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Termit ja lyhenteet

Alihankkijasuunnittelija

Asiakas

Paasuunnittelija

Sidosryhma

Tilaaja

Comatec Oy:n alihankintapalvelun asiantun-

tija.

Alihankintapalvelun tilaava yritys.

Asiakasyrityksen paasuunnittelija, jolle ali-
hankkijasuunnittelijat vastaavat tyoskente-

lystaan.

Sidosryhmat tarkoittaa kaikkia tahoja, joiden
kanssa yritys on tekemisissa, joihin se vaikut-

taa ja jotka vaikuttavat sen toimintaan.

Asiakasyrityksen lopputuotteen ostava

asiakas.



1 Johdanto

“Tuotekehitystoiminta vaatii niin laaja-alaista osaamista, ettd siihen
kuuluvan yksittdisen projektin toteuttamiseen tarvitaan useiden alojen
asiantuntijoista koostuva tiimi. Periaatteessa tuotekehitysprojekti ei
poikkea luonteeltaan muista projekteista, joten sen suunnittelussa voi-
daan hyédyntdad yleisid projektin suunnittelun periaatteista” (Hietikko
2006, 99.)

Comatec Group on suunnittelu-, projektinhallinta- ja asiantuntijapalveluita tuottava
yritys. Yritys tarjoaa palveluitaan energia-, kone-, prosessi- ja ajoneuvoteollisuudelle.
Palvelut kattavat mekaniikka-, sahko- ja automaatiosuunnittelun. Suunnittelun tuki-
toimintoina on testaus, elinkaarilaskenta, tuoteturvallisuus ja tekniseen laskentaan
erikoistuneet asiantuntijat. Comatec Group aloitti toimintansa vuonna 1986 ja talla

hetkella se tyollistaa yli 500 asiantuntijaa kolmessa eri maassa. (Comatec Group n.d.)

Comatecin projektit ovat laajoja ja vaativia projekteja. Projektit ovat Suomessa koko
maan kattavia ja yhteistyota tehdaan lukuisien yritysten kanssa. Comatecin asiantun-
tijat tyoskentelevat yhteistyossa monien erilaisten yritysten kanssa, joilla jokaisella
on omanlaisensa tydskentelytavat ja -kulttuuri. Tassa tydssa perehdytaan Comatecin

ja yhden sen asiakkaan valiseen yhteistyohon.

Opinnaytetyon aihe tuli esiin, kun Comatecin ja asiakkaan vélisten tyontekijoiden pai-
vittdisessa yhteistyossa ilmeni ongelmia, jotka liittyvat erityisesti tiedonpuutteeseen
projektin alussa ja aikana. Ongelmat konkretisoituvat ruuhkapiikkien aikaan useina
reklamaatioina ja suunnittelijoiden laskeneena tydmotivaationa. Tyo saatetaan aloit-
taa puutteellisilla [ahtotiedoilla, ja vasta loppuvaiheessa selvida, etta koko tyo on

aloitettu vaarin ja se joudutaan aloittamaan alusta.

Opinndytetyon paatavoitteena on parantaa Comatec Oy:n ja sen asiakkaan valista
suunnitteluprosessin ja toimitusketjun hallintaa sen eri vaiheissa tyon tilauksesta sen
luovuttamiseen. Tehtdvana oli tutkia, miten toiminnanohjausjarjestelmaa ja kommu-

nikaation hallintaa kehittamalld, voisimme tehostaa pdivittaista tyoskentelya. Keski-
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tyin erityisesti tutkimaan mekaniikkapdasuunnittelijoiden ja mekaniikkasuunnittelijoi-
den vuorovaikutuksen toimintaa toiminnanohjausjarjestelman ja kaytossa olevien
tiedonjakomenetelmien avulla seka sitd, mita mahdollisuuksia jarjestelmilla on kehit-

taa alihankkijan ja asiakasyrityksen paivittaista yhteistyota.

Tehokkaasti toimiva suunnittelutoiminta tehostaa resurssienkayttoa, joka tekee toi-
minnasta kannattavampaa. Lisdksi suunnittelijoiden tydmotivaatio nousee, kun tyoén-

tekijasta tuntuu silta, ettd han hallitsee oman tyoskentelynsa.



2 Projektiliiketoiminta

Suurien hankkeiden pilkkominen projekteiksi on hyva tapa tuoda vaikeasti hahmotet-
tava ja monimutkainen todellisuus helposti ymmarrettaviksi ja yksinkertaisiksi pake-
teiksi. Tuotekehitysprojektista voidaan puhua silloin kun olemme selkedsti rajanneet
projektille tavoitteen, resurssit ja aikataulun. Monimutkaiset tehtavat tehtyna pie-
nempina kokonaisuuksina tehostaa resurssien kayttda ja kohdentaa osaamista sinne,

missa sita tarvitaan. (Leppala 2011, 20.)

Projektiliiketoiminnassa keskeisin haaste on projektien onnistuminen niille maaratty-
jen vaatimusten mukaisesti. PAamaara, odotukset ja vaatimukset on yleisimmat mit-
tarit projektin onnistumiselle. Projektien onnistumiseen vaikuttavat monet erilaiset
tekijat. Tekniset, taloudelliset ja sosiaaliset asiat ovat yleisimmat muuttujat. Ndiden
kokonaisuuksien hallinnassa on ensisijaisen tarkeaa kiinnittda huomiota systemaatti-
siin johtamistapoihin ja -menetelmiin. Voidaan siis sanoa, etta projektinhallinta on
johtamistapojen soveltamista projektin tavoitteiden ja pdamaaran saavuttamiseksi.

(Artto 2006, 46.)

Projektissa tavoitteiden ja paamaaran saavuttaminen on kaytannossa eri osapuolten
sidosryhmien odotusten ja tarpeiden tyydyttamista. Eri sidosryhmien tarpeita ja odo-
tuksia tyydyttdessa joudutaan yleensa tasapainottelemaan erilaisten ja mahdollisesti
toistensa kanssa ristiriidassa olevien vaatimusten valilla. Vaikka projektit ovat usein
asiakaslahtoisia ja niissa pyritaan palvelemaan asiakkaan tavoitteita, niiden onnistu-
minen on mahdollista vain, jos muiden projektiin suorasti tai epdsuorasti vaikutta-

vien sidosryhmien tarpeet ja odotukset otetaan huomioon. (Artto 2006, 60.)



3 Nykytila-analyysi

Comatec Oy:n isoissa projekteissa ensimmaisena asiakkaan suunnittelupaallikko il-
moittaa onnistuneesta kaupasta. Asiakas pitda projektin aloituksesta ajoituspalave-
rin, jossa maarataan projektille projektipaallikkd ja padasuunnittelijat seka jaetaan
suunniteltavat positiot. Taman jalkeen asiakas aloittaa projektisuunnittelun. Comate-
cin asiakas aloittaa suunnittelijoiden karkean kuormituksen yhteisella V10 toiminnan-
ohjausjarjestelmalla. Asiakkaan paasuunnittelijat seuraavat joka viikko paivitetyssa
Excel -taulukossa jokaisen position tydtunteja ja valmiusastetta. Valmiusaste arvioi-

daan suunnittelijan toimesta. (Kitala. 2014.)

Korkean kuormituksen tilassa paasuunnittelijat seuraavat tarkasti V10 toiminnanoh-
jausjarjestelmaa. Pienempia ei tydkuormaan laskettuja suunnittelutdita ilmaantuu
projektin edetessa, jolloin uudet ty6t ujutetaan suunnittelijoiden viikko-ohjelmaan.
Asiakkaalla on oma valmitusmistarvetaulukko, jonka perusteella tyot priorisoidaan.
Hatdapua tarvitsevat — usein suunnitteluvirheet — kiilaavat tydjonossa muiden tehta-
vien ohi, mika aiheuttaa muutoksia aikatauluissa. Hataavun tarpeessa oleva ty6
yleensa kohdistetaan sen alkuperaiselle suunnittelijalle, koska hdn on parhaiten tilan-
teen tasalla. Jos samainen suunnittelija on jo valmiiksi taystyollistetty, aiheuttaa

tdma kertaantumisefektind muiden tdiden myohastymisen.

