finland Oyj, joka
on kansainvalinen Suomessa toimiva teleoperaattori. Tyon tavoitteena on kehittdd yhdessa
asiantuntijoiden kanssa tapa monitoroida ja valvoa tilaus-toimitusprosessin hairigita.

Teoriaosiossa kasitelladn monitorointia ja sitd, mita monitorointi on, mit& hydtyjd monitoroinnin
avulla saadaan seka miten monitorointiprosessi etenee. Seuraava aihealue, jota tassa
opinnayteytssa kasitelladn, on kanban. Kanban on tydkalu timien ja organisaation
toiminnanohjaukseen. Kanbania kaytetddn tassd opinnaytetydéssa tydn etenemisesta
tiedottamiseen toimeksiantajayrityksessa.

Case-osiossa lahdetaan liikkeelle tilaus-toimitusprosessin selvitykselld, jotta mahdolliset
monitorointiin  kaytettavat mittauspisteet voidaan tunnistaa. Taman jalkeen aloitetaan
mahdollisten mittauspisteiden selvitys monitorointitydtkalun kehittdamista varten ja pyritaan
I6ytamaan niista pisteet, jotka mahdollistavat hairidtilanteiden tunnistamisen.

Taman opinnaytetydn lopputuloksena on maéaarittely siitd, mistd dataa monitorointitydkaluun

tullaan keraamaan. Monitorointitydkalusta tehddan myos ensimmainen versio, jonka kehittdmista
jatkavat toimeksiantajayrityksen asiantuntijat.
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The topic of this bachelor’s thesis is monitoring the order-delivery process. Monitoring means
tracking and controlling some specific matter or process. Monitoring helps to identify possible fault
situations of the order-delivery process, so it is possible to intervene in these situations as early
as possible. The employer of this thesis is Telia Finland Oyj, an international telecommunication
company that operates in Finland. The purpose of this thesis is to develop a way to monitor and
control faults of the order-delivery process with specialists from the company.

Theory part of the thesis is about monitoring. What is monitoring, what are the benefits and how
the monitoring process proceeds. The next topic is kanban. Kanban is a tool for guiding the
operation of the team of the whole organization. In this thesis, kanban is used to inform the
employer about the progress.

The case part starts with specification of the order-delivery process, so it is possible to identify
the datapoints to use in monitoring. After order-delivery process specification, the next step is to
find the possible datapoints to develop the monitoring tool and find the right datapoints that
enables recognition of the fault situations.

The final outcome of this thesis is specification about where to collect data to the monitoring tool.

The first version of the monitoring tool will be done, and specialists of the company will continue
developing the monitoring tool.
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KAYTETTY SANASTO

JIT Just In Time, juuri oikeaan aikaan, tuotantofilosofia, jonka
mukaan raaka-aineita siirretdaan tai valmiita tuotteita toimite-
taan asiakkaalle vasta silloin, kun niita tarvitaan, ja juuri oi-

kea maara

Kanban Lean-periaatteen mukaista jatkuvaa toiminnan kehittdmista,
téiden visualisointia, jolloin toiminta saadaan lapindkyvaksi

Lean Johtamisfilosofia, joka pyrkii eliminoimaan tuottamatonta
ty6ta ja maksimoimaan tyon virtausta

PDCA Plan, Do, Check, Act, jatkuvan parantamisen malli

TPS Toyota Production System, eli Toyotan tuotantojarjestelma

WIP Work In Progress, eli kAynnissé oleva ty6



1 JOHDANTO

Nykypaivan jatkuvasti kehittyva ja muuttuva toimintaymparist6 vaatii yha enemman jat-
kuvaa muovautumista yrityksilta. Jos yritys haluaa menestya, tulee asiakkaiden toiveet
ottaa huomioon. Yritykset eivat enéa kilpaile ainoastaan tuotteiden hinnoilla. Asiakastyy-
tyvaisyys on erittdin tarke&a etenkin silloin, kun halutaan saada aikaan ja yllapitaa pitkia
seka kannattavia asiakassuhteita. Kun yritykset pysyvét toimituslupauksissaan, on asi-

akkailla yksi syy vahemman vaihtaa palveluntarjoajaa.

Taman opinnaytetydn tavoitteena on kehittda yhdessa asiantuntijoiden kanssa tapa mo-
nitoroida ja valvoa tilaus-toimitusprosessin hairiéitd. Monitoroinnin avulla pystytaan rea-
goimaan hairiétilanteisiin ja niista johtuviin toimitusviiveisiin mahdollisimman aikaisessa

vaiheessa, jopa ennen asiakkaan yhteydenottoa toimituksen viivastymisesta.

Yhéa useampi asiakas haluaa tilaamansa tuotteet mahdollisimman nopeasti, mikali ky-
seistd tuotetta ei ole mahdollista saada heti. Kun tuotteen tilaus-toimitusprosessin héi-
ridtilanteisiin reagoidaan nopeasti, toimitusaika voidaan saada jopa lyhyemmaksi kuin

ennen.

Tassa opinnaytetydssa kasiteltava tilaus-toimitus-prosessi on automatisoitu, mutta sen
monitorointi puuttuu. Automaattinen prosessi hopeuttaa osaltaan prosessia, mutta mo-
nitoroinnin avulla tilaus-toimitusprosessin hairidtilanteet havaitaan ajoissa, jolloin niiden
korjaaminen aikaistuu ja samalla asiakas saa tilaamansa tuotteen mahdollisimman no-
peasti. lIman monitorointia hairittilanteita ei valttamatta huomata ajoissa, vaan esimer-
kiksi vasta siind kohtaa, kun asiakas on yhteydessa asiakaspalveluun. Pahimmassa ta-
pauksessa kyseessa oleva hairitilanne koskee monia asiakkaita. Monitoroinnin avulla
on mahdollista tunnistaa my6s hairitilanteita, jotka koskevat useampaa yrityksen pro-
sessia. Tallbin hairidtilanne voi koskea jotakin jarjestelmaa, joka on kaytdssa useam-
massa yrityksen prosessissa. Tietyn tilaus-toimitusprosessin monitoroinnin avulla on siis

mahdollista kehittda yrityksen toimintaa laajemminkin.

Opinnaytetyo toteutetaan linjakehityksené hyddyntamalla kanbania tyon etenemisessa.
Toteutuksen suunnittelun projektointi on osa opinnaytety6tad. Opinnaytetyon avulla tul-
laan selvittdm&&n, mitka kohdat monitoroivassa tilaus-toimitusprosessissa ovat sellaisia,
joista kerattava data auttaa nykytilanteen selvittdmisessa seka mahdollisten hairiétilan-

teiden tunnistamisessa.
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Opinnaytetydn toimeksiantajana toimii Telia Finland Oyj. Telia Finland Oyj on kansain-
valinen Suomessa toimiva operaattori, joka tarjoaa verkkoyhteyksia ja televiestintapal-
veluja (Telia Finland Oyj 2018). Telia Finland Oyj on osa Telia Companya, ja sen toiminta
Suomessa on alkanut vuodesta 1855. Vuonna 2017 Telia Finland Oyj tyéllisti 2 904 hen-
kiloa ja sen liikevaihto oli 1 295 257 000 € (Suomen Asiakastieto Oy 2018). Tydssa hyo-
dynnetdan omaa tydokokemusta Telian toimitusosastolta. Opinnaytetyén aiheena oleva
tilaus-toimitusprosessi seka siina kaytettavat jarjestelmat eivat ole taysin tuntemattomia,

kun tatéa opinnaytetyota lahdetaan tekemaan.

Opinnaytety® alkaa teoriaosiolla, jossa kasitelladn monitorointia, joka on taman opinnay-
tetydn kannalta tarkein aihealue. Toinen kasiteltava aihe on kanban, jota hyddynnetdén
tydn etenemisen seurannassa toimeksiantajayrityksessa. Teoriaosion esittelyssa kayte-

taan lahteina kirjallisuutta seka aiheeseen liittyvia artikkeleja.

Virallinen case-osio alkaa nykytilanteen selvittdmisella eli tilaus-toimitusprosessin tutki-
misella, joka sisaltaa tarpeellista yleistietoa niin lahtétilanteen havainnollistamiseksi kuin
kehitysideoiden seka projektin suunnittelua varten. Tilaus-toimitusprosessin selvitys to-
teutetaan tapaustutkimuksena, jossa aineiston keruu tapahtuu havainnoinnin ja haastat-
telujen avulla seka tutustumalla yrityksen dokumentteihin. Haastattelut toteutetaan tee-
mahaastatteluina ja ne suoritetaan yksildhaastatteluina jokaiselle valitulle asiantuntijalle.
Toimeksiantajayrityksen pyynnosta tassa opinnaytetydssa ei tulla mainitsemaan, mista

yrityksen tilaus-toimitusprosessista on kyse.