Isot projektit on suunniteltu tarkasti ja kuormitettu tasaisesti. Laatu- tai aikataulutus-
virheen sattuessa ongelmaksi muodostuu suunnitteluprosessin joustamattomuus.

Projektit ovat luonteeltaan pitkalle aikavalille tarkasti suunniteltuja prosesseja, joissa
aikatauluista lipsuminen alkaa kertaantua ja myohastelyn kiinni saaminen voi tuntua
mahdottomalta. Tassa tapauksessa tyonkuva saattaa muuttua paivittaiseksi tulipalo-
jen sammutteluksi ja paamaarattomaksi puuhasteluksi. Tama konkretisoituu suunnit-
telijoiden laskeneena tydomotivaationa ja projektin hallinnan huononemisena. (Kitala

2014.)

Suunnittelutyo vaatii korkeaa ammattitaitoa ja asiaan paneutumista. Esimerkiksi toi-

sen suunnittelijan tyon jatkaminen on kdytanndssa mahdotonta. Ei tiedeta sitd, mita
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on tehty ja mita pitaa tehda, eikd muita tarkeitd detaljeja. Tasta syysta lisdkapasitee-
tin saaminen on hankalaa. Kahdessa vuorossa tydskentely ei ole mahdollista, alihan-
kintasuunnittelun kayttdminen on suunnittelutoimistolle kyseenalaista ja monimut-
kaista, eika suunnittelutyota ole mahdollista tehda varastoon. Ainut vaihtoehto pai-
kata aikatauluvelkaa on ylityd, mutta suunnitteluty6 vaatii tarkkaavaisuutta ja huolel-

lisuutta, jolloin pitkat tydrupeamat voivat aiheuttaa inhimillisia virheita.

Ihanneprosessissa tyoskentelymenetelmat ovat samanlaisia. Jokainen projekti, jokai-
nen tyo ja jokainen hatdaapu toteutetaan samalla tavalla. Nykytilanteessa suunnitteli-
joita voidaan lahestya suoraan paasuunnittelijan toimesta puhelimella, sahkdpostilla
tai Skypessa, joissain tapauksissa myos tiiminvetajan valitykselld. Tyénjakomenetel-
mat ovat henkilokohtaisia, eli ne riippuvat paasuunnittelijan omasta nakemyksesta ja
suunnittelijoiden mieltymyksesta. Koska jokaisen menetelma on erilainen, voidaan
nahda, ettd jokainen prosessissa esiintyva ongelma on myds erilainen. Moniulotteiset
tyoskentelymenetelmat aiheuttavat moniulotteisia ongelmia. Tama johtaa siihen,
ettd jokainen suunnittelija painii erilaisen ongelman kanssa joka paiva. Virheiden tun-
nistaminen monimuotoisesta prosessista on vahintaankin hankalaa ja prosessin ke-

hittaminen on vaikeaa.

Standardoitu tyoskentelymenetelma voisi yhtenaistda ongelmia ja helpottaa ongel-
manratkaisua. Standardoidussa tyoskentelyssa ongelmat ilmenevat standardityos-
kentelyssa. Ongelmanratkaisu tapahtuu muuttamalla standardia. Lisdksi tyon stan-
dardointi lisda prosessin lapinakyvyyttd, mika helpottaa ennustettavuutta ja sen oh-

jausta. Standardoitua prosessia esittava kaavio kuviossa 1.

Ihminen on luonnostaan luova, jolloin tiukasti laadituissa tyoskentelymenetelmissa
pysyminen on pitkalla aikavalilla hankalaa. Tall6in pitaa tyontekijan luovuutta ohjata
oikeaan suuntaan. Luotu jarjestelma ei ole kahteen kivitauluun hakattu paallikon pai-
vakasky, vaan jarjestelma on taman hetken tiedossa oleva paras kaytanto, ja se voi-
daan ja pyritdan haastamaan. Tyontekijan luovuudella voidaan luoda askeltaen pa-

remmat ja yhtenaiset tydskentelymenetelmat. (Hietikko 2006, 60.)
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Standardoitu tyoskentely vaatii johdonmukaista ja vuorovaikutuskykyista johtamista.
Johdon pitaa olla helposti lahestyttavissa ja olla valmiina kuuntelemaan ideoita. Stan-
dardin kehittaminen tapahtuu tekijéiden toimesta, toimeenpano johdon toimesta.
Jotta ideoita syntyy, tarvitaan niiden ilmoittamiseen motivaatiotekijoita. Mikali jo-
kaista ideaa ei kdyda kunnolla lapi, eika niilla suunnittelijan ndkdkulmasta ole vaiku-
tusta standardiin, alkaa ideoiden ilmaantuminen tyrehtya ja paremmat menetelmat

jaavat hiljaiseksi tiedoksi.

PROCESS

Corroar D

Standardoidut
tydskentelymenetelmat

Ongelmakohtien
havaitseminen

Prosessin jatkuva
kehittdminen

Kuvio 1. IPO-kaavio standardoidusta prosessista (Viiden dssan kehitystyokalu 2013.)

Suoritustason standardoinnilla voi johto vapauttaa itsensa oikeasta johtamisesta.
Johtajan nakokulmasta tehokkuuden nostaminen tapahtuu helpoiten lisaamalla suo-
ritustasoa. Tehotonta prosessia ei voida parantaa pitkalla aikavalilla lisaamalla pyyn-
tid(output). Suoritustason nostaminen aiheuttaa tyontekijoille kelloa vastaan tyos-
kentelya, joka lisda kiirehtimista ja huolimattomuutta. Suoritustasoa voidaan nostaa
kehittamalla prosessia, ei pyytamalla lisad valmista. Suoritustaso ei nouse, jos kaytan-

not eivat toimi.

Johtamistapa-kasite kattaa kaikki menetelmat, tyokalut, tiedot ja taidot, jolla projek-

tin pdamaara ja tavoitteet saavutetaan. Projektin aikana painopiste voi vaihdella eri
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johtamistapojen osa-alueiden valill3, projektin eri vaiheissa. Projektihallinnan johta-
misessa taytyy osata tunnistaa osaamisen sisallot. Osaamisella on monia eri tyyppeja
ja ne yleensa erotellaan seuraavanlaisesti, tieto- ja taito-osaaminen seka asenteet ja
henkil6kohtaiset ominaisuudet. Tieto- ja taito-osaaminen on nakyvada osaamista.
Tieto-osaaminen on asioiden hallintaa ja muodollista patevyyttd, kun taas taito-osaa-
minen on kyky suoriutua tietyntyyppisista tehtavista. Asenteet ja ominaisuudet osi-
oon liitetdan yleensa motiivit, arvot, persoonallisuuden piirteet ja mindkuva. Nama
ohjaavat yksilon tulkintaa tilanteista seka sitd, mita tietoja ja taitoja yksilo tilanteessa
kayttaa ja milla tavoin. Siksi olennainen kysymys onkin, missa maarin osaaminen on

hajautettu ja onko se oikein kohdistettua. (Artto 2006, 55.)