Monitorointitapa suunnitellaan yhteistydssa asiantuntijoiden kanssa, joten tarkeimmat
tiedonlahteet case-osiossa ovat asiantuntijat toimeksiantajayrityksesta. Kehitysidean

mukaisen monitoroinnin toteuttavat toimeksiantajayrityksen asiantuntijat.

Osa opinnaytetyon sisallosta on piilotettu Telia Finland Oyj:n edun turvaamiseksi.
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2 MONITOROINTI TOIMINNAN KEHITTAMISESSA

Monitorointia kaytetdaan yrityksissa esimerkiksi toiminnan tai prosessien seurantaan ja
valvontaan. Monitorointi on erilaista riippuen siitd, mika monitoroinnin kohteena milloin-
kin on. Esimerkiksi sosiaalista mediaa monitoroitaessa halutaan selvittda, mita yrityk-
sestd puhutaan, kun taas ladketieteessa monitoroinnin avulla halutaan seurata potilaan
tilaa esimerkiksi nukutuksen aikana (Suutari 2014; Terveyskirjasto 2019). Tassa opin-
naytetydssa keskitytddn yrityksen prosessin monitorointiin. Monitoroinnin avulla halu-
taan valvoa tilaus-toimitusprosessin hairigita, jotta toiminta olisi mahdollisimman sujuvaa

ja asiakkaat saisivat tilaamansa tuotteet luvatussa ajassa.

Monitoroinnilla tarkoitetaan jonkin asian seurantaa ja valvontaa. Monitorointi on jatkuva
prosessi, jossa tietyt tapahtumat toteutetaan jarjestyksessa kerta toisensa jalkeen (Ligus
2013, 5). Monitoroinnin kohteena voi olla esimerkiksi yrityksen yksi tai useampi prosessi.
Mitd laajempi alue monitorointiin valitaan, sitd suurempia ovat kustannukset niin tiedon
hankinnassa kuin sen varastoinnissakin. Suuren datamaaran tydstaminen ja varastointi
myds kuormittavat siind kaytettavia laitteita ja jarjestelmia. Kun monitorointi aloitetaan,
on valittava tarkasti, mita asioita lahdetdan mittaamaan. On valittava ne asiat, jotka ovat

kyseiseen prosessiin ja sen lopputulokseen vaikuttavia tekijoita.

Monitoroinnin avulla pyritaan tunnistamaan vikoja mahdollisimman varhaisessa vai-
heessa ja estdmaan niiden tapahtuminen tulevaisuudessa. Kun viat tunnistetaan ajoissa,

mahdollisten viiveiden ja kayttokatkosten riskit minimoituvat.

Monitoroinnissa analysoidaan ja talletetaan numeerisia arvoja, jotka sisaltavat tietoa mo-
nitoroitavan kohteen nykytilasta ja sen muutoksista. Monitorointi auttaa my6s paatok-
senteossa seka ennusteiden tekemisessa, esimerkiksi kysynnan ennustamisessa seu-
raavalle vuodelle. Ennusteiden tekemiseen vaaditaan monitorointiin kerattyd dataa pit-
kalta ajalta. (Ligus 2013,2-5.)

2.1 Mittauspisteiden valinta

Monitoroinnissa on pohdittava, mitd halutaan seurata monitorointitydkalun avulla eli
mistd dataa kannattaa keraté. Jotta tyokuorma ja kustannukset pysyvét kohtuullisina, on

huomioitava seurannasta aiheutuvat kustannukset ja monitorointitydkalun ylldpitoon
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vaadittavat henkilostoresurssit. Yksi tarkeimmista asioista, mika tulee ottaa huomioon,
on mitattavan kohteen hyddyllisyys tulevaisuudessa. Jokainen mitattava kohde lisda
kustannuksia ja kuormittaa jarjestelmaa, joten mitattavat kohteet tulee valita huolella.
Toki datan hy6dyllisyys voi muuttua ajansaatossa, silla prosessit, jarjestelmat ja toimin-
tatavat tulevat todennédkoisesti muuttumaan. Taman vuoksi tietyin valiajoin on hyva tar-
kastella tilannetta uudelleen ja tutkia, onko aiemmin valitut mittauspisteet yha monito-
roinnin kannalta olennaisia ja onko mahdollisesti joitakin uusia hyddyllisia mittauspis-

teitd, joista saatavaa dataa voisi kayttaa monitoroinnissa. (Ellingwood 2017.)

2.2 Halytykset

Monitoroinnin ohessa kéaytetaan erilaisia halytyksia, jotka ilmoittavat esimerkiksi kaytta-
jalle epanormaaleista mittaustuloksista. Normaalit suoritustasot on maaritettava ennen
kuin halytysjarjestelmén voi yhdistad monitorointiin. Normaalin suoritustason vaihtelulle
maaritetaan tietty sallittu vaihteluvali, ja kun tdma vaihteluvali ylittyy, siitd muodostuu
halytys. Halytyksen voi vastaanottaja saada esimerkiksi sahkopostiviestind. Halytys
mahdollistaa mahdolliseen ongelmatilanteeseen reagoinnin ja siitéa aiheutuvien mahdol-
listen haittojen minimoinnin. (Ligus 2013, 2—6.) Kuviossa 1 havainnollistetaan miten poik-

keustilat aiheuttavat halytyksen.

Normaalitaso
Vaihteluvali

B Poikkeustila

v

Kuvio 1. Héalytyksen aiheutuminen.
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Jos esimerkiksi tietyn pisteen normaalitaso on 50, joka kuviossa 1 nakyy vaaleansini-
seng, tulee sille asettaa vaihteluvali, jonka sisalla taso voi normaalisti vaihdella. Keskisi-
ninen esittda kuviossa vaihteluvilid, joka nakyy normaalitason yla- ja alapuolella. Vaih-
teluvali pyritdan asettamaan sellaiseksi, ettd sen sisélla pisteen taso yleisimmin vaihte-
lee. Kun asetettu vaihteluvali ylittyy tai alittuu, jarjestelma halyttaa. Halytyksen aiheutta-
vat poikkeustilat esitetdan kuviossa tummimmalla sinisella. Kun tason sallittu vaihteluvali
on asetettu oikein, aiheutuvat halytykset poikkeustilanteista, kuten esimerkiksi jarjestel-
mahairidista. Talléin monitoroinnista ja sen halytyksista saadaan paras hyoty ja halytyk-
sen vastaanottajat padsevat tutkimaan, mista poikkeustilanne johtuu, ja tekemaén tarvit-

tavia korjauksia.

2.3 Monitorointiprosessi

Seuraavaksi kasitelladan monitorointiprosessia. Monitorointi on jatkuva prosessi, jossa
tietyt tapahtumat toteutetaan tietyssa jarjestyksessa kerta toisensa jalkeen. Kuviossa 2

havainnollistetaan monitorointiprosessin jatkuvuutta seka sen vaiheita.

1.
Kerdaaminen

2

Yhdistéminen
ja varastointi

Kuvio 2. Monitorointiprosessi.
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Monitorointiprosessi alkaa datan keraamisella. Kohteen monitoroinnin kannalta merkit-
tavaa dataa kerataan joko jatkuvasti tai tietyin aikavalein ja keratty data muutetaan nu-
meeriseen, helposti tilastoitavaan muotoon. Jotta keratty data on hyodyllista ja vertailu-
kelpoista, tallennetaan myds tieto, mista se on kerétty ja milloin. Seuraavaksi data va-
rastoidaan ja yhdistetdan. Viimeisessa vaiheessa data esitetdaan, jolloin havainnolliste-
taan esimerkiksi tietyn prosessin nykytilanne kaavion avulla kayttamalla tiettya aikasar-
jaa ja sen datapisteitd. Esityksessa aikasarja valitaan sen mukaisesti, mitd sen avulla
halutaan n&hda: halutaanko nahda esimerkiksi prosessin nykytila vai halytyksen aiheut-
tanut poikkeama? Eri lahteistd kerattyd dataa voidaan vertailla kesken&én, kun esityk-
sessé kaytettavan kaavion x-akselina on aika. Tall6in on mahdollista tutkia esimerkiksi
mitattujen asioiden keskinaisia korrelaatioita. (Ligus 2013, 5-21.)