3.1 Prosessitehokkuus

Maarittdaessani ihanneprosessia joudun maarittdamaan prosessin kehittamiselle lahes-
tymisnakdkulman ja suunnan. Haluammeko, ettd ihanteellisessa prosessissa asian-
tuntijoiden kdyttoaste on maksimoitu vai etta prosessin lapaisyaika on minimoitu?
Resurssitehokkaassa prosessissa tarkeinta on se, etta resursseja kaytetaan maksi-
maalisesti. Tdssa tapauksessa luppoaikaa ei ole ja jokaista tyopaivaa varjostaa kiire.
Asiakkaan nakokulmasta tama voi tuntua silta, etta toimeksiannot eivat valmistu ajal-

laan tai niihin reagoiminen on hidasta. (Juuti 2015, 56.)
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Resurssitehokkuus aiheuttaa prosessissa epdtasapainoa ja epdvakautta. Resurssite-
hokkaasti tyoskenteleva asiantuntija on tottunut kiireeseen. Kiire tuntuu turvalliselta,
koska sita pidetddan sanomattomana sopimuksena siita, etta toitd on jatkossakin. Re-
surssitehokkaassa organisaatiossa pyritaan aina varmistamaan, etta toita on odotta-
massa, jotta resurssien ei tarvitse odottaa ty6ta. Tama saa asiantuntijat pyrkimaan
siithen, etta tyojonoon haalitaan jatkuvasti keskeneraisia tyotehtavia. Tama nakyy asi-

akkaalle pidentyneena odotusaikana. (Juuti 2015, 58.)

Resurssien kdyttoaste 100%

Asiakas odottaa palvelua
Asiakas ei odota palvelua

Kuvio 2. Virtaus- ja resurssitehokkuus nelikenttamatriisina. (Torkkola 2015, 57.)

Lean-ajattelun avulla pystymme luomaan prosessista virtaavamman. Virtaustehok-
kaassa prosessissa resurssit voivat odottaa tyotd, mutta tyo ei odota resursseja. Kun
resursseja pystytaan kohdistamaan oikeaan paikkaan oikealla ajalla, kiirehtiminen va-
henee ja palvelu nopeutuu. Kuviossa 2 ihanteellinen prosessi olisi oikeassa ylanur-

kassa.
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4 Tutkimusasetelma

Tutkimus tehtiin kehitystutkimuksena, jossa sovellettiin kvantitatiivisia ja kvalitatiivi-
sia tutkimusotteita. Tutkimusaineisto kerattiin teemahaastatteluina, joissa kaytettiin
strukturoitua kysymyslistaa runkona. Talla menetelmalla arveltiin saatavan parhaiten
muodostettua kokonaiskuvan samalla kun saatiin kerattya tilastollista dataa. Tilastol-
lisen datan avulla saatiin taklattua mahdolliset taysin eridvat mielipiteet ja muodos-
tettua ns. keskiarvonakemys. Koska haastateltavia on alle kymmenen, oli pelkan

kvantitatiivisen tutkimusotteen kdyttaminen kyseenalaista.

Tutkimuksessani pyrittiin kdyttamaan lahestymisnakokulmana lean-johtamisfiloso-
fiaa. Tama ajattelu pyrkii tunnistamaan prosesseissa ilmenevat ongelmat hukka-ajat-
telun avulla. Hukka-aikaa ovat kaikki prosessissa turhaan tehdyt asiat: virheiden kor-
jaaminen, tietojen etsiminen, odottelu, ylilaatu tai ylijalostaminen ja muut asiak-
kaalle arvottomat aktiviteetit. Tavanomaisissa prosesseissa ongelmanratkaisu keskit-
tyy enemmankin edelld mainittujen virheiden korjaamiseen, eli niin sanottuun paivit-
taiseen tulipalojen sammutukseen. Toisin kuin lean -ajattelussa, tallainen toiminta
perustuu pikemminkin oireiden ladkitsemiseen kuin itse taudin parantamiseen.
Hukka on seuraus prosessissa olevasta virheestd, eli hukan korjaaminen ei poista vir-
hettd prosessissa. Yksi hukattu tunti prosessin pullonkaulassa lisda suoraan koko pro-

jektin lapimenoaikaa tunnilla. (Lean ja johtaminen, n.d.)

Lean-filosofiassa keskeinen ajatus on arvovirta-ajattelu. Pyritddn oivaltamaan, mita
oikeasti ollaan tekemassa. Mitka toiminnot meidan prosessissamme on sellaisia,
jotka tuovat prosessillemme jalostusarvoa asiakkaan ndakdkulmasta? Pyrimme tunnis-
tamaan ne aktiviteetit, josta asiakas haluaa maksaa. Ne aktiviteetit, jotka eivat tuota
lisdarvoa tuotteelle tai palvelulle, eivat ole sellaisia mista asiakas haluaa maksaa. Nai-

hin toimintoihin kaytettya aikaa kutsutaan hukaksi. (Torkkola 2015, 150.)

Koska tutkimukseni on kehitystutkimus, en pyrkinyt keksimdan mitdan uutta ja hie-
noa menetelmaa prosessin hoitamiselle. Tama johtuu siita, ettd minulla ei ollut aiem-

paa kokemusta toimeksiantajan toimintatavoista ja siitd, ettd prosessia oli yritetty
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parantaa jo aiemmin. Tutkimuksessani pyrin |l0ytamaan prosessista parhaat kaytan-

not — “best practices” — ja tuomaan ne yleiseen tietoon kaikkien kaytettaviksi.

Jotta prosessia voidaan uskottavasti kehittaa, pitaa selvittdaa sen nykytila. Nykytilan

selvittdmiselld l10ydetdan prosessista ongelmakohdat ja saadaan esiin hiljaista tietoa.
Nykytilan pohjalta luotiin kuva ihanneprosessista. lhanneprosessi on henkildista riip-
pumaton tyoskentelymenetelma, joka on yhdenmukainen jokaisen tyontekijan koh-

dalla.

4.1 Kysymyslista

Haastattelujen kysymyslistaa laadittaessa otettiin havainnoinnin nakékulmaksi pro-
jektihallinnan tarkastelu tietoalueina, jotka haastattelukysymysten tulisi kattaa. Tie-
toalueet ovat kokonaisuuden hallinta, laajuuden hallinta, aikataulun hallinta, resurs-

sien hallinta, kommunikaation hallinta, riskien hallinta ja laadun hallinta.

Projektin kokonaisuuden pitaa olla hallittavissa, jotta se saadaan toteutettua tavoit-
teiden mukaisesti. Kokonaisuuden hallintaan sisaltyy kaikkien sidosryhmien tarpei-
den ja niiden kykyjen ottaminen huomioon. Tavoitteet, niiden tarkentaminen ja nii-
den muuttaminen projektin aikana tulee olla hallinnassa. Projektin laajuudella maari-
telldan lopputuotteen vaatimukset. Tassa voidaan kayttaa esimerkiksi [ahtotietolo-
maketta, joka antaa edellytykset tyon tehokkaalle toteuttamiselle, ilman turhaa ja yli-
maaraista tyota. Esimerkiksi selvitetaan valmiiksi tehty tyo seka kerrotaan tyén mini-
mivaatimukset. Aikataulu taytyy suunnitella niin, etta projekti on mahdollista toteut-
taa sen mukaisesti. Maarittdessa aikataulua tulee ottaa huomioon tydvaiheiden
kesto ja niiden valiset riippuvuudet. Aikataulu tulee olla muutettavissa ja sen muu-
tokset hallittavissa. Resurssien riittavyydelld, saatavuudella ja niiden tehokkaalla kay-
tolla tuetaan aikataulun hallintaa, koska aikataulutetut toimet vaativat resursseja.
Asiantuntijaty0ssa resurssien tehokkuus myos edellyttad osaamisen oikeaoppista
kohdistusta ja hajauttamista. Oikeiden tekijoiden ohjaaminen oikeisiin tehtaviin on
tehokasta resurssien kayttoa. Resurssien kaytto tulee olla luotettavasti mitattavissa.