Monitorointikaavion avulla on mahdollista havaita poikkeuksellinen vaihtelu. Kun data
esitetdan mahdollisimman reaaliaikaisesti, niistd saa suurimman hyodyn irti. Jos moni-
torointikaaviossa esitetdan yhden muuttujan arvoa suhteessa aikaan, voidaan kaavioon
lisata yksi tai useampi rajaviiva osoittamaan esimerkiksi asetettua sallittua vaihteluvalia.
(Dunn 2019, 111.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eveliina Raitanen
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3 KANBAN

Tassa opinnaytetydssa kanbania hyddynnetddn tydn etenemisen visualisoinnissa, jotta
toimeksiantajayrityksessa on mahdollista seurata tyon etenemista. Opinnaytety6n ai-
heesta on tehty tyokortti toimeksiantajayrityksen kanban-seinélle, jota tdydennetaan

opinnaytetytn edetessa.

Nimi kanban on japania, ja se tarkoittaa suomennettuna kylttid tai mainostaulua (Plan-
view LeanKit 2018). Kanban on jatkuvaa toiminnan kehittamista. Sita kaytetaan tdéiden
visualisoinnissa, jolloin toiminta saadaan lapinakyvaksi. Se havainnollistaa, mihin toimin-
nassa kuluu aikaa, ja mahdollistaa toiminnan tehokkuuden kasvattamisen tuomalla ke-
hityskohteet ja ongelmatilanteet tietyissa prosesseissa helpommiksi havaita (Agendium
2018).

Kanban on yksi Leanin monista tytkaluista. Lean on prosessijohtamisen malli, joka pe-
rustuu hukan eliminointiin ja virtauksen maksimointiin. Yksi keskeisimmista tavoitteista
Leanilla on lapimenoajan lyhentaminen. Lean tarjoaa tyokaluineen mahdollisuuden 16y-
taa prosessien ongelmakohdat, joihin henkiltstdn tehtavana on itse keksia ratkaisut. (Six
Sigma 2018.)

TPS eli Toyotan tuotantojarjestelméalld on keskeinen rooli kanbanin historiassa. Sita on
kutsuttu myds Supermarket-metodiksi, silld idea sen kehittAmiseen saatiin supermarke-
tista. (Toyota 2018.) Supermarketeissa tilattiin uusia tuotteita siind vaiheessa, kun sita
oli endd muutama kappale jaljella. Tama tuotantofilosofia JIT, sai Toyotan insinddrit miet-
timaan organisaationsa metodeja, ja he kehittivat uuden kanban-systeemin. (Planview
LeanKit 2018.)

Toyotan tyontekijat kayttivat kanban-kortteja viestittaakseen eri vaiheita tuotantoproses-
sissa. Prosessin visuaalisuus lisasi tiimien valistda kommunikaatiota siitd, mita toita pitaa
olla tehtynéa ja milloin. (Planview LeanKit 2018.) Kanbankorttien kayttd Toyotan tehtaalla

kasvatti prosessitehokkuutta seka pienensi hukkaa (Kanban Zone 2018).

Kanban on muuntautunut tytkaluksi useisiin tuote- ja palvelukehitystiimeihin, vaikka al-
kunsa se on saanut valmistavassa teollisuudessa (Contribyte 2016). Tietotyéhon sovel-
tuvan prosessinhallintatydkalun kanbanista on kehittanyt David J. Anderson tuotanto-
kanbania soveltaen. Kyseisen kanban-menetelm&n han kehitti tydskennellessdan Mic-
rosoftilla ja Corbsissa. (Torkkola 2015, 64; Druid 2018, 8.)
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Kanban ei itsessaan maarita, mitd malleja ja metodeja tulee ottaa kayttoon, silla jokainen
organisaatio ja sen tarpeet ovat erilaisia. Kanban ei mydskaan maarita, miten nama mal-
lit ja metodit tulee ottaa kayttdon. Tapoja kayttda kanbania on yhtd monta kuin sité kayt-

tavia organisaatioitakin. (Kalternecker & Leopold 2015, 22 — 23.)

Kanbania kaytetdan monissa tytpaikoissa tiimin toiminnanohjauksen tyékaluna. Perus-
ajatuksena on, ettd tekeminen aloitetaan vasta siind vaiheessa, kun edelliset ty6t on
saatu valmiiksi ja uuden tekemisen tarve havaitaan. (Contribyte 2016.) Jotta kanban olisi
yritykselle mahdollisimman hyddyllinen, on tunnistettu kuusi perusperiaatetta, jotka on

otettava huomioon sen kayttéonotossa (Kaltenecker ym. 2015, 18):

- Visualisointi

- Kaynnissa olevan tyon rajoittaminen
- Tybnkulun hallinta

- Toimintatavat nakyviksi

- Palautejarjestelméan kayttéonotto

- Jatkuva kehittaminen

Seuraavissa kappaleissa tullaan tarkemmin kdymaan lapi ylla listattuja kanbanin perus-

periaatteita.

3.1 Visualisointi

Tdiden visualisoinnissa kanban-taulu on hyvin tarkeassa roolissa. Siina ty6t jarjestellaéan
eri sarakkeisiin, jotka kuvaavat eri tydvaiheita. Sarakkeiden maara vaihtelee tydvaihei-
den maaran mukaisesti. Kanban-taulujen ulkonékd vaihtelee ja jopa samassa yrityk-
sessa eri tiimeilla voi olla paljonkin toisistaan eroavia kanban-tauluja. Kanban-taulu voi
olla fyysinen taulu seinalla tai virtuaalinen taulu yrityksen jarjestelmissa, johon tiimin jo-

kaisella jasenella on paéasyoikeus. Kuvassa 1 on esimerkki kanban-taulusta
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TODO DOING DONE

Kuva 1. Esimerkki kanban-taulusta.

Kuvan 1 kanban-taulussa on kolme saraketta, mutta niitd voi olla useampia tai ne voi-
daan nimeta eri tavoin, kunkin yrityksen ja prosessin tarpeiden mukaisesti. Kuvassa
olevat keltaiset nelidt esittavat Post it -lappuja, tyokortteja, joita moni yritys kayttda kan-
ban-tauluissaan. Naille tyokorteille on kirjoitettu erilaisia tehtavia, joita kyseisella osas-
tolla tehdaan. Tydkorteissa on kyseisen tehtavan kannalta oleelliset tiedot, jotka sen suo-
rittamiseksi tarvitaan. Myos tyokortteja on erilaisia, jokainen yritys voi muokata niita vas-
taamaan omia tarpeitaan. Kuvan 1 kanban-taulun ensimmadinen sarake on TO DO -
sarake, johon asetetaan tehtavat, jotka pitda tehda. Kun jotakin tehtavaa ryhdytaan te-
kemaan, kyseinen tydkortti siirtyy seuraavaan, eli DOING-sarakkeeseen. Kun tehtavé on
saatu valmiiksi, siirtyy kortti vimeiseen, eli DONE-sarakkeeseen. Kanban-taulussa voi
kayttaa erivarisia tyokortteja, joille voi keksia eri merkityksia, esimerkiksi tehtavien laa-
dun mukaan. Tauluun voi myos liséta tyontekijoiden nimet tai esimerkiksi jokaiselle teki-
jalle oman rivin, jossa henkildiden tydstamat tehtavat siirtyvat sarakkeista toiseen. Talla
tavalla lisataan toiminnan visuaalisuutta, ndhdaan kuka mitékin tehtavaa parhaillaan te-

kee.

Kun ty6t on visualisoitu kanban-taululle, on sen hetkinen tyGtilanne nahtavana kaikille.
Sen avulla on myds nahtavissd mahdolliset ongelmakohdat, joissa tiettyyn tytvaihee-
seen on keraantynyt liilkaa toita ja tdiden tasainen virtaus estyy. Ongelman tunnistamisen
jalkeen tulee tehd& muutoksia, jotta tbiden virtaus olisi sujuvampaa. Kun muutokset on

tehty, taululta voi ndhda kehittyikd prosessi haluttuun suuntaan. Visualisoinnilla pyritd&n
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lisaamaan kokonaistilanteen nakyvyytta taululla olevien tehtéavien tekijoiden keskuu-
dessa, jotta tekijoiden olisi mahdollista tehd& nopeasti itsenaisia seka kokonaisuuden
kannalta laadukkaita paatoksid. (Torkkola 2015, 49.) Kun kaikki tiimissa tehtavat tyott
ovat nakyvilla, eikéa tyontekijoiden sdhkdposteissa ja omissa Post it -lapuissa, eivat tyot

unohdu ja jaa tekematta.

Kanban-taulu helpottaa myds palavereja, silla jokainen nakee siitd sen hetkisen tilan-
teen, jolloin ei erikseen tarvitse kayda lapi mika tilanne on. Taulut lisdavat tydyhteisdssa
keskinaistd kommunikaatiota, avoimuutta, yhteisollisyytta seké lapinakyvyytta. Kun on-
gelmat ovat havaittavissa taululta ja niihin yndesséa kehitetaan ratkaisu, ongelmien kasit-
tely helpottuu. Ongelma ei enda ole tietyn henkilon, vaan prosessin. Tama osaltaan pie-

nentaa muutosvastarintaa. (Torkkola 2015, 50.)

3.2 Kaynnissa olevan tydn rajoittaminen

Kaynnissa olevan tyon (WIP, Work In Progress) rajoittamisen avulla pyritdan osaltaan
optimoimaan prosesseja. Rajat tulisi maarittdd mahdollisimman tiukoiksi, jotta samanai-
kaisesti ei olisi mahdollista tehdd montaa asiaa. (Contribyte 2016.) Tama auttaa priori-
soimaan tyotehtaviéa ja helpottaa tdiden hallintaa (Eventium 2018). Tydn rajoittamisella
ei ole tarkoitus tehda vAhemman t6itd, vaan tarkoituksena on lisaté tehokkuutta teke-
malla yhtaaikaisesti vahemman. Kaynnissa olevaa ty6ta voi rajoittaa eritavoilla. Voidaan
esimerkiksi rajoittaa tekijoiden tyomaaria, eli kuinka monta tehtavaa kullakin tekijalla voi
olla tyon alla samanaikaisesti. Toinen tapa on rajoittaa tietyssa tydvaiheessa olevien

tehtavien maaraa.

Jos esimerkiksi tietyssa tydvaiheessa rajoite on nelja tehtavaa ja siina sarakkeessa na-
kyy nelja tehtavaa, nama kyseiset tehtavat tulisi priorisoida. Nain myds mahdolliset pul-
lonkaulat, kohdat joihin tehtavét kasaantuvat, voidaan tunnistaa ja pullonkauloja poista-
malla parantaa tyon virtausta. (Agendium 2018.) Pullonkaulalla tarkoitetaan tiettya tyo-
vaihetta prosessissa, joka estaa tyén sulavan virtauksen. Esimerkiksi tuotantolinjalla pul-
lonkaula on se kohta mihin tuotteita kasaantuu niin sanotusti odottamaan kyseiseen tyo-

vaiheeseen paasya.

Jokainen keskeneréinen tydtehtava sitoo yrityksen padomaa, jonka vuoksi organisaatiot
pyrkivat pitamaén keskeneréisten tuotteiden tai tehtdvien maaran mahdollisimman pie-

nenda. Kun tekee useampaa ty6ta samanaikaisesti, téiden lapimenoaika kasvaa.
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Lapimenoajalla tarkoitetaan sita kuinka kauan tietylla tehtavalla kestaa kulkea kaikkien
tarvittavien tydvaiheiden lapi. Kuvassa 2 havainnollistetaan eroja lapimenoajoissa, kun
uusi tyd aloitetaan vasta kun edellinen on valmis ja kun kolmea tehtavaa tehdaan sa-
manaikaisesti, jatkuvasti vaihtamalla tehtavad. Kuvasta nahdaan, kuinka lapimenoaika
on lyhyempi, kun uudet ty6t aloitetaan vasta kun edellinen tehtava on valmistunut. (Kal-
tenecker ym. 2015, 19.) Joissakin yrityksissa ei ole mahdollista aloittaa uutta tehtavaa
vasta kun edellinen on saatu valmiiksi, esimerkiksi jossakin tehtavassa saattaa joutua
odottamaan tavaran toimittumista tai sopimuksen hyvaksyntad, joka on tekijasta riippu-
maton. Jokaisessa yrityksessa tuleekin maarittaa omat rajoitteensa kaynnissa olevan

tyon maaralle.

Valmistunut Valmistunut
tyd tyod

5 10 15 Aika
| 1 1
I I I
Keskenerdinen Keskenerdinen Keskenerdinen Valmistunut
tyo tyo tyo tyo

Kuva 2. Uuden tehtavan aloittaminen vasta edellisen valmistuttua vs. usean tehtavan
samanaikainen tekeminen (Kalternecker ym. 2015, 19).

Kaynnisséa olevan tydn rajojen maarittamiseen tulee kiinnittdd huomiota. Liian alhainen
raja heikentda tuottavuutta, kun taas liilan korkea raja pidentaa tehtavien lapimenoaikoja.
Kanbanin luonteen mukaisesti rajojen noudattaminen on paatettavissa itse. Toiset pita-
vat asetettuja rajoja tiukkoina, jolloin asetettuja rajoja ei saa ylittdad. Toiset pitavét rajoja
suuntaa antavina tai keskustelun laukaisijana, jolloin asetetut rajat voidaan ylittaa tarkoi-

tuksella, jos siihen on konkreettinen syy. (Kniberg & Skarin 2010, 47.)
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Lapimenoajan mittaaminen voi tuottaa hankaluuksia eri toimialoilla. Esimerkiksi tuotan-
tolinjoilla lapimenoaika on hyvinkin oleellisessa osassa, mutta taas tuote- ja palvelukehi-
tyksessa uusien kehitysprojektien suuruutta on erittdin hankala arvioida etukéteen,
minka vuoksi lapimenoaika vaihtelee eri projekteissa. Tuote- ja palvelukehityksessa jat-
kuva oppiminen ja toiminnan kehittdminen seka eri vaiheiden vélisten saantdjen noudat-
taminen on lapimenoaikaa tarkeampéaa. Vaiheiden vélisten sdéntbjen noudattamisella
tarkoitetaan sitd, milloin tietty tehtava siirtyy kanbantaululla seuraavaan sarakkeeseen ja

mit& kyseiselle tehtavélle on siihen mennessa pitéanyt tehda. (Contribyte 2016.)

Tehtavien jatkuva vaihtaminen aiheuttaa my6s hukkaa, silla uuteen tehtavaan vaihta-
essa tekijan on perehdyttava tehtavaan uudelleen joka kerta. Perehtymiseen kuluva aika
on pois itse tydn tekemisesta. Jos tekija tekisi vain yhtéa tehtavaa kerrallaan sen valmis-
tumiseen asti, tehtavaan perehtyminen tapahtuisi vain kerran. Kun kaynnissa olevaa
tyota rajoitetaan, on mahdollista nahda, paljonko uusia tehtavia voidaan tehda ja milla
aikataululla. Taman avulla voidaan tunnistaa tilanne, jolloin uusia ty6tehtavia ei voida
ottaa vastaan, eika talloin tehdé asiakkaille lupauksia, joita ei voida pitda. (Kalternecker
ym. 2015, 20.)

3.3 Tyonkulun hallinta

Virtaus eli téiden tasainen eteneminen on yksi kanbanin keskeisimpia asioita. Ty6t halu-
taan saada tehdyiksi sovituissa aikatauluissa, jotta luottamus yrityksen toimintaan on
mahdollista sailyttaa. Jotta sovituissa aikatauluissa pysytdan, on tiedettava tarkkaan
mita kaytosséa olevilla resursseilla on mahdollista saada aikaan. Kun tasaisen virtauksen
estaviin ongelmakohtiin puututaan ja toimintaan tehdd&n muutoksia, halutaan myos
nahda, onko muutokset olleet kannattavia, lisdavatk® muutokset lisdarvoa. On tarkistet-
tava, onko prosessia ja kapasiteettia muokattu ja kehitetty silla tavoin, etta tydtehtavista
yha suoriudutaan. Jos tyttehtavista ei suoriuduta, on taas tehtava muutoksia. (Kalter-
necker ym. 2015, 20.)

Kanbanin pyrkimyksena on luoda jatkuva, ennustettava ja nopea tyonkulku. Ensin on
tunnistettava minkalaisia tyotehtévia kanbania kayttava tiimi yleensa tekee, jotta tyonkul-
kua on mahdollista hallita. On myds ymmarrettava, etta kaikki tiimin tyttehtavat eivat ole

kiireellisyydeltddn samanlaisia. (Kalternecker ym. 2015, 21.)
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Tyonkulun hallinnan ja mittaamisen kannalta kommunikaatio on erittain suuressa roo-
lissa. Paivittaiset palaverit, joissa tyotehtavia jarjestellaan, niistd keskustellaan ja yllapi-
detaén tydnkulkua, ovat erittain tarkeita. (Kalternecker ym. 2015, 21.) Tyénkulun mittaa-

misesta on esimerkkind jo aiemmin mainittu lapimenoajan mittaaminen.

Tyonkulun hallintaan kuuluu osana my6s hukan minimointi. Prosesseissa hukkaa aiheu-

tuu esimerkiksi kuvan 2 havainnollistamalla tehtavien jatkuvalla vaihtamisella.