(Artto 2006, 36.)
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Kun tiedonsiirto ja vuorovaikutus ovat hallinnassa, projektissa valtytaan turhalta
tyolta. Viestinnalla voidaan tukea laajuuden hallintaa, kun muutokset projektin vaati-
muksissa tai aikatauluissa selvidaa molempien osapuolten sidosryhmille mahdollisim-
man nopeasti. Kaikkien projektissa tyoskentelevien pitaa olla ajan tasalla ja perehdy-
tetty oikein. Riskien tunnistaminen ja niiden arviointi on tarkea osa projektinhallin-
taa. Riskien hyvalla hallinnalla voidaan tukea kokonaisuuden hallintaa. Riskit ovat
myo6hdstymisen tai laatuvirheen todennakaoisyys. Riskit tyovaiheiden myohastymi-
sessa tai laatuvirheen aiheutumisessa tulee ottaa huomioon. Projektin laatu pitaa
olla suunniteltua, valvottua ja varmistettua, jotta projekti tayttaa sille asetetut vaati-

mukset. (Artto 2006, 37-38.)

Tuotekehitysprojektien strategisessa suunnittelussa kasitelldaan asioita, joille ei ole
olemassa taydellista vastausta. Strateginen suunnittelu ei ole yksityiskohtaisen suun-
nitelman laatimista, jolla ohjelmoidaan tai ennustetaan tulevia tapahtumia. Strategi-
sen suunnittelun tarkoituksena on luoda edellytykset hahmottaa oikeat toimintata-
vat muutostilanteissa. Koska tiedossa on, ettad asioilla ei ole taipumus tapahtua kuin
on suunniteltu, joudumme sopeutumaan muutoksiin. Mikaan muu ei ole niin varmaa
kuin muutos, joten on ensiarvoisen tarkeaa pystya sopeutumaan siihen. Muutostilan-
teiden ohjaus ilman strategista suunnitelmaa on vain padamaaratonta ajelehtimista.

(Hietikko 2015, 28.)

Haastattelussa esitin ja muotoilin kysymykset jokaiselle haastateltavalle samalla ta-
valla, jotta jokainen haastateltava ymmartaa kysymyksen samalla tavoin. Haastatte-
lussa esitetyt kysymykset |6ytyvat liitteesta 1. Haastattelun alussa kerron kuka olen,
ja etta olen tekemassa kehittamistutkimusta Comatecin ja asiakkaiden viliselle suun-
nitteluprosessille. Kerroin myds, ettda molempien yritysten johdon mielesta asiantun-
tijoiden paivittdisessa yhteistyossa ilmenevien ongelmien seurauksena on tyon te-
hokkuus heikentynyt. Painotin myds, ettd tutkimuksen tavoitteena oli [6ytdaa taman
hetkiset parhaat kdaytannot, ja tuoda ne yleiseen tietoon. Lisdksi mainitsen, etta en
tule julkaisemaan tutkimuksessani kenenkdan nimea tai vakanssia, joten lausunnot
tulevat tyohon taysin nimettomina. Talla keinolla pyrin saamaan mahdollisimman re-
hellisen nakemyksen. En mydskdan maininnut hukka-sanaa haastateltavalle. En halua

sanoa kiireiselle ja parhaansa yrittavalle asiantuntijalle, ettd sinun ty6si on hukkaa.
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Pyrin ldhestymaan asiaa tilaus-toimitusprosessin lapimenoajan lyhentamisen nako-
kulmasta. Talla keinolla pyrin saamaan henkilon itse tunnistamaan turhia ja tarpeet-

tomia tyovaiheita.

Haastateltavat asiantuntijat oli valittu haastatteluun toimeksiantajien soveltuvuusna-
kemyksen perusteella. Alihankkija valitsi ne asiantuntijat, jotka ovat tyoskennelleet
tai tyoskentelevat paivittdin asiakasyrityksen kanssa. Asiakasyrityksen asiantuntijat
valittiin, koska yleisen nakemyksen mukaan heidan toimintamallinsa on kaikista te-
hokkain. Teemahaastattelun tulosten laatua pyrittiin ohjaamaan strukturoidulla kes-
kustelulla, jossa kysymysten esitys oli yhtendinen ja vastaajat ohjattiin ymmartamaan

kysymys samalla tavalla.

Haastattelun pohjalta pyrin 16ytamaan prosessista ongelmakohdat ja mahdollisesti
paikantamaan pullonkaulat, silla prosessissa olevat virheet aiheuttavat hukkaa ja pro-

sessissa olevat pullonkaulat maarittavat kokonaisuuden maksiminopeuden.

Paasuunnittelijoille kysymyksia laatiessa, otettiin ndakokulmaksi tuotekehysprojektin
hallinta ja organisointi. Paasuunnittelijoille osoitetut kysymykset |0ytyvat liitteesta 2.
Tuotekehitysprojekti vaatii laaja-alaista osaamista ja sen toteuttamiseen tarvitaan
useiden eri alojen asiantuntijoista koostuva tiimi. Yleensa eri sidosryhmat ovat seu-
raavat. Markkinointi, suunnittelu, valmistus ja teollinen muotoilu. Markkinointi pitda
ylla vuorovaikutusta yrityksen eri sidosryhmien ja asiakkaiden valilla. Suunnittelutii-
mit vastaavat tuotteen raataloinnista ja tuotteen detaljisuunnittelusta. Valmistuksen
tehtdvana on toteuttaa kustannustehokas tuotantojarjestelma, joka toimii vuorovai-
kutuksessa suunnittelijoiden kanssa. Teollinen muotoilu vastaa valmistettavan tuot-
teen kaytettdavyydestd ja ulkomuodosta. Tassa tyossa pureuduttiin suunnitteluryh-

man mekaniikkasuunnitteluun. (Kitala 2014.)

Projektin aloituksessa on syytda maaritelld projektin taustat ja luonne seka ottaa huo-
mioon sidosryhmien vaatimukset. Projektille maaritetaan tavoitteet, aika, kustannuk-
set ja lopputuloksen mitattavissa olevat ominaisuudet ja tavoitteet. Projektista pitaa

olla etenemisvaiheita tarkastelevat aikataululliset tai suorituspohjaiset virstanpylvaat
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eli tarkastuspisteet. Riskien tunnistaminen on osa projektin aloitusta. Riskien arvioin-
nissa arvioidaan virheiden toteutumisen todenndkdisyys ja niiden vaikutus projektin
lapivientiin. Vakavimpien riskien toteutumiseen voidaan etukateen suunnitella toi-

menpiteita niiden toteutuessa. (Hietikko 2015, 60.)

Kommunikaation hallinnan suunnittelulla maaritetaan jokaisen sidosryhman tiedo-
tus- ja ohjaustarpeet. Miten viestinta toteutetaan, kenellad on tiedotusvastuu ja ketka

ovat sijaiset. (Hietikko 2015, 60.)

Paasuunnittelijoiden kysymyslista luotiin aiempien suunnittelijoiden kysymysten poh-
jalta. Talla tavoin paastiin paneutumaan suunnittelijoiden osoittamiin epakohtiin

my0s toisen osapuolen ndakdkulmasta. Paasuunnittelijoiden kysymykset liitteessa 2.

5 Vastausten koonti

Haastatteluissa kavi ilmi, ettd projektien ldhtotiedoissa on usein puutteita. Puutteelli-
sia lahtotietoja ovat esimerkiksi vaarat mallit, lahtotietolayoutista puuttuvat tiedot ja
mallikohtaisten erityishuomioiden puuttuminen. Lahtomallit voivat olla rikkinaisia
eika niitd ei ole paivitetty, vaikka edellisessa projektissa on havaittu virheita. Lahto-
tiedoilla ei ole virallista paikkaa, josta ne |6ytyisivat. Edellisen vastaavan projektin pa-
lautedokumentti on I0ydettavissa, jos sitd osaa etsid. Dokumenttia voidaan hyddyn-
taa uudessa projektissa virheiden valttamiseksi. Mikali edellisen projektin palaute-
muistiota ei lueta, mahdolliset viat ja virheet malleissa periytyvat ja ne ilmenevat

aina uudestaan, kun niita kaytetaan.