3.4 Toimintatavat nakyviksi

Kanbania kayttava tiimi muokkaa toimintatapojaan yhdessa jatkuvasti kehittddkseen toi-
mintaansa. Toimintatavat tulee tehda lapindkyviksi kaikille osallisille ja jokaisen tulee
niitd noudattaa. Kun jonkin toimintatapa ei toimi sellaisenaan, se tulee muuttaa. Nain
mahdollistuu toiminnan jatkuva kehittyminen. Toimintatavoista keskustellessa saattaa
keskustelu helposti ajautua siihen, etta tapahtuneelle etsitddn syyllisia. Keskusteluissa
tuleekin kiinnittaa erityisesti huomiota siihen, etta syyllisten etsimisen sijaan keskustel-

taisiin olennaisista asioista, eli tiimin toimintatavoista. (Kalternecker ym. 2015, 21-22.)

3.5 Palautejarjestelman kayttéonotto

Jatkuvan kehittymisen kannalta erittain térkedssé roolissa on oppiminen. Jotta oppimi-
nen voi tapahtua, tarvitaan palautetta toiminnasta, jotta siind voidaan kehittya. Tahan
yksi keino on erilaiset palaverit, joissa keskustellaan ja annetaan palautetta sen hetki-
sesta tilanteesta. Palavereja voidaan pitaa esimerkiksi paivittain tai kerran viikossa ja eri
kokoonpanoilla, mutta mit& laajempi on osallistujien kirjo, sitd parempaa palaute on. (Kal-
ternecker ym. 2015, 22.)

3.6 Jatkuva parantaminen

Yrityksen toimintaa ja sen prosesseja kehitetdan jatkuvasti. Hukkaa minimoidaan ja vir-
tausta parannetaan. Jatkuva parantaminen mahdollistuu toiminnan mittaamisella, jolloin
poikkeamat ja ongelmakohdat havaitaan mahdollisimman ajoissa, seka naiden aiheutta-
viin tekijoihin on mahdollista reagoida vaaditulla tavalla. Edellytyksena jatkuvalle paran-

tamiselle on, ettd I6ydettyihin ongelmiin perehdytaan huolella ja mahdollisia ratkaisuja
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testataan seka niiden toimivuutta seurataan. Kun muutokset on todettu hyviksi, voidaan
ne vakiinnuttaa. Tata tapaa kutsutaan Demingin ympyréaksi eli PDCA-sykKliksi (Plan-Do-
Check-Act). (Logistiikan maailma 2018.) Kuviossa 3 esitetaan PDCA-sykIi.

Kuvio 3. PDCA-sykIi.

PDCA-syklin ensimmaisessa vaiheessa muutosta suunnitellaan, jonka jalkeen suunni-
teltu muutos toteutetaan. Seuraavassa vaiheessa arvioidaan ja tarkastetaan, onko muu-
tos toiminut halutulla tavalla ja vimeisessa vaiheessa tehdaan mahdolliset parannukset.
Viimeisen vaiheen jalkeen aloitetaan taas alusta. Tama sykli havainnollistaa jatkuvaa
parantamista. Parantaminen on jatkuvaa, silla toiminnan on kehityttava vastaamaan jat-

kuvasti muuttuvia tarpeita.
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4 MONITOROINTITYOKALUN SUUNNITTELU

Tassa osiossa kuvataan, miten monitorointitydkalun suunnittelu aloitettiin monitoroitavan
tilaus-toimitusprosessin selvityksella ja kuinka tyo siitéa eteni opinnaytetydn loppupalave-
riin saakka. Aluksi kdydaan lapi tydn tavoitteita seka hyotyja, joita toimeksiantajayrityk-
sen on mahdollista monitoroinnin avulla saada. Osiossa kasitelladn myds mittauspistei-
den valintaa seké jatkotoimenpiteitd, mitka tulee tehda ennen kuin monitorointityékalu

saadaan toimeksiantajayrityksessa otettua kayttéon.

Opinnaytetydn case-osuuden tekeminen alkoi aloituspalaverilla toimeksiantajayrityksen
edustajan kanssa. Palaverissa kaytiin lapi tydn tavoitteita ja toteutuksen aikataulua. Ta-
man tyon tavoitteena on kehittda yhdessa asiantuntijoiden kanssa tapa monitoroida ja
valvoa tilaus-toimitusprosessin hairioita. Tarkoitus on selvittdd monitoroinnin kannalta
merkittavat mittauspisteet, joiden avulla asiantuntijat pystyvat kehittdmaan monitorointi-
tydkalun. Monitorointitydkalun avulla on mahdollista tunnistaa ja puuttua mahdollisiin hai-
ridtilanteisiin mahdollisimman varhaisessa vaiheessa. Palaverissa kaytiin myo6s lapi
aiemmin toimeksiantajayrityksessa toteutettua monitorointia, jonka avulla havainnollis-
tettiin, mit& monitorointitydkalulla halutaan, ja ndytettiin esimerkki siita, miten monitoroin-

nin voisi toteuttaa.

Monitorointitydkalun tarkoituksena on tuottaa tietoa monitoroitavan kohteen nykytilasta,
ei toimia raportointitydkaluna. Monitorointitydkaluun kerattavasta datasta tullaan saa-
maan tietoa, josta olisi hydtyd myds raportoinnissa, mutta tarkoituksena ei ole kerata
dataa, jota voisi hyddyntaa pelkastdan raportoinnissa. Sen sijaan monitorointitydkalua
suunniteltaessa on huomioitava, ettd monitoroinnissa kerattava data tuottaa tietoa pro-

sessin nykytilasta ja mahdollistaa mahdollisiin hairiétilanteisiin puuttumisen.

Tilaus-toimitusprosessin monitoroinnilla pyritdan tunnistamaan mahdolliset hairiétilan-
teet. Hairidtilanteisiin voidaan halytysten avulla saada viankorjaus mahdollisimman no-
peasti vian tunnistamisen jalkeen. Mita aikaisemmin hairitilanne havaitaan, sita toden-
nakdisemmin loppukayttdja saa tilaamansa tuotteen ja palvelun toimitettuna ajallaan,
eika hairidtilanne silloin nay asiakkaalle. Tama parantaa asiakastyytyvaisyytta, silla yritys

pystyy pitamaan toimituslupauksensa.

Kun yritys pysyy toimituslupauksessaan, ei loppukayttajan tarvitse olla yhteydessa yri-

tykseen ja kysella tilauksensa per&én. Jos asiakas soittaa asiakaspalveluun esimerkiksi
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viivastyneen tilauksen vuoksi, vaatii se joskus myos konsultointia toisen osaston tyénte-
kijan kanssa. Toimeksiantajayrityksen tyontekijoilla on kaytossaan erilaisia jarjestelmia,
joista on saatavilla erilaista tietoa tilauksesta ja siita, mita kyseiselle tilaukselle on tehty.
Tama puolestaan kuormittaa vahemman seka yrityksen asiakaspalvelua ettd muita sel-
vitystydssa tarvittavia tydntekijoitd, jolloin henkildstéresursseja on mahdollista kayttaa

toisenlaisiin tyétehtaviin.

4.1 Tilaus-toimitusprosessi

Monitorointitydkalun suunnitteluprosessi aloitettiin tilaus-toimitusprosessin selvittami-
sella. Jotta prosessin kannalta tarkeat mittauspisteet on mahdollista tunnistaa, piti moni-
toroitava prosessi ensin ymmartaa. Tassa opinnaytetydssa tilaus-toimitusprosessilla tar-
koitetaan prosessia, joka alkaa siitd, kun loppukayttaja tekee tilauksen, ja paattyy siihen,
kun loppukayttdja vastaanottaa tilauksensa. Opinnadytetydssa ei tulla mainitsemaan,
mista yrityksen tilaus-toimitusprosessista on kyse.

Tilaus-toimitusprosessin selvitys toteutettiin tapaustutkimuksena, jossa ainestoa kerat-
tiin havainnoinnin, haastattelun seka yrityksen dokumenttien avulla. Tapaustutkimus on
yksi kvalitatiivisen eli laadullisen tutkimuksen tutkimusstrategioista. Kvalitatiivinen tutki-
mus on kokonaisvaltaista tiedon hankintaa, jossa aineistoa keratdan tarkoituksella vali-
koidusta kohdejoukosta luonnollisissa tilanteissa. Tapaustutkimuksen kohteena on usein
prosessit, ja aineistoa keratdan kayttamalla useita eri menetelmia. (Hirsjarvi, Remes &
Sajavaara 2007,130-131, 160.)