Aikataulut on budjetoitu erikseen aikajanalle ja tunneiksi. Esimerkiksi tyon valmistu-

misen madraaika on kolmen viikon paasta, vaikka tyon tekemiselle on varattu aikaa
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40 tuntia. Aikajana ja tuntibudjetointi ei tasta syysta kulje kasi kddessa, joten suun-
nittelija joutuu itse arvioimaan tyontekojarjestyksen. V10-jarjestelma on toiminnan-
ohjausjarjestelma, jolla ohjataan valmistusta, hankintoja, varastoja, talousraportteja
ja muuta vastaavaa. Toiminnanohjausjarjestelmaan suunnittelija voi laittaa pelkas-
taan tehdyt tunnit. Tasta jarjestelma laskee valmiusasteen, joka ei valttamatta pida
paikkansa, jos ylimaaraista tyota on tehty. Valmistumisen maardajasta myohastymi-
sesta ei valttamatta ilmoiteta padsuunnittelijalle. Joissakin tapauksissa myéhastymi-
sesta ei edes avata keskustelua. Merkittavista myohastymisista voi paasuunnittelija
soittaa peraan, ja kysya missa vaiheessa edetddan. Tama tuntuu suunnittelijoista silta,
etta aikataulutuksella ei varsinaisesti mitata projektien toteutumista, vaan lahinna
kuormitetaan suunnitteluty6ta. Tasta syysta aikataulu menettdaa merkityksensa,
koska kaikki sita noudattavat ajattelevat, etta “ei se pida kuitenkaan paikkaansa”. (Ki-

tala 2014.)

Myohadstyminen aikataulusta on alihankintasuunnittelussa enemman saanto kuin
poikkeus. Suunnittelijoista tuntuu silta, etta toimeksiantajalla tehdaan kirea aikataulu
vain tehostaakseen tekemista. Suunnittelijoiden on tasta syysta vaikea hahmottaa,
milla projektilla on oikeasti kiire ja milla ei. Talla tavoin koitetaan saada suunnitteli-
joita tyoskentelemaan tehokkaammin ja pidempaan. Todellisuudessa jatkuva kiire on
uuvuttavaa ja ylitdiden tekeminen raskasta. Toisaalta talla tavoin saadaan resurssit
kayttoon yli 100 prosenttisesti, mutta toiminta ei ole tehokasta eika laadukasta.

(Torkkola 2014, 70.)

Kick-off -palavereissa ei maariteta tarkasti tyotaakan jakoa. Toimeksiantoja annetaan
sitd mukaan kuin ne tulevat aiheelliseksi. Suunnittelijoiden nakdkulmasta toimeksi-
anto annetaan jo valmiiksi mydhdassa, ilman edellytyksia toteutua ajoissa. Kun suun-
nittelijoita ei kuormiteta tarpeeksi johdonmukaisesti, suunnittelijat kuormittavat itse
itsedan. Tama johtaa siihen, etta tyota keradtaan itselle tydjonoon, jottei tyod lopu kes-
ken. Tydjonon hannille voidaan ottaa jo valmiiksi my6hassa olevia toita, jolloin tyo on

jo aloitusvaiheessa myohastynyt.



18
Lahtotiedoilla on olennainen osa projektin kulkua. Suunnittelutoimisto tietda vain ne
asiat, jotka asiakas on kertonut. Lahtotietojen kaivaminen eri ldhteista ja eri henki-
[6ilta on kaikki pois tuottavalta tyolta. Lahtotietojen muuttuminen kesken projektin
tilaajan toimesta on joissain tapauksissa vaistamatonta, eika siihen pystyta aina itse
vaikuttamaan. Tarkeinta on pystya sopeutumaan muutoksiin ja hallita ne. Muutosten

hyvalla hallinnalla pystymme minimoimaan ja kohdistamaan kustannukset oikein.

Lahtotietojen muuttuessa pitada myos suunnittelutydssa ottaa ne huomioon. Mikali
esimerkiksi lahtétiedot muuttuvat, ja tasta ei muutoksen vaikutuksessa olevan posi-
tion suunnittelija ole tietoinen, aiheuttaa se suunnitteluvirheen. Nykytilassa ldhtotie-
tojen muutosilmoitus on paasuunnittelijan vastuulla. Mikali jokaista projektissa tyos-
kentelevaa henkil6a ei tiedoteta inhimillisen unohduksen takia tai muusta syyst3,
saattaa suunnitteluvirhe kulkeutua jopa asennuspaikalle asti. Esimerkiksi kun lahto-
tieto-layouttiin tulee jokin uusi huomio, pitaa tasta paasuunnittelijan tdysin manuaa-

lisesti ilmoittaa kaikille sidosryhmille, jotka projektissa tyoskentelevat.

Projektin edetessa voidaan kayda puhelinkeskusteluja, joilla maaritellaan yhteista
suuntaa ja muutostarpeita. Puhelinkeskustelut ovat selkea ja hyva tapa kayda lapi
asioita, mutta niista ei jaa mitdan dokumentteja. Joskus reklamaatiot voivat tulla
melkein vuoden viiveelld, niin on mahdotonta muistaa, etta mita vuosi sitten puheli-
messa on sovittu. Naissa tapauksissa yleensa suunnittelija on se, joka kantaa vir-
heesta vastuun. Lisaksi puhelinkeskustelussa kaydyissa palavereissa jaa muistioksi ai-
noastaan suunnittelijan omat suttuiset muistiinpanot. Nadiden tulkitseminen esimer-

kiksi seuraavan viikon maanantaina, voi aiheuttaa suunnitteluvirheita.

Toiminnanohjausjdrjestelmaa ei kayteta oikein. Kaikkia positioita ei laiteta jarjestel-
maan, joten tyotunnit joudutaan kirjoittamaan jonkun muun position alle. Tama vaa-
ristad V10 -jarjestelman todellisuutta. Lisdksi tuntibudjetointi on positioiden kohdalla
vakioitunut. Se on jokaisella positiolla melkein aina sama tuntibudjetti, tyomaarasta
riippumatta. Nykyhetkelld V10 -jarjestelmaan kirjataan raportit perjantaisin. Tasta

voidaan paatelld, etta jarjestelma laahaa suurimman osan ajasta. Epatarkkuutta jar-
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jestelmaan aiheuttaa myos se, etta kun positiolle maaritetdaan tehdyt tunnit, se las-
kee automaattisesti budjetoitujen tuntien perusteella valmiusasteen. Tama ei tieten-

kaan kerro todellisuutta.

Valmiin tyon laatua ei tarkkailla eikd dokumentoida mitenkdan. Padsuunnittelija saat-
taa tarkistaa muutaman asiakokonaisuuden tydsta, mutta esimerkiksi kaikki mittavir-
heet paasevat tarkastuksesta lapi. Padasuunnittelijoilla on jokaisesta suunnittelijasta
mielikuva, jolla toita yleensa kohdennetaan. Huolellisten suunnittelijoiden toita ei
tarkasteta, ainakaan kovin tarkasti. Paras mittari tyon huolellisuudelle on sen lapaisy-
aika. Mikali ty6 on vienyt paljon tunteja, on tyo laadukkaampi kuin se tyd, joka on
tehty nopeasti. Suunnittelijoiden tyon laatu on yleensa profiloitu lapdisyajan perus-

teella.

Yksittaisien mittojen ja tarkempien yksityiskohtien laadunvalvonta on todella hanka-
laa. Jokainen projekti vaatii syventymista aiheeseen ja vaatii eri tekijoiden huomioon
ottamista. Padasuunnittelijan kellokortista loppuisi aika, mikali han alkaisi paneutu-

maan yksittaisiin positioihin ja tarkistamaan jokaista yksityiskohtaa. Suunnittelun ai-

nut laadunvalvonta suoritetaan position suunnitelleen asiantuntijan toimesta.