Tiedonkeruu aloitettiin tutustumalla toimeksiantajayrityksen dokumentteihin, jotka liittyi-
vat monitoroitavaan tilaus-toimitusprosessiin. Dokumenteista saatiin tietoa prosessin ku-
lusta seka siihen liittyvista jarjestelmista. Niiden avulla saatiin luotua karkea prosessi-
kuva, jota myohemmin tédydennettiin haastattelujen ja havainnoinnin avulla. Oma tytko-
kemus toimeksiantajayrityksessa helpotti yrityksen dokumenttien perusteella karkean
prosessikuvan muodostamista, silla dokumenteissa mainitut jarjestelmat seka itse pro-

sessi olivat jo ennestaan tuttuja.

Karkean prosessikuvan ja siihen liittyvien jarjestelmien selvityksen jalkeen lahdettiin sel-
vittdmaan tarkemmin eri prosessin osia seké prosessissa kaytettavia jarjestelmia. Pro-

sessin eri osien seka jarjestelmien toiminnan selvittdminen toteutettiin haastatteluina.
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Haastateltaviksi valitut asiantuntijat tydskentelevat eri kohdissa tilaus-toimitusprosessia,

ja haastateltavien joukossa oli myos jarjestelmaasiantuntijoita.

Haastattelu on yksi yleisimmista kvalitatiivisen tutkimuksen tiedonkeruumenetelmista.
Siind haastattelija toimii suorassa vuorovaikutuksessa haastateltavan kanssa, jonka
etuina on esimerkiksi aineiston keraamisen joustavuus, silla aineiston keruuta on mah-
dollista muovata tilanteen vaatimalla tavalla. (Hirsjarvi ym. 2007, 199-200.) Haastattelut
suoritettiin teemahaastatteluina. Teemahaastattelulle on ominaista, ettd tarkkoja kysy-
myksia ei ole etukéteen paatetty, vaan ainoastaan haastattelun aihepiirit ovat tiedossa
(Hirsjarvi ym. 2007, 203).

Haastattelut toteutettiin yksiléhaastatteluina. Tarkkoja kysymyksia ei ollut mahdollista
muodostaa ennen haastattelua, vaan tiedossa oli ainoastaan aihepiirit, joiden ymparilla
keskustelu tullaan kdyméaéan. Aihepiirit teemahaastattelulle muodostettiin dokumenteista
keratyn tiedon avulla. Haastattelut toteutettiin keskustelemalla ennalta valituista aihepii-
reistd, jolloin saatiin laaja kuva prosessin osasta tai siihen liittyvasta jarjestelmasta.
Haastattelujen teemat myds poikkesivat toisistaan, silla haastateltavien tyénkuvat olivat
erilaisia. Haastattelujen avulla saatiin hankittua tietoa, jota ei olisi ollut mahdollista hank-

kia pelkan kyselyn avulla.

Tilaus-toimitusprosessin selvityksessa haastateltiin viitta eri henkilda. Haastateltavat va-
likoituivat heidan tydtehtaviensa seka asiantuntijuutensa perusteella. Isossa yrityksessa
on kaytdssa useita eri jarjestelmia ja monia erilaisia prosesseja. Yrityksen tydntekijat
auttoivat haastateltavien henkildiden valinnassa nimeamalla henkil6t, jotka osasivat ker-
toa parhaiten kyseessa olevista jarjestelmista. Haastateltavaksi valikoitui jarjestelméaasi-
antuntijoiden liséksi henkilditd, jotka tydskentelevat monitoroitavan tilaus-toimituspro-

sessin parissa paivittaisessa tydssaan. Nama haastateltavat valittiin satunnaisesti.

Haastattelun lisaksi tietoa keréattiin havainnoimalla. Havainnoinnin avulla nahdaan, miten
henkil6 oikeasti tilanteessa toimii. Sen avulla ndhdéaén myds se, toimivatko henkilét niin
kuin ovat kertoneet toimivansa. (Hirsjarvi ym. 2007, 207.) Haastattelun jalkeen asiantun-
tijan toimintaa havainnointiin. Havainnoinnin kohteena oli haastattelussa teemana ollut
osa tilaus-toimitusprosessia. Havainnoinnin avulla saatiin todellinen kuva tilauksen ete-

nemisesta prosessissa seka jarjestelmien toiminnasta.

Haastatteluiden jalkeen asiantuntijoilta saadut tiedot yhdistettiin, jolloin saatiin muodos-
tettua prosessia kuvaava kaavio havainnollistamaan, miten tilaus etenee eri jarjestel-

mista toiseen ja kuinka eri jarjestelmat toimivat. Haastatteluissa tuli ilmi paljon tietoa,
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mutta osa ei kyseisen kaavion muodostamista ajatellen ollut relevanttia, joten saatuja
tietoja suodatettiin ja sieltd poimittiin tilaus-toimitusprosessin kannalta merkittavimmat

asiat.

Kuviossa 4 on yksinkertaistettu versio monitoroitavasta tilaus-toimitusprosessista. Moni-
torointiin valittiin pisteitd, jotka olennaisesti liittyvat kuvion 3 mukaisiin kohtiin. Asiakkaan
tilausta tullaan monitoroimaan siita hetkesta, kun asiakas tekee tilauksen. Jotta hairioti-
lanteet on mahdollista huomata, halutaan seurata tilauksen etenemista Telian sek& Pos-
tin jarjestelmissa siihen hetkeen asti, kunnes asiakas vastaanottaa tilauksensa. Siihen
vdlille mahtuu erilaisia pisteita, joista dataa tullaan keraamaan. Dataa kerataan esimer-
kiksi siita kohtaa, kun tilaus siirtyy postin jarjestelmiin. Jos kyseisen pisteen taso on nor-
maalia alhaisempi, voi se kertoa esimerkiksi siita, etta jarjestelmien vélissa on jokin virhe,
eikd Telian tilausjarjestelmasta siirry tietoa Postin jarjestelmiin tai esimerkiksi tilausjar-

jestelméssa on jonkin héairiétilanne paalla ja tilaukset jumittuvat sinne.

1. Asiakas tekee
tilauksen

2. Tilaus saapuu Telian
tilausjarjestelmaan

3. Tilaus valittyy Postin

jarjestelmiin

4. Posti lahettaa
asiakkaan tilauksen

5. Asiakas vastaanottaa
tilauksensa

Kuvio 4. Yksinkertaistettu prosessikaavio monitoroitavasta tilaus-toimitusprosessista.

Tilaus-toimitusprosessin selvitys pidetddn salassa toimeksiantajan edun turvaamiseksi.

Liitteen& I0ytyy tarkempi prosessikuvaus tilaus-toimitusprosessista (Liite 1).
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4.2 Projektisuunnitelma

Taman opinnaytetydn projektisuunnitelma toteutettiin kayttamalla apuna Gantt-kaavion
perusideaa. Gantt-kaaviossa vaaka-akselina on aika, joka voi olla esimerkiksi paivia tai
kuukausia, riippuen aikataulutettavasta projektista. Projektin tydvaiheet listataan allek-
kain kuvion vasempaan reunaan. Jokaisella tydvaiheella on oma janansa, johon palkkien
avulla havainnollistetaan ty6td, milloin tyévaihe on tarkoitus aloittaa ja kauanko kyseista

tydvaihetta tehdaan. (Digitaalinen Helsinki, 2019.)

Projektisuunnitelmaa muokattiin tydn edetessa, kun aikataulut selkenivat. Projektisuun-
nitelmaa tehdessa haasteita loi asiantuntijoiden kiireinen aikataulu, silla opinnaytetyén
etenemiseen vaikutti hyvin paljon se, miten asiantuntijoilta sai vastauksia, seka milloin

I6ytyi aikaa yhteisille palavereille.

Taulukko 1. Projektisuunnitelma.

TyOvaihe Projektin aikajana
Aikataulun selvitys/suunnittelu
Tiedonhaku
Prosessikaavio
Monitoroinnin tyosto
Ehdotus

Taulukossa 1 esitetdan monitorointityOkalun kehittdmisen projektisuunnitelma. Taulu-
kossa kuvataan siniselld aikaa, jolloin kyseista tehtavaa tehdaan aktiivisesti. Ensimmai-
nen sininen palkki alkaa aloituspalaverista ja viimeinen sininen palkki paattyy siihen, kun
toimeksiantajayrityksen edustaja antaa julkaisuluvan opinnaytetyoélle. Suunnitelma oli
suuntaa antava, silla asiantuntijoiden aikatauluista ei ollut opinnaytetyota aloitettaessa
tarkkaa tietoa.

4.3 Mittauspisteiden valinta

Kun tilaus-toimitusprosessin kulku saatiin selvitettyd, alkoi monitoroinnin suunnittelu.
Monitoroinnin suunnittelu aloitettiin mittauspisteiden etsimisella. Kun monitoroitavasta
prosessista oli saatu kattava kuva, voitiin tunnistaa tiettyja kohtia tilaus-toimitusproses-

sista, jotka ovat merkittavid prosessin kulun kannalta ja voisivat siten olla mahdollisia

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eveliina Raitanen



26

mittauspisteita. Mittauspisteilla tarkoitetaan tassa opinnaytetydssa niita pisteita, joista

kerataan dataa monitorointitydkaluun.

Monitoroinnin avulla on tarkoitus tunnistaa prosessin poikkeustila, joka muodostaa héaly-
tyksen, kun tietyn mittauspisteelle asetettu halytysraja ylittyy ja tallbin asiantuntijat saa-
vat poikkeustilasta ilmoituksen. Monitorointitydkalu ei siis suoraan nayta mika on poik-
keustilan aiheuttanut, vaan ilmoittaa asiantuntijoille poikkeavasta tilanteesta, jolloin he
osaavat alkaa tutkimaan asiaa ja tehda tarvittavat korjaavat toimenpiteet. Mittauspisteet
tuli valita siten, etta niista saatavaa dataa olisi mahdollista kayttaa hyddyksi prosessin
nykytilanteen havainnollistamiseksi ja siten ne mahdollistaisivat mahdollisten poikkeus-

tilanteiden tunnistamisen.

Mittauspisteiden valinnassa piti kiinnittda huomiota siihen, etta valitut mittauspisteet toi-
sivat monitorointiin lisdarvoa, silla turhien mittauspisteiden seuranta aiheuttaisi turhaa
datan keraamistd, lisdkustannuksia seka kuormittaisi monitorointitydkalua turhaan. Mit-
tauspisteet tuli valita siten, ettd niista saatavaa dataa olisi mahdollista kayttaa prosessin
monitorointiin, eika valita pisteita, joista saatava informaatio olisi hyddyllista vain rapor-

toinnissa, silla tarkoituksena ei ollut tehda raportointitydkalua.

4.4 Ehdotukset mittauspisteiksi

Ehdotukset mahdollisiksi mittauspisteiksi pidetaén salassa toimeksiantajan edun turvaa-

miseksi.

Mittauspisteiden lapikdynnin jalkeen paadyttiin siihen, ettd dataa lahdetdéan keraamaan
yhdesta jarjestelmastad. Taman jarjestelman mahdollisista mittauspisteista tehtiin erilli-

nen selvitys (liite 2).

Monitorointiprosessin edetessa pidettiin palavereja, joihin osallistui monitoroinnin toteut-
tavia asiantuntijoita. Monitorointitydkalua kehittaessa tuli ilmi uusia asioita, joita piti lah-
ted selvittamaan. Selvitystyo tapahtui padasiassa sahkopostin valityksella. Ensin piti sel-
vittdd henkild, joka osaa kertoa kyseisesta asiasta. Oikean henkilon I6ytdminen tuotti
valilla haasteita, mutta toimeksiantajayrityksen henkildstd auttoi oikeiden henkildiden
Ioytamisessa. Kun oikeat henkilot saatiin selvitettya, pidettiin palavereita ja kaytiin kes-
kustelua sdhkopostitse, jotta tarvittava lisatieto saatiin selville. Asia ei valttamatta selvin-
nyt taysin yhden henkilon kanssa keskustelemalla, vaan tietoja keréttiin useammalta

henkil6ltd, jonka jalkeen saadut tiedot yhdistettiin.
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Monitorointitydkalusta saatiin selvitystyon perusteella muodostettua ensimmainen ver-

sio, jota yrityksen asiantuntijat tulevat tdmén opinnaytetyon jalkeen kehittdmaan lisaa.

4.5 Kokeilu ja jatkotoimenpiteet

Mittauspisteiden valinnan jalkeen monitorointitydkalun kehittamisessa seuraavaksi on
vuorossa normaalitason maarittely. Normaalitason maarittelyssa apuna kaytetaan dataa
aiemmista tilauksista. Taman perusteella on mahdollista nahdéa keskimaarainen taso kul-
lekin mittauspisteelle. Mita pidemmalta ajalta dataa on mahdollista nahda, sen tasmalli-

semmaksi normaalitaso voidaan maarittaa.

Kun normaalitaso kullekin valitulle mittauspisteelle on maaritetty, tulee seuraavaksi maa-
rittaa sallittu vaihteluvali talle arvolle ja asettaa halytykset, kun vaihteluvalin rajat ylittyvat.
Vaihteluvalin tarkka maarittaminen voi ensimmaisella kerralla olla vaikeaa, mutta kokei-
lemalla on mahdollista saada vaihteluvali tarkaksi, jolloin halytykset aiheutuvat poikkeus-
tilan vuoksi. Vaihteluvalin maarittamisessa auttaa myds aiemman datan tutkiminen. Sen

avulla on mahdollista nahda milla valilla mittauspisteen taso normaalisti vaihtelee.

Kokeilu seka normaalitasojen ja niiden vaihteluvalien maaritys rajattiin taman opinnayte-
tyon ulkopuolelle. Nama tehtavat tullaan toteuttamaan yrityksen kehitystiimissa, jossa
yksi toteuttajista on ollut suuressa osassa tdman opinnaytetyon tekemista. Han toteutti
myds ensimmaisen version monitorointitydkalusta. Opinnaytetyon tarkein tavoite oli
saada hanelle tarvittavat tiedot monitorointitydkalun toteuttamista varten eli maarittaa

mista dataa kerataan ja minka takia.

4.6 Kanbanin kaytto toteutuksen aikana

Tilaus-toimitusprosessin monitoroinnista oli muodostettu ty6kortti toimeksiantajayrityk-
sen kanban-taululle, jota tyon edetessa taydennettiin. Tassa kaytettiin Microsoft Team-
sia, jotta toimeksiantajayrityksessa oli mahdollista seurata monitorointiprosessin etene-

mista.

Microsoft Teams on organisaatioiden viestintdsovellus, joka on tarkoitettu esimerkiksi
reaaliaikaiseen viestintdan, kokouksiin ja tiedostojen jakamiseen. Teamsin avulla esi-
merkiksi jaetut tiedostot ovat samassa paikassa ja kaikkien saatavilla. Keskusteluissa

voidaan kayttaa tekstia, aantd ja kuvaa seka tarvittaessa myots jakaa tiedostoja.
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Keskustelut voidaan kayda yksityisesti ja tarvittaessa lisata keskusteluun muita henki-

I6ité ja jakaa tietoa koko organisaation kesken. (Microsoft 2018a.)

Microsoft teamsissa tiimi voi kasittdd koko organisaation tai jonkin tietyn organisaation
henkildista koostuvan ryhmdan. Tiimit koostuvat kanavista, joissa tiimin jAsenet voivat
keskustella, jakaa tiedostoja seka lisata sovelluksia. Kanavat ovat omistettu tietyille ai-

heille, projekteille tai osastoille. (Microsoft 2018b.)

ot ) ..
—_ @ Raitanen, Eveliina

Saile Edistyminen Alkamispaiva Madrdpdiva
Analysis ™ Kesken hd 23.11.2018 i 31.03.2019 [
Kuvaus Naytd kortissa |:|

Tarkistusluettelo

[

Liittest
Lisaa liite

Kuva 3. Kanban-kortti.

Kuvassa 3 on monitoroinnista tehty tytkortti. Kuvauksessa avataan tarkemmin monito-
roinnin tarvetta ja miten tAma tarve havaittiin toimeksiantajayrityksessa. Tydn kuvaus on
piilotettu kuvasta toimeksiantajan edun turvaamiseksi. Tarkistusluetteloon voi lisata esi-
merkiksi valietappeja, jolloin kortin lukijat nakevat miten tyd edistyy ja paljonko ty® on

viela kesken.
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5 LOPUKSI

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli kehittaa yhdessa Telia Finland Oyj:n asiantuntijoi-
den kanssa tapa monitoroida ja valvoa tilaus-toimitusprosessin hairidita. Tarkoituksena
oli selvittda monitoroinnin kannalta merkittavat mittauspisteet, joiden avulla asiantuntijat

pystyvat kehittdmaan monitorointitytkalun.