Yksittdiset suunnittelijat eivat osallistu projektin vaiheissa seurantapalavereihin. Seu-
rantapalavereihin osallistuvat yleensa paasuunnittelijat ja jotkin fyysisesti paikalla
olevat suunnittelijat. Myoskadan paatdspalavereja ei jarjesteta. Tama johtuu yleensa
ajan ja motivaation puutteesta. Yleensa kun projekti saatetaan loppuun, on jo seu-

raava alkanut.

6 Ongelmakohdat

Eniten esille nousivat lahtotietojen puutteellisuus, aikataulutuksen ongelmat ja muu-
tosten hallinta. Lahtotietojen puutteellisuus liittyy vahvasti muutosten hallintaan. Mi-
kali Iahtotiedoissa ilmenee puutteita tai muutoksia, on tdman tiedotus tehtava paa-

suunnittelijan toimesta manuaalisesti. Padsuunnittelijan pitdd muistaa, ettad kuka tata

muutostietoa tarvitsee ja onko tdma jo hanella tiedossa.
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Aikataulutusten ongelmat kulminoituvat toiminnanohjausjarjestelmassa. V10 -jarjes-
telman saannollinen mutta pitkan aikavalin tayttofrekvenssi vaikeuttaa tdiden reaali-
aikaista valvontaa. Esimerkiksi viilkon 1 mydhadstymiset tai positioiden aloitukset ilme-
nevat vasta viikon 2 maanantaina. Tama vaikeuttaa valmistumisen seurantaa. Tarkan
kuvan saadakseen joutuu padsuunnittelija kiymaan paivittain puhelinkeskusteluja

suunnittelijoiden kanssa. Muuta keinoa ei ole.

Lahes arvonnalla suoritetut positioiden tuntibudjetoinnit vievat aikataululta uskotta-
vuuden pois. Tietyn tyyppisilla positioilla tuntibudjetti on aina sama, todellisesta tyo-
maarasta riippumatta. Suunnittelijat pitavat tuntibudjettia enintdan suuntaa anta-
vana, jolloin edellytyksia sen noudattamiselle ei ole. Ongelma tassa kohtaa kuitenkin
on se, ettd asiantuntijoiden ammattitaidossa, kokemuksessa ja huolellisuudessa on
paljon eroavaisuuksia, joten suunnittelijoiden tyoskentelynopeuksille emme voi ve-

taa yhtaldisyysviivoja.

Lahtotietojen puutteet ilmenevat heti projektin aloituksessa. Léahtotiedoista kerro-
taan liian vahan tai niita ei tiedeta. Lisdksi niiden etsiminen vaatii tietoa toimeksian-
tajan toimintatavoista ja avainhenkilGista. Usein tiedot ovat saatavissa, mutta niiden

etsiminen vie paljon aikaa ja niiden paikkaansa pitdavyydesta ei voi olla varma.

7 Suositukset

7.1 Aikataulu

V10 -jarjestelman paivittdinen taytto vahentaisi sen laahausta. Tallin voisi paasuun-
nittelija olla reaaliajassa kartalla siita, ettda missa vaiheessa positiot ovat menossa.
Myohdstyminen ja projektien aloitus seka lopetus olisi tiedossa, ilman eri ilmoitusta.
Tarkeaa olisi my0s se, etta suunnittelija arvioisi itse tyon valmiusasteen, eikd jarjes-

telma laskisi sita tuntibudjetin perusteella.
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Paivittdisissa raportoinneissa voisi suunnittelijat kertoa, ettd minka position arvellaan
myohastyvan. Talloin pdasuunnittelijan ei tarvitse joka paiva soittaa puhelimella, etta
mika on positioiden valmiusaste. Pitdisin paivittaista raportointia tarkeana, koska en
pysty ndkemaan toiminnanohjausjarjestelmalla mitaan informatiivista arvoa, jos pai-

vitysintervalli on viikko ja tuntibudjetointi on hihavakioitu.

Jotta suunnittelutoimintaa voidaan kuormittaa oikein, pitaa se olla yhden henkilon
vaikutuksen alla. Mikali jokaisella paasuunnittelijalla on mahdollisuus paasta muok-
kaamaan suunnittelijoiden henkilékohtaisia tyékuormia, prosessi muuttuu epatasa-
painoiseksi ja epaloogiseksi. Suunnittelijat pyrkivat haalimaan jokainen oman nake-
myksensa mukaisesti sopivan tydjonon. Nakemykset saattavat vaihdella siita, etta
mika on oikeasti sopiva maara t6ita jonossa. Tyonkuormitus vaatii yhdenmukaisen
logiikan. Helpoimmalla tavalla pystymme saamaan kuormitukseen vain yhden logii-
kan, on se, ettd vain yksi ihminen on valtuutettu kuormittamaan suunnitteluty6ta.
Logiikka taytyy olla standardoitu. Esimerkiksi asiantuntijalla saa olla maksimissaan
viisi positiota tai 200 tuntia tydjonossa. Mikali jokainen suunnittelija on tayteen buu-

kattu, voi tyo jaada odottamaan ensimmaista suunnittelijaa, jolla on tydjonossa tilaa.

Tiiminvetdja jakaa tyotaakan tasaisesti suunnittelijoiden kesken. Talléin padsuunnit-
telijat eivat padse ylikuormittamaan yksittaista suunnittelijaa ja yksittdainen suunnit-
telija ei paase ylikuormaamaan itsedan. Tasaisesti kuormitettu suunnitteluty6 vahen-
taa yksittdisten suunnittelijoiden toimeksiantojen vasteaikaa, joten yksitdisen tyoti-
lauksen lapaisyaika lyhenee. Padsuunnittelijan tehtdvaksi jaa sopia suunnittelutehta-

van yksityiskohdat sen suunnittelijan kanssa, jonka tiiminvetdja on maarannyt.

Organisaation osaaminen ei paase kehittymaan, mikali tyotehtavat eivat vaihtele.
Vaihtelevat tyotehtavat tuovat tyon tekemiseen mielekkyytta ja tekevat organisaa-
tiosta oppivan. Jos tyo kay itsedan toistavaksi paivittaiseksi rutiiniksi, tyoskentely on
puuduttavaa ja epamotivoivaa. Vaihtelevilla tyotehtavilla ja kehittymiseen innosta-
valla ilmapiirilla saamme organisaation oppimaan itsenaisesti. Kun ihmiset pitavat it-
seddn osana kokonaisuutta ja kaikki tyoskentelevat yhdessa kohti yhteisia paamaaria,
tyoskentely on mielekasta. Kun tyoskentely on mielenkiintoista ja haastavaa, koetaan

siitd usein tyoniloa. (Torkkola 2015, 115.)
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7.2 Lahtodtiedot

Pienemmissa projekteissa voidaan lahtétiedot ilmoittaa puhelimitse tai sahkdpostilla.
Sahkoposti on ndista parempi vaihtoehto, koska siita jaa jalki. Esimerkiksi muutostie-
tojen runkona voitaisiin lahettaa sahkoposti, jonka jalkeen puhelinkeskustelulla voi-
daan kdyda aihe yksityiskohtaisesti lapi. Nyrkkisddantona on kuitenkin se, etta lahto-

tietojen muutoksesta jaa jalki.

Lahtotietojen muutoksista ilmoittaminen on mahdollista automatisoida. Asiakkaalla
on jarjestelma — tiedonjakoalusta — jonne pystytdaan luomaan tietuekokonaisuuksia.
Projektin alussa paasuunnittelija luo uuden kansion projektille, jonne lisataan kaikki
tiedossa olevat lahtotiedot. Kansio sisaltaa valokuvat ja layoutin koneenrakennuspai-
kasta, linjakuvan, edellisen vastaavan projektin palauteraportin ja muutosehdotuk-
set, ote myyntisopimuksesta, joka on tilaajan kanssa tehty seka muut vastaavat tie-
dot. Talle kansiolle olisivat kdyttdoikeudet kaikilla projektissa tyoskentelevilla henki-
[6illa. Paaasia olisi se, etta yksi kansio sisaltaa kaikki projektin tiedot. Kun kaikki lahto-
tiedot olisivat yhdessa standardoidussa paikassa, vahentaisi se padsuunnittelijan yk-
sittdisten suunnittelijoiden neuvomista. Lisaksi suunnittelijat voisivat kayttdaa enem-

man aikaa suunnitteluun, eika tiedonhakuun tai asioiden selvittamiseen.

Verkkolevyjarjestelmassa on mahdollisuus “subscribettaa” eli tilata tietty tallennus-
kohde. Talloin kohteen tilaajan syotteeseen eli feediin tulee aina ilmoitus, kun [ahto-
tietokansiossa on tehty muutoksia. Suunnittelija pystyy itse katsomaan heti, mita tie-
toja on muutettu ja vaikuttaako se omaan tyéhon. Tama automatisoi osittain tiedo-
tusprosessin muutostilanteissa ja vahentaa paasuunnittelijan muistinvarasta tiedot-

tamista.

Lahtotietokansioon voidaan laittaa edellisen vastaavan projektin mallit, muutosilmoi-
tukset ja palauteraportit. Taman lisdksi voisi mallien mukana kulkea positiokohtaiset
tyotunnit ja huomautukset. Naiden tyotuntien perusteella voisi padasuunnittelija maa-
rittda todellisuuden mukaiset tuntibudjetit positioille. Mallien mukana kulkeva doku-
mentti huomautuksista, muutoksista ja eritystd huomiota vaativista kohdista kehit-

taisi mallia jatkuvasti.
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7.3 Muutosten hallinta

Muutosten tiedotusvastuu on paasuunnittelijalla. Tiedottaminen on paasuunnitteli-
jan yksi muistinvaraisista tehtavista. Tiedotus tapahtuu niin, ettd kun esimerkiksi lah-
totiedoissa tapahtuu muutoksia, pitaa tarvittavien sidosryhmien tiedotus hoitaa tay-
sin muistinvaraisesti. Mikali muutoksista ei tiedoteta niille asiantuntijoille, joita muu-
tokset koskevat, saattavat asiantuntijat tehda turhaa ty6ta useita tunteja. Muutosil-
moitusten automatisoinnilla vahennamme inhimillisia unohduksia ja aikaa yksittais-
ten suunnittelijoiden tiedottamisesta. Suuremmista muutoksista on kuitenkin syyta
tehda dokumentti eli poytakirja, jossa on kirjattuna ylos sovitut asiat. Tama asiakirja
tulee tallentaa position nimikkeellad projektin alaiseen kansioon, jotta paikka on aina
sama ja se on helposti loydettavissa. Mikali muutosilmoitus tehdaan puhelimitse tai
sahkopostilla, pitaa siita laatia myos poytakirja projektin kansioon. Paasuunnittelija

kay lukemassa poytakirjan, ja kuittaa tiedot oikeiksi.
Oma nakemykseni on, etta mikali toimeksiannon lahtétiedot ovat liian puutteelliset
tai epaluetettavat, ei projektia pida aloittaa ollenkaan. Paasuunnittelijoiden ja suun-

nittelijoiden kanssa pitaa sopia yhteinen standardi, jolla maaritetaan tarvittavat mini-

mitiedot, ennen kuin position suunnittelu aloitetaan.

8 Optimaalinen prosessi

8.1 Vuokaavio

Optimaalisen prosessin vuokaaviossa on esitetty prosessin eri askeleissa parhaiksi ar-

vioidut kdytannot. Vuokaavio on liitteessa 3.
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8.2 Optimoitu prosessi

Projektin alkaessa pitda alihankkijalle tulla ilmoitus. Esimerkiksi ilmoitetaan tilauksen
kokonaisuuden suuruus ja toimituspaivamaara. Tama auttaa varautumaan mahdolli-

seen tilauspiikkiin.

Aloitus- ja ajoituspalaverissa selvitetdan valmistumisaikatarve, aikajana ja alihankin-
nan tarve. Palaverissa myos tulee ilmi tarkeita yksityiskohtia, joihin olisi syyta kiinnit-
taa huomiota. Esimerkiksi palavereihin osallistuvalla myyjalla, saattaa olla jotain seik-
kaperaista tietoa asiakkaan toiveista, joita ei sopimuksessa lue. Naihin palavereihin ei
yleensa alihankkijat osallistu, mutta olisi ensisijaisen tarkeaa, etta ainakin palaveri-
muistiot olisivat alihankkijan asiantuntijoiden saatavissa. Palavereissa voidaan kuiten-
kin kasitella yrityssalaisuuksia, joten alihankkijoille annettava poytéakirja pitaisi olla ja-
lostettu versio alkuperdisesta muistiosta. Esimerkiksi paasuunnittelijat voisivat poi-
mia oleellisimmat asiat alihankkijoille. Jalostettu versio aloituspalaverin poytéakirjasta
ja muut projektille olennaiset asiat voidaan jakaa yhteisella tiedonjakoalustalla, jonne
kayttooikeudet voisi olla esimerkiksi alihankkijakohtaiset. Talloin ei yksittaisia resurs-

seja tarvitse naulata kiinni, vaan linjaus olisi tyéryhmakohtainen.

Jo ennen toimeksiantoja, paasuunnittelija tai projektipaallikko luo yhden kansion joh-
tamallensa projektille yhteiselle tiedonjakoalustalle. Tanne kansioon lisataan kaikki
olennaiset tiedot mitka projektia koskee. Esimerkiksi loppusijoituspaikan layout, valo-
kuvat, huomiot seka aloituspalaverin muistiot, sopimus myydysta laitteesta, edellisen
projektin palauteraportti tai yhteenveto ja tarvittavat mallit seka niiden huomiot.
Kansioon annetaan kayttooikeudet niille tyéryhmille, jotka projektissa tyoskentele-

vat.

Toimeksiannoissa tuntibudjetointi on helpompaa, kun edellisen vastaavan projektin
positioiden tuntibudjettitoteutuma on lahtotietokansiossa. Paasuunnittelija tekee to-
tuudenmukaisen tuntibudjetin ja jakaa oikeudet projektikansion kayttéon niille hen-
kiloille, jotka tyoskentelevat projektissa. Totuudenmukainen aikataulutus lisda aika-
taulun uskottavuutta ja lisda halua noudattaa sita. Yksittaisten positioiden toimeksi-

annot tilataan alihankintayrityksen tiiminvetajalta. Tiiminvetdja kuormittaa tasaisesti
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eri suunnittelijoita standardin mukaisesti. Suunnittelijat raportoivat paivittain toimin-
nanohjausjarjestelmaan tehdyt tyotunnit. Kun jarjestelmaa paivitetaan paivittdin, on

se ajan tasalla aina, ja resursointi on helpompaa.

Toimeksiantopyynnot kdydaan tiiminvetdjan kanssa padsuunnittelijan toimesta lapi.

Mikali tarvittava maara lahtotietoja ei tayty, projektia ei aloiteta. Jos |ahtotietopyynti
tayttyy, tiiminvetdja antaa tyon vapaalle suunnittelijalle. Jokaisen suunnittelijan tyo-

jonolle on asetettu katto. Mikali yhdellakaan suunnittelijalla ei ole tilaa tydjonossa,

siirtyy tyo odottamaan ensimmaista suunnittelijaa, jolla on tilaa tydjonossa.