Taman opinnaytetydn tiedonhankinnassa kaytettiin asiantuntijoiden haastatteluja. Nama
toteutettiin teemahaastatteluina, jolloin asiantuntijoilta olisi voinut jaada jotain tilaus-toi-
mitusprosessin kannalta olennaista mainitsematta. Asiantuntijoilla on myés erilaisia toi-
mintatapoja sekd nakodkulmia prosessista. Oma tytkokemus toimeksiantajayrityksessa
mahdollisti saatujen tietojen arvioinnin. Asiantuntijat valittiin myds siten, etta heidan tie-
tamyksensa kyseisesta tilaus-toimitusprosessista eivat olleet taysin irrallisia toisistaan,
vaan haastattelujen perusteella olisi helposti mahdollista yhdistaa tietoja ja muodostaa
niista havainnollistava prosessikuvaus. Haastatteluissa tuli ilmi kaiken uuden tiedon li-
saksi myos jo aiemmista haastatteluista tuttua, ja tiedot tukivat jo yrityksen dokumen-
teista muodostettua ensimmaista karkeaa prosessikuvaa. Tallgin oli mahdollista varmis-

tua siita, ettd olennaisimmat asiat tuli ilmi haastatteluissa.

Havainnointi oli yksi kaytetyista tiedonhankinnan menetelmista, jolloin on mahdollista,
ettd olennaisia asioita jaa huomaamatta esimerkiksi nopean tydtahdin vuoksi. Havain-
noinnin aikana oli mahdollista esittaa kysymyksia tyontekijélle, joten tydntekoa oli helppo
seurata ja tarkennuksia sai tarvittaessa. Jokainen tyontekija tekee tydnsa myos omalla
tavallaan, ei ole yhta ainoaa oikeata tapaa tehda ty6ta. Havainnointi suoritettiin jo aiem-
min haastatellulle henkiltlle, joten oli mahdollista nahda, toimiiko henkilé samalla tavalla

kuin on kertonut toimivansa.

Tyon valmistumisen kannalta haasteita toi asiantuntijoiden kiireinen aikataulu, silld mo-
nitorointitydkalua suunniteltiin yhdessa asiantuntijoiden kanssa. Liséksi haasteita opin-
naytetyon kirjoittamiseen toi se, etta tydssa ei saanut ilmeta, mista tilaus-toimitusproses-
sista oli kyse, vaan teksti piti kirjoittaa siten, ettei kyseista prosessia ole mahdollista tun-

nistaa.

Taman opinnaytetyon tekemista helpotti oma tyokokemus yrityksessa, silla yritys oli jo

ennestaan tuttu. Myds monitoroitavan tilaus-toimitusprosessin etenemisesta ja siina
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kaytettavista jarjestelmista oli jonkin verran tietoa, jolloin kaikki opinnaytetyén tekemi-

sessa tarvittava tieto ei ollut uutta.

Taman opinnaytetyon lopputuloksena on kattava maaritys siitéa, misté dataa kerataan ja
minka& takia. Monitorointitydkalusta tehtiin my6s ensimmainen versio, jonka kehittamista

toimeksiantajayrityksessa tullaan jatkamaan taman opinnaytetyon jalkeen.

Mita useampi prosessi toimeksiantajayrityksessa otettaisiin mukaan monitorointiin, sen
parempi. Silloin olisi mahdollista havaita mahdolliset hairidtilat mahdollisimman ajoissa
ja taten toiminnasta saataisiin mahdollisimman sujuvaa. Kun hairidt huomataan ajoissa,

niista aiheutuvat seuraukset on mahdollista minimoida.

Monitorointitydkalua tulee myds kehittdéd jatkuvasti. Esimerkiksi tilaus-toimitusprosessi
VOi muuttua tai normaalit suoritustasot saattavat kasvaa tai pienentya. Talloin esimerkiksi
halytyksen aiheuttavat rajat eivat enda ole relevantteja ja néain ollen halytyksia aiheutuu
ilman oikeaa syyta.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eveliina Raitanen



31

LAHTEET

Druid. 2018. Agile-opas — Pikaopas Leaniin ja ketteryyteen. Viitattu 21.11.2018
https://www.druid.fi/sites/default/files/blog-attachments/Druid-Agile-
opas_1.1.pdf?utm_source=agileopas_download_mail.

Dunn, K. 2019. Process Improvement Using Data. Viitattu 26.2.2019 https://learn-
che.org/pid/PID.pdf?493-7975.

Ellingwood, J. 2017. An Introduction to Metrics, Monitoring, and Alerting. Viitattu 15.1.2019
https://www.digitalocean.com/community/tutorials/an-introduction-to-metrics-monitoring-and-
alerting.

Eventium. 2018. Kanban: paivittaisjohtamisen #1 tytkalu. Miksi & Miten. Viitattu 18.10.2018
https://www.eventium.fi/oppi-areena/kanban-paivittaisjohtamisen-1-tyokalu-miksi-miten.

Helsingin kaupunki 2017. Aikataulu (Gantt). Viitattu 4.2.2019 https://digi.hel.filkehmet/menetel-
malaari/jana-aikataulu-gantt.

Hirsjarvi, S.; Remes, P. & Sajavaara, P. 2007. Tutki ja kirjoita. Keuruu: Otavan Kirjapaino Oy.

Hamalainen, H. 2016. Tehokas Kanban vai kasa lappuja seindlla? Viitattu 18.10.2018
https://contribyte.fi/2016/12/15/tehokas-kanban-vai-kasa-lappuja-seinalla.

Kaltenecker, S. & Leopold, K. 2015. Kanban change leadership. Creating a culture of continuous
improvement. John Wiley & sons, Inc. https://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-
ebooks/reader.action?doclD=1895926&query=.

Kanban Zone, 2018. What is Kanban? Viitattu 20.11.2018 https://kanbanzone.com/kanban-
coaching/what-is-kanban.

Kniberg, H. & Skarin, M. 2010. Kanban and Scrum - making the most of both. C4Media Inc, Pub-
licher of InfoQ.com. http://www.agileinnovation.eu/wordpress/wp-content/uploads/2010/09/Kan-
banAndScrum_MakingTheMostOfBoth. pdf.

Kustannus Oy Duodecim 2018. Monitorointi. Viitattu 25.2.2019 https://www.terveyskirjasto.fi/ter-
veyskirjasto/tk.koti?p_artikkeli=Itt02159.

Ligus, S. 2013. Effective Monitoring and Alerting. Yhdysvallat: O’'Reilly Media, Inc.

Logistiikan maailma 2018. Lean-ajattelu. Viitattu 21.11.2018 http://www.logistiikanmaailma.fi/lo-
gistiikka/tuotanto/lean-ajattelu.

Microsoft. 2018a. Microsoft Teamsin esittely. Viitattu 22.12.2018 https://support.office.com/fi-fi/ar-
ticle/microsoft-teamsin-esittely-59b4cf2f-84ef-4a41-860a-37d3b9af09d3.

Microsoft. 2018b. Tietoa tiimeista ja kanavista. Viitattu 22.12.2018 https://support.office.com/fi-
fi/article/tietoa-tiimeist%C3%A4-ja-kanavista-5e4fd702-85f5-48d7-ae14-98821a1f90d3.

Planview LeanKit. 2018. What is Kanban? Viitattu 5.11.2018 https://leankit.com/learn/kan-
ban/what-is-kanban.

Pulkkanen, A. 2018. Waterfall vs. Agile + 4 muuta yleistd menetelma projektinhallintaan. Viitattu
18.10.2018 https://www.agendium.com/post/agile-waterfall-kanban-6-projektinhallintamenetel-
maa.

Six Sigma. 2018. Yleistd Leanista. Viitattu 22.11.2018 http://www.sixsigma.fi/in-
dex.php/fi/lean/yleinen.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eveliina Raitanen



32

Suomen Asiakastieto Oy. 2018. Taloustiedot. Viitattu 2.10.2018 https://www.asiakastieto.fi/yrityk-
set/filtelia-finland-oyj/14756079/taloustiedot.

Suutari, S. 2014. Haasteena asiakaspalvelu somessa: mahdollisuutena monitorointi. Viitattu
25.2.2019 https://someco.fi/blogi/haasteena-asiakaspalvelu-mahdollisuutena-monitorointi.

Telia Finland Oyj. 2018. Yritystiedot. Viitattu 2.10.2018 https://www.telia.fi/yritystiedot?int-
cmp=footer-yritystiedot.

Torkkola, S. 2015. Lean asiantuntijatydn johtamisessa. Helsinki: Talentum Pro.

Toyota. 2018. Just-in-Time — Philosophy of complete elimination of waste. Viitattu 5.11.2018
https://lwww.toyota-global.com/company/vision_philosophy/toyota_production_system/just-in-
time.html.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eveliina Raitanen



Liite 1 (1)

Liite 1. Tilaus-toimitusprosessi.
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Liite 2. Mittauspisteet valitusta jarjestelmasta.
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