Jos tyotehtdvat vaihtelevat, on selvaa, etta aikaa kaytetaan opettelemiseen enem-
man. Tietysta asiasta kokenut suunnittelija voi tehda tyon nopeammin kuin vihem-
man kokeneempi. Jos tydtehtavat eivat vaihtele, on se asiakkaan nakékulmasta kus-
tannustehokasta tyoskentelya. Comatecin ndkdkulmasta organisaatio ei kehity ja
suunnittelutyo on joka paiva saman asian mattamista. Mikali kiertaviin tyotehtaviin
siirrytdan, aiheuttaisi se aluksi kustannuksia. Tassa kohtaa voisi esimerkiksi kayttaa
urakkatuntisopimusta, jolloin uuden asian opetteluun kaytettyja tunteja ei laskutet-

taisi suoraan asiakkaalta.

Positionsuunnittelun aikana taytetaan mallista huomiolistaa. Mikali mallissa on puut-
teita tai se on rikki, kirjataan tdma muistiin. Lopuksi mallista annetaan palautera-

portti.

Kun kaikki lahtotiedot ovat yhteisella tiedonjakoalustalla, tulevat lahtotietokansion
paivitykset automaattisesti projektissa tyoskenteleville. Paasuunnittelija voi vield pu-
helimella varmistaa, etta viesti tuli perille ja kertoa lisdtietoja. Pienemmista muutos-
tilanteista taytetdan aina poytakirja. Poytakirjaan listataan ylos padsuunnittelijan
kanssa sovitut muutokset ja se tallennetaan projektikansioon yhteiselle tiedonjako-
alustalle. Paasuunnittelija kdy hyvaksymassa poytakirjassa lukevat muutokset, jotka

ovat projektille asetettu.
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Tyon paattyessa taydennetdan mallista tehtdva huomioraportti ja kirjataan muita
huomioita piirustuksista ja muista yksityiskohdista. Mikéli asiakas jarjestaa palaute-
palaverin, tulee siita poytakirja tallentaa projektikansioon, jotta se saadaan seuraa-

vassa vastaavassa projektissa tuotua esille.

Toiden laatua tarkkaillaan asiantuntijoiden valisella ristiin tarkistuksella. Kiireessa voi
omassa tyossa esiintyva yksinkertainenkin virhe jaada helposti huomaamatta. Kun
kollega katsoo tyon lapi niin, etta pyrkisi itse valmistamaan kappaleen, virheet 10yty-
vat helposti. Esimerkiksi kun tarkastelee toisen ty6ta tunnin, 16ytaa siina ajassa rai-

keimmat virheet.

8.3 Ideaalialustat

Lahtotietojen jakamiseen, laadunvarmistukseen, tydnseurantaan ja jaljitettavyyteen

kaytettavat ohjelmistot ovat olennaista selvittaa.

Lahtotietojen jakamiselle tarvitaan yhteinen tiedonjakoalusta, josta paivitetyt tiedot
tulevat ilmoituksena suunnittelijoille esimerkiksi sahkdpostiin. Talla tavoin saamme
automatisoitua muutosilmoituksen tiedottamista. Suunnittelijoiden pitaa kuitenkin
itse osata katsoa se, ettd vaikuttavatko lahtotietojen muutos omaan positioon. My0s
paasuunnittelijan tai muun projektia johtavan henkildn pitdaa muistaa paivittaa lahto-

tietoja, aina kun muutoksia ilmenee.

Muutostietojen jaljitettavyyteen tarvitaan ohjelma, jossa pystytaan tallentamaan
projektikohtaisesti muutostilanneilmoituksista poytakirja. Suunnittelija kirjaa ylos esi-
merkiksi puhelimessa tai sahkdpostilla sovitut asiat, ja paasuunnittelija kay kuittaa-
massa tiedot oikeiksi, esimerkiksi omilla nimikirjaimilla. Tallad tavoin saamme teh-
dyista muutoksista jaljitettavia ja niita voidaan kaytannollisesti tarkastella jalkika-

teen.

Laadunvarmistus voidaan hoitaa suunnittelijoiden keskindisella tarkastamisella. Jo-
kaisen lahtevan piirustukseen kuittaa toinen suunnittelija oman nimikirjaimensa, kun

tyo on hanen toimestaan tarkastettu. Aikaa tdahan voitaisiin kayttaa kiinteasti tunti.
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Paasuunnittelijoiden tarkastuslista olisi yksi kaytannonlaheinen tapa varmistaa lahto-
tietojen validiteetti. Yhteisesti sovitut Iahtotiedot vahentaisivat ndkemyseroja 1ahto-
tiedoista paasuunnittelijoiden valilla. Mikali yhteisesti sovittuja lahtotietoja ei 16ydy,
ei voida projektia aloittaa. Paasuunnittelijoiden tarkastuslista I6ytyy liitteesta 4. Paa-
suunnittelijoiden tarkistuslista maaritettiin yhdessa asiakkaan paasuunnittelijan

kanssa.

9 Perehdytys

Toimeksiantajan toiveena selvittaa kuinka uusi tyontekija perehdytetdan yrityksessa.
Haastattelin Comatecin edellistda nuorta tyontekijaa, jonka mukaan perehdytys toimi
parhaiten, kun joku oli vieressa neuvomassa. Parhaat mahdolliset kehittymisen edel-
lytyksen syntyvat, kun on kokenut ja helposti lahestyttava ammattilainen vieressa
neuvomassa. Tata helpotti se, etta asiantuntijan oli mahdollista kirjata opastamiseen
kaytetty aika Comatecin omaan jarjestelmaan. Myos Comatecin asiakkaan oma suun-
nittelijoille tarkoitettu tarkastuslista osoittautui hyvin toimivaksi tavaksi tarkistaa
oma ty6. Paasuunnittelija tarkasti viela yksityiskohtaisesti juuri aloittaneen suunnitte-

lijan tekemat tyot.
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10 Pohdinta

Opinndytetyon tavoitteena oli |0ytaa Comatecin ja sen asiakkaan asiantuntijoiden
valisesta paivittaisesta yhteistyosta parhaat kaytannot. Tutkimusdataa kerattiin
tekemalla haastatteluja molempien osapuolien avainhenkildille. Haastattelujen
perusteella saatiin yleiseentietoon nakymattomia toimintatapoja esiin ja uusia

ideoita toiminnan kehittamiseen.

Tutkimusdatan perusteella pystyttiin tekemaan olettamuksia parhaista kaytannoista.
Tyon teoriaosuudella voitiin kuitekin tehda kaksi eri johtopaastdsta tehdyista
ratkaisuista. Jos haluamme etta alihankkijayritys on joustava, oppiva ja monipuolinen
tyopaikka siina tyoskenteleville henkil6ille, aiheutuu talldisen uuden prosessin
koneiston yl6sajosta kustannuksia. lhanneprosessin ottaminen kaytt6on
taysimaaraisena olisi aluksi hitaampi, kankeampi ja epavarmempi, mutta jatkuvan
kehittymisen seurauksena on perusteltua odottaa, etta siita tulisi parempi kuin

nykyinen jarjestelma.

TyOssani en esitd aika- tai rahaindikaattoreita luodun prosessin esittelyssa, koska
naista tekijoista ei mittausdataa ollut. Asiantuntijatyo perustuu korkeaan
ammattitaitoon ja paivittaisiin onnistumisiin. Tekijoiden osaamisessa ja tyotavoissa
on suuria vaihtelevuuksia, joten kvantitatiivisen mittadatan kayttaminen esimerkiksi
henkilokohtaisissa lapdisyajoissa olisi invalidia. Parhaat kdytannot perustuvat

ammattilaisten ndakékulmasta tehtyihin olettamuksiin.

Esittdmani uudet toimintatavat eivat tuo suoraan realisoituvaa hyotya
toimeksiantajille. Uudet toimintatavat taytyy juurruttaa kdaytantdon ja saada ne
osaksi paivittaisia kaytanteitd. Naiden toimintatapojen hyoty on mitattavisssa vasta

pitkan ajan kuluessa.

Tydssani julkitulleita toimitatapoja ja ohjelmistoratkaisuja voidaan kayttaa

soveltuvasti myds Comatecin muiden asiakkaiden kanssa.
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